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LISTA DE SIMBOLOS

Simbolo Significado
m Metro
Q Quetzales, moneda de Guatemala






Batch/lote

DataMatrix

Escaner

GLOSARIO

El nimero de batch o lote asocia un articulo con la
informacion que el fabricante considera relevante
para la trazabilidad del articulo comercial. Los datos
se pueden referir al articulo comercial mismo o a

articulos contenidos.

Una simbologia bidimensional autosostenible
constituida por modulos cuadrados dentro de
perimetro buscador de patron. ElI DataMatrix 1SO
version ECC 200 es la unica version que apoya los
ndmeros de identificacion del Sistema GS1,
incluyendo el carécter funcibn 1. Los simbolos
DataMatrix son leidos por escaneres y sistemas de

vision bidimensionales.
Un aparato electronico para la lectura de simbolos

de cddigos de barras capaz de convertirlos en signos

electronicos entendibles por una computadora.
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RESUMEN

La importancia de la tecnologia en la industria es un avance que busca
optimizar o minimizar operaciones, recursos y otros, es por tal motivo que en
Drogueria Americana, S. A. se desea desarrollar el sistema DataMatrix para
mejorar la eficiencia y eficacia en el proceso de operaciones y distribucion,

obteniendo asi un mejor control en el manejo de inventarios.

Al contar con el sistema DataMatrix se espera que cada medicamento
cuente con mayor informacion de él en menor espacio registrado en la
codificacion, como el numero de lote, fecha de vencimiento, descripcion del
producto, entre otros. Asi pues, el encargado de hacer los piques dentro de
pedidos (piking), realice de una manera directa la inspeccion que lleva tal
proceso, reduciendo asi los procesos durante las operaciones de esta

drogueria.
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OBJETIVOS

General

Desarrollar nuevas tecnologias, con base en las operaciones y

distribuciones de una drogueria.

Especificos

Tecnificar el proceso de operar y distribuir internamente el producto de

una drogueria.

Mejorar la eficacia y eficiencia en las operaciones y distribuciones en una

drogueria.

Identificar riesgos al tecnificar el proceso de operar y distribuir

internamente el producto de la drogueria.

Identificar el proceso a seguir para la adquisicion de tecnificacion con la

tecnologia a utilizar.

Cubrir la totalidad de productos de esta drogueria con la tecnologia

propuesta

Analizar alternativas de la tecnologia que puedan satisfacer las

necesidades de una drogueria.
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7. Analizar los costos de adquisicion de la tecnologia para la

implementacion de la misma.
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INTRODUCCION

En el mercado actual los servicios de salud se encuentran en continua
evolucion, el proposito de satisfacer las cambiantes demandas de
medicamentos de la poblacion y garantizar su salud se encuentra sujeto a una
correcta distribucion de los recursos, haciéndose necesario auxiliarse de la
logistica como herramienta para una correcta programacion y distribucion de los
mismos. La eficacia con que los productos médicos lleguen a los clientes tributa

en la satisfaccion de la poblacion.

El sistema de distribucion en la empresa comercializadora de
medicamentos, objeto de estudio, se enfrenta al desafio que le impone la
demanda de medicamentos de los diferentes clientes a los que se les provee de
los mismos y quien debe entregar los pedidos en el tiempo previsto, con la
calidad requerida, y con el gasto minimo de recursos financieros. En ocasiones
la disponibilidad de medicamentos en almacén es baja, y la demanda se
comporta de manera irregular, ya que los medicamentos varian segun sus

especificaciones.
En este estudio se describen las generalidades de la empresa, procesos y

operaciones que realiza la empresa, para lograr cumplir con las distribuciones

requeridas.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1 Generalidades de la empresa

La empresa distribuye productos farmacéuticos y cuidados para la salud.
Las operaciones se realizan en los canales de farmacia, hospitales,
supermercados, tiendas de conveniencia e instituciones del Estado,
garantizando la cobertura en toda la republica. Los socios comerciales, son
representados por compafiias farmacéuticas de investigacion, las que
garantizan la calidad y seguridad de los productos distribuidos en el mercado

guatemalteco.

1.1.1. Historia

En 1983 surge la idea de un grupo de empresarios de innovar las
distribuciones de productos farmacéuticos y de cuidado para la salud, por medio
de wuna entidad o empresa que surja como canal de distribucion hacia el

mercado, ya sea mayoritario 0 minoritario.

La Drogueria Americana se desempefia diariamente con profesionalidad,
transparencia y cuidado en sus productos. El liderazgo en el mercado de
distribucion es el objetivo constante que, la empresa junto a laboratorios
nacionales y extranjeros unidos desde 1983, pretende alcanzar; el fin de

DASA, S. A. es brindar servicio personalizado.

Las operaciones comerciales se inician en el edificio Cortijo Reforma;

pocos meses después se traslada al edificio Anel, donde permanecieron hasta



1990, fecha en la que se constituye en Sociedad Anénima y se establece con

sus propias oficinas en la 7a. avenida 6-51, zona 2.

Al contar con sus propias oficinas DASA, S. A. ve un crecimiento en sus
operaciones, esto es de gran beneficio para ellos, ya que el 2000 logra
incursionar de manera perfecta el mercado y lograr sus objetivos hasta el

momento; al distribuir en la mayor parte de la Republica de Guatemala.

El desarrollo de DASA, S. A. ha sido fructifero, sus metas le han permitido
obtener la distribucion de muchos productos de laboratorios de prestigio. Se
han forjado vinculos de atencion y servicio de calidad entre colaboradores y

clientes, gracias a ello se ha promovido la productividad y el crecimiento mutuo.

Los procesos de comercializacion han sido el apoyo mas firme para que
en la actualidad DASA, S. A. sea lider. La aceptacion y la penetracién en el
mercado le dado solidez, estabilidad y crecimiento a la organizacién desde su

inicio el 9 de enero de 1983.
1.1.2. Ubicacién
Actualmente, la empresa se encuentra ubicada en la 7a. avenida 6-51,

zona 2 de la ciudad capital, para poder acceder a la empresa se puede hacer

de dos maneras: desde el Anillo Periférico o por la zona 1.



Figura 1. Ubicacién de la empresa
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Fuente: elaboracion propia, con datos de Google Maps.

1.1.3. Caracteristicas

Drogueria Americana, S. A. es una empresa que se dedica a la
distribucion de medicamentos y productos para el cuidado de la salud,
funcionando asi como un canal de distribucién, ya que las ventas las realizan de
forma directa con clientes minoritarios y con vendedores para clientes

mayoritarios.
1.1.4. Mision
La mision es la razén de ser de la empresa, el motivo por el cual existe. Es

la determinacion de las funciones basicas que la empresa va a desempenfar en

un entorno determinado para conseguir tal mision.



En la misidon se define: la necesidad a satisfacer, los clientes a alcanzar,

productos y servicios a ofertar.

La mision de la empresa es: “Asegurar la gestion comercial basada en
valores establecidos por su fundador; trabajo digno, honrado y de calidad. Que
estimule a los colaboradores de DASA, S. A. a asumir un papel de atencion y

servicio para aumentar la efectividad de distribucion™.

1.1.5. Visién

La vision, se refiere a lo que la empresa quiere crear, la imagen futura de
la organizacién. Es creada por la persona encargada de dirigir la empresa, y
quien tiene que valorar e incluir en su analisis muchas de las aspiraciones de

los agentes que componen la organizacion, tanto internos como externos.

La vision de la empresa es: “Ser el mejor distribuidor de marcas y
productos lideres, que satisfagan las necesidades de nuestros clientes y
consumidores, buscando una cobertura total de mercado. Con un crecimiento
sélido, sostenible y rentable, que beneficie a socios y colaboradores. Basado en

las relaciones de ganar-ganar”.

1.1.6. Valores

Los valores de la empresa son los pilares mas importantes de cualquier
organizacion. Con ellos en realidad se define a si misma, porque los de una
organizacion son los valores de sus miembros, y especialmente los de sus

dirigentes.

' DASA, S. A. Mision.
2DASA, S. A. Vision.



Para DASA, S. A. los valores son guias que orientan la conducta, buscan
la excelencia y calidad humana de cada uno de los colaboradores, siendo

estos:

“Honestidad: actitud de trabajar con base en la verdad.
Pertenencia: involucrar o inducir al personal para que tome los objetivos
de la empresa como propios.

. Busqueda de la excelencia: visualizacion de una mejora, fijacién de
motivacion hacia adelante.

o Responsabilidad laboral: trabajar con base en la responsabilidad para
cosechar resultados fortuitos.

. Orden: trabajar con base en normas y reglas para seguir un horizonte en
la misma linea de trabajo.

. Perseverancia: ser paciente pero persistente, ya que esto dard la pauta
para afrontar los resultados requeridos.

. Libertad: de pensar, de actuar y de proponer siempre en el beneficio de la
empresa y de los colaboradores.

. Bien comun: comparfierismo, el buen trato entre los colaboradores los
llevaran al respeto.

. Discrecién: trabajar con fidelidad a los procesos y las operaciones de la
empresa.

. Respeto: el valor mas importante, de este nacen los demas™.

1.2. Estructura organizacional

La empresa estd estructurada por diversos departamentos que son

descendientes de la Gerencia.

1.2.1. Organigrama general

A continuacion, en la figura 2 se presenta el organigrama de la empresa

en estudio, el cual fue proporcionado por la Gerencia General.

3 DASA, S. A. Valores.



Figura 2. Organigrama
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General
I I
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Fuente: elaboracion propia.

1.2.1.1. Recurso humano

En la década de 1920 surge el concepto moderno de recurso humano, en
reaccion al enfoque de eficiencia de Taylor. Los psicélogos y expertos en
empleo iniciaron el movimiento de recursos humanos, que comenzo a ver a los
trabajadores en términos de su psicologia y adecuacion a la organizacién, mas
que como partes intercambiables. Este movimiento crecio a lo largo del siglo
XX, poniendo cada dia mayor énfasis en como el liderazgo, la cohesion y la

lealtad jugaban un papel importante en éxito de la organizacion.



1.2.1.1.1. Administracion

A la disciplina que se encarga de realizar una gestion de los recursos (ya
sean materiales o humanos) con base en criterios cientificos y orientada a

satisfacer un objetivo concreto, se le puede considerar como administracion.

1.2.1.1.2. Departamento de Ventas

Es el encargado de conciliar con los clientes para poder concretar una
relacion a la cual se le llama comercio, que busca satisfacer las necesidades

del cliente para poder obtener la satisfaccion de la empresa.

1.2.1.1.3. Departamento de
Mercadotecnia

Cuando se desea penetrar un mercado, o expandirse en uno que ya se
encuentra, es necesario saber las estrategias con las cuales se puede lograr lo
que se desea, es por eso que este Departamento es el encargo de ver nuevos
mercados o cdmo expandirse en el que ya se esta posicionado para ser lider en

el mismo.

1.2.1.1.4. Departamento de Créditos

Debido a que la empresa cuenta con clientes mayoritarios, con los cuales
las negociaciones las trabajan con base en pagos parciales, este Departamento
se encarga de darle seguimiento a todo cliente que desee obtener un crédito,

asi como a los que ya lo tienen, para tener un acuerdo sin complicaciones.



1.2.1.15. Departamento de

Operaciones y Distribuciones

También conocido como Departamento de Distribucion y Logistica, este se
encarga de velar por que cada producto que entra a la empresa pase por un
control de calidad para luego almacenarlo y distribuirlo de manera correcta al o
a los clientes, por medio de los pedidos realizados por el Departamento de

Ventas.

1.3. Generalidades de la bodega

Actualmente, la bodega objeto de estudio del presente trabajo de
graduacion se encuentra en la 7a calle final de la zona 2 de la ciudad capital,
para poder acceder a la empresa se puede llegar de dos maneras: desde el

Anillo Periférico o por la zona 1.



Figura 3. Vista en planta de la bodega

=

Fuente: empresa farmacéutica.

1.4. Proveedores

Son los encargados de proveer, abastecer o surtir del producto o
productos a la empresa, regularmente con el proveedor se tiene una
negociacion a largo plazo y en cantidades mayoritarias. Algunos de los

proveedores de la empresa son:

° Asofarma
. Novalab
. Bayer



. Laboratorios Normon, S. A.

o Lanquetin
. Laboratorios Menarini
o Prodipasa
1.4.1. Productos farmacéuticos

Son agentes quimicos utilizados terapéuticamente para tratar
enfermedades. Actualmente, los medicamentos son usados para prevencion,
asi como para el tratamiento de enfermedades o sus consecuencias. Otra
aplicacion importante de los medicamentos, es mantener la salud y aliviar el

dolor durante la enfermedad.

En la figura 4, 5 y 6 se muestran algunos medicamentos que distribuye
DASA, S. A

Figura 4. Analgésico

Fuente: empresa farmacéutica.
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Figura 5. Expectorante

lodeto de potassio 100 mg/5 mL
Lobelta inflata® 15 mg/S mL
Hyoscyamus niger' 15 mg/S mi

Fuente: empresa farmacéutica.

Figura 6. Suspensién inyectable en viales

Fuente: empresa farmacéutica.
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1.4.2. Equipos médicos
Son todos aquellos aparatos que ayudan a las personas, segun su
enfermedad, a verificar cierto sintoma o nivel especifico, para lo cual existe una
diversidad de estos aparatos, por ejemplo, uno de ellos puede ser el
glucémetro, el cual mide el nivel de azlcar en la sangre de una persona.

1.5. Clientes

Son todas aquellas personas u organizaciones que consumen un producto

0 adquieren un servicio para fines personales o industriales.

1.5.1. Minoritarios

Es el cliente que adquiere, por parte de un proveedor, algun producto o

servicio en cantidades pequefias o unitarias y su frecuencia es prolongada.

1.5.2. Mayoritarios

Es el cliente que adquiere por parte de un proveedor algun producto o

servicio en cantidades grandes o voluminosas Yy su frecuencia es constante.

1.6. Trazabilidad

La importancia de la trazabilidad es documentar cada procedimiento
desde materia prima a despacho de producto terminado.

12



1.6.1. Definicién

Aquellos procedimientos preestablecidos y autosuficientes que permiten
conocer la historia, la ubicacion y la trayectoria de un producto o lote de
productos a lo largo de la cadena de suministros en un momento dado, a traves

de unas herramientas determinadas.

1.6.2. Tipos de trazabilidad

Para que un producto pueda ser rastreable se debe tener un registro
completo, desde los materiales de produccion hasta el lugar de entrega de un
producto, pasando por todas y cada una de las aéreas involucradas en su
fabricacion, almacenaje y despacho. Depende de lo que se necesite rastrear es
el tipo de trazabilidad que se debe emplear.

Cada una de las areas involucradas en el proceso del producto, debe
generar un propio historial de lo que se realiz6 para cada lote, esto con el
objetivo que la trazabilidad no se vea interrumpida cuando se desee hacer una
trayectoria general y detallada de cada uno de los pasos y estaciones donde el

producto estuvo previo de ser despachado.

En el caso de las empresas importadoras y distribuidoras, se puede trazar
una trayectoria del producto desde que sale de la fabrica del productor, la
importacion del mismo, almacenaje y despacho. Siendo estas hacia atras, de

proceso o interna y hacia adelante o externa.
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Figura 7. Trazabilidad

M w M

Proveedor  Transporte Bodega Despacho
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. Trazabilidad ' Trazabilidad : Trazabilidad ‘
hacia atras interna externa

Fuente: elaboracion propia.

1.6.2.1. Trazabilidad hacia atras

También conocida como trazabilidad ascendente. Es saber cuales son los
productos que son recibidos en la empresa, acotados con alguna informacién
de trazabilidad (lote, fecha de caducidad o consumo preferente), y quienes son

los proveedores de esos productos.

Las tablas con informacion de origen del producto puede ayudar para un
mejor rastreo, por ejemplo, si el producto ingresado tiene componentes o
materias primas, pruebas de calidad realizadas a las mismas, las cuales
respalden la calidad e integridad de los insumos en el proceso y del producto

terminado como tal.

1.6.2.2. Trazabilidad de proceso

Conocida también como trazabilidad interna, esta se debe hacer una vez

el producto ya es recibido dentro de la empresa, y aqui surgen las incognitas,

14



¢cen qué areas se debe tener trazabilidad?, ¢deben de cumplirla todas las
partes de la cadena de suministro (proveedores, operadores logisticos,
istribuidores, entre otros)?, ¢ debe existir un sistema que relacione el producto
distribuid tre otros)?, ¢deb t t I I duct

final con el origen del mismo y los procesos en que ha estado involucrado?.

Para cumplir con la trazabilidad interna hay informacion que se debe
considerar, esto ayuda a facilitar el mapeo y rastreo del producto, tales como:
en qué punto el producto se divide o mezcla, lugar o bodega de destino,
ubicacion dentro de un sistema para poderlo identificar, para esto existe
herramientas como el GS1 DataMatrix. Estos pasos se deben seguir hasta que
el producto llega a la ubicacién de despacho o la ultima ubicacién dentro de la
empresa, la transmision de informacién (niumero de lote) es necesario

brindarsela al siguiente eslabon de la cadena de abastecimiento.

1.6.2.3. Trazabilidad hacia adelante

Conocida también como trazabilidad descendente o externa, esta consiste
en saber cuales son los productos expedidos por la empresa, acotados con
alguna informacion de trazabilidad (lote, fecha de caducidad/consumo

preferente) y saber sus destinos y clientes.

Realizar esta trazabilidad puede ser complicado, ya que hay empresas
que distribuyen producto a lo largo y ancho de grandes extensiones territoriales;
para lo que sirve un control detallado en el area de despacho del producto,
tomando en cuenta los registros de pallet o lotes y el destino que se tiene
programado, es por eso que el transportista debe realizar una revision y
confirmar que el producto que esta recibiendo es el correcto, realizando asi un

doble chequeo.
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La entrega de producto se debe cumplir a exactitud, tomando en cuenta el
programa de entrega donde se realiz6 un cuadre entre producto y destino.

1.6.3. Importancia de la trazabilidad en la empresa
Una aplicacion correcta de la trazabilidad presenta varias ventajas en

general para la empresa, especialmente en el Departamento de Operaciones y

Distribuciones; entre las que se pueden mencionar estan:

o Reduccion de costos por cruces de pedidos.
o Aumento en la seguridad y beneficios econémicos.
o Proporciona una mejor informacion dentro de la empresa para el control

de inventarios.

o Contribuye con el aseguramiento de la calidad e inocuidad del producto.

o Facilita la localizacién, inmovilizacion y retiro de productos en el
mercado.

o Presta ayuda para reclamos de clientes sobre los productos que se

entregan, demostrando asi las causas detectadas desde cualquier punto
de la cadena de produccion, desde el punto de origen hasta la venta al

consumidor.

1.6.4. Valor de la trazabilidad

Grandes industrias a nivel internacional estan innovando su manejo en el
control de las operaciones y distribuciones, ya que esto les permite trabajar de
una manera mas eficiente y eficaz. Es por esto que en paises como Guatemala
se debe invertir en tecnologia para mejorar procesos, los cuales traeran

beneficios relevantes.

16



1.6.5. La trazabilidad como un soporte para el mejoramiento
de las operaciones

Uno de los objetivos primordiales de la trazabilidad es que, al final de la
cadena de produccién o distribucion, se tenga como resultado un producto que
cumpla con los estandares de calidad establecidos. Debido a que uno de los
puntos mas importantes de la trazabilidad es la documentacién de los procesos
en la cadena de operaciones, iniciando en el punto de recepcion de materia

prima, finalizando con el despacho del producto terminado.

1.7. Tecnologia DataMatrix

DataMatrix o codificacion de datos 2D es un nuevo sistema industrial de
codificacion bidimensional que permite la generacion de un gran volumen de
informacion en un formato muy reducido, con una alta fiabilidad de lectura
gracias a sus sistemas de informacion redundante y correccién de errores

(legible hasta con un 20 a 30 % dafiado).
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2. EVALUACION DE LA SITUACION ACTUAL

2.1. Recepcidn del producto

En el area de bodega existen problemas que se pueden atribuir a malas
practicas, por parte del personal operativo, y a malas instrucciones de parte del
digitador, que es el responsable de direccionar el producto segun la ubicacién
que corresponda. La distribucion del producto en bodega suele ser errbnea ya

gue no se localiza con facilidad.

2.1.1. Identificacién del producto

Luego de que el producto llega a bodega proveniente de los proveedores,
el encargo de la misma recibe los embalajes y los revisa conforme al pedido
realizado. Luego selecciona el producto segun sus especificaciones y los
traslada al digitador el cual ingresa al sistema cada producto, posteriormente lo

distribuyen en la bodega para su almacenaje.

2.1.2. Ubicacién fisica del producto

Esta actividad se encuentra a cargo de otro bodeguero, ya que una vez
ingresado al sistema el producto por parte del digitador y revisado por el
bodeguero nimero uno, el primero da la orden de que se pueda distribuir en los
diferentes espacios dentro de la bodega para su almacenamiento, acorde a sus
especificaciones y asi sea mas agil su busqueda al momento de despachar un

pedido.
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Se han dado casos muy seguidos, que cuando se va a despachar un
pedido a un cliente, el bodeguero se toma demasiado tiempo en armar el
pedido porque le lleva mucho tiempo la busqueda del producto farmaceéutico o

equipo médico y esto provoca una ineficiente operacion en el proceso.

2.2. Revision del producto por control de calidad

Esta etapa del proceso es un filtro para asegurar que el producto
proveniente de los proveedores se encuentre en condiciones oOptimas para

poderlo distribuir de manera confiable y segura a los clientes.

2.2.1. Estandares del producto

La muestra de inspeccion que realiza el operario es indispensable puesto
gue debe cerciorarse que el producto entrante se encuentra en condiciones
Optimas para su distribucion, ya que 24 horas después de haber entregado el

producto el proveedor no acepta reclamos ni devoluciones.

Esta muestra estandar debe estar acompafiada del formato de
especificaciones del producto y ambos requisitos a su vez firmados por los
gerentes de Compras, Ventas, Mercadeo y Logistica, como visto bueno de la
aceptacion del producto que enviara el proveedor.

2.2.2. Determinacion de la muestra
Por la complejidad del negocio de la venta directa o por pedidos, en

cuanto a tiempo y flujo de inventario, la empresa no hace una inspeccion al cien

por ciento de los embarques, dependiendo del volumen y cantidad de producto
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que venga en ellos, para lo que se realiza un muestreo, y asi poder definir el

estado del producto.

Para que se puedan obtener conclusiones fiables para la poblacion, a
partir de la muestra, es importante tanto su tamafio como el modo en que han

sido seleccionados los individuos que la componen.

El tamafio de la muestra depende de la precisidbn que se quiera conseguir
en la estimacion que se realice a partir de ella. Para su determinacién se
requieren técnicas estadisticas superiores, pero resulta sorprendente cémo, con
muestras notablemente pequefias, se pueden conseguir resultados
suficientemente precisos. Para seleccionar los individuos de la muestra es

fundamental proceder aleatoriamente.

2.2.2.1. Métodos de muestreo

Existen dos métodos para seleccionar muestras de poblaciones: el
muestreo aleatorio (que incorpora el azar como recurso en el proceso de
seleccién), y el no aleatorio o de juicio. Cuando el primero cumple con la
condicion de que todos los elementos de la poblacion tienen alguna oportunidad
de ser escogidos en la muestra, si la probabilidad correspondiente a cada sujeto
de la poblacion es conocida de antemano, recibe el nombre de muestreo
probabilistico. Una muestra seleccionada por muestreo de juicio puede basarse
en la experiencia de alguien con la poblacién. Algunas veces, una muestra de
juicio se usa como guia 0 muestra tentativa para decidir como tomar una

muestra aleatoria mas adelante.

En el muestreo probabilistico forman parte todos aquellos métodos para

los que puede calcular la probabilidad de extraccion de cualquiera de las
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muestras posibles. Dentro de este método se encuentran los siguientes

muestreos:

o Muestreo por conglomerados: técnica similar al muestreo por estadios
multiples, se utiliza cuando la poblacién se encuentra dividida, de manera
natural, en grupos que se supone que contienen toda la variabilidad de la
poblacion, es decir, la representan fielmente respecto a la caracteristica a
elegir, pueden seleccionarse solo algunos de estos grupos o

conglomerados para la realizacion del estudio.

o Muestreo sistematico: se utiliza cuando el universo o poblacion es de
gran tamafo, o ha de extenderse en el tiempo. Primero hay que
identificar las unidades y relacionarlas con el calendario (cuando

proceda).

o Muestreo estratificado: consiste en la divisién previa de la poblacion de
estudio en grupos o clases que se suponen homogéneos con respecto a

alguna caracteristica de las que se van a estudiar.

o Muestreo por estadios multiples: esta técnica es la Unica opcion cuando
no se dispone de lista completa de la poblacion de referencia o bien
cuando por medio de la técnica de muestreo simple o estratificado se
obtiene una muestra con unidades distribuidas de tal forma que resultan

de dificil acceso.
o Homogeneidad de las poblaciones o sus subgrupos: homogéneo

significa, en el contexto de la estratificacion, que no hay mucha

variabilidad.
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Muestreo de juicio es aquel para el que no puede calcularse la
probabilidad de extraccion de una determinada muestra. Se busca seleccionar a
individuos que se juzgan de antemano quienes tienen un conocimiento profundo
del tema bajo estudio, por lo tanto, se considera que la informacion aportada
por esas personas es vital para la toma de decisiones. Dentro de este método

se encuentran los siguientes muestreos:

o Muestreo por cuotas: se utiliza cuando es necesario dividir la poblacion
de referencia en varios estratos definidos por algunas variables de
distribucion conocida (como el género o la edad). Posteriormente se
calcula el peso proporcional de cada estrato, es decir, la parte
proporcional de poblacion que representan. Finalmente, se multiplica
cada peso por el tamafio de la muestra para determinar la cuota precisa

en cada estrato.

o Muestreo de bola de nieve: indicado para estudios de poblaciones
clandestinas, minoritarias o muy dispersas, pero en contacto entre si.
Consiste en identificar sujetos que se incluirdn en la muestra a partir de
los propios entrevistados. Partiendo de una pequefia cantidad de
individuos que cumplen los requisitos necesarios estos sirven como

localizadores de otros con caracteristicas analogas.
o Muestreo subijetivo por decision razonada: en este caso, las unidades de

la muestra se eligen en funcidon de algunas de sus caracteristicas de

manera racional y no casual.
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2.2.3. Evaluacion actual de la calidad del producto

El muestreo en empresas no se puede dejar a juicio del personal de
calidad, hay que fijar un método especifico, por lo que el método mas apropiado

es el probabilistico.

Muestreo por inspeccion también conocido como de aceptacidon o
muestreo de lotes, es un procedimiento en el que se verifica una o0 mas
muestras del lote para determinar su calidad. Es usado para reducir la
necesidad de inspeccionar cada articulo o producto, y reducir asi el tiempo y
gastos de inspeccion. La inspeccién por muestreo tiene ventajas sobre la
inspeccion 100 por ciento: la fatiga de los inspectores originada por operaciones
repetitivas puede ser un obstaculo serio para una buena inspeccion 100 por

ciento, es mas econdémica y requiere de menor tiempo para su realizacion.

Para que un producto sea aprobado y trasladado a bodega, Unicamente
debe cumplir con los requerimientos que la empresa imponga desde un
principio de la verificacion de la calidad. Debido a que si un producto ingresa en
mal estado a bodega no es apto para la distribucion a los clientes, puesto que
no cumplira con el estandar requerido. En caso de encontrar producto en mal
estado se debe notificar inmediatamente al proveedor para poder realizar los
cambios especificos.
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Figura 8. Flujo de producto al ser ingresado

Producto Ingreso a
aprobado Bodega

A 4
v

®

INSPECCION DE |

—) ¢Cumple?
CALIDAD e

Producto
rechazado

7\
W, Solicitud de
devolucion

\,
\ \
Destruccion Devolucion
del producto de producto

Fuente: elaboracion propia.

2.2.3.1. Producto aprobado

Una vez que el producto es inspeccionado y ha llenado las
especificaciones requeridas, el asistente de calidad procede a colocarlo en una
estanteria donde el personal de bodega puede ir tomando el producto y ubicarlo

fisicamente en la bodega.
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2.2.3.2. Producto en mal estado

Luego de la inspeccion por parte del analista, si el producto se encuentra
defectuoso, o no llena las especificaciones requeridas, debe reportarlo

mediante un formulario que lleve lo siguiente:

o Fecha de rechazo

o Motivo de rechazo

o Nombre del responsable de la inspeccion
o Nombre del proveedor

Posteriormente, el producto se coloca en una estanteria especial de
producto no aceptable, para que, después de pasar el reporte al Departamento
de Compras, sean ellos los encargados de cualquier tramite administrativo de
devolucidn, si este tramite da positivo se le hace llegar el producto al proveedor;
si este da negativo se procede a la destrucciéon del mismo en un periodo no

mayor a 24 horas.

2.2.3.3. Tipos de rechazo

En la tabla | se puede observar los tipos de rechazo que se pueden

ocasionar en el control de calidad, segun las especificaciones descritas.
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Tabla I. Tipos de rechazo

Nivel de defecto Descripcién

Cuando el producto ya vencio
Critico o el empaque se encuentra
abierto.

Cuando el producto no
Superior coincide con su empaque o
embalaje.

Cuando el empaque o
Minimo embalaje del producto se
encuentre dafiado.

Fuente: elaboracion propia.

2.2.3.4. Notificacion del rechazo

Como se mencioné anteriormente, el reporte del rechazo se traslada al
Departamento de Compras el cual realiza un tramite administrativo y cumple

con una serie de pasos que se mencionan a continuacion:

o Solicitud de devolucién a proveedor
o Copia del reporte de control de calidad
o Fotografias del motivo

Si el proveedor no acepta la solicitud de cambio por causas de falta de
garantia o cualquier otra razén, el Departamento de Compras procede con la

solicitud de destruccion del producto.
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2.2.3.5. Digitacion al sistema

Una vez el analista de calidad, sabiendo que producto no puede ser
ingresado a bodega y luego de realizar el reporte antes mencionado, procede a
ingresar al sistema el rechazo producido en un archivo de Excel que la empresa
maneja para futuras revisiones, y asi comparar por medio de estadisticas si la

frecuencia de estos rechazos es eventual o muy seguidamente.

2.3. Solicitud y despacho de productos farmacéuticos o equipo

médico

Para realizar una solicitud de producto, y este sea despachado en bodega,
se debe conocer de qué manera puede ser la precedencia de esta solicitud, ya
que el Departamento de Ventas puede realizar la misma debido a una venta
realizada, asimismo se puede dar el proceso que un cliente se comunique
directamente con el Departamento de Créditos para solicitar un pedido o bien
que el cliente llegue hasta las instalaciones de la bodega y realice la compra de

forma directa.

2.3.1. Descripcion del proceso

Para que un pedido sea realizado con éxito hay que llenar un formulario
de solicitud, el cual lo hace la persona encargada de caja cuando el cliente
adquiere el producto de forma directa, si la venta es al crédito, el Departamento
de Crédito traslada el mismo formulario a bodega y el mismo proceso para
cuando la venta es realizada por un asesor. El modelo de formulario que se

utiliza es el siguiente.
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Figura 9. Solicitud de pedido

SOLICITUD DE PEDIDO
Nombre de quien realiza la solicitud: Fecha:
CANTIDAD DESCRIPCION VALOR
CONTADO: CREDITO:
Firma enterante Firmay sello receptor

Fuente: elaboracion propia.

2.3.1.1. Piking

Este es el nombre que recibe el proceso desde que el pedido se ha
realizado a bodega, entonces el encargado revisa la aprobacion del pedido
proveniente del departamento especifico, para luego revisar en el sistema dicho

producto y por ultimo la existencia fisica.

2.3.1.2. Despacho

Este proceso no es mas que la culminacion del proceso de piking, puesto
gue se realiza al momento de que este proceso fue exitoso, se procede a la
revision del producto, para luego empacarlo, y entregarlo al cliente y si el pedido
sera enviando por la empresa el repartidor chequea nuevamente el producto

antes de llevarlo a la entrega.
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2.3.2. Diagrama de operaciones

A continuacion se muestra graficamente los procesos de piking y
despacho tanto la entrega al cliente como la entrega por medio de envio a

domicilio.

Figura 10. Diagrama de operaciones

DROGUERIA AMERICANA, S. A.

Proceso: Cadena logistica de un pedido Fecha: 2/11/2014
Analista: Fernando Arévalo Aprobado por: ing. César Aku
Area: Bodega Hoja: 1de 3

Solicitud de pedido

Revisar aprobacién
del Depto. de Ventas
o Créditos

1 min 1

. Revisar existencia de
1 min 2 producto en sistema

Revisar producto
5 min 3 fisicamente en
estanteria

Confirmar Num. de
2 min Cl) lote, cantidad, etc.

1/3
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Continuacion de la figura 10.

DROGUERIA AMERICANA, S. A.

Analista: Fernando Arévalo
Area: Bodega

Proceso: Cadena logistica de un pedido

Fecha: 2/11/2014

Aprobado por: ing. César Aku

Hoja: 2de 3

()

2 min 4

- ()
o ()

2/3

Confirmar cantidad
de producto para
despachar

Revisar calidad del
producto

Embalaje de
producto

Confirmar despacho
en bodega o entrega
a domicilio
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Continuacion de la figura 10.

DROGUERIA AMERICANA, S. A.

Area: Bodega

Proceso: Cadena logistica de un pedido
Analista: Fernando Arévalo

Fecha: 2/11/2014

Aprobado por: Ing. César Aku

Hoja: 3de 3

2 min

20 min GD Enviar producto

para envio

©

Colocar en espera

2min | 5

- )

Revisar factura o
nota de crédito en
bodega

Entregar producto

RESUMEN
Simbolo Cantidad Descripcion Tiempo (min)
O 7 operacién 22
|:| 5 inspeccién 11
Total 33

Fuente: elaboracion propia.
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2.3.3. Registro y control de operaciones

Cada operacion realizada en la bodega queda registrada con base en
quien realizo dicho proceso, esto se hace en una tabla de Excel para uso de

estadisticas con base en la productividad de cada trabajador.

2.3.4. Sistema de la salida de los productos

Para que un producto sea despachado, el encargado de realizar esta
operacion se basa en el método primero en entrar, primero en salir (PEPS). Ya
gue esto permitira que el producto vaya distribuyéndose de una manera

correcta, para no permitir que algun producto cadugue dentro de inventario.

Este método consiste basicamente en darle salida del inventario a
aguellos productos que se adquirieron primero, por lo que en los inventarios

guedaran aquellos productos comprados mas recientemente.

En el caso de existir devoluciones de compras, esta se hace por el valor
gue se compré al momento de la operacion, es decir, se la de salida del

inventario por el valor pagado en la compra.

Si lo que se devuelve es un producto vendido a un cliente, este se ingresa
al inventario nuevamente por el valor en que se vendid, pues se supone que
cuando se hizo la venta, a esos productos se les asign6é un costo de salida,

segun el método de valuacion de inventarios manejado por la empresa.
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2.3.5. Andlisis de riesgos en los procesos

Cuando se analizaron los riesgos en los procesos, se utilizaron diferentes
perspectivas, tales como: proceso de registro, resguardo y acceso de la
informacion, seguridad y resguardo de los materiales a lo largo de la cadena de
abastecimiento y trazabilidad de los mismos.

o Proceso de registro, resguardo y acceso de la informacién

o) Debido a que en ocasiones solo una persona recibe el producto de
los proveedores y ella misma lo cuenta, lo revisa para
posteriormente ingresarlo a la hoja de calculo del sistema local,

puede producirse un error en la revisibn o en la digitacion al

sistema.
o La informacion se ingresa manualmente al sistema.
o Debido a que la informacion es almacenada localmente (hoja

electronica local), no existe el control de existencias en tiempo real
y, como consecuencia, las decisiones pueden ser basadas en

informacion desactualizada.

o Seguridad y resguardo de los productos a lo largo de la cadena de

abastecimiento

o Los productos no se encuentran almacenados de la mejor manera,
puesto que esto retrasa al momento de buscar productos
fisicamente para armar pedidos de despacho.

o Los productos farmacéuticos se encuentran revueltos con el

equipo médico.
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3.

3.1.

PROPUESTA PARA EL DESARROLLO DE NUEVAS
TECNOLOGIAS DATAMATRIX

Recepcion del producto

Al momento en que entren producto a la bodega, es necesario seguir

ciertos pasos para ingresar los datos en el sistema, para llevar un buen control

en el inventario de productos. Por lo cual se describen a continuacion los

procedimientos para el ingreso a bodega.

3.1.1. Identificacién del producto

El procedimiento tiene como objetivo: detallar las actividades de ingreso

de productos de bodega.

Alcance: el procedimiento es aplicable para todo el personal, de acuerdo
a su competencia, desde girar instrucciones en la elaboracion del

procedimiento hasta la aprobacién, autorizacién y archivo del mismo.

Glosario

Procedimiento: consiste en una serie de pasos realizados
cronologicamente, para efectuar un trdmite administrativo.
Describe en forma clara y precisa quién, qué, como, cuando,
donde y con qué se realiza cada uno de los pasos.

Norma: son las disposiciones administrativas que regulan lo

establecido en un procedimiento, a fin evitar o reducir la aplicacion
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de diversos criterios que provoquen confusion en las personas que

intervienen en el mismo.

o Referencias: quien es el propietario del proceso, el Departamento
de Bodega.

o Politicas: el jefe de bodega es el responsable de la entrada de
productos.

Los procedimientos deben de ser accesibles para todo el personal y tener
control de los lugares de localizacién de los mismos y de las copias de dichos

procedimiento.
El incumplimiento, por parte de cualquier persona involucrada en el
mismo, sera sancionado con las medidas disciplinarias que rigen al personal de

la organizacion.

Tabla Il. Aprobacién del proceso de ingreso a bodega

Empresa farmacéutica
Titulo del Departamento: Procedimiento nam.
procedimiento: Bodega BE.1.0
Proceso de ingreso
a bodega
Aprobaciones Autorizaciones
Funcion y Firma Funcion y Firma
cargo cargo
Gerente Gerente
Administrativo general
Jefe de
Bodega
Copia num. Asignada a:
1 Gerente general
2 Gerente administrativo
financiero
3 Jefe de Bodega

Fuente: elaboracion propia.
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Detalle del proceso.

El jefe de Bodega informa al Departamento de Compras la necesidad de
un determinado producto, emitiendo para el efecto una requisicion de
compra.

El Departamento de Compras traslada a bodega una copia de la orden
de compra enviada al proveedor con la fecha de entrega de la
mercaderia solicitada.

Se recibe la mercaderia y se revisa: el cumplimiento del tiempo
acordado, el cumplimiento de las caracteristicas indicadas y, calidad y
buen estado del producto.

Se lleva a cabo el desempaque para verificar que la mercaderia se
recibe conforme a lo estipulado en la orden de compra.

Si el pedido no estd completo hay que registrar el faltante y elaborar una
nota de reclamo.

Si el pedido esta completo se inspecciona si se recibe en perfecto
estado, esto lo debe realizar control de calidad.

Si la mercaderia no esta en perfecto estado, se emite una nota de

devolucién y se envia de nuevo al proveedor.

Departamento de Compras.

Si la mercaderia se recibe en perfecto estado, se le asigna cédigo al
producto recibido.

Se emite un formulario de ingreso a Bodega.

Firma el formulario de ingreso a Bodega.

Se procede a ingresar los articulos recibidos en el kardex del sistema de

inventarios.
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Se ordena la mercaderia ingresada y se identifican los estantes para su
pronta ubicacion.

Se notifica al Departamento de Compras la conformidad con el producto
recibido, para que se inicie el tramite del cheque correspondiente.

Figura 11. Diagrama de ingreso a bodega

Flujograma ingreso a Bodega

Actividad

Jefe de bodega

Aucxiliar de Bodega

Departamento de
Compras

Inicia proceso de
ingreso de producto

Informa al Depto. de
compras sobre el
stock de los
diferentes productos
emitiendo una
requisicion de
compras de lo que
se necesita para
mantener en
inventario

Traslado a bodega
copia de orden de
compra

Se recibe el producto
en Bodega

Se lleva a cabo el
inventario para
verificar que se
recibe conforme a la
orden de compras

No: si no esta completo
el pedido se hace una
nota de reclamo, y se
realiza la inspeccion

Si: se revisa si esta en
perfecto estado

Requisicion de
compra
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Requisicién de
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Recibe productos
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Nota de reclamo
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Continuacion de la figura 11.

Flujograma ingreso a Bodega
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Jefe de bodega

Auxiliar de Bodega
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ingreso de producto
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diferentes productos
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se necesita para
mantener en
inventario
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Fuente: elaboracion propia.




3.1.2. Control de calidad del producto

El personal de bodega debe tomar en cuenta las auditorias para que el

manejo de los inventarios se haga de manera correcta, para esto hay que hacer

la evaluacion del control interno de compras. Dentro de las cuales se deben

considerar los siguientes aspectos:

Los procedimientos y técnicas de evaluacion del control interno que se

apliqguen en esta area tienen los siguientes objetivos:

Evaluar que los productos sean adquiridos a empresas legalmente
establecidas en el mercado y a precios competitivos.

Determinar que no exista colusion en las compras.

Evaluar que existan criterios debidamente sustentados, en la adquisicion
de bienes o servicios, cuando se trate de una sola empresa en especial.
Establecer que no realicen compras, sin que exista disponibilidad
presupuestaria.

Comprobar que las operaciones se realicen conforme a los procesos
aprobados.

Determinar que no existan hallazgos pendientes de auditorias anteriores
Evaluar que se tenga un banco de proveedores elegible de acuerdo al
giro habitual de la empresa, el cual debe estar aprobado y autorizado por
la Gerencia General.

Evaluar niveles de autorizacién y aprobacion.

Evaluar que los bienes o servicios se adquieran a precios de mercado

razonables tomando en cuenta factores de precio, calidad, servicio.

Para el Departamento de Compras, la seleccion de proveedores

representa la funcibn o responsabilidad mas importante. La seleccion y
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evaluacion de proveedores constituye un area de decision basica dentro del
proceso de compras. El Departamento debera ser capaz de localizar fuentes de
abastecimiento confiables y progresistas, e intentard que los proveedores
mantengan un interés activo en las negociaciones, asi como una apropiada
colaboracion. Todas las demas funciones de este Departamento se deben
considerar secundarias para cualquier empresa, respecto a la funcion de

seleccionar de una manera profesional y competente a los proveedores.

Para la evaluacion del proveedor se hace una analisis de evaluacién por
proporciones de no conformidad. Por razones de eficacia de todas las
actividades planificadas para la dotacion de mercaderia debe comprenderse

que la finalidad de las mismas es que el proveedor brinde:

o La mercaderia con las caracteristicas pactadas
o En la fecha requerida
o La cantidad requerida

El plan de compras es més eficaz en cuanto a mejores resultados se

obtiene en los tres aspectos anteriores.

Para efectos de célculo se debe tener el porcentaje de producto no
conforme en las caracteristicas de calidad (pnc), el porcentaje de pedidos no
completos (pi), y el retraso promedio en dias con respecto a la fecha

solicitada.

Los criterios y ponderaciones utilizadas para medir el desempefio del

proveedor son:

o Cumplimiento de caracteristicas (Cca) 60 %
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o Cumplimiento de cantidades (Cc)15 %
o Cumplimiento de fechas (Cf) 25 % (maxima tolerancia de atraso 10

dias).
Para el célculo del valor de desempefio se utiliza la siguiente férmula:

Desempefio = (1-%pnc)*Cca +(1-%pi)*Cc

10—dias atrasados
+( : 10 )*Cf

Para ejemplificar el calculo se presenta el siguiente caso con datos

obtenidos con base en un histérico de 3 meses:

Durante la implementacion, el proveedor brindd un 9 % de producto no
conforme en sus caracteristicas de calidad, un 10 % de los pedidos no los
entregé completos y se retrasé un promedio de 3 dias con respecto a la fecha

solicitada.

Desempefio del prov eedor = (14),09)*60 n (1_0,1)*15+ (1263] %95

Desempefio del proveedor = 85 %

3.1.2.1. Producto aprobado

El producto aprobado se ubicara dentro del area de almacenamiento,
porque cumple con las especificaciones técnicas de los medicamentos con
base en la informacién del fabricante asi como por la Direccion de Regulacién,
Vigilancia y Control de Salud del Departamento de Regulacion y Control de
Productos Farmacéuticos y Afines, Unidad de Vigilancia, Monitoreo y Control

del Ministerio de Salud Publica y Asistencia Social de Guatemala.
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3.1.2.2. Producto rechazado

El producto rechazo se ubicara dentro del area de devoluciones, ya que
este no cumple con las especificaciones técnicas de los medicamentos con
base en la informacion del fabricante asi como por la Direccion de Regulacion,
Vigilancia y Control de Salud del Departamento de Regulacién y Control de
Productos Farmacéuticos y Afines, Unidad de Vigilancia, Monitoreo y Control

del Ministerio de Salud Publica y Asistencia Social de Guatemala.

3.1.3. Codificacion del producto

Todo el producto debe ser codificado para determinar la trazabilidad del
mismo, asi como conocer la fecha de produccién, fecha de caducidad,
informacion relevante sobre efectos secundarios para el paciente, pais de

origen, distribuidor autorizado.

3.1.4. Distribucion de producto en bodega

La implementacion de un sistema de manejo de inventarios es necesario
para saber cada cuanto son requeridos los productos que se encuentran en
bodega, de este modo determinar cuél es el mejor método para trabajar el

inventario.
Para el estibo de cajas en el momento de trasladar al area de bodega se

utilizan tarimas de 1 metro por 1,20 m, la estiba maxima debe ser de 16 cajas

por cama, 5 camas por tarima, 80 cajas por tarima.
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Figura 12. Forma de estibar las cajas

Fuente: elaboracion propia.
3.1.5. Evaluacion de la seguridad e higiene industrial

Como objetivo principal se propone mantener el sitio de almacenamiento
limpio dentro y fuera de la bodega, evitando asi infestacion por plagas y
contaminacion del producto por suciedad generada por el ambiente. La limpieza
se debe realizar con periodicidad: diaria, semanal, mensual o anual. El plan de

limpieza propone actividades detalladas en la tabla lll.
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Tabla lll. Propuesta de actividades a ejecutar en el plan de limpieza de

bodega
Propuesta de servicio Periodicidad Responsable
Actividades para limpieza de | Mensual Personal de mantenimiento y
area externa de bodega bodega
Actividades para limpieza | Diario/ Semanal/ mensual | Personal de bodega

interna de bodega

Acciones preventivas para el | Diario Personal de bodega
control de plagas

Propuesta para ejecucion y | Mensual Personal de mantenimiento
control de fumigacion en bodega interno y externo

Fuente: elaboracion propia.

3.2. Funciones béasicas del software

Para generar simbolos GS DataMatrix se requerird algun tipo de software.
Este puede formatear los datos segun la sintaxis requerida por el dispositivo de
impresion y a veces, también controla los materiales de impresién. Se puede
comprar el software que puede ser integrado al dispositivo de impresion o

puede estar separado.
3.2.1. Software independiente del dispositivo de impresion
En principio, este tipo de software puede ser utilizado con cualquier tipo de

dispositivo de impresion o en varios dispositivos al mismo tiempo. La idea es

generar la informacién a imprimir y transferirla a la impresora, puede ser:

o Enviando el mensaje del archivo a imprimir a la impresora

o Creando una imagen que pueda ser reproducida
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3.2.2. Software incluido en el dispositivo de impresién

Este tipo de software se caracteriza por un dispositivo de impresion con
una logica interna que directamente genera el simbolo GS1 DataMatrix a
imprimir. Esto es particularmente util cuando los datos contenidos o tamafio y
forma del simbolo a imprimir varian de un producto a otro. Ciertamente se
puede minimizar el tiempo utilizando el software integrado junto con el
dispositivo de impresion; por ejemplo, el aparto genera un nimero Unico para

cada producto (ejemplo. nimero de serie).

3.2.3. Seleccion del software adecuado

La opcidén exacta del software necesitard cumplir con los requerimientos
de negocios individuales. En términos generales el software debe ser capaz de
generar un simbolo GS1 DataMatrix de plena conformidad con el estandar
ISO/IEC 16022. A menudo, hay un &area complicada en la programacion de
FNC1 en la primera posicion, ya que cada proveedor de software ha
desarrollado (o no) su propio método para obtener la codificacién correcta en la
forma de palabra codigo 232. El software debe permitir caracteres especiales.
Muchos de los buenos programas de software proveen un asistente que ayuda
a chequear y automatizar la codificacion de datos segun los estandares GS1
(ej: identificadores de aplicacién, formatos de datos, digitos verificadores, entre

otros).

3.3. Tecnologias de marcacion de simbolos

Las tecnologias que pueden ser utilizadas a pedido, es decir, sistemas
gue pueden codificar informacién dinamica como numeros de lotes o nimeros

de series. Por lo tanto, no se refiere a otras técnicas convencionales como la
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flexografia o procesos offset que son excelentes para la impresion de
informacion estatica (identificacién de producto).

Las tecnologias de marcaciéon de simbolos méas adecuadas para la

impresion de GS1 DataMatrix son:

Transferencia térmica

Impresora a chorro de tinta

Delineado laser

o Marcacion de parte directa (impresion por puntos, grabacion, entre otros)

La eleccién se hard principalmente con base en el material de apoyo
disponible y a las necesidades exactas del negocio. Se requiere atencion
especial cuando se especifica el tamafio minimo de la dimensién-X y la
habilidad de apoyo del sustrato de impresion. El tamafio objetivo de la
dimension-X es una consideracion importante en la opcion del sistema de

impresion.

3.3.1. Transferencia térmica

La impresién por transferencia térmica es seguramente la tecnologia mas
utilizada para imprimir etiqguetas de codigos de barra a pedido. La tecnologia
funciona con calor transmitido a una cinta (una tira cubierta con una tinta
especialmente disefiada) que luego transfiere la imagen a la etiqueta. Se
pueden lograr codigos de barras de muy buena calidad cuando el material de

impresion y la cinta de tinta son completamente compatibles.
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La eleccion de la cinta a utilizar es normalmente determinada por:

o Sustrato: su habilidad de absorber tinta y su suavidad.
o Sistema de marcacion: configuracion de la impresion del encabezado y

velocidad de impresion.

La resolucion de impresion normal para las impresoras de trasferencia
térmica es de entre 100 y 600 dpi (puntos por pulgada). Existe una amplia
variedad de cintas térmicas y es muy importante elegir la cinta correcta para la
impresora. La calidad de impresion también se vera afectada por la energia
caldrica, la velocidad de impresion y la presion. La calidad de simbolos

impresos debe ser chequeada a intervalos regulares.

Uno de los problemas de la impresion por transferencia térmica es el
riesgo de una cabeza de impresion quemada donde uno de los elementos de

calentamiento deja de funcionar, creando brechas.

3.3.2. Chorro de tinta

Es un proceso que no requiere contacto entre la impresora y el sustrato.
La tecnologia funciona propulsando pequefias gotas de tinta en el sustrato para
crear el simbolo. Existen dos categorias principales de impresoras a chorro de

tinta;

o Chorro de tinta continuo: una bomba de alta presion crea una caida
continua de gotas de tinta que luego son sujetas a un campo
electroestatico. Esto resulta en una carga controlada electroestatica
variable que determina si el chorro de tinta debe imprimirse en el sustrato

o0 es reciclado (dejando un area clara).
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o Gotas a pedido: las impresoras de esta familia solo utilizan gotas de tinta
requeridas para imprimir. Son muy adecuadas para las impresiones de

alta resolucion.

La cabeza de impresion debe estar cerca del sustrato (algunos productos
pueden imprimir a una distancia de hasta 20 mm) y es adecuada para imprimir
en un variedad de medios y sustratos. La impresibn a chorro de tinta,

generalmente imprime bordes irregulares.

Esto se debe a la absorcion del sustrato y a la forma irregular de los
puntos. Son posibles simbolos de buena calidad cuando se imprime en el
sustrato adecuado, utilizando una impresora de alta resolucion y tinta de secado
rapido. Ademas, si no se mantiene la impresora a chorro de tinta dentro de los
pardmetros recomendados por el fabricante, esto puede causar problemas de

calidad.

Se debe prestar especial atencion a la consistencia de la velocidad en la
qgue el objeto a imprimirse pasa por la cabeza de impresion. Se requiere

precision para asegurar simbolos de calidad.

3.3.3. Delineado laser

La grabacion laser utiliza laseres controlados para grabar o marcar el
simbolo en el producto. La alta concentracion de la potencia laser quema o
delinea el simbolo y esto necesita una computadora que utiliza una serie de

espejos y lentes para focalizar el laser.

Este proceso permite a un producto ser marcado directamente y de forma

permanente, pero es solo adecuado para productos que permiten laser. La
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potencia que el laser necesita debe establecerse basandose en el volumen de

impresion requerido, asi como en la velocidad de impresion.

El poder debe adaptarse a los sustratos y rangos comunes de entre 10 y
100 watts.

Figura 13. Delineado laser

Fuente: Innovasupply. http://innovasupplychain.pe/. Consulta: enero de 2016.

3.3.4. Marcacion de parte directa (impresion de puntos)

Esta tecnologia es utilizada para marcar directamente el material y es
especialmente adecuada para materiales sélidos (metales, plasticos, madera,
entre otros). Puede ser utilizada para toda la informaciébn que se necesita
marcar en el producto (texto, fecha, logo, entre otros), asi como para el simbolo
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GS1 DataMatrix. Una pequeiia cabeza, normalmente hecha de un material
fuerte como tungsteno, es controlada por una computadora para definir series
de marcas idénticas en la superficie del sustrato. La profundidad de la
marcacion puede ser controlada para asegurar que las mellas sean idénticas
haciendo que esta técnica sea adecuada para la impresion de GS1 DataMatrix
directamente sobre articulos de metal u otros materiales con superficies fuertes

y planas.

3.4. Verificacion del simbolo (calidad de datos y de impresion)

La calidad del simbolo es de gran importancia y debe incluirse en todos
los procesos de control de calidad de produccion. Como verificacion inicial, se
debe considerar lo siguiente con cualquier proveedor de tecnologia:

o Cumplimiento total con el estandar ISO/IEC 16022
o El software puede apoyar ldentificadores de Aplicacion GS1
o Apoya Data Matrix ECC 200

3.4.1. ISO/IEC 15415 Especificacion de la prueba de calidad
de impresién del codigo de Dbarras-simbolo

bidimensionales

[ISO/IEC 15415 define la metodologia para testear la calidad de impresion
de un simbolo GS1 DataMatrix impreso. Con esta metodologia, el grado del
simbolo es significante, Unicamente si se informa junto con la iluminacion y
abertura utilizadas expresadas de la siguiente manera:

grado/abertura/luz/angulo.

o Grado: es el grado del simbolo completo tal como se define en ISO/IEC
15415. Es un grado numérico (4 es el mejor y 0 el peor). ISO/IEC 15415
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se bas6 en y es completamente compatible con una metodologia de
verificacion ANSI. Una de las diferencias principales es que ISO/IEC
15415 utiliza una estructura de grados numeéricos expresados hasta un
decimal, y ANSI utilizaba una escala de A a F. La conversion de los dos

sistemas de evaluacion se resume como se muestra en la figura 14.

Figura 14. Grado del simbolo en ISO/IEC 15415

Fuente: MULLER, Jean-Claude. Una introduccion y revision técnica de la simbologia mas

avanzada compatible con los identificadores de aplicacion GS1. p. 32.

. Abertura: es el nimero de referencia de abertura definido en ISO/IEC

15416 expresado en mils (o milésimas de una pulgada).

o Luz: define la iluminacion: un valor numérico indica la longitud de onda
de luz maxima en nanémetros (para la iluminacién de banda angosta); el
caracter alfabético W indica que se ha medido el simbolo con iluminacion
de banda ancha (luz blanca), pero para la aplicacion GS1 670 +/- 10nm

es la norma.

Las fuentes de luz para las aplicaciones de escaneo de codigos de barras

recaen en dos areas:
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o lluminacion de banda angosta, ya sea en el espectro invisible o
infrarrojo o iluminacién de banda ancha abarcando una gran parte
del espectro visible, a veces referido como luz blanca, aunque
pueda tender a un color; muy pocas aplicaciones especializadas
pueden referirse a las fuentes de color con una caracteristica

especifica como ultravioleta para simbolos fosforescentes.

o) El escaneo de codigos de barras de multiples filas casi siempre
utiliza luz visible de banda angosta, con fuentes de luz con
longitudes de onda méximas en la parte roja del espectro, entre
620 y 700 nm. El escaneo infrarrojo utiliza fuentes con longitudes

de onda maximas entre 720 y 940 nm.

Los simbolos DataMatrix bidimensionales se escanean bajo una variedad
de condiciones de iluminacién, siendo la luz blanca la mas comun, y en una
cantidad de dispositivos de lectura manuales, la misma éarea roja visible del

espectro para simbolos de cédigos de barra de multiples filas y lineales.

o Las fuentes de luz mas comunes para estos propdésitos son: :
o Banda angosta
. Laser de helio ne6n (633 nm) (Unicamente codigos de

barras de mdltiples filas).

" Diodo emisor de luz (monocromatico cerca, visibles y a
longitudes de onda infrarrojas).

. Diodo laser de estado soélido (usualmente 660 y 670nm)

(codigos de barras de varias de filas multiples unicamente).
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o Banda ancha

" Lampara incandescente (nominalmente luz blanca, con una
temperatura color en el rango 2 800 a 3 200 °K).
" lluminacion fosforescente (nominalmente luz blanca, con

una temperatura color en el rango 3 200 a 5 500 °K).

3.4.2. Otros estandares de calidad de impresién

ISO/IEC 15415 es la normativa de referencia para la medicion de la
calidad de impresién de los simbolos GS1 DataMatrix. Sin embargo, hay
muchos otros estandares de calidad emergentes para DataMatrix incluyendo
AS9132 y AIM DPM. Estos estandares fueron desarrollados, principalmente,
para la marcacion de parte directa (DMP), mas adelante se describen, a modo

informativo, sus principales caracteristicas.

o AS (American Standard) 9132 trata de la calidad de impresion general
para la marcacion de parte. Muchas empresas que requieren que
simbolos 2D sean utilizados por sus proveedores se refieren a ella. Las

principales caracteristicas de calidad de impresion.
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Figura15.  Angulo de distorsion

La figura muestra como se mide la distorsion. El estandar permite una distorsién

de hasta 7°.

Fuente: MULLER, Jean-Claude. Una introduccion y revision técnica de la simbologia mas

avanzada compatible con los identificadores de aplicacién GS1. p. 35.

Celdas llenas: esta es una medida expresada como un porcentaje de las

celdas llenas versus la ideal dada por las especificaciones de simbologia.

Figura 16. Celdas llenas

Este ejemplo muestra celdas marcadas que han sido llenadas (cuando no
deberian haberlo sido) como resultado de un proceso de impresion. Las

capacidades de correccién de error de Data Matrix permiten que tales simbolos

puedan ser decodificados si el error no es muy grande.

Fuente: MULLER, Jean-Claude. Una introduccién y revision técnica de la simbologia mas

avanzada compatible con los identificadores de aplicacion GS1. p. 37.
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Discrepancia del punto central: puede ocurrir una pequefa discrepancia
entre el verdadero centro de la celda y la posicion teérica. La
discrepancia del punto central mide cualquier desviacion en esta area;

como se observa en la figura 17.

Figura 17. Discrepancia del punto central

X Centro real de la celda

Centro ideal (tedrico) de la celda

Fuente: MULLER, Jean-Claude. Una introduccion y revision técnica de la simbologia mas

avanzada compatible con los identificadores de aplicacion GS1. p. 37.

Figura 18. Elongacion

- ) -~

Forma ideal del punto

<4—— Modulo

La elongacién de celdas individuales puede ocurrir debido a la variedad de condiciones
de impresién. La elongacién se mide como una desviacion del circulo perfecto. El
estandar permite una diferencia de un 20% entre D y d.

Fuente: MULLER, Jean-Claude. Una introduccién y revision técnica de la simbologia mas

avanzada compatible con los identificadores de aplicacion GS1. p. 37.
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o Zona muda: se requiere una zona muda con un ancho minimo de un
modulo (X) alrededor de todo el simbolo como se ve en la imagen de
arriba. Si la zona muda es menor a un médulo (X) fracasara la
verificacion ISO/IEC 15415. También puede ser medido para un

diagnostico.

3.5. Solicitud y despacho de productos farmacéuticos o equipo

médico

Para la realizacion de un despacho de productos farmacéuticos el area de
bodega y comercializacion deben tener procedimientos para el registro de la
mercaderia que despacha a los clientes.

3.5.1. Mejoras al proceso

Las mejoras al proceso estan enfocadas en tener registros, orden de los
productos existentes en bodega, fisicamente como en el sistema de control de
inventarios en forma digital para determinar que no existan faltantes, tener
periodos de abastecimiento para mantener un stock en bodega basado en la
demanda segun cada producto.

3.5.2. Diagrama de operaciones

El procedimiento tiene como objetivo: detallar las actividades de salida de
productos de bodega.

o Alcance: el procedimiento es aplicable para todo el personal, de acuerdo
a su competencia, desde girar instrucciones en la elaboracion del

procedimiento hasta la aprobacién, autorizacion y archivo del mismo.
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. Glosario

o Procedimiento: consiste en una serie de pasos realizados
cronolégicamente, para efectuar un tramite administrativo.
Describe en forma clara y precisa quién, qué, como, cuando,

donde y con qué se realiza cada uno de los pasos.

o Norma: son las disposiciones administrativas que regulan lo
establecido en un procedimiento, a fin de evitar o reducir la
aplicacién de diversos criterios que provoquen confusion en las

personas que intervienen en el mismo.

o) Referencias: propietario del proceso: departamento de distribucion
y logistica.

o Politicas: el jefe de bodega es el responsable de la salida de
productos.

Los procedimientos deben ser accesibles para todo el personal y deben
tenerse control de los lugares de localizacion de los mismos y el control de las
copias de dichos procedimiento.

El incumplimiento, por parte de cualquier persona involucrada en el
mismo, sera sancionado con las medidas disciplinarias que rigen al personal de

la organizacion.

Toda modificacion al presente procedimiento debera ser aprobado por el

gerente administrativo-financiero.
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Tabla IV. Aprobacién del proceso de salida de bodega

Empresa farmacéutica

Titulo del Departamento: Procedimiento ndam.
procedimiento: Bodega B.1.0
Proceso de salida
de bodega

Aprobaciones Autorizaciones
Funcion y Firma Funcion .

Firma

cargo y cargo
Gerente Gerente
administrativo general
Jefe de
bodega

Fuente: elaboracion propia.

Proceso de salidas de productos se llevara a cabo de la forma en que se

detalla a continuacion:

o El Departamento de Ventas deberd emitir una orden de despacho para
gue en bodega se pueda preparar el producto.
o Cotejar que la orden de despacho describa debidamente los productos

que indica la factura, tanto en cantidad como en descripcion y codigo.

o El pedido solicitado es preparado.
o Se realiza un segundo conteo del pedido antes preparado.
o Si el pedido esta incorrecto se regresa a la persona que lo ha preparado

para verificacion y correccion.

o Si el pedido esta correcto y es entrega directa al cliente, este es
entregado, sellando los documentos de orden de despacho y copia de
factura con el rétulo “producto entregado”.

o Si la mercaderia se manda a distribuir a los clientes con los pilotos, se
elabora una hoja de liquidacion de pilotos donde se describen los

pedidos entregados a estos.
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o Firma y sella el pedido al momento de entregarlo al piloto.

o Se dan de baja en el kardex de inventarios los productos entregados
utilizando como soporte el nUmero de orden de despacho respectivo.

o La orden de despacho es archivada para respaldar las salidas de

bodega.

A continuacion se presenta el diagrama de salida de bodega de los

productos para su distribucion a los clientes.

Figura 19. Diagrama de salida de bodega

Flujograma salida de Bodega

Actividad Ventas Jefe de Bodega | Auxiliar de Bodega

Inicia proceso Ve
de salida de ( Inicio
producto

Emite orden de
despacho, para CLEINES

’ despacho [
poder extraer
el producto de /I/\
bodega
Coteja  orden
de  despacho
describa los
productos que Coteja
indica la
factura

Esté correcto el
pedido

No: envia la
orden de
despacho a
ventas

Si: prepara el

pedido Prepara

pedido

Realiza un v
segundo
conteo del Segundo
producto conteo
antes de

prepararlo

Si: regresa
para
verificar y
corregir
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Continuacion de la figura 19.

Flujograma salida de Bodega

Actividad Ventas Jefe de Bodega Auxiliar de Bodega

despacho con
sello de 2/2
ENTREGADO

Orden <
<

No: firma y sella l

Si: el pedido es
entregado

Entrega directa

\ 4

Entrega ™

No: se elabora
Hoja de
liquidacién de
pilotos

Hoja de
liquidacién

Firma y sella Hoja de
liquidacién en el
momento de entregar
el producto al piloto

Firmay Sella

Da de baja los productos
entregados en el Kardex
de inventario

Kardex

Se archiva orden de
despacho para
respaldar la salida de

productos Archiva orden de
despacho
Finaliza proceso de 4

salida de bodega

Finaliza el proceso de
salida de bodega

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.
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3.5.3. Tecnificacién en las operaciones de distribucién
Para las operaciones de distribucion se debe contar con formatos de
solicitud de pedidos para tener un correlativos de las ordenes, control de
inventarios.

A continuacion se describe el formulario para la realizacion de los pedidos.

Figura 20. Solicitud de pedidos

Solicitud de pedido

Proveedor: Enviar a:
Nombre Nombre
Direccioén Direccion
Tel. Tel.

Detalle de pago:

Precio
Producto Especificacion Unidades |unitario Total
El producto descrito se debera recibir el
dia:
Firma solicitante Firma autorizada

Fuente: elaboracion propia.
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3.5.4. Sistema de almacenaje de productos

Para llevar un buen seguimiento de almacenaje de productos y una buena
rotacion de inventarios, hay que mejorar el espacio de almacenaje en cuanto al
ingreso y egreso de bodega empleando las diferentes técnicas de realizar de

forma correcta el almacenaje segun las politicas de la empresa.

o Se da el nombre de carga unitaria a la carga constituida por embalajes
de transporte que arreglan o acondicionan una cierta cantidad de
material para posibilitar su manipulacion, transporte y almacenamiento
como si fuese una unidad. La carga unitaria es un conjunto de carga
contenido en un recipiente que forma un todo GUnico en cuanto a la
manipulacion, almacenamiento o transporte. La formaciéon de cajas
unitarias se hace a través de un dispositivo llamado pallet (plataforma),
gue es un estrado de madera esquematizado de diversas dimensiones.
Sus medidas convencionales basicas son 1 100 mm x 1 100 mm como
patrén internacional para adecuarse a los diversos medios de transporte
y almacenamiento. Las plataformas pueden clasificarse de la siguiente

manera:

Para utilizar en la bodega, en producto de sélidos se estiban 8 cajas por

cama, 4 camas por tarima y un maximo 32 cajas por tarima.
o Cajas

Es la técnica de almacenamiento ideal para materiales de pequefas
dimensiones, como tornillos, anillos o algunos materiales de oficina,
como plumas, lapices, entre otros. Algunos materiales en procesamiento,
semiacabados, se pueden guardar en cajas en las propias secciones
productivas las cajas o cajones pueden ser de metal, de madera de

plastico. Las dimensiones deben ser esquematizadas y su tamafo pude
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variar enormemente, puede construirlas la propia empresa o adquirirlas

en el mercado proveedor.

Estanterias

Es una técnica de almacenamiento destinada a materiales de diversos
tamafios y para el apoyo de cajones y cajas estandarizadas. Las
estanterias pueden ser de madera o perfiles metélicos, de varios
tamafos y dimensiones, los materiales que se guardan en ellas deben
estar identificadas y visibles, las estanterias constituyen el medio de
almacenamiento mas simple y econémico. Es la técnica adoptada para

piezas pequeifias y livianas cuando las existencias no son muy grandes.

En esta parte del proceso debera tenerse mayor control en el registro de
la ubicacién para su pronta localizacion cuando se solicite el despacho.
Para realizar un mejor analisis de procedimiento se describira paso a
paso lo que se debera hacer para llevar a cabo la colocacién eficiente del

producto. Los pasos a seguir son los siguientes:

Con base en el envio, se procede a verificar el espacio disponible para la

colocacién del producto.

Se le indicara al encargado de Bodega y del montacargas la ubicacién en
la cual se procedera a colocar el producto mediante tablas de control de

ingreso.

Al existir tarimas en el rack (estanteria) en el cual se considera ubicarlas,
se procede a extraerlas para colocar tarimas mas recientes y luego
colocar las tarimas y con mas tiempo en bodega al frente del rack. A
continuacion se presenta un esquema el cual muestra lo antes descrito
en este parrafo.
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Figura 21. Esquema de procedimiento de colocacion de producto

Producto con
fecha de
produccion
mas reciente

'Tanmadn

& Taima1,/

Rack A1
lveld

Nvel 1

Producto con
fecha de
produccion
mas antiguo

Fuente: elaboracion propia, empleando Photoshop.

Figura 22. Formato de instruccién de ubicacion de almacenaje

Producto:

Cadigo:

ORDEN DE ALMACENAJE Nam. 00001

FECHA:

Especificacionn fisica de colocacion de producto

NUm.de Rack

NGm. de nivel

NUm. de posicion

Autorizado por:

®

Nombre de persona que almacena:

®

Fuente: elaboracion propia.
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3.5.5. Proceso de documentacion

Para la salida de productos de bodega se debe llenar un formulario, el
cual indica el nombre del cliente, codigo de la mercaderia, el piloto designado,

namero de vehiculo, fecha, orden de despacho. Ver figura 22.

Figura 23. Formato de salida de bodega

ORDEN DE DESPACHO NUM. 00001
Fecha:

Cliente Cdbdigo

Vehiculo marca:

Placa

Piloto

CcODIGO DESCRIPCION

Autorizado: Cliente: Despacho :

) () ()

Nombre de la persona que entreg6 el pedido:

Fuente: elaboracion propia.
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3.5.6. Capacitacion

Es una preparacion teérica al personal con el objetivo de darles los
conocimientos adecuados para cubrir el puesto con toda la eficiencia. Por lo
que en este caso serd necesario capacitar al personal de bodega, en cuanto al
procedimiento que se debe de llevar a cabo al momento que entre o salga
producto. Ya que se estan implementando nuevos procedimientos y de esta

forma lograr una mejor adaptacion a las nuevas circunstancias.

Si llega un trabajador nuevo a cualquier departamento, se deben incluir
varias etapas en la capacitacién. Dar una introduccion de la empresa, a qué se
dedica y de la presentacién de los productos, incluyendo un recorrido por las
instalaciones. Luego, una capacitaciéon del trabajo que se realiza en el
Departamento de Bodega, explicando las actividades que la persona debera
realizar. Por altimo, explicar los nuevos procedimientos de ingreso y salida de

bodega.

Tabla V. Curso de técnica de administracion eficiente de bodega

Técnica de administracion eficiente de bodega

Objetivos Al finalizar la capacitacion los participantes estan en
condiciones de: emplear técnicas y herramientas disefiadas
para la eficiente administracion y control de inventario.

NUmero de horas 50 Horas cronolégicas (60 min.)
Temario/ plan de estudio . Médulo I/Concepto basico de bodega e inventarios
. Médulo II/Modelo de control de inventarios
. Médulo Ill/Control de inventarios y aplicar técnicas
para reducir pérdidas
Metodologia El facilitador, utilizando medios didacticos digitalizados y de

acuerdo con la modalidad formativa presencial, desarrolla el
proceso de aprendizaje de los participantes en forma
personalizada, desarrollando los contenidos del curso de
manera interactiva, generando didlogos con los participantes,
planteando ejemplos y casos de estudio empleando fuentes
de informacion que permitan desarrollar y potenciar el proceso
de adquisicion de las habilidades y conocimientos definidos
para el curso y sus redes de contenidos vinculados con la
utilizacion de técnicas y herramientas modernas que
posibiliten la eficiente administracion y control de inventario en
un contexto de seguridad personal y cuidado del medio
ambiente.
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Continuacion de la tabla V.

En la ejecucion de las actividades practicas, el facilitador entrega
herramientas y técnicas efectivas para realizar operaciones
logisticas y explica los procedimientos operativos y
administrativos mediante demostraciones didacticas. Asesora y
entrega orientaciones a los participantes para que realicen el
andlisis de casos de estudio de empresas con experiencias
exitosas en el gestionamiento logistico utilizando las guias de
aprendizaje como material didactico de apoyo, realizando sus
experiencias desde una menor a una mayor complejidad, por lo
cual al término de la unidad los participantes estaran en
condiciones de: 1. Emplear los fundamentos y la terminologia
aplicada en los procesos de administracion de bodega.
2.Interactuar con el relator para dar respuesta a consultas
efectuadas en el marco de la actividad de capacitacion. 3.Efectuar
experiencias practicas utilizando técnicas y herramientas
disefiadas para la eficiente administracion y control de inventario.
4. Actuar de acuerdo con normas y procedimientos establecidos
para el sector logistico. 5.Participar en juegos de roles asignados
por el facilitador en guias de aprendizaje simulando problematicas
reales de empresas. 6.Resolver casos vinculados con la gestion
logistica de empresas utilizando recursos propios de su funciéon
laboral tales como: administracion, registros, controles,
documentos de inventarios, entre otros.

Fuente: elaboracion propia.

Tabla VI.

Descripcion de los médulos de capacitacion

Mddulo I/Concepto béasico de bodega e inventarios

. Identificar y explicar los conceptos bésicos de
bodegas e inventarios.

Conceptos bésicos de inventario

Stock.

Stock de seguridad.

SKU (stock keeping unit).

Punto de pedido.

Rotacion de inventarios.

Picking y preparacién de pedidos.

Costo de inventario.

PEPS (primero en entrar, primero en salir).
UEPS (dltimo en entrar, primero en salir).
PMP (precio promedio ponderado).
Caodificacién de articulos.

Médulo lI/Modelo de control de inventarios

Modelo deterministico.
Célculo costo de inventario.
Tamafio de lote econémico.
Modelo ABC.

Médulo I1l/Control de inventarios y aplicar técnicas

para reducir perdidas

Control de inventarios

Toma de inventarios.

Mermas y pérdidas.

Procedimientos y técnicas para la reduccion de
pérdidas y mermas.

Fuente: elaboracion propia.
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El plan de capacitacion esta enfocado a todo el personal de la empresa y
como todo plan inicial, la capacitacion estard sujeta a permanente actualizaciéon
para mantener documentos dinamicos y acordes a las condiciones propias de la
empresa, este plan prevé no solo la capacitacion destinada a fortalecer la
calidad operativa del programa, sino también plantea fortalecer la capacidad
gerencial, técnica y administrativa del personal en general. El plan propuesto

esta compuesto de la siguiente manera:

o Reunion de la Gerencia con jefes de departamento: esta reunion se
realizard con la intencion de dar a conocer a los jefes de los diferentes
departamentos de la empresa los nuevos procedimientos administrativos
y dar a conocer las primeras areas donde se aplicaran, las cuales son el
Departamento de Compras bodega; estas reuniones se realizaran
mensualmente para llevar un control del avance de las capacitaciones y

resultado de las mismas.

o Posteriormente, llevar a cabo una discusién grupal para tratar asuntos
relacionados con la capacitacion, verificando que todos los temas
transmitidos hayan quedado completamente comprendidos y las dudas

resueltas.
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Tabla VII. Formato de evaluacién

Formto de evaluacion de actividad de capacitacion

Tema | Fecha | |Capacticador

Por favor conteste dela manera mas honesta posible las siguientes preguntas. No es necesario que escriba su
nombre. Toda sugerencia adicional que aporte se la agradeceremos e intentaremos realizar los mejoramientos
pertinentes en las préximos actividades. Por favor, evalie en la escala 1-5. Tomando como 5 excelente, 4 bueno,
3 regular, 2 malo, 1 deficiente.

Utilildad de los contenidos abordados en el curso
Importancia y utilidad que han tenido para usted los temas tratados en el curso.
L+ [ 2 [ s [ 4 [ 5 |

Metodologia utilizada en el curso

Respecto a los métodos y estrategias utilizadas por el relator para impartir los contenidos fue:

L+ [ 2 [ s [ 4 [ 5 |
Grado de motivacion del instructor
Nivel de participacién y motivacion ofrecido por el instructor fue

L+ [ 2 [ s [ 4 [ 5 |
Claridad de la exposicién
Respecto al lenguaje y ordenado en el curso

1 | 2 | 3 ] 4 [ 5 ]

Nivel de asimilacién y compromiso personal con los temas abordados
EvalGiese usted mismo en el grado de motivacion e interés sobre el curso

1 [ 2 [ 3 | 4 | 5 |
Calidad del material entregado
1 | 2 [ s [ 4 [ 5 |
Calidad y claridad de los ejemplos entregaod
L+ [ 2 [ s [ 4 [ 5 |

Sugerenciasy comentarios

Fuente: elaboracion propia.
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4. IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA

4.1. Funciéon de la trazabilidad

Un sistema de trazabilidad permite conocer la informacion relevante de un

efecto, identificado de forma unitaria, a lo largo de un ciclo de vida.

La funcion de la trazabilidad registra las caracteristicas de las operaciones
de transformacion, traspaso, desplazamiento y control de los productos

comercializados.

4.2. Presentacion de la utilizacion de trazabilidad por medio de la

tecnologia DataMatrix a los colaboradores

La presentacion de la utilizacion de trazabilidad por medio de la tecnologia
DataMatrix se deben efectuar al personal de distribucion y logistica dado que
son los principales actores en el proceso de recepcion y entrega de productos,
asi como al personal del Departamento de Ventas quienes realizan
transacciones comerciales con los clientes, con el fin de conocer la trazabilidad

de las mercaderias vendidas.

4.2.1. Seleccién de personal

La selecciéon del personal se realizard en grupos de diez personas, para
tener una rotaciéon y que las areas de trabajo no se queden sin personal a cargo
de sus funciones. De igual forma, se debe incluir a los jefes de area para darle

seguimiento a la implementacion de la propuesta posteriormente.
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4.2.2. Demostracion de la trazabilidad

Los codigos DataMatrix han sido creados para identificar objetos y facilitar
la captura automatica de la informacion contenida en ellos, eliminando asi la

posibilidad de errores en la entrada de datos.

Algunas de las numerosas ventajas en la utilizacion de codigos DataMatrix

sobre otros procedimientos de identificacion son:

o Gran capacidad de informacion; alfanumérica hasta 3 116 caracteres y

numérica hasta 2 335.

o Simbologia de reducidas dimensiones (desde 2 x 2 mm).
o Lectura multidireccional 360°, no requiere alineamiento del escéaner.
o Simbolo altamente robusto frente a errores de lectura gracias a la

correccién de errores.

o Reproducible mediante los actuales sistemas de marcaje e impresion.

o Los equipos de lectura e impresion de cddigo de barras son flexibles y
faciles de instalar.

o Virtualmente no hay retrasos desde que se lee la informacién hasta que

puede ser usada.

o Se mejora la exactitud de los datos, hay una mayor precision de la
informacioén.

o Se puede tener un mejor control de calidad, y servicio al cliente.

o Incremento de la eficiencia, debido a la seguridad y rapidez de la captura
de datos.

o Se mejora la competitividad.
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4.2.3. Ventajas y beneficios

La combinacion de las caracteristicas del simbolo DataMatrix, (reducido

tamafo, alta capacidad de almacenar datos, puede ser marcado en papel,

plastico, metal, vidrio) los usos y aplicaciones de este tipo de simbolos son

multiples.

En la industria farmacéutica permite marcar componentes
individualmente, identificando: al fabricante, fecha de fabricacion, nimero
de lote, entre otros. Asimismo, permite la identificacion de items muy

pequefios (por ejemplo, componentes electronicos).

Permite el almacenamiento de informacion sobre: composicion,
prescripcion, namero de serie, fechas, lotes, entre otros, esto permite
montar un sistema de trazabilidad en los medicamentos que puede llegar

hasta la dosis individual.

Tienen también aplicaciones en e-comerce, ya que la simbologia
DataMatrix permite codificar direcciones web que pueden ser capturadas
mediante la cAmara de un teléfono movil.

4.2.4. Desarrollo de la trazabilidad

El GS1 DataMatrix ya se ha ganado un lugar en el sector internacional de

cuidados de salud: la Federacion Internacional de Sanidad Animal (IFAH) exige

a sus miembros implementar el GS1 DataMatrix para optimizar los procesos de

rastreo y trazabilidad. Un grupo de trabajo del Consejo Europeo fall6 a favor de

GS1 DtaMatrix como estandar universal para el etiquetado de productos
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farmacéuticos. EI GS1 DataMatrix fue utilizado en todos los productos

farmacéuticos en Francia a partir de 2009.

Las actividades en el dominio de m-commerce (comercio movil), también
alentardn el progreso de EPC/RFID y GS1 DataMatrix. Por ejemplo, el GS1
DataMatrix en los envoltorios de drogas podran ser fotografiados para permitir
la verificacion de la autenticidad de la droga identificada con el GTIN serializado
(identificador de aplicaciéon “01”, GTIN, en conjunto con el identificador de
aplicacion “21”, numero de serie). Esta solucion permitird a los consumidores,
en este caso pacientes, beneficiarse directamente con las ventajas de las

tecnologias de captura automatica de datos.

4.2.4.1. Comparativo de DataMatrix con otra

tecnologia

Existen diferentes tecnologias para la codificacion de productos entres las

cuales se pueden describir las siguientes.

o El codigo de barras EAN-13 es el transportador de datos GS1 con mas
trayectoria y es un método de marcacién de producto indispensable que
se encuentra virtualmente en todos los productos de consumo. Este
cbdigo integra unicamente el GTIN de 13 digitos, por €j. no codifica la
clave de identificacion GS1 ni ninguna otra informacion adicional. La gran
ventaja del codigo de barras EAN-13, ademéas de su ubicuidad, es la
capacidad que tiene de escaneo omnidireccional, haciéndolo
indispensable para los productos vendidos en puntos de ventas (PoS)
tradicionales, y también para productos médicos disponibles en

farmacias. Las ventajas claves son las siguientes:
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o Muy utilizado, por lo tanto indispensable para los puntos de venta
o Capacidad de escaneo omnidireccional, de rapida y facil lectura
o Puede ser leido por escaneres laser disponibles comercialmente
o Proteccion global de simbologia GS1 (ISO/IEC 15420)

o Simbologia lineal

El cdédigo de barras GS1-128 fue lanzado en los afios 1990,
fundamentalmente como herramienta de automatizacion de procesos
logisticos, para lo cual también fue originalmente desarrollado el sistema
de identificadores de aplicacion. Cuando se utiliza en combinacién con el
sistema de identificadores de aplicacion, el estdndar GS1- 128 brinda
més flexibilidad. Juntos permiten el uso de simbolos de identificacion
unicos como el SSCC y el GTIN, y también agregar otra informacion en
forma estandarizada al cédigo de barras del envase o del producto, en
algunos casos, Unicamente hasta la fase en que EDI se haya
implementado y los datos requeridos puedan ser intercambiados por

adelantado.

Los cadigos de barras EAN-13 y GS1-128 no son adecuados para ciertas
aplicaciones, en particular para las de etiquetado de productos, debido al
hecho de que ocupan mucho lugar. Este inconveniente llevo al desarrollo
del GS1 DataBar, que también ha llenado una brecha en la codificacion
de unidades de consumo para aplicaciones donde se necesita mas
informacion ademas del numero GTIN para un flujo eficiente del proceso
(por ejemplo informacion inequivoca de productos de pesos variables

como la carne).
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4.2.4.2.

Aprobacion de la tecnificacion

La aprobacion de la tecnificacion en el control de inventarios, codificacion

de productos, deben tener la aprobacion de parte de la Gerencia General, que

sera la encargada de contactar al proveedor de la tecnologia y llevar a cabo el

proceso de identificacion de cada producto comercial, asi como su clasificacion,

desarrollo y capacitacion de personal.

4.3.

Guia para laimplementacion

A continuaciéon se presentan los distintos datos a codificar en funcion al

nivel de trazabilidad para la empresa farmaceéutica en estudio. Ver figura 23.

Esta guia de implementacion requiere la participacibn de todos los

empleados de la empresa, para el éxito de la misma.

Figura 24. Codificacion y niveles de empaquetado
Nivel de agrupado Trazabilidad Dato Datos codificados Simbologia
Productos GTIN-13
e fecha de vencimiento
;“- ’Tv-‘; ) ) nam. de lote
| Por lote Obligatorio codigo de la empresa
A 4|,
o™ GS1 DataMatrix
Cajas GTIN-13
3 Fecha de vencimiento
N L) . Obligatorio( cuando | NUm. de serie
‘_I/ (= Por serie 9 apliqlge) nam. de lote
W\
Unidad logistica (pallet) ; SscC
SR -‘__ Opcional GTIN-14
; [fﬂ Fecha de Vencimiento
1ot Obligatorio .
=X e humar?a—mente num. de Lote
R Por lote o leqible codigo de la empresa GS1 DataMatrix
. series 9 Unidades Secundarias
Opcional (parauso | Coédigo de embarque
en operaciones de Pais de origen
comercio exterior)

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Excel.
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Figura 25. Relacion que existe entre la simbologia y la estructura de

datos

EJEMPLO: estuche secundario Gs1-DataMax

SIMBOLOGIA:
A TN
GS1 DataMax Sy
ECC200
Estructura de datos: (01)07790001000001(10)ABC123456(90)RE4A006
Carga de datos:
Sin paréntesis ni 01077900010000011720123110ABC12345690RE4A006

espacios

Estructura de datos:

Con caracteres no ]d201077900010000011720123110ABC123456<GS>90RE4A006

imprimibles:

Fuente: elaboracion propia.

o Recomendacion para la ubicacion de las etiquetas:

o La altura ideal del extremo inferior del simbolo de cédigo de barras
oscila entre 400 mm (16”) y 800 mm (32”) desde la base del pallet.
Para los pallets cuya altura sea inferior a 400 mm (16”), el simbolo
del cédigo de barras deberia estar ubicado lo mas alto posible

para estar protegido.
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Figura 26. Ubicacion de etiquetas

=i
-

I
I l—— —4
fr< 800 mm : I
(32in.) I____l
1 [
| }—
| 4—|,
N L s P | -
| T
h> -|
400 mm
(16in.) |
v |
1
I |
—T—N— —ht—
| x> 50 mm |
% (2in) X
Fuente: elaboracion propia.
Figura 27. Colocacioén de dos etiquetas

Fuente: elaboracion propia.
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4.4, Lectura y decodificacion de DataMatrix

Una vez que el simbolo estd impreso, se requiere un dispositivo de
escaneo para capturar los datos codificados. La palabra escaneo es

normalmente utilizada para cubrir dos pasos separados del proceso:

o El escaneo en si (la lectura de las areas oscuras y claras).
o La decodificacion (el procesamiento del perfii de escaneo para

determinar los datos codificados).

Con respecto a esto, DataMatrix ECC 200 se desempefia en forma similar
a los conocidos cddigos de barras lineales de GS1, EAN-13, ITF-14, GS1-128 'y
GS1 DataBar. Sin embargo, se diferencia de los simbolos lineales al requerir un
escaner de imagen tipo camara, ya que los datos estan codificados

bidimensionalmente.

Una vez decodificados, los datos pasaran a un sistema de informacién

para mas procesamiento.

4.4.1. Principios de la lectura de DataMatrix

Como otros cédigos de barras 2D, DataMatrix solo puede ser leido por
escaneres de imagen tipo cdmaras o dispositivos CCD (dispositivo acoplado de
carga). El principio se basa en capturar la imagen del simbolo primero, y luego
analizarla. Se utilizan los buscadores de patrén para recrear la imagen virtual de

la matriz.

Generalmente, cada una de las areas oscuras y claras de la matriz se

convierten a valores binarios (1 o 0). Esto luego se procesa segun el algoritmo
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de decodificacion de referencia de DataMatrix como lo define ISO/IEC 16022
basandose en la imagen ideal.

Figura 28. Grilla Ideal

+|+ |+ +=Centro ideal de cada médulo

|+ |+ |+ |+ [+ ]+ |+ +]+
|+ |+ F |+ [+ ]+ |+ +]+
|+ |+ |+ |+ [+ ]+ |+ +]+
|+ |+ F |+ [+ ]+ |+ +]+
|+ |+ |+ |+ [+ ]+ |+ +]+
|+ |+ F |+ [+ ]+ |+ +]+
|+ + |+ |+ [+ ]+ |+ ]+]+
|+ |+ F |+ [+ ]+ |+ +]+

I

!

!

Fuente: elaboracion propia.

4.4.2. Escaneres para GS1 DataMatrix

Los simbolos DataMatrix requieren escéneres que puedan leer en 2

dimensiones. Por lo general, esto requiere una cdmara o tecnologia de imagen.

4.4.3. Introduccién

Los escaner para GS1 DataMatrix, es una tecnologia diferente de la
utilizada por muchos escaneres laser para leer simbolos de codigos de barras

lineales.

Un simbolo lineal, como EAN-13 o0 GS1-128, puede ser leido por un unico

rayo laser que pasa a través de la longitud del simbolo. Sin embargo, para leer
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un simbolo DataMatrix se requiere que toda la imagen sea leida en ambos ejes
XeY.

Los sistemas de escaneo con base en camaras tienden a contar con la
capacidad de distinguir hasta 256 niveles de escala de grises. Esta ventaja
permite que algunos sistemas de escaneo en base a camaras manejen mejor
los simbolos de muy poco contraste como aquellos grabados directamente

sobre metal (ver 3,5 colores y contraste).

Es importante remarcar que casi todos los escaneres capaces de leer GS1
DataMatrix pueden también leer codigos de barras lineales (GS1-128, EAN-13,
UPC-A, entre otros).

4.4.4. Seleccion del escéner
La eleccion exacta de un escaner dependera de muchos factores como el

precio, el entorno de operacion, entre otros. aunque existen tres factores que

pueden afectar la calidad:

o El software para el procesamiento y la decodificacion de imagen.
o Las Opticas y los sensores.
o Decodificacibn de imagen: el trabajo interno exacto del sistema de

escaneo y decodificacion de un escaner particular, por lo general es

comercialmente sensible.

La calidad de la imagen capturada se determinara, en parte, por la
resolucién del dispositivo y algunos fabricantes utilizan algoritmos de
procesamiento agresivos, utilizando l6gica confusa, para tratar de leer

imagenes distorsionadas o simbolos dafiados. Es importante remarcar
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gue se necesitan simbolos de alta calidad, no solo para asegurar buenos
rangos de lectura sino también, para proteger las fallas de lectura de los

escaneres demasiado agresivos.

Opticas y sensores: tal como en el caso de las camaras digitales, la
calidad de imagen obtenida depende de varios factores. Aungque sea muy
importante, el numero de pixeles no es el Unico factor. Ciertamente el
sensor tendra la capacidad de tratar con una cierta cantidad de pixeles, y
en términos generales, cuantos mas pixeles, mejor sera la definicion de

la imagen. El escaner también utiliza lentes.

No siempre esté indicada la longitud focal y algunos leeran mejor a corta
distancia, mientras que otros lo haran a larga distancia. En términos
generales, la lectura de cdédigos pequefios se realiza mejor con
escaneres con longitud focal corta y la lectura de cédigos mas grandes
con longitud focal més grande.

La profundidad del campo también es un factor importante. Los

fabricantes muchas veces muestran las distancias varias de lectura que

el dispositivo puede lograr basandose en la dimension-X utilizada.
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Figura 29.

Distancia de lecturay profundidad de un escéner

Parte superior del escaner

34 LSOmIPOFQ7 | oo

Nota: Desempeno tipico a 68°F {20°C) de simbolos de alta calidad

vk
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21 10mi POF 417 89
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Profundidad | | l | l | | | | | l | | | |
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La figura muestra la distancia de lectura y la profundidad del campo, sin embargo,
los factores criticos incluyen el tipo de simbolo, la dimension-X exacta y la calidad
de impresion del simbolo.

Donde el escaner se encuentre en una posicion fija, debe posicionarse a una
distancia adecuada de los productos que leerd. Los escaneres manuales son
facilmente ajustados por el operador a la distancia adecuada para obtener el

escaneo.

Fuente: MULLER, Jean-Claude. Una introduccién y revision técnica de la simbologia méas

avanzada compatible con los identificadores de aplicacion GS1. p. 47.
4.45. Decodificacion

Es un proceso de dos pasos que obtiene la imagen escaneada y
decodifica los datos.
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445.1. Los principios de la decodificacion

El escaner puede ser programado para reconocer un simbolo GS1
DataMatrix, a partir de su sistema de decodificacion y patrones unicos (el
buscador de patron y FNC1 encabezador del DataMatrix). Esto es una funcién
de seguridad clave que permite que el escaner distinga entre datos codificados

segun las reglas Identificador de Aplicacion GS1 y cualquier otro dato.

Esto ofrece una proteccion del sistema y permite a los identificadores de
aplicacion GS1 ser correctamente interpretados.

Idealmente, el escaner pasa luego los datos codificados, utilizando el
identificador de simbologia (]Jd2), por el sistema de procesamiento. El
DataMatrix es capaz de codificar los identificadores de simbolo (]Jd3) (Jd4) (]Jd5)
(]d6). En estos identificadores de simbolo, FNC1 se encuentra en otra posicion,
distinta de la de primer caracter. Los estandares del sistema GS1 sélo apoyan
(Jd2) que establece que el FNC1 debe estar siempre en la primera posicion.
Este identificador de simbolo indica que los datos codificados vienen de un
simbolo GS1 DataMatrix y, por lo tanto pueden ser procesados segun las reglas
de identificadores de aplicacion GS1. Jd2 es una funcién del sistema y nunca

esta codificada en el simbolo GS1 DataMatrix.
4.45.2. Transmisién de secuencia de datos
El escaner normalmente no contiene alguna inteligencia, sino que

simplemente transfiere la secuencia de caracteres leidos del simbolo al sistema

de informacién para mas procesamiento.
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El encabezador FNC1 en GS1 DataMatrix, se interpreta como identificador

de simbologia “|d2”.

4.5. Andlisis de costos de inversion en tecnologia

En la teoria del analisis se hace la identificacién de las actividades que se
tiene previsto ejecutar: identificacion las consecuencias predecibles de cada
actividad, asignacion de valores a cada consecuencia, reduccion de todos estos
valores a un comun denominador (normalmente econémicos), suma de todos
los valores para obtener un valor neto, si se obtiene un valor positivo neto
entonces se podra concluir que el proyecto genera un bienestar econémico

para la empresa.
4.5.1. Valor actual neto (VAN)
Se realizé una entrevista con el gerente general de la empresa para

determinar el monto de la inversion inicial, se determiné que el monto inicial es

de Q. 75 000,00 para 5 afios, para lo cual se realizan los siguientes célculos:

o Se realiz6 el andlisis para determinar la factibilidad de la propuesta.

o Ingresos: los esperados se toman del pronéstico de ingresos anuales el
cual se determina por: Q. 300 000,00 dato proporcionado por la empresa.

Costos
Inversion inicial = Q 75 000
Costos anuales= Q 145 000

Tasa al 8 %
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Flujo de efectivo: se calcula restando las entradas y salidas de efectivo
que representan las actividades operativas de la empresa. En términos
contables el flujo de caja es la diferencia en la cantidad de efectivo disponible al

comienzo de un periodo (saldo inicial) y el importe al final de ese periodo (saldo

final).
Tabla VIIl.  Flujo de efectivo
1 2 3 4 5
VENTAS 300 000,00 300 000,00 300 000,00 300 000,00 300 000,00
Total de Ingresos 300 000,00 300 000,00 300 000,00 300 000,00 300 000,00
Planilla 60 000.00 60 000.00 60 000.00 60 000,00 60 000,00
Materia prima
Tinta 12 000,00 12 000,00 12 000,00 12 000,00 12 000,00
Papel 15 000,00 15 000,00 15 000,,00 15 000,00 15 000,00
Solvente 14 000,00 14 000,00 14 000,00 14 000,00 14 000,00
Empaque 24 000,00 24.000,00 24000,00 24 000,00 24 000,00
Mantenimiento 20 000,00 20 000,00 20 000,00 20 000,00 20 000,00
Total de egresos 145 000,00 145 000,00 145 000,00 145 000,00 145 000,00
Flujo de efectivo 155 000,00 155 000,00 155 000,00 155 000,00 155 000,00

Fuente: elaboracion propia.

Para la generacion del VPN (valor presente neto) se debe de considerar lo

siguiente:

o Tasa de descuento: es un valor que indica la proyeccion de la tasa de
inflacion del afo 1 al 5, tomando como base el TREMA, el
comportamiento de las principales variables de la politica del Banco de
Guatemala.
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Factor de descuento: donde 1 n es el flujo de efectivo.
(1+n) !

Tabla IX. Célculo del valor presente neto

Inversion | 1 2 3 4 5 Tasa de
inicial 2015 2016 2017 2018 2019 descuento
Flujo de 155 000,00 | 155 000,00 | 155 000,00 | 155 000,00 | 155 000,00
efectivo
Factor de 93 % 86 % 79 % 74 % 68 % 8%
descuento
VAN -75 000 134 519 132 888 123 044 113 930 105 490
VAN 543 870 056

Fuente: elaboracion propia.

4.5.2. Tasa interna de retorno (TIR)

La tasa interna de retorno se calcul6 de la siguiente manera:

PN <) PN (]

TIR= {(tasal - tasa2) - (O—VPN(—) ) } + tasa?

TIR= (10' 20) - (0—38854124) + 20
(5125585) - (38854124)

=237%

4.5.3. Beneficio costo
Para determinar la relacion beneficio costo de la propuesta, con base en

los datos de la inversion inicial, se procede a calcular el valor presente neto

considerando los ingresos, como los costos.

87



2 valor presente 618 870,06
Costos: 145 000,00 + 75 000,00

Relacion beneficio costo = 618 870,06/ 475 577 = 1,30 por lo cual el
beneficio es alto, dado que sus ingresos son mas altos que sus costos. por lo

que el proyecto es factible.
4.5.4. Costo por etiquetado

Para calcular el costo etiquetado se toma como base un cartucho de tinta
y un rollo de papel impresion, el rendimiento de dichos materiales son
proporcionados por el proveedor GS1 para cédigos con dimensiones de

22 mm?>.

1 cartucho: 1 000 impresiones
1 rollo de papel impresién: 1 500 impresiones de 22 mm?
Costo cartucho: Q 480,00

540 480
Costo = [222] + [ 222
1500 1000

Costo =0,36 +0,48=Q 0,84
El costo por etiquetado sera de Q 0,84 centavos
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5.  MONITOREO Y SEGUIMIENTO

5.1. Beneficios

Al implementar esta mejora se mantendra el inventario de productos en su
nivel éptimo por lo que no habra excesos, reduciendo de esta forma el costo de

mantener el inventario.

Al programar vistas de limpieza, se mejorara el clima laboral en la bodega,

ya que sera un lugar mas cémodo para trabajar.

Sera mas féacil localizar los productos dentro de la bodega, debido al
nuevo orden que existe en esta y a la creacion de un documento que contiene

la descripcién, su codigo y el &rea donde se encuentra.

Los altos mandos estaran informados de cdmo se esta realizando el
trabajo en el control de inventarios y operaciones a través de los resultados
obtenidos de las auditorias y de esta manera realizar mejoras cuando sea

necesario.
Todos los movimientos del inventario quedaran registrados en los

formularios de entrada y salida. Esta informacion sera util para evitar

descuadres en el inventario y para las auditorias externas.
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5.2. Ventajas competitivas

El control en los inventarios es una herramienta que ayuda a resolver los
problemas que afectan el almacenamiento del producto, ya que al no llevar
dicho control se ven problemas por vencimiento de productos por mala rotacion,
problemas con devoluciones y el exceso de producto almacenado.

5.3. Mejora continua

Se necesitan variables de control, con indicadores que midan el ingreso a

bodega:

o Cantidad de mercaderia ingresada a bodega

o Tiempo utilizado para el ingresar la mercaderia

o Porcentaje de mercaderia no ingresada a bodega
o Porcentaje de mercaderia rechazada

De igual manera se necesitan indicadores que midan la salida de

mercaderia de bodega:

Cantidad de mercaderia despachada de bodega

Tiempo utilizado para despachar la mercaderia

Al tener variables de control, la empresa contara con:

o Manejo fluido y eficiente de las operaciones

o Llevar un control especifico de las operaciones de la empresa
o Mejorar estabilidad en las cargas de trabajo

o Llevar un control de la economia de produccién
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Tabla X. Variables de control de ingreso de producto

Procedimiento Indicador Objetivos Unidad Mg;zmge Responsable | Periodicidad
Cantidad de | Medir la Sumatoria
mercaderia cantidad fje Cantidad de 'Ia Jefe de | Diaria
entrante a | mercaderia mercaderia
: bodega
Bodega entrante que ingresa
diariamente
Sumatoria
Medir el de 'Ia
. . mercaderia
Tiempo tiempo inaresada
utilizado para | utilizado Mercaderia/ 9 -
. . entre el | Jefe de | Diaria
ingresar la | para minutos
. ! total de | bodega
mercaderia ingresar la )
mercaderia minutos
Control de utilizados
mercaderia para
entrante a bodega almacenar
por medio del Total de
proveedor . mercaderia
dPgrcentaje Contabilizar no
. la cantidad . ingresada Jefe de | Diaria
mercaderia d Porcentaje I | bod
no ingresada € . entrle & odega
a bodega mercaderia tota ge
no mercaderia
ingresada ingresada
Total de
. Medir la mercaderia
Porcentaje cantidad de rechazada
de , mercaderia Porcentaje entre el Jefe de | Diaria
mercaderia bodega
rechazada total de
rechazada .
mercaderia
ingresada
Fuente: elaboracion propia.
5.4. Verificacion y cumplimiento

Llevar un control de los inventarios, ya sea en libros o en algun sistema de

computo que maneje los inventarios. Asimismo, de las existencias de los

productos en el sistema que maneja la empresa.
Para observar la cantidad de producto que se encuentra en el sistema se

puede usar la tabla que se ilustra en la figura 29, que es parecida a la tabla de

existencias fisicas.
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Figura 30. Existencia de productos en el sistema

EXISTENCIA EN EL SISTEMA NUM.00001

FECHA
EXISTENCIA EN EL
AREA CODIGO DESCRIPCION SISTEMA
Recibido por: Comprado por: Autorizado:

(f) ® ()

Fuente: elaboracion propia.

Cuando se tengan los resultados de las existencias del inventario fisico y
del inventario en el sistema, entonces se procedera a realizar la comparacion

entre los datos obtenidos.

Se tomara la tabla anterior de existencia de productos en el sistema y se
le agregaran dos columnas mas. Primero, se agregara la columna de existencia

fisica en donde se colocaran los datos obtenidos del inventario fisico que se
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realiz6 anteriormente. Después, se anotara la columna de diferencia en donde
se procede a realizar la resta entre los resultados del inventario fisico con los

del sistema.
Figura 31. Comparacion inventario de productos fisicos contra sistema
COMPARACION INVENTARIO FiSICO CONTRA SISTEMA NUM. 00001
FECHA
EXISTENCIA EN| EXISTENCIA
AREA CcODIGO DETALLE | EL SISTEMA FISICA DIFERENCIA
Comprado
Recibido por: por: Autorizado:
() ®) (®

Fuente: elaboracion propia.
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5.5. Auditorias

Mantener un buen manejo y control de inventario permitira obtener una
mejor rotacion de producto, y se lograra mejor control del espacio de
almacenaje, en cuanto al ingreso y egreso del producto, minimizando
posibilidades de existencia de producto obsoleto, que le pueda provocar

pérdidas a la empresa.

Para llevar a cabo un buen seguimiento del manejo de inventario se deben
hacer auditorias periddicas, que permitan saber si se le esta dando una buena
rotacion al producto, mediante un comparativo entre los registros y la existencia
real, ayudara para saber si el método PEPS se esta utilizando de forma

adecuada.

55.1. Internas

Estas seran realizadas por el personal del Departamento de Inventarios,
quien se encargard de verificar que la informacién que se reporté en los
registros sea correcta y que concuerde con la parte fisica, la cual seréa verificada
periodicamente por el personal que revisara la ubicacion, cantidad y fechas de
produccién y vencimiento. Esta informacién asegurar4 que la rotacion de

producto se esta realizando con normalidad.
5.5.2. Externas
Son realizadas por profesionales y consultores externos, los cuales seran

contactados periédicamente para este efecto por la empresa. Esto con la

finalidad de obtener un punto de vista objetivo y ajeno a la empresa, que
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permita saber con exactitud la posicién en la que estd situado el centro de

distribucién y determinar si es necesario realizar acciones correctivas.

o Verificacion de optimizacion de espacio

Es posible verificarla mediante una inspeccion ocular, en la cual se debe
chequear que tanto las tarimas como los racks estén a su maxima
capacidad, para que de esta forma el espacio disponible se esté

maximizando.

o Verificacion de rotacién de producto

Se puede verificar mediante registros de entrada, salida e inventario; los
cuales permiten indicar que producto se encuentra almacenado, cuando
entr6 y con qué fecha de produccion. Esta informacion permitira
establecer qué producto debe salir primero y mantener una O6ptima

rotacion del producto.

o Verificacién del cumplimiento de procedimientos de almacenaje

El cumplimiento de los procedimientos de almacenaje, sera verificado
mediante el personal de bodega, ellos deben conocer, y saber los pasos
a sequir, dentro del procedimiento establecido para el ingreso, ubicacion

y egreso de producto.
La verificacion se puede realizar de dos formas, una visual siguiendo las

actividades del personal encargado de bodega al momento de ingresar,

ubicar y sacar producto de la nevera. La otra modalidad es mediante una
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prueba tedrica que permita saber si el

personal conoce

procedimientos establecidos para desempeiiar su trabajo.

Figura 32. Hoja de control para auditoria

Area: Bodega
Fecha:

Auditor
Hora

Formato de auditoria interna

1. Excelente 100
2. Muy bien 80
3. Bien 60
4. Regular 40
5. Mal 20

Instrucciones:

cologue sus observaciones

Colocar el nimero que corresponde a la puntuacion dada en el cuadro, y luego

1. Cémo se encuentra el orden de la bodega

Observaciones

2.La bodega se encuentra limpia
Observaciones

estandares establecidos
Observaciones

3. Los productos se encuentran identificados con nombre y cédigo segun los |

mantener todo movimiento del inventario registrado
Observaciones

4. Se estan utilizando los formatos de entrada y salida de productos para |
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Continuacion de la figura 31.

5. Los formatos de entrada y salida se encuentran archivados en orden
Observaciones

6. El inventario semestral se realizd con éxito
Observaciones

7. El inventario fisico cuadra con el inventario del sistema
Observaciones

Puntuacion promedio |:
Recomendaciones

Hora finalizacion Firma de auditor

Fuente: elaboracion propia.

5.6. Estadisticas

Las estadisticas del control de inventarios permitiran a la empresa en
estudio, determinar la rotacion de inventarios, codificacion de productos. De
igual forma determinar la incidencia de la propuesta de utilizar nuevas

tecnologias.
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5.6.1. Mensuales

Las estadisticas mensuales son referencia para determinar el control de

salida de mercaderia a los clientes.

Tabla XI. Variables de control en salida de mercaderia
Procedimiento Indicador Objetivo Unidad Modo de | Responsable Periodicidad
calculo
Cantidad de | Medir la Sumatoria de
mercaderia | cantidad de ) la mercaderia -
despachada | mercaderia Cantidad que es | Jefe de bodega Diaria
de bodega despachada despachada
diariamente
Sumatoria de
Salida de Tiempo la mercaderia
bodega utilizado Medir el que es
para tiempo Mercaderia/ | despachada Jefe d Diari
despachar utilizado para | Minutos entre el total Bej € lana
la despachar de  minutos odega
mercaderia utilizados
para
despachar
Fuente: elaboracion propia.
5.6.2. Semestrales

Las estadisticas semestrales dan la pauta para conocer el movimiento en
ventas durante un periodo de seis meses y determinar el tiempo de rotacion de
inventarios.

5.6.3. Anuales

Para el analisis anual se pueden tomar los estados financieros para

determinar la rotacion de inventarios, el periodo de recuperacion de las cuentas

por cobrar, cuentas por pagar, identificar la capacidad de pago de la empresa,

asi como el crecimiento de su capital.
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CONCLUSIONES

La tecnologia DataMatrix permite tener un control computarizado de
kardex que permita llevar cuenta de cada uno de los articulos que
integran el inventario con sus diferentes caracteristicas y llevar a cabo el

levantamiento de inventario fisico, por lo menos una vez al afio.

Al tecnificar el proceso de operar y distribuir el producto, el personal de
bodega lograra mejorar la eficiencia y eficacia de las actividades y
procedimientos relacionados con los inventarios. Logrando reducir los
riesgos que se tienen al operar manualmente los diversos

procedimientos de registro.

Al sefalizar las areas en bodega, como recepcion; almacenamiento y
despacho de producto se logra mantener el orden en las operaciones y

una trazabilidad segura y confiable.

Los procedimientos desarrollados para el ingreso y egreso de producto,
son métodos para incrementar la productividad, estos se deben
mantener durante las operaciones y bajo supervision del jefe de bodega

para su cumplimiento.

Al analizar y comparar las diferentes tecnologias para tecnificar el
proceso de operar; la tecnologia DataMatrix es la mas recomendable en
costo y puede cubrir la totalidad de los productos para un mejor control

en las operaciones y distribuciones de una drogueria.
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RECOMENDACIONES

Darle mayor importancia a las operaciones relacionadas con los
inventarios implementando un control computarizado de kardex que
permita llevar cuenta de cada uno de los articulos que integran el

inventario con sus diferentes caracteristicas.

Realizar el levantamiento de inventario fisico frecuentemente, con el fin
de comparar los inventarios con las existencias en libros para conocer

los faltantes y productos dafiados.
Analizar la categorizacion de productos (medicamentos) para mejorar los

prondsticos de consumo y la administracion de inventarios, de acuerdo al

analisis de cambios en la demanda.
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APENDICES

Métodos de valuaciéon de inventarios

Existe diversidad de métodos de valuacion de inventarios. Cada uno de
ellos se ejecuta de acuerdo a las necesidades de las empresas en el manejo de
materiales y el manejo de inventarios. Dentro de los métodos de valuacién se

pueden mencionar los siguientes:

o Método detallista

. Método de promedio simple

o Método UEPS (ultimo en entrar primero en salir)
o Método PEPS (primero en entrar primero en salir)
o Método de identificacion especifica

Estos métodos pueden ser utilizados segun la condicion de las
operaciones y segun la necesidad especifica de cada bodega. Cada uno de
ellos presenta una estructura y una forma diferente de manejar las operaciones

de inventarios en cualquier bodega.

Existen numerosas bases aceptables para la valuacién de los inventarios;
algunas de ellas se consideran aceptables solamente en circunstancias

especiales, en tanto que otras son de aplicacion general.

Entre las cuestiones relativas a la valuaciéon de los inventarios, la de
principal importancia es la consistencia: la informacion contable debe ser

obtenida mediante la aplicacion de los mismos principios durante todo el
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periodo contable y durante diferentes periodos contables de manera que resulte
factible comparar los estados financieros de diferentes periodos y conocer la
evolucion de la entidad econOmica; asi como también, comparar con estados

financieros de otras entidades econémicas.

Las principales bases de valuacion para los inventarios son las siguientes:

. Costo

o Costo o mercado, al mas bajo precio de venta

La diferencia es béasica entre cada método, el detallista busca tener como
fuente importante el manejo de bloques de productos, el promedio simple busca
por medio de un promedio saber cudles son las necesidades de contar con
stock. Dos de los métodos mas usados en el manejo de inventarios son el
UEPS y PEPS, el primero maneja los productos que entran de Ultimo a la
bodega y busca sacarlos de primero, y por el contrario, el PEPS busca maneja
una rotacion constante manejando el primer producto que entra es el primero

que sale.

Base de costo para la valuacion de los inventarios

El costo incluye cualquier aporte monetario adicional necesario para
colocar los articulos en los anaqueles. Los costos incidentales comprenden el
derecho de importacién, fletes u otros gastos de transporte, almacenamiento y
seguros, mientras los articulos o materias primas son transportados o estan en

almaceén y los gastos ocasionales por cualquier periodo de afiejamiento.
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Método de identificacion especifica

Este método consiste en que cada lote de produccion tiene su costo
especifico y esta identificado en el lote, se tiene un inventario inicial con
su costo determinado y a cada lote se le asigna un costo, solo se lleva el
control de la existencia de materiales de cada lote y del saldo inicial si
hay, al realizar valuacion se verifica la existencia de productos de cada

lote y se valla segun su costo.

Este método tiene utilidad cuando se desea conocer los materiales que

tienen mayor costo, para un mejor manejo de costo de libros contables.

Método de ultima en entrar primera en salir (UEPS)

Este método parte de la suposicion de que las ultimas en entrar en el
almacén o al proceso de produccion, son las primeras materias primas

en salir.

El método dltima en entrar primera en salir (UEPS) asigna los costos a
los inventarios bajo el supuesto que las materias primas que se
adquieren de ultimo son las primeras en utilizarse, por lo tanto el costo
quedara valuado a los ultimos precios de compra con que fueron
adquiridos, y de forma contraria, el inventario final es valorado a los
precios de compra de cada materia prima en el momento que se dio la

misma.
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Método de promedio simple

Este método calcula el costo del inventario inicial, luego se calcula el
costo de cada lote, se suman los costos del inventario inicial mas los de
cada lote y se obtiene el costo total de lo que existe en el inventario, este
se divide dentro de la existencia de materiales en el inventario, lo que da
el precio de cada materia prima, para calcular la valuacién del inventario
se procede a multiplicar la existencia de cada materia prima por el precio

promedio que se obtuvo.

Método primera en entrar primera en salir

Este método utiliza la siguiente suposicion: que el importe de inventarios
es obtenido valuando las existencias a precios de venta deduciéndoles
los factores de margen de utilidad bruta, asi se obtiene el costo por grupo
de materiales. Para la operacion de este método, es necesario cuidar los

siguientes aspectos:

o Mantener un control y revision de los margenes de utilidad bruta,
considerando tanto las nuevas compras, como los ajustes al

precio de venta,

o Agrupacion de los materiales homogéneos,

o Control de los traspasos de materiales entre departamentos, e
inventarios fisicos periodicos para la verificacion del saldo teorico

de las cuentas y, en su caso, hacer los ajustes que sean

necesarios.
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. Método detallista

Con la aplicacion de este método el importe de inventarios es obtenido
valuando las existencias a precios de venta deduciéndoles los factores
de margen de utilidad bruta, asi se obtiene el costo por grupo de

articulos producidos.

Para la operacion de este método, es necesario cuidar los siguientes

aspectos:

o Mantener un control y revision de los margenes de utilidad bruta,
considerando, tanto las nuevas compras, como los ajustes al

precio de venta.

o Agrupacioén de los articulos homogéneos.

o Control de los traspasos de articulos entre departamentos o
grupos.

o Inventarios fisicos periddicos para la verificacion del saldo teérico

de las cuentas y en su caso hacer los ajustes que se producen.
. Seleccion del sistema de valuacion
Cada empresa debe seleccionar el sistema de valuacion mas adecuado a
sus caracteristicas, y aplicarlos en forma consistente, a no ser que se presenten

cambios en las condiciones originales, en cuyo caso debe hacerse la revelacion

de las reglas particulares.
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Para la modificacion del sistema de valuacion hay que tomar en cuenta
que los inventarios pueden sufrir variaciones importantes por los cambios
en los precios de mercado, obsolescencia y lento movimiento de los
articulos que forman parte del mismo, es indispensable, para cumplir con

el principio de realizacion.

Fuente: elaboracion propia.
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