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RESUMEN

El proyecto muestra el proceso para el redisefio del sistema de control de
inventarios de unidades logisticas de empaque (ULE) de la empresa Comestibles Dan
S.A., donde se han manejado politicas y procedimientos de material de empaque

secundario, sin estandarizar, es decir, por tradicion oral.

Con la caracterizacion se muestra la situacion actual, en la que se presenta
constante falta de ULE ocasionando paros en la produccion y dificultades en el retorno,

pues no se tiene informacién en tiempo real.

Se establecen las politicas y procedimientos, construidos mediante los aportes
de las diferentes areas y el analisis realizado a los historicos de movimientos de
material, proyectando una operacion logistica resiliente. Esto garantizara el
aprovisionamiento de las cantidades minimas de ULE en el proceso de produccion y

distribucién mediante requerimientos claros y anticipados a la operacion.

El redisefio del sistema, también, incluye una propuesta de identificacion vy
control realizado por medio de radio frecuencia, conocido como RFID con el que, a
través de un desarrollo de compatibilidad con el sistema de informacién Libra!, se
realizaran los movimientos de material en tiempo real, minimizando errores en conteos

fisicos e identificando las zonas mas probleméticas.

Se espera que el redisefo del sistema lleve a ejercer un mayor control en cuanto
a los sobrecostos generados por pérdida y averia de material de empaque, que estos
recursos sean invertidos en la estandarizacion de otros procesos igualmente vitales o

en el desarrollo de nuevos productos.

PALABRAS CLAVE: Unidades logisticas de empaque, inventario, RFID, Sistema de
informacion Libra, politicas de inventario, procedimientos de inventario, material de

empaque.

! Libra es un ERP desarrollado por la empresa Edisa, con tecnologias de Oracle, para la gestion de la
produccion orientada a procesos.
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ABSTRACT

The project shows the process of redesigning the inventory control system of the
logistics packaging unit (LPU) of the company Comestibles Dan S.A, where the policies
and procedures of secondary packaging without standardization have been managed,
that is, by oral tradition.

The characterization shows the current situation, in which there is a constant lack
of LPU, causing stops in production and difficulties in the return, since no information is

available in real time.

It establishes the policies and procedures constructed through the contributions
of the different areas and the analysis done to the historical material movements,
projecting a resilient logistics operation. This will ensure the provision of the minimum
guantities of LPU in the production and distribution process through clear and
anticipated requirements to the operation.

The redesign of the system also includes an identification and control proposal,
made by mean of radio-frequency, known as RFID, which, through a development of
compatibility with the Libra? information system, will carry out material movements in

real time, minimizing errors in counts and identifying the most problematic areas.

It is expected that the redesign of the system will lead to greater control with the
over costs generated by loss and damage of packaging material, that these resources
will be invested in the standardization of other processes, equally vital or in the

development of new products.

KEYWORDS: Logistics packaging unit, inventory, RFID, Libra information system,

inventory policies, inventory procedures, packing material

2 Libra is an ERP developed by the company Edisa, with Oracle technologies, for the
management of the process oriented production.
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INTRODUCCION

El proyecto tiene como propésito redisefiar el método de control de inventario del

material de empaque secundario en la empresa Comestibles Dan S.A.

Esta propuesta presenta, en primera instancia, el planteamiento del problema, el
cual es redisefiar de forma mas eficiente el sistema de control de inventario de las ULE.
Més adelante se abordan las preguntas que problematizan el objeto de estudio, que

seran el soporte para el trabajo investigativo.

En el apartado tres se presentan los objetivos del proyecto, siendo estos los
pilares para realizar el desarrollo de la propuesta para el control de ULE, como son
precisar politicas, establecer procedimientos, cantidades de ULE, disminucién costos
en el retorno de ULE entre las agencias. También, en el capitulo siguiente se desarrolla
la justificacion de la forma en que se pueden atacar las causas del desabastecimiento
de ULE

Del mismo modo, en el siguiente apartado se aborda la viabilidad y la factibilidad
a través de los cinco estudios, de mercado, técnico, legal, organizacional y financiero,

arrojando como resultado que si es posible desarrollar el proyecto.

Asi mismo en el titulo seis se desarrolla el Marco teorico el cual describe la
importancia del control de inventarios y los sistemas utilizados segun las diferentes
necesidades, se usaron diferentes fuentes bibliograficas de autores con conocimiento
amplio de inventario, que fueron de gran ayuda y sirvieron de soporte para la

realizacion y desarrollo de la propuesta.

En la seccion siete se abordan los aspectos metodoldgicos como son el alcance
de investigacion, hipotesis, disefio, poblaciébn y muestra, instrumento utilizado, su

analisis y las limitaciones encontradas.

A partir del capitulo ocho, se plantean las conclusiones y recomendaciones,
seguido del calendario desarrollado, referencias bibliograficas, bibliografia y por ultimo,

los anexos de la propuesta.



1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La compaiiia Dan, como muchas de su sector industrial se han dedicado a la
fabricacion y distribucion de productos carnicos, siendo un activo principal y necesario
para apoyar el proceso de distribucién las unidades logisticas de empaque que son
fundamentales para la preservacion y calidad de sus productos, por ende, estos tienen

un mayor control a la hora de ser almacenados y transportados.

El control de inventario, sistema de gestion eficiente de material y flujo de
informacion, pues se debe saber que se tiene y qué debe tener una empresa si quiere
optimizar sus procesos. (Fernandez, Medina, Hernandez, & Briones, 2014), hasta el
momento la compafiia ha controlado sus inventarios de canastillas a través del
software institucional llamado Libra, pero este no se ha configurado de tal forma que se
realice un control de canastas, arrojando inventarios en tiempo real, al definir
claramente lo que se pretende con la investigacién (formulacién del problema) es
redisefiar de forma mas eficiente, con los recursos que se tienen, un sistema control de
inventarios de las unidades de empaque, a través de la recopilacién de informacién
como personal con el que se cuenta para dicha tarea, formatos de revisién de ingreso —
salida, existencias reales de canastas, para de esta forma canalizar la informacién en
un sistema que permita realizar una programacion que garantice el proceso el
aprovisionamiento al area de produccion, almacenamiento y distribucién. En atencion a
lo expuesto, este proyecto pretende dar respuesta objetiva al siguiente

cuestionamiento:

¢El redisefio del sistema de control de inventarios, a través del diagndéstico
de la situacién actual, la definicion de politicas y procedimientos, optimiza el
proceso de aprovisionamiento de unidades logisticas de empaque de la empresa
Comestibles Dan SA?



2. PREGUNTAS DE INVESTIGACION

Las siguientes preguntas problematizan el objeto de estudio de investigacion, las
cuales se tendradn en cuenta y seran de soporte para el desarrollo de la tesis cuyo
objetivo es el Redisefio del sistema de control de inventarios de unidades logisticas de

empaque en la empresa Comestibles Dan S. A.

¢La determinacion del estado actual del sistema de control de inventarios de unidades
logisticas de empaque de la empresa Comestibles Dan ayuda a realizar el redisefio del

sistema?

¢La formalizacion de politicas de inventario permite la disminucién en la pérdida de

unidades logisticas de empaque y los sobrecostos generados por la reposicion?

¢ Establecer los procedimientos para la administracion del inventario tanto fisico como

tedrico de las unidades logisticas de empaque asegura el control sobre el inventario?

¢ Garantizar la cantidad de unidades logisticas de empaque que se requieren para los
diferentes procesos desarrollados en la operacion logistica y de produccion, evita que

se presenten novedades de paros de planta?

¢La consolidacion de unidades logisticas de empaque por agencias y regiones puede

disminuir los costos y tiempos en la operacion de retorno?



3. OBJETIVOS

3.1 Objetivo general

Redisefiar el sistema de control de inventarios de unidades logisticas de

empaque en la empresa Comestibles Dan S. A

3.2 Objetivos especificos

v

Caracterizar el estado actual del sistema de control de inventarios de unidades
logisticas de empaque de la empresa Comestibles Dan.

Precisar politicas de inventario que garanticen la disminucién en la pérdida de
unidades logisticas de empaque y los sobrecostos generados por la reposicion.
Establecer los procedimientos para la administracion del inventario tanto fisico
como tedrico de las unidades logisticas de empaque.

Garantizar la cantidad de unidades logisticas de empaque que se requieren para
los diferentes procesos desarrollados en la operacion logistica y de produccion.
Disminuir costos y tiempo en la operacion de retorno de unidades logisticas de
empaque, consolidando las unidades logisticas de empaque por agencias y

regiones.



4. JUSTIFICACION

La investigacion a realizar en la compafia Comestibles Dan nos permitird
determinar como opera el proceso de control de inventarios de ULE, que con el pasar
de los afios los procedimientos realizados para llevar a cabo el control de canastas se
han quedado en como se deberia de desarrollar, mas no lo han implementado de
forma tal, que garantice en tiempo real cuanto y en qué lugar se cuenta con inventario
disponible, llegando a generar sobrecostos por requerimientos que se convierten en
necesidades diarias, se deben de alinear todas las areas de la organizacion como lo
son las areas de produccion, programacion de produccion, distribucion, inventarios de
producto terminado e inventarios de unidades de empaque y ventas, estos Ultimos a
través de la negociacion de comodatos de manejo de ULE; trabajando conjuntamente,
no solo pensando en como controlar eficientemente los recursos que se tienen para
desarrollar el proceso, si no que todas las personas en sus diferentes areas y roles
aporten a cumplir con los objetivos planteados, al realizar un control mas eficaz sobre
los activos movilizados y aportando valor agregado a sus productos, garantizando
inocuidad, calidad, preservacion en toda la cadena de suministros.

Al comprometerse y realizar un trabajo de control en los inventarios de las
unidades logisticas de empaque, se estard logrado una disminucion en urgencias y
paros de planta los que se comenzarian a controlar desde la causa raiz, dependiendo
la situacion, al analizar cuando es necesario volver a tomar decisiones y cOmo atacar
los puntos criticos, transformandolos en estrategias que favorezcan a la organizacion y
clientes, donde se estaria generando conciencia que cada vez hay controles para

generar menos desechos.

4.1 Interés cientifico y social

El crecimiento industrial, y por tanto, de las necesidades logisticas, convierte en
una tarea diaria garantizar que las herramientas y estrategias utilizadas cumplan con

los requerimientos y estandares para la mejora continua de los procesos.



De acuerdo a esto se identifican aspectos importantes a mejorar como es
garantizar rotacion y eficiencia del manejo de las unidades de empaque usadas para el
almacenamiento, transporte y manipulacion de los productos, para las que se tienen

estandares de tamafos y capacidad de peso.

Una de las metas a lograr a través del control de movimientos de inventario de
las ULE, es asegurar el adecuado manejo del producto de acuerdo a condiciones de
inocuidad afines a los alimentos perecederos, entre las agencias y la planta de
produccién, para que no afecte la calidad de vida de los consumidores.



5. VIABILIDAD Y FACTIBILIDAD DEL ESTUDIO

5.1 Estudio de Mercado

El estudio de mercado se realizé por medio de una encuesta presentada a las
personas relacionadas con el uso de las ULE, desde las diferentes areas. El propdsito
fue indagar sobre si habia 0 no consenso en cuanto al manejo y administracion del

material de empaque secundario

El resultado indica que es necesario realizar cambios en el sistema de control de

inventarios, que garantice la eficiencia de las areas que usan las ULE. (Ver anexo A)

5.2 Estudio Técnico

De acuerdo al analisis realizado del proceso actual, se puede concluir que no
tiene claramente definido cuales novedades se pueden presentar y que decision se
debe tomar para solucionarlas, como se puede (Ver anexo B)

Por otro lado, proponemos un proceso en el cual aparecen las operaciones de
registro de salidas y novedades mediante el sistema RFID, integrado a la ERP Libra,

implementado por la compafia. (Ver anexo C)

5.3 Estudio Legal

Para la operacion formal de las empresas en el pais se debe contar con lo
estipulado en los siguientes documentos:

v' Caodigo de comercio: Decreto 410 de marzo 27 de 1971 y decretos relacionados,
gue dictan, entre otros, el tipo de sociedad y requisitos para registro y
funcionamiento.

v' Para obtener el registro y permisos sanitarios ante el INVIMA. —Instituto Nacional
de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos—: Decreto 3075 de 1997, Decreto
4444 de 2005 y el Decreto 2674 de 22 de julio de 2013.



v" Normatividad para el registro de marca: Decision 486 de 2000, Decreto 2591 de
2000, Resolucion 210 de 2001.

v' Licencias ambientales o de vertimientos: Decreto 1220 de 2005, Decreto 500 de
2006, (Decreto 1594 de 1984, Decreto 1541 de 1978 y Decreto 2811 de 1974.

v" Manipulacion y transporte de alimentos: Decreto 3075 de 1997, Decreto 2674 de
22 de julio de 2013 y Resolucién No. 002505 de septiembre 6 de 2004.

La compafiia también cuenta con las siguientes certificaciones:
v Certificacion 1SO 9001- 2008, para el aseguramiento de la calidad de los
procesos. (Ver anexo D).

v' Certificacion HACCP que garantiza la inocuidad de los productos. (Ver anexo E)

5.4 Estudio Organizacional

El 4rea de logistica en la compafiia esta compuesta por un equipo de 35
personas, comenzando por el gerente de area y de alli dependen varios subgrupos
entre los que estan, centro de distribucion nacional -CDN-, transporte, cadena de
abastecimiento, almacenamiento e inventarios, de esta ultima depende el material de
empaque secundario y bajo las condiciones del proyecto se hace necesario una
persona que actue en el cargo de auxiliar de logistica e inventarios, encargada de velar
por que si se lleve a cabo el procedimiento de las ULE mediante el nuevo sistema de
RFID. (Ver anexos F y G)

5.5 Estudio Financiero

El proyecto es factible financieramente, pues la inversién se recupera en un afio
en un 200%, vale la pena mencionar que no hay gran capacidad de endeudamiento,
pero la compafiia se esta financiando por medio de los proveedores, mientras aumenta

su capacidad de apalancamiento. (Ver anexo H)



6. MARCO TEORICO

6.1 Definicion de inventario

La palabra inventario se define como “acumulaciones de materias primas,
provisiones, componentes, trabajo en proceso y productos terminados que aparecen en
numerosos puntos a lo largo del canal de produccion y de logistica de una empresa:
almacenes, patios, pisos de las tiendas, equipo de transporte y en los estantes de las
tiendas de menudeo, entre otros” (FIAEP, 2014).

Los inventarios son la base principal para el funcionamiento de las empresas
manteniendo el control de los materiales o0 mercancias para prevenir
desabastecimientos o paros en los procesos productivos, estos aseguran la actividad
econdmica, estos se implementan de diferentes maneras para dar control a los

recursos que conforman y complementan las actividades de la organizacion.

6.2 Antecedentes

Desde épocas muy antiguas se existen diferentes tipos de inventarios, para
saber cuanto se tiene y que se debe de comprar, el principal factor para implementarlos
fue la necesidad de almacenar cantidades de producto para luego ser consumidos en
tiempo de escasez, el almacenamiento de productos que se remonta a Egipto, 7000
afios atras, cuando tenian que almacenar sus productos para abastecerse hasta las

proximas cosechas. (Muioz, s.f)

Los egipcios comenzaron a desarrollar la labor de la agricultura por lo que
desarrollaron una logistica que estaria integrada por factores determinantes como son
la distribucion, transporte y almacenamiento para la preservacion de lo cosechado.
Esta logistica implicaba llevar el control del inventario por medio de registros de las
cantidades de materiales que se destinarian para el almacenamiento, ideando Ila

manera mas optima y adecuando lugares que cumplieran con las caracteristicas para



asi almacenar la cantidad para la venta y lo que se utilizaria como semilla para la
préxima cosecha. Como ejemplo a tomar, se habla en la biblia, y en las escrituras del
antiguo testamento donde se relatan los suefios del faradn y su preocupacion por no
saber que significaban, hace buscar a alguien que cuente con la capacidad para
interpretar los suefios y busca a José un esclavo que descifra el significado de los
suefos, donde el faradn suefia con siete vacas gordas comidas por las siete vacas
flacas, José anuncia que habria siete afios de abundancia y que los proximos siete
afios serian sequia, hambre y muerte; como fue elegido para enfrentarse al reto de
disefiar una estrategia para almacenar y establecer el control para realizar el inventario
del trigo que alimentaria y protegeria de la hambruna y escases los siete afios
venideros a los hombres de Egipto y lugares cercanos, se hace un almacenamiento en
los silos del trigo el cual fue la salvacion del pueblo; José administré las cantidades
necesarias para asi venderlas a las demas ciudades; en todas las épocas de la historia
las economias se han abierto paso a tener la necesidad de aprender y como desarrollar
estrategias para abastecerse y manejar inventarios que cumplen diferentes
caracteristicas y necesidades.

El autor comparte que “La logistica asociada al ciclo abastecimiento-produccion-
distribucion no aparece en la literatura econémica de los primeros siglos y surge en la
historia asociada a las actividades militares”. (Mufioz, s.f, pag. 5). Para esos entonces
se desarroll6 en la primera guerra mundial y asi seguida de la segunda y la posguerra
en las que se destacaron por necesidad hacer llegar las provisiones necesarias para
las tropas, abastecerlas con las cantidades requeridas, en tiempos exactos y lugar en
donde se encontraban; Para los inicios de la época donde en la segunda guerra
mundial se demuestra una evolucion en como controlar los inventarios y el movimiento
de materias primas para la produccion de armamento para la defensa nacional y estos
permitieron mejorar los tiempos de produccion y a un menor costo mas cantidad a

entregar. (Mufioz, s.f)
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6.3 Surgimiento de los inventarios

Todas las grandes empresas empiezan de algo pequeiio como lo hicieron los
abuelos, uniendo su capital entre dos o tres personas que aportaban para emprender el

suefio de crear empresa.

Se empez6 a crear la necesidad a las personas por medio de productos que
fabricaban, de esta forma crece la demanda por lo que se deben tener
almacenamientos de insumos y por supuesto control las existencias; las empresas se
empiezan a reconocer como establecimientos legales con razén social, como son
ejemplo las empresas cuyos socios en algunas fueros solo familia como fueron entre
otras Coltejer, Colcafé, Compafila de galletas Noel y Federacion Nacional de
Cafeteros; entre los afios 1907 y 1950 las pequeiias empresas se cuentan con
personas, que en su mayoria eran empiricas es decir sin estudios, pero inteligentes y
con habilidades suficientes para realizar operaciones matematicas, no necesitaban de
una calculadora, solo con utlizar su destreza desarrollando sus conocimientos

adquiridos y siendo liderados por emprendedores visionarios.

6.3.1 Como se desarrollaba el control de inventario de productos e insumos

Las personas comienzan a desarrollar funciones que integran las areas de
compras, almacenamiento, transporte, distribucién e inventario de materias primas e
insumos, producto terminado, etc., controlando asi qué cantidades de cada una
necesitaban para producir, o como almacenar para luego distribuir, para asegurar el
control de inventario de todos estos materiales, para ello se utilizaban cajones de
madera para almacenar y preservar los productos, las estanterias eran hechas de
madera fijadas en la pared con distribuciones para tener un control de lo que se tenia y

exhibir los productos.

Se almacenaban los productos de volumen en piso, empacados en sacos se
apilaban en grandes cantidades tanto en altura como a lo ancho, el mayor
inconveniente para llevar el control de las existencias fue que se tenian que consumir

primero lo que ingresaba de Ultimo y todos los registros se llevaba en documentos que
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carecian de formato o tan solo una hoja de papel a lapiz. Los procesos de cargue,
descargue y almacenamiento eran realizados manualmente y debian llevar bien este
control para dar rotacion para no perder los productos por acumulacion de gorgojos y
roedores, en el caso de los perecederos, o de obsolescencia de los que no estaban tan

visibles, como insumos que hacian parte de la fabricacion.

El medio de transporte para ser movilizados la mula, que eran cargadas con
cajones de madera o sacos, los caminos eran de herradura y no se contaba con
carreteras que conectaran los pueblos, era dificil la distribucién a las ciudades para la
venta, a pesar que existia ya el ferrocarril, solo realizaba su recorrido por las ciudades
principales y por la falta de conexiones en las vias este limitaba el comercio. Ademas,
por la ubicacion geografica del departamento de Antioquia esté aislada y hacia mas
dificil la consecucién de insumos para la produccion y despacho del producto final a

todo el territorio nacional.

Las cantidades de inventario que se tenian en la época eran medianas, las
edificaciones no eran de gran tamafo, a diferencia de algunas empresas que desde
sus inicios fueron representativas como anteriormente se mencionaban y con ello
emergen nuevas tecnologias, haciendo apertura a posibilidades de incursionar en
mercados internacionales y logrando una expansion que con lleva a establecer areas
encargadas de abastecer y controlar las cantidades requeridas, al cubrir los inventarios
se garantizaria cumplir con los tiempos de entrega de materiales para su fabricacion, y
hacer llegar el producto al lugar indicado donde las distancias en recorrer serian

extensas, el tiempo seria un factor clave en el abastecimiento y la post venta.

La necesidad en los afios 25 del siglo XX y en adelante fue expandir el mercado,
haciéndolo mas atractivo para los consumidores y las empresas que empezaron a
crear la necesidad de productos, que comienzan hacer parte de los hogares y las
industrias a producir a un mayor volumen, por tal motivo, se incrementan los inventarios
en las empresas de produccién, insumos y activos necesarios para exportar como fue
el café, icono colombiano, y Galletas Noel con sus primeras exportaciones en 1925,

para 1932 ya estaba fabricando una tonelada de galletas diarias (Villegas Gomez, s.f)
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Para una mejor representacion de como se desarrollaban los inventarios en la
época, se realizaban de forma empirica utilizando los medios que tenian y los
conocimientos adquiridos, siendo de gran valor que las personas eran agiles con los
ndmeros y operaciones matematicas, si sabian que vendian tanta cantidad se volvia a
comprar de nuevo y los inventarios se realizaban anualmente a finalizar el afo,
determinando las caracteristicas de los inventarios de transformacion de materias
primas, producto terminado y los inventarios de comercializacion, controlando los

ingresos y salidas, a continuacion se ilustra un almacén de los afios 1930.

llustracién 1. Imagen de almacén afios 1930

Fuente. Recuperado de http://gerentesexitosos.blogspot.com.co/2010/12/control-de-
inventarios.html

Entre 1948 y 1952 ya se habia iniciado con los estudios sobre proyectos para el
control de inventarios. “En 1948 Bernard Silver y Norman Woodland, dos estudiantes
de posgrado en el Instituto de Tecnologia de Drexel en Filadelfia, construyeron un
lector que escanea papel marcado con tinta sensible a la luz ultravioleta.” (Dolinsky,
2014); Pero sin obtener éxito, pues el prototipo era costoso y sin resultados seguros,
continuaron trabajando y para el aflo 1949 patentaron su proyecto; para poder
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costearlo se obtuvo trabajo en la compaifia IBM (International Business Machines),
fueron muchos los interrogantes y necesidades surgidos, como que, para la fecha aun
no existia el laser y la tecnologia no era tan avanzada, las computadoras eran
inalcanzables. En el afio 1952, los socios venden el trabajo de esos cuatro afios ya
patentado a Philco (Helios Electric Company), donde ya se tenian avances del lector y
el disefio del formato para el cddigo de barras, para la misma fecha David Collins de la
empresa Sylvania contaba con acceso a un equipo llamado computadora y disefiaba
una idea que utilizando bandas reflectantes y energia identificara automaticamente las
llegadas de los ferrocarriles, esta idea funcion6 pero se debia invertir mucho dinero y

para el aflo de 1967 Collins fundaria Sylvania Identics Informatica.

“En la compaiia Computer Identics Collins combiné su tecnologia con tecnologia
laser de nueva a asequible. Los laseres hicieron lectores mas baratos, mas seguros,
mas pequefios, y mas precisos. También recibieron un nuevo nombre, "scanners",
debido un lector laser exploraria su rayo laser a través de la superficie, codificada
muchas veces por segundo. La incorporacion del laser fue el primer gran salto de
codigo de barras hacia delante. En 1969 leer codigos de barras se volvié rentable
cuando la General Motors y de Nueva Jersey General Trading implementan productos

de Computer Identics en sus plantas. La noticia no pas6 desapercibida” (Dolinsky, 2014)

Las compafias Radio Corporation of América (RCA ) y IBM competian por crear
el hardware y formato de cddigo de barras universal, ganando IBM con Woodland, con
ayuda de otra empresa que aporta con su codigo de barras IBM patriarca, se disefi6 el
cbdigo de producto universal con sus siglas UPC(Cédigo de Producto Universal), se
empezod a utilizar en la industria en productos para alimentacion, en 1973 fue revisado
por el consejo de Cdédigo Uniforme y en el afio de 1974 se comenz6 a desarrollar su
uso, el primer articulo que utilizo el cédigo de barras y salio a distribucion y venta fue
los chicles Wrigley; en los afios 70 el cddigo de barras se dio el uso rentable en el
control de inventarios. La estandarizacion del codigo de barras se desarrolla como uno
de los eventos e iconos mas relevantes en la historia de la logistica, con el buen
desempeiio trae consigo ahorros en pocos afios; abrié la posibilidad que las

computadoras fueran adquiridas a un menor costo, vinculando las empresas e
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industrias a trabajar en conjunto, pues debian operar bajo el mismo estandar de cédigo
de barras, interconectadas bajo un formato electrénico que aportaria al control de los
inventarios junto a las ventas y trazabilidad comunicandose de manera eficiente, se ha
transformado en el futuro uno de los controles de inventarios mas importantes por su
confiabilidad minimizando errores y tiempos; es de anotar que inicialmente se realiza
una inversién un poco costosa pero se puede recuperar por medio de la rentabilidad
ofrecida. (Dolinsky, 2014).

6.4 Estado del arte

En la actualidad el control de inventarios se orienta a garantizar que todos los
factores que influyen en el buen manejo las existencias, se controlen desde que se da
inicio con la orden de compra, conociendo la demanda al pronosticar sobre las ventas,
y hacer un esquema de distribucidén para los materiales e insumos y demas activos, a
los cuales, se les deben de asignar un lugar fijo o aleatorio y tener conocimiento de la
capacidad de ubicaciones necesarias para almacenar los materiales de acuerdo a sus
caracteristicas entre ellas de peso, volumen o peligrosidad entre otras, segun el
almacenamiento que requiere cada uno de los materiales. El objetivo o razén de
abastecer las empresas es evitar las pérdidas en ventas, garantizar los flujos de
produccion, satisfacer la demanda del mercado, dar cumplimiento a la promesa de
servicio y cumplir con las necesidades de los clientes, aunque hay que tener en cuenta
el volumen o cantidad del inventario, pues en exceso se originan costos ocultos por
obsolescencia o dafios, por este motivo existen diferentes tipos de inventarios,
disefiados para dar rotacion y tener control de las existencias de determinados
materiales o activos que se controlan en las empresas, en el siguientes apartados se

presentan los mas utilizados.

6.4.1 Los tipos de inventarios utilizados segun sus caracteristicas

a. Inventarios de materias primas: son los materiales 0 insumos que seran

destinados para su transformacién por medio del proceso de produccion.
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Inventarios de materia semielaborada o productos en proceso: son los materiales
gue se han sometido a transformacion por un proceso productivo, pero aun no

estan aptos o con el visto bueno en su proceso para ser vendidos.

Inventarios de productos terminados: son los materiales que han terminado su
proceso de transformacion y cumplen con los requisitos para los cuales fueron

disefiados y salen a la venta.

Inventario en transito: son los materiales que pertenecen a la empresa y se
encuentran siendo movilizados hasta el cliente para sostener la operacion sin

llegar a paro generados por desabastecimiento.

Inventarios de materiales que sirven para soporte de las operaciones: son los
materiales que no son disefiados para interferir directamente en el proceso de
produccién y no saldran a la venta, pero son indispensables para realizar las

operaciones productivas, un ejemplo la maquinaria.

Inventario en consignacion: son los materiales que tienen en su poder las
empresas para ser utilizados o vendidos en el proceso de produccion, pero
continlan siendo de propiedad del proveedor y este responde por dafios o

deterioro del material en caso de ocurrir.

Inventarios en cuarentena: son aquellos productos que requieren un tiempo de
almacenaje para cumplir con las condiciones requeridas para su venta a

satisfaccion de los clientes. (Zapata Cortes, 2014).

Al describir algunos de los tipos de inventarios que se manejan en las empresas

para su control, también existen unos componentes que estan relacionados y son los

costos entre los que estan:

6.4.2 Costo de mantener los inventarios
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a. El capital: son aquellos materiales que pierden precio con el paso del tiempo.

b.

Impuestos: son aquellos gastos que se tienen en impuestos y se deben de pagar

por la tenencia del inventario y su compra.



c. Seguros: son el dinero que las empresas deben de pagar por el deterioro,

accidentes, robos o todos que incurra en pérdida de los materiales.

d. Obsolescencia: son aquellos que incurren en la pérdida de los materiales a la

hora de cumplir el tiempo de vida dutil.

e. Almacenamiento: son aquellos costos tanto de almacenamiento como los
operativos que tienen que ver directamente con el costo del espacio, servicios
vitales como energia, instalaciones e infraestructura y el actor humano

representado en mano de obra.

6.4.3 Costo de no tener inventario de un material

Al no tener inventario disponible se estan generando pérdidas econémicas por
dejar de vender el producto, esto puede afectar directamente la imagen de la
compaiiia, disminuyendo los ingresos en posibles ventas y paros de planta por falta de

insumos.

6.4.4 Costo de la adquisicién de un producto

Es el costo por el que se realiza la compra y dinero pagado por la mercancia al
proveedor, también puede ser el costo por la transformacién del insumo por el area de

produccién en fabricacion de este.

6.4.5 Costo de ordenar o renovacion de pedidos

Este es el costo de realizar el pedido de materiales donde influyen, diligenciar
orden de compra, enterar y hacerla llegar el proveedor, estar atento a su recepcion,
que cumpla con lo solicitado, normas de calidad, embalado en buen estado para una

facil manipulacion en el descargue.
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6.4.6 Costos de conservacion de inventarios

Este costo tiene que ver con los cuidados especiales que se deben de tener con
los productos que, por su naturaleza, como son los de consumo, deben de estar

refrigerados para su conservacion y otros alejados de la humedad y el calor.

6.4.7 Costo de inventario de seguridad

Este costo puede llegar a ser muy alto si no se tiene un prondstico de ventas
para responder a la demanda, se debe contar con stock acorde de materiales para
cumplirle al cliente, no llegar a generar agotados o comprar a un mayor costo, por tal
motivo se cuenta con inventarios de seguridad que sirvan como colchdn para casos de
incumplimientos de proveedores evitando que genere desabastecimiento, este

inventario ayuda a que los diferentes procesos de la empresa no se vean afectados.

De acuerdo a lo anterior, las empresas por su naturaleza se dedican a la
fabricacion o comercializacion de productos y controlar sus inventarios, por lo que
establecen politicas®, entre estas p estan monitorear la cantidad de materiales que se
debe de comprar, garantizar la capacidad de ocupacion a tener en los centros de
almacenamiento dependiendo del tipo de materiales, tiempo de produccion, capital de
trabajo, costos a mantener el inventario, prevision contra el incremento de precios. Para
lograr este propdésito el departamento de almacén y compras se encargan en adquirir
informacién sobre cdmo se comporta la operacion respecto a tiempos de respuesta de
los proveedores, stocks y materiales para la compra, dependiendo de la informacién
gue se obtiene, se contara con un control fisico por tal motivo se deben desarrollar
unas politicas claras que establezcan un lugar adecuado para proteger de averias y

movimientos necesarios los materiales a almacenar. (Zapata Cortes, 2014).

® Politica: son lineamientos para controlar la cantidad de inventario en aspectos y cada cuanto
ordenar, bajo que necesidades de demanda.
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6.5 Algunas politicas de inventarios

6.5.1 La politica de revision continta de inventario

Se desarrolla al determinar qué se requiere para mantener un stock adecuado
para la operacion, realizando verificaciones constantes y asi abastecerse de forma
segura, teniendo en cuenta niveles de cada articulo para cumplir con la demanda de

los pedidos.

Se debe de conocer la capacidad de respuesta de cada material donde se tiene
en cuenta el inventario disponible mas recepcion de los pedidos programados menos
pedidos arrastrados. Esta capacidad corresponde a las existencias del almacén,
solicitudes pendientes al llegar los cuales deben ser mayor que la cantidad que se tiene
en inventario, si al recibir el material hay que comparar la demanda con la capacidad de
respuesta de este y de esta forma sabremos si es necesario volver a realizar solicitud

de orden de compra. (Zapata Cortes, 2014)

6.5.2 Costo de inventario de seguridad

La revisibn de ese inventario dentro de las compaiiias, tiene un tiempo
determinado, en el cual se verifica la cantidad disponible y la cantidad que se requiere
para obtener el stock deseado, esta revision periddica se hace para las empresas que

por su naturaleza ya saben cual es su nivel de inventario.

Al cumplir con las politicas de inventarios las compafias se han organizado, con
el tiempo y las exigencias del mercado han determinado que es necesario establecer
procedimientos® para el control de inventarios, donde las nuevas tendencias buscan
planificar, dirigir, organizar y controlar mas eficientemente los procesos apoyados con
tecnologias actuales y personal capacitado en el area, con conocimientos que se han
adquirido para llegar a los estandares y reglamentacién. Los procedimientos indican

gué tipo de movimiento se esta realizando en el almacén y con ayuda de un sistema

* Procedimientos: son los pasos a establecer y seguir para un proceso determinado arrojando
resultados que se deben de analizar para poder realizar un inventario.
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informatico se controlan los recursos en la organizacion; estableciendo los parametros
gue se deben ejecutar, donde debe existir registro que concuerde lo establecido en el

procedimiento.

llustracion 2. Procedimiento de almacenamiento e inventario

[ Inicio procedimiento "

Recepcién
de material

Revision OC
VS remisién o
factura

Registro documento
(lote, cantidades)

Inspeccién
calidad

Identificacién con
placa de inspeccién

Muestreo de
materiales

Ubicacién //

Ingreso inventario
(ERP)

Almacena
miento

Liberacién de

materiales para
Inventario consumo
ciclico,
periédico(mens = 1
ual . anual) [ ]
| Fin procedimiento l
Verificacién 1
fisica vs Generar I
tedrico
informe

Fuente. Autores a partir de (Sierra 'y Acosta, Guzman lIbarra, & Garcia Mora, sf)

Para disefar los procedimientos de los diferentes procesos, se reunen el area de

gestion con las personas que dirigen y coordinan las operaciones, centrandose en que
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se cumpla con los objetivos planteados por la comparfia como son procedimientos en
recepcion de materiales, almacenamiento, despacho de producto terminado,
transporte, servicio al cliente, toma de pedidos y todo lo que con lleva a que los
procesos sean tan seguros que en cualquier momento se pueda hacer una auditoria y
se cumpla a satisfaccion sin encontrar no conformidades como diferencias de
inventarlo tedrico - fisicas, sobrantes o faltante sin justificacién, devoluciones por fuera

de inventario etc.

Para esto las empresas desarrollan estdndares en los que las personas
involucradas con el control de inventarios deben de cumplir a cabalidad siempre en
aras a mejorar los procesos, cuidar los activos y patrimonio; diagrama general que
aparece en la ilustracion dos, sirve como modelo de un procedimiento para el

almacenamiento o manejo de inventario.

Al definir procedimientos para el control de almacenamiento e inventarios, en la
recepcion de materiales se recibira los que cumplan con los estandares de calidad y
politicas acordadas, realizando una zonificacion para su localizacion teniendo en

cuenta las caracteristicas entre ellas:

a. Caracteristicas fisicas: presentacion, compatibilidad, estandar del empaque,
volumen y peso, resistencia a su arrumado y fragilidad, marcacion fisica
(dificultosa como congelados), peligrosidad como explosivos, condiciones medio

ambiente.

b. Caracteristicas por su caducidad y obsolescencia: los materiales que por su
tiempo de caducidad se verificaran si son perecederos a corta fecha o larga

duracion o por un alto riesgo para su obsolescencia.

c. Caracteristicas de stock: los materiales que sirven para seguridad, cantidad de

lotes por pedido, rotacion de materiales de poco volumen, nivel de stock maximo.

d. Caracteristicas al transportarse: cuando los materiales se transportan por los
diferentes medios utilizados deben de cumplir con caracteristicas de embalaje,

peso, volumen, compatibilidad.
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e. Caracteristicas de manipulacion: son los materiales que por sus condiciones

fisicas y empaque se convierten en materiales fragiles y las herramientas de

soporte son de mayor cuidado.

Caracteristicas de operatividad: que son todas aquellas herramientas que se
utilizan para hacer las operaciones en condiciones mas seguras, sistemas de
identificacion actuales, cantidad y peso, minimos y maximos de almacenamiento

de unidades.

Las empresas manejan una instalacion estratégica de ubicaciéon de los

materiales en el almacén de los cuales los mas comunes y utilizados son:

a. El sistema de posicion fija: en estos sistemas de posicion fija, al material se le

asigna una posicion permanente en el almacén, cuando no se tiene existencias
de este la ubicacién queda vacia hasta que llegue este mismo producto y se
reserva. Existen localizacion fija puros solo se le asigna a un producto y no se
asigna a otro, los de localizacién fija no puros se puede destinar la ubicacion a

los materiales que necesiten que puede ser desde dos hasta los que requieran.

El sistema de posicion aleatoria: como su nombre lo dice no se respetan
posiciones fijas para los productos, se tiene un mayor aprovechamiento de
espacio, las ubicaciones se actualizan constantemente en la medida que van
ingresando y saliendo los inventarios, ligando las ubicaciones con identificacion
como cadigo - nombre, controlando la capacidad (peso — volumen), se obtiene
una buena flexibilidad a la hora de almacenar, el control de inventario puede
generar dificultades en diferencias si no se conocen las ubicaciones, pero no se
debe exceder los espacios a la hora de cubicar o generar dafios por qué no haya

compatibilidad de ellos.

Se debe garantizar que las caracteristicas y la rotacion de los materiales se

hagan mediante los métodos estipulados, verificando existencias fisicas contra los

registros de control como los sistemas informaticos operativos o las tarjetas de control
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kardex®, y asi obtener un aprovechamiento en la capacidad instalada, revisando el
almacenamiento y eficiencia lograda por el factor humano, de acuerdo a los

procedimientos para el control de inventario.

6.6 Métodos utilizados para el control de inventario

Entre los métodos que se desarrollan para el control de los diferentes

inventarios y rotacion los mas comunes y utilizados son:

6.6.1 Método primeras en entrar primeras en salir (PEPS)

Este método se utiliza para dar rotacién al inventario de materiales, realizando la
salida a los materiales que se compraron primero, quedando aquellos que ingresaron
en la fecha mas reciente, a la hora del ingreso se debe de identificar y tener claro con
el precio al que se comprd, por si se llega el caso de una devolucion del material se
realice la devolucién por el precio pagado y en el caso que sea para un producto ya
vendido a un determinado cliente, para este se realizara el ingreso al inventario con el
precio que se ha vendido més el costo con el cual sali6. Este método es utilizado en
productos perecederos o corta fecha para garantizar vencimientos y no incurrir en

pérdidas de dinero.

6.6.2 Método de ultima en entrar primeras en salir (UEPS)

Para este método se utiliza para dar salida del inventario de los productos que su
compra fue la mas recientemente dejando en inventario los materiales que su compra
fue primero, con este método se garantiza dar rotacion a los productos que se
compraron a un precio alto y donde su precio varia constantemente, para las

devoluciones se realiza en ingreso al inventario con el mismo precio al que fue vendido.

® Kardex: segun la definicion de (Vasquez, 2011) la tarjeta Kardex, es un documento de registro
y control, el cual incluye datos generales del bien o producto con el cual puede realizar
seguimiento de los movimientos de los inventarios, costos y teniendo en cuenta su clasificacion
segun caracteristicas.
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6.6.3 Método promedio ponderado

Este método se desarrolla promediando la suma del precio de los inventarios
que se tienen y los precios de las ultimas compras y se divide por el nUmero de
referencias totales de ambas compras y para cuando se realiza una devolucion de

ingresa con el precio al que fue vendido.

6.7 Clasificacion inventario ABC

Al tener identificado que método se desea aplicar para el control de inventario,
se deben clasificar los materiales correctamente y la técnica mas utilizada es la
clasificacion o distribucion ABC que nace del sociélogo Vilfredo Pareto®, italiano, que
en 1897 toma como principio “20% de las personas ostentaban el 80% del poder
politico y la abundancia econémica, mientras que el 80% restante de la poblacién
(denominada "masas") se repartia el 20% restante de la riqueza y de la influencia
politica” (Salazar Lopez, sf), o también conocida como la ley el 80 — 20, ley de los
pocos vitales y muchos triviales, explicado en el area del control de inventario es
donde una menor cantidad de unidades representa el mayor valor. Si es bien utilizada
esta técnica, de acuerdo a su importancia por el costo de la unidad o volumen
demandado por lo que se otorga una clasificacion ABC y se clasifica en tres partidas.
Las de clase A representan el 80% del dinero por el 20 % de las unidades existentes y
a los materiales su control es mayor porque son los que generan el activo, pero con un
minimo esfuerzo porque su rotacion es constante, estos materiales tienen ventajas en
su ubicacién donde se visualizan a un facil alcance y acceso respecto a otros
materiales; los clase B representan el 15% del dinero por el 30% de las unidades
existentes mas cantidad y rotacion media, ocupa ubicaciones importantes en el
almaceén, sus inventarios son un poco mas elevados y se requiere de espacio y control
de dar la rotacion que asegure que no se tiene pérdidas por dafos, robos; y por ultimo

los de clase C representa el 5% del dinero por el 50% de unidades las que generan el

® Vilfredo Pareto: (15 de julio de 1848 - 19 de agosto de 1923) fue un socidlogo, economista y
filosofo.
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mayor numero unidades de inventario demandando, mas espacio de almacenamiento,
y se minimiza el control aunque sin perderlas de vista, mientras las operaciones se

esfuerzan en aumentar una productividad de las Ay B.

Para realizar la clasificacion ABC se tienen en cuenta tres datos que son, el
cbdigo que se le otorga o con el cual esta identificado, el consumo de unidades por el
tiempo que se desee tomar (se recomienda que el control sea anual) y el costo unitario
de los materiales, segun las politicas establecidas en la empresa, se aplica un
porcentaje a cada partida (ABC) multiplicando las unidades por el costo unitario
arrojando un total del costo anual, dividiendo el costo total de unidades por el costo
total anual de cada material y determinando la participacién en porcentaje, ordenando
de mayor a menor y acumulando luego este porcentaje; la empresa estipula cudles
seran los porcentajes a asignar para desarrollar el control de inventario, segun las

caracteristicas de sus materiales. (Saldarriaga, 2014).

Tabla 1. Ejemplo de clasificacion ABC

Codigo Unidades Costo Costo total Porcentaje Porcentaje Clasificacion
anuales unitario unidades valor total acumulado ABC

1004 670 S 55.000 | S 36.850.000 28% 28% A

1012 857 S 24000 | 5 20.568.000 15% 43% A

1017 759 5 21000 | 5 15.939.000 12% 55% A

1010 345 $ 45.000| 5 15.525.000 12% 67% A

1005 4635 S 28.600 | S 13.299.000 10% T7% A

1011 569 S 15.000 | S 8.535.000 6% 83% A

1006 234 5 33.500 | S 7.839.000 6% 89% B

1009 389 5 12.000 | S 7.002.000 5% 94% B

1007 430 S 12950 | S 6.345.500 5% 99% C

1008 938 S 15.000 | S 1.470.000 1% 100% C
CO5TO
TOTAL 5 133.372.500 i

Fuente. Elaboracion propia a partir de (Saldarriaga, 2014)

Al utilizar los métodos descritos y la clasificacion ABC, se pretenden controlar las
existencias, se reconoce la importancia que tienen los inventarios dentro de las
compaiiias, para esto, es necesario realizar las verificaciones de la informacion
recolectada contra los sistemas de informacion, con lo que arroja la utilidad mensual o

anual, estos se deben de realizar con extremo cuidado pues también determinara la
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ganancia o pérdida obtenida en el periodo; intervienen factores claves en la
preparacion de los inventarios como lo es la persona que dirige la operacion de conteos
la cual debe de conocer las caracteristicas de los materiales, presentacion y desarrollar
los procedimientos para el levantamiento del inventario siendo quien dirija tomando

decisiones oportunas.

Se debe garantizar cubrir todas las bodegas o secciones a contar y que se
encuentre debidamente identificadas, controlando la informacién que se entrega a las
personas que realizaran el conteo, se debe de dar cumplimiento con la hora de inicio,
contar con las herramientas que sean necesarias como equipos movilizadores,
basculas para el pesaje y un dia antes tener identificados y distribuidos la zonificacién
de todo el equipo que realizara el inventario. Cuando finalice el inventario verificar que
no falte ninguna referencia por contar, en las que presenten diferencias se debe volver
a contar y cruzar esta informacion, si las diferencias persisten se deben justificar y

ajustar el inventario.

En las compafiias utilizan diferentes métodos para el control de los inventarios
como puede ser desde el kardex o sistemas de almacenamientos remotos como lo son
el RFID (Radio Frequency Identification), codigo de barras, pero en la mayoria de las
ocasiones siempre sera necesario hacer inventarios fisicos para cruzar o comparar las
cantidades fisicas con las cantidades tedricas de los sistemas de almacenamiento,
permitiendo verificar diferencias entre entradas y salidas del inventario y existencias
gue se cuenta en el almacén, arrojando informacion del capital que se tiene en

inventario, ademas de los cierres fiscales y contables.

También se realizan inventarios ciclicos 0 permanentes segun los
procedimientos y politicas de la compafiia, tomando pequefias cantidades de
referencias, verificando caracteristicas que deseen controlar como es el costo,
caducidad entre otras, permitiendo tener informacion que se acerque a la realidad de

las existencias, disminuyendo los paros en las actividades en el almaceén.

Con el pasar de los afios han desarrollado e incrementado el uso de nuevas
tecnologias aplicadas a los sistemas de almacenamiento para aumentar la eficiencia y

localizacion de los materiales, porque cada vez son mas las referencias a inventariar
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por lo que al adquirir un sistema de control de almacenes, se debe adecuar a las
necesidades operativas que el almacén demanda clasificando por familias de
referencias, segun su especificacion por medidas en tamafio y peso, bodegas
existentes utilizadas, cubicaje y zonificacion por compatibilidad dependiendo su uso;
todos estos factores son claves a la hora de implementar la codificacion de los
materiales para su estandarizacion e implementacion, en los proximos apartados se

estudiaran algunos de ellos.

6.8 Codigo de barras

Las compariias cada vez desarrollan tecnologias aplicadas en nuevos sistemas
de informacion, que son utilizados para controlar la cantidad de materiales de sus
inventarios en los centros de distribucién o venta, llevando control en tiempo real sin
necesidad de hacer conteos fisicos, facilitando las actividades diarias como
clasificacion de objetos o identificacion de documentos como boletas cine, controles
acceso; por tal motivo en el afio 1952 se patento el primer sistema de codificacién
llamado cédigo de barras por Norman Woodland, es un sistema de almacenamiento
con un micro controlador el cual almacena y registra informacién depositada en tiempo
real utilizando una etiqueta, desde que comenz6é su uso ha generado impacto
comercial, especialmente desde los afios 70 que se usa a nivel industrial; el primer

producto escaneado fue una goma de mascar marca Wrigley. (Hurtado, 2014)

llustracion 3. Ejemplo de un Cdédigo de barras

(7072831837318

Fuente. Recuperado de https://www.capriatv.com/wp-content/uploads/2017/03/codigo-

18.jpg
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Los cadigos de barras como su nombre lo dice son barras o lineas verticales de
distinto grosor y espaciado variable que contienen informacion, y las maquinas con su
escaner leen la informacion cargada, las lineas blancas representan un cero y las
lineas negras un uno, los nuameros fuera del codigo de barra al lado izquierdo
relacionan que tipo de producto es y el numero al lado derecho es el nimero de

verificacion, la ilustraciébn 3 muestra un ejemplo de cddigo de barras.

El costo de la implementacién de los codigos de barras es de facil acceso,
aunque su implementacion requiere de inversion la cual se recupera rapidamente en la
disminucién, ahorro de tiempo y se logra la reduccion de personal en las actividades a
desarrollar, es necesaria una impresora de etiquetas, aunque también se utilizan los
codigos impresos directamente en el empaque del producto, se debe de adquirir los
lectores y conectarlos a las computadoras o diferentes sistemas de control utilizados,
una desventaja importante para su funcionamiento es la lectura visual directa entre el

lector y cédigo de barras impreso en el empaque.

En la siguiente ilustracion muestra un diagrama de bloque de cédigo de barras.

llustraciéon 4: Diagrama de bloque de sistema Cdodigo de barras

Sistema Digital Interfaz Local

—

Microcontrolador

Memoria

Relo] Tiempo Real

Display LCD

Interfaz de

Registro de Datos
‘ ' Teclado Matricial

Lectores de
Identificadores

~125]

Lector Codigo Lector RFID
de Barras

Fuente. Recuperado de http://itcelaya.edu.mx/ojs/index.php/pistas/article/view/621/553

28


http://itcelaya.edu.mx/ojs/index.php/pistas/article/view/621/553

Los elementos que se requieren para el funcionamiento del sistema informatico

son un lector de cadigo de barras siendo el mas utilizado una pistola o lector fijo.

“El protocolo de intercambio de informacion de un lector de cédigo de barras es
similar al de un teclado de computadora tradicional. Este consiste en una sefial de reloj
para sincronizar la transmision de la informacion, una serie de datos que contiene los
codigos asociados para cada caracter del codigo de barras o tecla del teclado, un bit de
inicio, otro de fin y uno més sefialado la paridad de la cadena transmitida”. (Magos,
Godinez, & Rodriguez, 2016).

6.8.1 El Cdédigo de barras y su funcionamiento en la cadena de suministros

Este cddigo se ha implementado especialmente para controlar de manera mas
eficiente los inventarios, detallando informacion de los materiales, localizacién,
cantidad, reduccion de tiempo en verificaciones de las salidas e ingresos de miles de
productos, se maximiza la mejora obtenida en productividad de la cadena de suministro
reflejando ahorro de dinero, ademas de reducir los posibles errores al tener que digitar
la informacion de los productos, con el cédigo de barras se minimiza la probabilidad de

gue esto suceda, entre las aplicaciones mas utilizadas se pueden nombrar:

a. Trazabilidad y control de materiales a su ingreso y salida por movimientos entre

centros distribucion y venta

b. Administracion de inventarios e identificacion de materias primas, productos

terminados, semielaborados y activos que hacen parte de la compaiiia

c. Control de accesos como ingreso y salida de las instalaciones (personas,

materiales)
d. Control de registro de documentos
e. Control de materiales en los centros almacenamiento

f. Accesibilidad de informacion en tiempo real

Cada vez con los nuevos desarrollos tecnologicos hace de este sistema mas

completo con una precision del 99% en la lectura de los materiales, la capacidad de
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informacion que puede almacenar un codigo de barras ordinario es un promedio de 20
caracteres con una informacion fija, no puede ser modificada, mientras que el codigo
de barras de dos dimensiones, almacena una cantidad de millones de bytes y sus base
de datos no son grandes, guardan informacion necesaria como pequefias bases de

datos entre ellas mismas. (Idrovo Quezada, 2015)

6.9 Sistema de identificacion RFID

6.9.1 Definicion

El sistema de RFID (Radio Frequency ldentification), se traduce en la
identificacion automatica por radio frecuencia, esta tecnologia es un sistema para
almacenamiento y recopilacién de informacién, se desarrolla a partir de la utilizacion
de sefales de radio que permiten leer la informacién almacenada en dispositivos
pequefios como etiquetas o0 tags que a su reveés tiene un pegante o adhesivo y de esta
forma se adhieren a los materiales; las antenas son el medio por donde se transmite al
recibir y responder a las necesidades del lector, a distancia segun la cobertura y
ubicacioén de las antenas RFID, siendo el principal objetivo de la tecnologia RFID leery
transmitir la identificacion Unica que se asigna a cada objeto por medio de ondas de
radio. (Medranda Rodriguez, 2016)

6.9.2 Origen RFID

La tecnologia RFID fue desarrollada durante la segunda guerra mundial en la
identificacion de aeroplanos, donde el ejército aleman identific6 que al regresar a la
base los pilotos balanceaban los aviones y estos cambiaban la sefial de radio
distinguiéndolos de los enemigos y se tom6 como base para continuar con el desarrollo
de la tecnologia. El origen del sistema RFID, fue por Ledn Theremin para el gobierno
soviético en 1945 siendo utilizada esta herramienta para espionaje secreto por medio
de un dispositivo de escucha pasivo, pero se descartd por que se debia de conectar a

un enchufe.
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En el afio 1973 el sistema RFID reaparece con sus patentes como la etiqueta
RFID activa re escribible por Mario W. Cardullo y para el mismo afio se patentd un
sistema de uso pasivo que seria el acceso para abrir puertas sin necesidad de utilizar
llaves, este sistema fue disefiado por Charles Walton al utilizar una tarjeta y un
transponedor la cual transmitia la sefial de acceso por medio de un lector que se ubica
en la puerta, permitiendo abrir automaticamente al confirmar la informacion que

contiene la tarjeta. (Medranda Rodriguez, 2016)

En este periodo de tiempo se presentd la necesidad de estandarizar y unificar
una identificacion global para los productos utilizando un mismo lenguaje, en Estados
Unidos cre6 el GS1 (lenguaje global de negocio) disefiado primero para el
funcionamiento del cédigo de barras hasta el afio 2004 y luego se cre0 para el sistema
RFID EPC (codigo electronico anico), y en Colombia desde el afio 1988 la empresa
GS1 es la que realiza la estandarizacion e identificacién en todas las compariias que
cuenten con este sistema de identificacion y control para los diferentes procesos

desarrollados. (Medranda Rodriguez, 2016)

Ultimamente, la necesidad de hacer méas eficiente el uso de la tecnologia de
identificacion como lo es el sistema RFID, han disefiado diferentes aplicaciones con
funciones como son los controles de acceso a instalaciones por medio de carné con un
chip integrado, control para el ingreso y salida de todo tipo de referencias de articulos
y materiales en las cadenas de suministro, realizar pagos automaticos en autobuses,
su uso entidades bancarias para el control de bovedas apoyando la verificacion y

registro de billetes.

6.9.3 Funcionamiento del sistema RFID

Los elementos a necesarios para que el sistema RFID utilizado ,opere en
personas, animales u objetos y tenga el funcionamiento deseado son:. tags o las
etiquetas pasivas, semi activas o activas, las antenas necesarias, software, el lector de
etiquetas y un equipo de computador para analizar y procesar los datos, que son

almacenados en una base de datos Unica que se encarga de verificar la informacion
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gue tiene cada etiqueta que identifica el objeto y son recibidos por la antena e

interpretando la informacion el lector.

En la siguiente imagen se puede observar un diagrama de como funciona el

sistema RFID:
llustracién 5. Diagrama del sistema RFID
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Fuente. Elaboracion a partir de http://www.dipolerfid.es/es/blog/Como-Funciona-
Sistema-RFID-UHF

Se detallard cada uno de los componentes y caracteristicas que se requieren,
para que el sistema de identificacion por radio frecuencia sea efectivo y se desarrolle

operacionalmente.

6.9.4 Componentes del sistema RFID

a. Lector RFID o transceptor: el lector RFID es un dispositivo electrénico que
consta de un moédulo de radio frecuencia (transmisor — receptor), modulo de control

(interfaz de comunicacion) y una antena que sera el medio de comunicaciéon con la
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etiqueta, su funcidn es transmitir a la etiqueta ondas de radio para activar su circuito
integrado, el lector es el que se encarga de verificar el codigo de identificacion en una
base de datos y luego leer la informacion de contiene cada una de las etiquetas por
medio de la radio frecuencia y procesarla, asi ordenando nuevas acciones o insertar
informacion a las etiquetas para lograr esta funcion se utiliza un enlace local o remoto
conectado por via USB, radio frecuencia, WI-FI, GPRS o WIlan, se debe de tener en
cuenta la cobertura y ubicacién de la antena o antenas, la potencia del lector y la

frecuencia en la cual emita.

llustracion 6. Diagrama bloques sistema Lector RFID
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Fuente. Recuperado de http://fundacioniai.org/actas/Actas2/Actas2.27.pdf

En el mercado existen diferentes modelos de lectores, pero su funcionamiento basico
es el mismo, existen algunos programas utilizados y disefiados para operar en
diferentes lenguajes como son .NET, Java y XML que son de facil manipulacion y
aplicacién para la escritura y lectura de la informacién almacenada (Lopez, Manquillo, &
Mirama, 2016). En el siguiente diagrama se observan los componentes que se

necesitan para la operacion y la imagen de un lector comun utilizado.

33


http://fundacioniai.org/actas/Actas2/Actas2.27.pdf

llustracion 7. Lector RFID UHF Impinj Speedway Revolution R420

Fuente. Recuperado de http://www.dipolerfid.es/es/Lectores-RFID/Lector-RFID-UHF-

Impinj-Speedway-Revolution

b. Etiqueta RFID: también llamada tag o transpondedor, es un dispositivo de un
tamafio pequefio el cual es adherido a el objeto especifico, la funcion principal es
comunicarse al transmitir y recibir érdenes por el lector que por medio de la radio
frecuencia , la etiqueta se compone por un material encapsulado que contiene un
dispositivo o micro chip de silicio el cual es un microprocesador con un nimero de
identificacion Unico que almacena la informacion de cada objeto, una antena interna
transmisora que va acoplada al micro chip la cual recibe energia y es la encargada de
transmitir la informacion e identificacion de la etiqueta y el sustrato es el encargado de
integrar al chip con la antena y mantenerlos unidos y protegidos en la mayoria casos es
una fina pelicula de platico, en la siguiente ilustracion se muestra las partes de una

antena.

llustracion 8. Partes de una etiqueta RFID
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Fuente. Recuperado de http://www.webddigital.com/rfid_introduccion.aspx
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Las etiquetas o tag poseen un chip de memoria interna con capacidad segun su
modelo, si es mayor su capacidad aumentara su costo y dependiendo de su
memoria serd su capacidad para almacenamiento, para distinguir su capacidad de
memoria se otorga un numero de identificacion Unico regido por el codigo electrénico
unico (EPC), clasificadas entre otras por solo lectura, lectura y escritura y
anticolision, se harad una breve explicacion de como funciona cada una de estas

etiquetas.

v' Etiqueta solo lectura: el codigo de identificacién ya lo trae por defecto, es
Unico y es suministrado durante la fabricacion de la etiqueta y no se puede

modificar segun la necesidad del cliente.

v' Etiqueta de lectura y escritura: traen un codigo de identificacion, pero la
informacion que contiene cada etiqueta puede ser modificada por el lector
cuantas veces se requiera, teniendo en cuenta que hay unas que se pueden
rescribir una o varias veces segun las especificaciones técnicas, siendo
ventaja para cuando el objeto es vendido o se puede volver a utilizar la

etiqueta.

v' Etiquetas anticolisiébn: son etiquetas especiales las cuales funcionan
permitiendo que un lector identifique varios tags al mismo tiempo sin que
genere bloqueos en el lector segun la informacion, pero estas si son leidas de
forma ordenada como son captadas por el lector. (Medranda Rodriguez,
2016)

c. Antena: es el medio o canal de comunicacion inalambrico entre el lector RFID y las
etiquetas o tag, para que este sistema opere se necesita minimo una antena para
transmitir y recibir las sefales emitidas por el lector, también se usan lectores
manuales que usan antenas moviles los cuales son de cobertura a corto alcance;
existen sistemas de radio frecuencia donde una antena transmite y otra recibe la
informacion, la cantidad de antenas a utilizar depende del alcance, frecuencia y sus
caracteristicas técnicas como potencia y densidad para la cantidad de etiquetas a

leer y en el proceso al cual se estén utilizando, por ejemplo en una area grande que
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se necesite detectar los objetos sin acercamiento se instala una antena externa que
sea leida por el lector, en la siguiente ilustracion se muestran dos antenas utilizadas
en el proceso de RFID.

llustracion 9. Antenas RFID

7
Fuente. Recuperado de

http://www.rfidtecnologia.com/index.php?route=product/category&path=96

d. Subsistema de procesamiento de datos o Middleware (Software) RFID: Software
disefiado como sistema integrador por medio de una aplicacion especifica para el
procesamiento de datos, se utiliza como intermediario entre la conectividad del lector

de radio frecuenciay el sistema de informacion utilizado en la empresa.

“El sistema RFID obtiene la informacion de las lecturas de los tags RFID y el
middleware RFID extrae esos datos y los procesa para convertirlos en estructura
parametrizable para la generacién de documentacién que luego el Sistema de
Gestion interpreta” (Tag ingenieros tecnologia RFID, 2017). Como se explica, su
funcidn es analizar y procesar la informacién de las etiquetas, lo que permite incluir o
extraer informacion de los elementos a los que estan adheridas por medio de los
lectores y su numero Unico de identificacion en una base de datos permitiendo

ordenar actividades nuevas y controlando su flujo de informacion.

Entre las funciones del Middleware se encuentra el procesamiento gran cantidad de
datos filtrando informacion que obtiene del lector; también permite la gestiéon de
dispositivos al ser capaz de controlar el funcionamiento de las etiquetas y lectores o

demas dispositivos que trabajen con radio frecuencia como los fallos que llegaran a
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presentar y por ultimo, la conexion con los sistemas de gestion, lo que hace es
recolectar la informacion de cualquier dispositivo que trabaje con la tecnologia RFID
y envia esta informacion al usuario o empresa. (Escobar Ramirez, Lacayo Lépez, &
Rosa Chavarria, 2016)

e. Computador: es el ordenador que contiene la informacion actualizada del sistema
RFID, es el que recibir la informacion del lector y almacena la base de datos de la
informacion que contienen las etiquetas que estan adheridas a los objetos o

materiales.

6.9.5 Tipos de etiquetas RFID

Existen varios tipos de caracteristicas que diferencian las etiqguetas como son, la
forma que es suministrada su fuente de energia la etiqueta activa, semi-activa y pasiva,

se haré una breve explicacion de cémo funciona cada una de ellas.

a. Etiquetas pasivas: no necesitan fuente de energia o alimentacion, la energia que
requiere para desarrollar sus procesos, la recibe de la radio frecuencia generada
por el lector; generar una sefial de radio frecuencia que contiene informacion
para la etigueta y también genera un pulso de energia o corriente eléctrica que
recibe la etiqueta opera el sistema integrado y realiza las funciones necesarias y
transmite una respuesta para que puedan funcionar deben estar cerca al campo

o cerca al escaneo del lector.

b. Etiqueta activa: las etiquetas activas poseen su propia fuente autonoma de
energia puede ser por bateria o una celular solar, que es utilizada para
suministrar corriente a sus circuitos y poder ser captadas por el lector, de esta
forma la etiqueta no depende de los escaneos del lector para funcionar, estas
etiquetas son mas costosas pero a su vez mas confiables, presentan un menor
namero de errores que las pasivas, porgque tienen la capacidad de establecer
mas facilmente comunicacion con los lectores por la fuente de energia propia y
transmite seflales mas potentes a distancias mayores, en comparacion de las

etiquetas pasivas, y se adaptan a entornos dificiles de utilizar la radio frecuencia
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como es el agua, polvo, metal, vibracidén, animales y seres humanos; sus baterias
tienen una vida atil de 10 afos, teniendo la capacidad de lectura esto

dependiendo de las caracteristicas técnicas. (PandalD Soluciones, sf)

Etiqueta semi-activa: su funcionamiento es a partir una fuente de alimentacion
propia igual que las etiquetas activas, la diferencia es que esta fuente de energia
es solo para alimentar las funciones del micro chip y no tiene la capacidad para
trasmitir la sefial de respuesta, esta se alimenta de la sefial recibida por el lector
a través de la antena de la etiqueta como lo hacen las pasivas y de esta forma el
micro chip se alimenta de la energia que recibe la etiqueta, respondiendo al lector

por la energia dada por la radio frecuencia.

6.9.6 Frecuencias de operacion RFID

La tecnologia RFID se ha trabajado con diferentes frecuencias dependiendo de

las necesidades que tengan la hora de aplicacion y su funcionalidad, dependiendo de la

cantidad de objetos, personas enlazadas a la frecuencia RFID y se clasifica en cuatro

grupos de trabajo.
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a. Baja frecuencia (LF): estas etiquetas son las que utilizan la frecuencia con rangos

b.

inferior a 135 KHz, son dos 125 y 134 KHz, su desempefio es para usar en
cantidades de datos no muy grande y a una velocidad no muy rapida, se utiliza
en objetos como madera, agua, aluminio, vehiculos, animales, acceso transporte

publico entre otros.

Alta frecuencia (HF): son las que utilizan una sola frecuencia con rango 13,56
MHz, ésta también se utiliza para usar en pequefias cantidades de datos y a una
baja velocidad, se utiliza en objetos liquidos o en humedad siendo mas confiables

los LF y es utilizado generalmente para realizar control de ingreso de personas.

Ultra alta frecuencia (UHF): la etiqueta de ultra alta frecuencia se utilizan dos, 433
MHz y la banda que va de 860 a 960 MHz; a diferencia de las LF y HF no se
puede utilizar en sitios liquidos o humedos, metales, si las etiquetas se

encuentran muy cerca una de la otra puede presentar colisiones, aplica para



objetos sdlidos y se utiliza en la identificacion de las cadenas de abastecimiento,
con una ventaja su velocidad a la hora de realizar la lectura y transmitir la

informacion. (Vallejo Piedrahita & Rivera Henao, 2016)

d. Microondas: “eran dos las frecuencias reservadas al principio: 2,45 GHz y 5,8
GHz, sin embargo, ésta se ha retirado recientemente por falta de solicitudes,
quedando en cualquier caso a disposicion de la RFID”. (Data Value Magazine,
2016)

6.9.7 Normas estandares y regulaciones para RFID

Existen diferentes estandares para la regulacion y aplicacion de la identificacion
automatica mediante del RFID, donde se toman aspectos fundamentales segun los
intereses y determinacién de globalizacién como son protocolo de interfaz y contenido
de datos y el enlace utilizado entre los lectores y etiquetas, anticolisidbn y comunicacion,
certificacién y aplicaciones como lo es el protocolo de programacion. Encontramos tres
organizaciones de estandarizacibn de la tecnologia; encontramos la I1ISO es la
Organizacion internacional de Normalizacion (International Organization for
Standardization) es el organismo que lidera mundialmente el desarrollo de las normas
donde especifican requisitos de productos, servicios, procesos, etc.; IEC es la
Comision Electrotécnica internacional (International Electrotechnical Commission) es
una organizaciéon a nivel mundial lider en la realizacibn de normas y publicacién de
normas internacionales electronicas y eléctricas; ASTM (American Society for Testing
and Materials) o EPC global (Asociacion entre EAN International y GS1 Uniform Code
Council) significa Cddigo electronico de Producto es un numero o clave de
identificacion Unica con informacion de cada producto. (FQ Ingenieria Electronica,
2014)

A continuacion, se mencionaran algunos de los estandares y regulaciones para

el sistema de identificacion RFID los cuales incluyen:
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v

ISO 14223: estandar que especifica la estructura del codigo de radiofrecuencia
(RF) para lectores usados en animales. Esta norma es una extension de los otros
estandares 1ISO 11784y ISO 11785

ISO 14443: estandar basado en la frecuencia de 13,56 MHz (HF) y es conocido
como el estandar de tarjetas de proximidad o tarjetas con circuito integrado sin

contacto.

Es importante destacar sus distintas partes: especifica las caracteristicas

fisicas, la potencia RF y la interface de sefial, también, las funciones de inicializacion y

anticolision entre chips y el protocolo de transmision.
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ISO 15692: el intercambio de datos e informacion en los sistemas RFID,
operando con el proceso de datos y la presentacion en el tag RFID, asi como el

procesamiento inicial de los datos capturados desde el lector.

ISO 15693: que define la interface por aire, inicializacién, anti-colision, protocolo
de transmisidn y caracteristicas fisicas de las tarjetas de proximidad RFID,

estandar basado también en la frecuencia de 13,56 MHz (HF).

ISO 15961/15962: se ocupa del protocolo de datos interface de aplicacion, asi
como las reglas de codificacion, funciones de memoria y formatos de
almacenamiento para la administracion del articulo, tipo de tag, intercambio de

datos.

ISO 15963: corresponde a la aplicacion de RFID para la administracion y
trazabilidad del registro, uso de la etiqueta RF y controlar la calidad de los

productos en el proceso productivo.

ISO 18000: estandar que describe las diferentes tecnologias y/o frecuencias para
la gestion a nivel de item. Las diferentes partes de este estandar describen la
interface de comunicacién via aire de las distintas frecuencias para establecer los

distintos comportamientos fisicos, es utilizada para la identificacién de articulos.



Las distintas partes son:

Parte 1: referencia a la arquitectura y definicion de los parametros a estandarizar

Parte 2. parAmetros establecidos para la interface de comunicacion via aire bajo
los 135 KHz (utilizado en LF)

Parte 3: parametros establecidos para la interface de comunicacion via aire bajo
los 13,56 MHz (utilizado en HF)

Parte 4: pardmetros establecidos para la interface de comunicacion via aire bajo
los 2,45 GHz

Parte 6: parametros establecidos para la interface de comunicacion via aire entre
860 MHz y 960 MHz (utilizado en UHF)

Parte 7: parAmetros establecidos para la interface de comunicacion activo via aire
bajo los 433 MHz.

Nota: la parte 5 al principio estaba reservada para ser utilizada a la

frecuencia de 5,8 GHz, hasta ahora no solicitada.

Las siguientes normas ayudan al protocolo para apoyo de los procesos en el

transporte de mercancias en el proceso logistico:

v ISO 10374: que define el luso de RFID para tarjetas de identificacion de
contenedores transportistas.
ISO 17358: requisitos de aplicacion incluye mapeo de datos jerarquicos.
ISO 17363: contenedores transportistas.
ISO 17364: articulos de transporte retornables.
ISO 17365: unidades de transporte.
ISO 17366: embalaje de productos.
ISO 17367: Etiquetado de productos (Ministerio de Defensa).

AN N N N N N

EPC UHF classl Gen2: estandariza los chips RFID pasivos su EPC (Electronic
Product Code) en la identificacion de los items en la cadena de suministro a nivel
mundial. (RFID POINT, sf)
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6.9.8 Ventajas y desventajas del sistema RFID

Compaiiias lideres en diferentes sectores industriales de Estados Unidos,

Europa y Latinoamérica estan implementando esta tecnologia, arrojando como

resultado incremento en las ventas y obteniendo informacién de sus inventarios en

tiempo real, se mencionaran algunos de los beneficios o como otros no tanto de la

utilizacion de este sistema de identificacion. (Redaccion Logistica, 2016)

En la siguiente tabla se nombran ventajas y desventajas del sistema de

identificacion de radio frecuencia.

Tabla 2. Ventajas y desventajas del sistema RFID

Ventajas

Desventajas

Reduccion tiempos en medicion de
inventarios

Su inversion puede ser costosa segun el
musculo financiero de la compafiia

Disminucion en errores de lectura y escritura

Colision entre etiquetas y lector

Recoleccion de datos automaticamente

Uso de tag segun las necesidades de
cobertura de lectura

Operacion sin necesidad de estar en
contacto visual

Al utilizar dos lectores para una sola
etiqueta se pueden cruzar las ondas

Disminucion de costos en el sector que se
utilice y retorno de la inversién

Lectura de datos defectuosa cuando el
tag es insertado en materiales como
metales o liquidos

Reduccién mano de obra

Menor vulnerabilidad al dafio y resistente a
espacios humedos, polvo, altas
temperaturas etc.

Los tags se pueden escribir las veces que se
desee y actualizar la informacion que se
almacena el ellos

La informacion que posee los tags no se
puede falsificar facilmente

No se requiere intervencion humana

Fuente. Elaboracion propia
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Con la tecnologia RFID se ha logrado que muchas compafilas se hagan socias e
implementen este sistema de identificacion por medio de radio frecuencia
contribuyendo a las estrategias de marketing, brindando seguridad y satisfaccion por
los resultados obtenidos en sectores como son cadenas retail, logistica -
abastecimiento — distribucion, rastreo de activos, control de ingreso y salida de

materiales, objetos y en la administracion de inventarios.
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7. MARCO METODOLOGICO

7.1 Alcance de lainvestigacion

La metodologia planteada para la ejecucion de la investigacion es de tipo
cualitativa, por ser usada ampliamente en el area de la administracion y logistica.
También conocida como corriente del relativismo busca una aproximacion a la
ocurrencia de los fendmenos desde el punto de vista de cdmo son realmente, como se
desarrollaron y no busca la cuantificacion de estos sino la interpretacién y comprension

del fenébmeno. (Henriquez, 2013).

A la par el disefio sera la investigacion-accion, que “es comprender y resolver
problematicas especificas de una colectividad vinculadas a un ambiente (grupo,
programa, organizacion o comunidad)” (Hernandez-Sampieri, Fernandez, & Baptista,
2014). Asimismo, se centra en aportar informacion que guie la toma de decisiones
para proyectos, procesos y reformas estructurales, que se considera necesario en el
proceso de elaboracion de la propuesta del redisefio de inventario; se elegiran los
grupos a analizar, teniendo en cuenta los datos de los movimientos de inventarios de

las unidades logisticas de empaque de la empresa Comestibles Dan S.A.

Se desea conocer el estado del sistema de control de inventarios, por tanto, se
acude a las evidencias de movimientos, entradas, salidas y novedades por falta de
ULE, la medicion se realizaria de forma cuantitativa analizando la informacion numérica
de las ULE y sus estados como son disponible y transito, arrojando datos numeéricos
de cantidades en cada agencia con los cuales se trabajaria en la descripcion de
novedades como errores en conteo de recibo de PT, despachos entre agencias de
distribucion y hacia los clientes, etc., que influyen en los procesos y actividades;
encontrando diferencias por medio de los movimientos de las ULE vy la utilizacion del
personal encargado del area de produccion, logistica e inventarios, estos en especial

pues son los que garantizan el aprovisionamiento y rotacion.
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Ademas, se usara el instrumento de la encuesta, donde el personal relacionado
directamente con el inventario de ULE, brinda su opinidn sobre la administracion que se

ha venido dando a lo largo de los afios.

Una vez realizado lo anterior se propone un sistema de identificacion RFID
enlazado con el sistema informatico de la compaiiia Libra, que brindara informacion en
tiempo real sobre la ubicacion, cantidades y estados de las ULE, con lo cual facilmente
se pueden consolidar retornos de acuerdo a los requerimientos de planta, verificar
conteos reportados y evaluar pérdidas para tomar las medidas necesarias, en cuanto a

cobro y bajas por deterioro.

7.2 Hipotesis de la investigacion

“Una hipotesis es una suposicion o solucion anticipada al problema objeto de la
investigacion” (Bernal, 2010), cuando se emite un concepto de la veracidad de una
hipétesis, no se debe concluir con respecto a la autenticidad de los resultados,
solamente se aporta evidencia a su favor. En este sentido se plantearon la hipétesis y
Su respectiva negacion en cuanto a los posibles resultados de aplicar el redisefio del

control de inventarios.

Hipotesis de trabajo: El concepto expuesto en primer lugar aplica a cualquier hipétesis
de investigacion, la siguiente conjetura aplica al proyecto de investigacion actual:

HI 0: El redisefio del sistema de control de inventarios de las unidades logisticas de
empaque, optimiza el proceso de aprovisionamiento en los procesos logisticos y de

produccion de la empresa Comestibles Dan SA.

Hipotesis nula: el reverso de las hipotesis de investigacion, sirven para refutar o negar
lo que afirma la hipo6tesis de investigacion (Hernandez-Sampieri, Fernandez, &

Baptista, 2014). La siguiente es la negacion de la hipotesis de trabajo.
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HI 1: El redisefio del sistema de control de inventarios de las unidades logisticas de

empaque, no optimiza el proceso de aprovisionamiento en los procesos logisticos y de

produccién de la empresa Comestibles Dan SA.

7.3 Variables

En la tabla 3 observamos como los aspectos organizacionales afectan (+) o no

(-), el planteamiento del proyecto del redisefio. A continuacién, se describen dichos

aspectos:
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v' Soporte documental: esta variable es influyente en el desarrollo del trabajo

porque a la hora de consultar los histéricos y estados actuales de los inventarios
de ULE se encuentra que no se cuentan con datos reales, llevando un control de
salidas e ingresos de estas a cada agencia, ademas no se tiene soportado las
politicas ni procedimientos a seguir en los diferentes procesos realizados como
son novedades en diferencias por perdida, dafos etc.

Cultura y estructura organizacional: son variables que influyen porque con el
pasar de los afios se ha convertido en recurrente que se haya descuidado este
activo tan importante de la operacién logistica no definiendo y estipulando las
politicas y procedimientos para garantizar y soportar las actividades a realizar,
logrando una disminucién en diferencias mes a mes y paros de la planta de
produccion.

Trabajo colaborativo: la variable se ve influenciada en que las tareas realizadas
para cumplir con el objetivo de garantizar el movimiento de ULE entre las
diferentes agencias y CDN se controlan muy artesanalmente haciéndolo por
medio de documentos manuales que soportan qué cantidades son movilizadas y
faltando compromiso por parte de todas las areas que intervienen en la

manipulacion de la ULE.

v' Cargas de trabajo: la variable da como resultado la necesidad de activar un

control para las ULE que garantice de forma mas rapida y veraz la informacion a

consultar, garantizando movimientos confiables logrando una disminucion de las



cargas de trabajo al desempefiar una actividad mas de control y registro

sistematico
Tabla 3. Variables
1 %2} n 0 (%2}
Variables g 228 | g, 8| &g =
s | 3Sf | 3ff 3iE| &
| BB% | Eg|E3s| ¢
(T SZ2E | G838 | 3523 h
Infraestructura - - - - +
29 : .
8\5 Equipamiento - - - - +
=i
Soportes documentales - + + + -
_g Disponibilidad tiempo + - - - +
= —
S Cultura organizacional + + + + +
O ®© - .
§ 5 Estructura Organizacional + + + + -
'(cjg) E; Trabajo colaborativo + + + + +
o Cargas de trabajo + + + + +
©
2 Rentabilidad - - - - +

Fuente. Elaboracion propia

7.4 Diseio

Al proponer el Redisefio del sistema de control de inventarios de unidades
logisticas de empaque en la empresa Comestibles Dan S.A, se pretende aplicar un
control de identificacién al ingreso y salida de las diferentes agencias, CND y planta de
las ULE por medio de un desarrollo tecnolégico, el cual se encuentra fundamentado en
un sistema de informacion y control de identificacién por medio de radio frecuencia

conocido actualmente como RFID.

El enlace entre el RFID con el sistema de informacion libra, que actualmente se

alimenta de forma manual, realizado por el auxiliar de logistica, los ingresos de los
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movimientos de las ULE con sus estados como son traspasos entre planta Itagui
(empaques zona 1) al CDN (zona 2) y la agencia Medellin (zona 3), y se realiza el
respectivo movimiento en libra estando alerta a cambiar su estado, por parte de los
auxiliares de cada area funcional, ejemplo cuando sale a transito (TRT) salen de la
planta Itagli y se pasa a su estado de disponibles cuando llegan a las agencias y son
ingresadas para utilizacion cambiando su estado a (DIS), valida en la recepcion el
auxiliar de logistica por medio de un documento que arroja libra Vs fisico, al no coincidir
realiza reporte a la zona emisora del movimiento, una vez validado, se realiza un

traslado a su zona de origen quedando las ULE como disponibles.

El propdsito es identificar todas las ULE con una etiqueta de identificacion y al
ser leidas por el sistema de radio frecuencia sean cargadas automaticamente al
software y al sistema libra con su respectivo estado, sin tener que contar una a una lo
gue nos aportara al proceso logistico mayor rapidez, seguridad y confiabilidad en la
trazabilidad de las ULE, reduciendo costos en movimientos a la hora de planificar el

transporte y asi lograr la eficiencia y eficacia en pro de la compafiia.

La consolidacién de ULE para aprovisionar la planta de produccién es uno de las
mayores problematicas con el material, pues se debe llamar a cada agencia para
verificar cantidad de ULE y estado, para asi programar retornos con los vehiculos que
llevan producto o vehiculos adicionales, que generan sobre costo; con la
automatizacion del proceso, desde antes de enviar el vehiculo con producto se puede
planear el retorno, teniendo en cuenta el tamafio de vehiculo que se debe enviar para

evacuar todo el material de empaque secundario de las agencias.

Los movimientos de ULE entre agencias y planta de produccion, del ultimo
trimestre del 2016 y del primero de 2017 (Ver anexo |), muestra que hay diferencias
entre lo despachado y retornado a la planta, con la automatizacion del proceso, se
tiene la seguridad a qué cliente, vehiculo y en qué agencia se presenta la pérdida o el
préstamo de canastas, por lo que es mucho mas facil controlar el flujo de ULE y realizar

los cobros pertinentes, para mantener la integridad del inventario.
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Las ULE son el material de empague secundario de la mayoria de empresas de
comestibles refrigerados para la distribucion nacional, tiene las siguientes

caracteristicas:

Largo: 60 cm

Ancho: 40 cm

Alto: 25 cm

Peso: 2.250 Gramos

Carga: 22,5 kilos

Volumen: 60 Litros

Material: Polietileno de Alta Palletizado

llustracién 10. Unidades Logisticas de Empaque
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7.4.1 Politicas para inventarios de ULE

Actualmente la empresa no posee las politicas para el control de inventarios de
ULE, no hay indicadores que midan la efectividad de la labor, solamente un inventario

gue por tradicion se hace mensualmente, o cuando se presente escasez del activo.

Controlar las novedades y diferencias encontradas al final de cada inventario,

se hace imperativo, se busca que las areas relacionadas con el manejo de las ULE,
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consigan cumplir los objetivos de productividad en cuando a produccion y ventas, urge
gue haya verdadero control en todos los movimientos tedricos y reales, para dar orden

y cumplimiento a los objetivos de la compainiia.
De acuerdo a lo anterior, se plantean las siguientes politicas:
a. Establecer periodicidad para los inventarios realizados en cada agencia de las
ULE.
b. Concretar las areas y cargos que apoyaran el conteo del inventario de ULE.

c. Definir los responsables de conteo y presentacion de informe en las agencias.

d. El auxiliar del area de logistica sera el encargado de controlar y hacer el cuadre
fisico con las diferencias de los inventarios encontrados segun los movimientos

de entrada y salida.

e. Precisar el nivel deseado de inversion para sostener los inventarios de ULE,

nuevas y reposicion por deterioro o pérdida.

f. Mantener los niveles de inventarios fisicos de ULE, para el apropiado desarrollo
de los procesos de produccién, almacenamiento y distribucion, de acuerdo a los
requerimientos anticipados del area de produccion.

g. Definir qué tipo y forma de almacenamiento se realizara de acuerdo con el

espacio que posee la compafia y las ULE a almacenar.

7.4.2 Procedimientos para inventarios de ULE

A partir de las politicas establecidas surgen los procedimientos, encaminados a

reorganizar el sistema de inventario:

a. Establecer periodicidad para los inventarios realizados en cada agencia de las
ULE: minimo mensualmente se debe realizar el conteo fisico de las canastas en
agencias, teniendo en cuenta las que se tienen en contrato de comodato para uso de

los clientes y su operacion.
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Este conteo se debe realizar los primeros 5 dias del mes, programado por el
auxiliar de logistica e inventarios encargado del material de empaque secundario, de
acuerdo a las necesidades de planta y enviar registro por escrito firmado por los
responsables en dia y fecha indicados.

b. Concretar las areas y cargos que apoyaran el conteo del inventario de ULE: en
la planta, el encargado de area designara quien realice el conteo y reportara por
escrito y firmado como responsable el jefe de &rea y quien realiza el conteo, al

auxiliar de logistica e inventarios.
c. Definir los responsables de conteo y presentacion de informe en las agencias.

En las agencias los responsables de los conteos y reportes por escritos, son director

administrativo y director comercial de cada ciudad.

d. El auxiliar del area de logistica sera el encargado de controlar y hacer el cuadre
fisico con las diferencias de los inventarios encontrados segun los movimientos de

entrada y salida.

Cuando se presenten novedades de traspasos o llegada fisica de ULE se le debe
reportar al auxiliar, asi mismo los informes mensuales de conteos fisicos para

realizar el cuadre en Libra.

e. Precisar el nivel deseado de inversion para sostener los inventarios de ULE,

nuevas y reposicion por deterioro o pérdida.

La vicepresidencia ejecutiva serd quien emita el nivel deseado de inversion para
reponer por deterioro o pérdida o compra de ULE nuevas, de acuerdo a los

requerimientos de programacion de produccion.

f. Mantener los niveles de inventarios fisicos de ULE, para el apropiado desarrollo
de los procesos de produccion, almacenamiento y distribucion, de acuerdo a los

requerimientos anticipados del area de produccion.

De acuerdo a los requerimientos del area de programaciéon de produccion se hara la
proyeccion de la necesidad de ULE por periodos semanales, manteniendo un stock
de seguridad de 24 horas de trabajo de planta, para hacer frente a cualquier

eventualidad de retorno de vehiculos de agencias.
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g. Definir qué tipo y forma de almacenamiento se realizara de acuerdo con el

espacio que posee la compaiiia y las ULE a almacenar.

La jefatura de inventario de la compafiia define como se realizar el almacenamiento

de material de empaque secundario, para optimizar el almacenamiento.

En la ilustracion 11 se muestra el diagrama por bloques del proceso, con las

responsabilidades por area.

7.4.3 Metodologia para la instalacion de etiquetas

Los tags requeridos para este proyecto tienen requerimientos especiales, en
cuanto a soporte de impactos, temperaturas y humedad, por eso siguiendo la
recomendacion del proveedor consultado, se optd por el modelo XCTF-7020-EU de la
marca Invengo’, puesto que cumple con los requerimientos, medidas de largo 70 mm,
ancho 20 mm, espesor 3,5 mm, ademas es fabricado en metal y es adherido a la

canastilla mediante remaches de aluminio. (Ver anexo J)

Cabe mencionar gque los tags son re escribibles, por si se requiere configurar con
el producto, en el caso que se implemente un sistema de RFID también para el

producto terminado.

llustracién 11. Modelo tag XCTF-7020-EU

P ~
©@ Invengo

” |
=

Fuente. Recuperado de http://www.buyinvengorfid.com/xctf-7020-c06-on-metal-
uhf-rfid-tag

" Invengo Technology Co. Ltd. Empresa de China, dedicada exclusivamente al desarrollo de la
tecnologia RFID, cuenta con filiales en Asia, Europa y EE.UU.
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Fuente. Elaboracién propia
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Los tags se instalaran en la parte frontal de la canastilla, como muestra la

ilustracion 13, pues recibe menos impactos directos durante la operacion.

llustracién 13. Ubicacion Tag en ULE

Fuente. Autoras

El proveedor instalara los tags en la sede de la empresa en Itagli, de acuerdo a
la rotacion normal de las ULE, todas las canastas que lleguen de las agencias les seran
instaladas los tags. Cuando se adquieran canastas nuevas se debe informar con
antelacion al proveedor para que envie los tags que seran instalados y configurados

por el personal encargado del area de inventarios.

La temperatura de operacion esta entre -40° C y 85° C, lo que quiere decir que
el tag para ser leido por cualquier dispositivo deberia estar en este rango, sin embargo,
al momento del lavado como no requiere lectura el tag puede estar expuesto a
temperaturas superiores, puesto que el material del que estd constituido soporta

temperaturas superiores a los 100° C.

La lectura de los tags se hara mediante una Tablet de uso industrial, como
aparece en la ilustracion 13, de 7" con capacidad de lectura a tres metros de distancia
de las ULE, modelo ConkerTAb Sx7. (Ver anexo K)
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llustracion 14. Tablet modelo ConkerTAb Sx7

and301>

Fuente. Recuperado de http://conkertab.com/sx7-rugged-android-tablet/

7.4.4 Desarrollo del sistema RFID

Con respecto a la compatibilidad y segun consultas realizadas con el area de TI
de la compafia y el proveedor, es posible integrar la plataforma a base de datos
Oracle, con la aplicacién desarrollada por el proveedor, siempre y cuando se maneje

las tablas de movimientos y stock para el intercambio de ficheros.

Para el intercambio de ficheros CVS?, se espera el desarrollo de una aplicacion
gue se comunique directamente con el ERP y que permita integrar la informacién de
inventario con los datos leidos con el dispositivo movil, lo que generaria una interaccion
centralizada, este desarrollo ya se encuentra incluido en los costos cotizados por el
proveedor (ver anexo N). Ademas del sistema del proveedor cuenta con una aplicacion
para realizar copia de seguridad, estos archivos pueden ser exportados a una base de

datos externa o en la nube para tener un respaldo de la informacién.

8Concurrent Versions System, es una aplicacién informéatica que implementa un sistema de control de
versiones: mantiene el registro de todo el trabajo y los cambios en los ficheros que forman un programay
permite que distintos desarrolladores colaboren (Olea & Arenaza, 2002).
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El mapeo con Libra, la aplicacibn generar diferentes zonas con diferentes
inventarios y dispositivos, es decir, un espejo de lo que se encuentra en Libra con la
bodega 0093 y las diferentes zonas (agencias). La configuracion de reportes y alarmas
se har& bajo los pardmetros descritos en los procedimientos, en cuanto a errores de

conteo y faltantes en los retornos de vehiculos de rutas nacionales y urbanas.

La aplicacion del proveedor permite ajustar los parametros de la informacion
recogida por los dispositivos a las diferentes zonas y bajo las situaciones descritas
anteriormente, como son TRT, DIS, etc., ademas de las que puedan surgir para el

correcto control del inventario.

Por parte del proveedor, se incluye una capacitacion a modo de transferencia de
conocimiento para 4 personas en las instalaciones de Dan, donde se explicara el
funcionamiento y configuracion del recurso con casos practicos y algunos temas de

solucion de problemas.

Segun el area de tecnologia de Comestibles Dan, una vez aprobada la
propuesta, se debe tener un plazo minimo de cuatro meses para el desarrollo, pruebas

y puesta en marcha del sistema RFID para las ULE.

El costo inicial del proyecto, de acuerdo a lo expuesto en el apartado anterior es
de un poco mas de COP 210 millones (ver anexo N), esto incluye equipos y su
instalacién, licencias y capacitacion por transferencia de conocimiento por parte del
proveedor, la labor del area de TI no se costed debido a que el desarrollo de las

actividades se incluiria en jornada normal de trabajo en area.

7.5 Poblacién y muestra

La empresa Comestibles Dan, dedicada a elaborar productos céarnicos procesados,
recibe su nombre del hijo de uno de sus fundadores (Comestibles Dan, 2017), es
fundada en los afios 70 en el municipio de Itagui, departamento de Antioquia, por una
familia judia radicada en Medellin. Dedicada a la produccion y comercializacion de
alimentos, a través de su historia ha tenido buen posicionamiento en el mercado, pues
se ha caracterizado por la innovacion y excelente calidad en sus productos y procesos,
qgue ha llevado a obtener la certificacién 1SO 9001:2008 y HACCP en la planta de Itagui
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y en algunas de sus agencias. (Comestibles Dan S.A, 2016). En el 2012 comienza
operaciones en la zona franca de Rionegro, ampliando asi su portafolio de productos a
alimentos larga vida y comenzando con exportaciones a algunos paises en

Latinoamérica. (Arias Jiménez, 2012).

Las unidades logisticas de empaque, o comunmente llamadas canastillas plasticas, son
desde hace tiempo utilizadas en la industria de alimentos frescos por dar mayor manejo
al producto, en el caso de los alimentos refrigerados, permite una mayor circulacion del
aire frio que permite mayor conservacion a los alimentos. (ProColombia, 2015). Lo cual
las hacen indispensables en el proceso de produccion, almacenamiento y distribucion

de alimentos frescos.

Comestibles Dan usa las unidades de empaque para los productos en proceso,
almacenamiento y distribucion en transporte primario y secundario, este ultimo es el
transporte al cliente final, de acuerdo a esto es necesario tener un control del inventario
de este material de empaque, para que no se presenten novedades en el proceso de
aprovisionamiento.

El problema asociado a la falta de control del sistema de inventario de unidades
logisticas de empaque afecta a la compafia en conjunto, denominado para este
apartado, la poblacion. Por tratarse de una empresa de mas de 500 trabajadores y mas
de 1000 clientes, se realizara un muestreo intencional, de acuerdo a los criterios del
investigador: (Arias, 1999). La poblacion obedecera solamente al personal relacionado
directamente con el uso y administracion de las ULE, se listaron 32 personas entre las
gue se encuentran, personal de programacion de produccion, centro de distribucion

nacional, inventarios, almacenamiento, control interno, distribucién urbana, etc.

Los criterios obedecerdn a las consultas realizadas en cuanto a cantidad de
unidades logisticas de empaque almacenadas o usadas, por areas o clientes en
periodos de tiempo determinados, se utiliza la siguiente férmula para determinar la

muestra:
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k""l*p*q*N

(8”2 (N-13)+k"**p*q

K: constante de nivel de confianza 90%
p: heterogeneidad 0.5

g: varianza 1-p

N: Tamafio de la poblacion o universo 32
e: error muestral 10%

Aplicando la féormula bajo los parametros descritos arroja como resultado una

muestra de 22 personas, que respondieron la encuesta en su totalidad.

7.6 Instrumento de investigacion

La encuesta como parte del estudio de mercado realizado para verificar el
conocimiento del manejo y administracion de las ULE, mediante un cuestionario de seis
preguntas y a través de la pagina encuestafacil.com, se envid a las personas
relacionadas con el material de empaque secundario, desde el personal encargado de
la produccion hasta la venta y distribucion.

En la siguiente imagen se muestra el modelo de la encuesta en la pagina web

antes mencionada:

"' encuesta online - Rediserio del sistemma de control de inventarios de unidades logisticas de empaqu...

& Seguro https://www.encuestafacil.com/RespWeb/Cuestionarios.aspx?EID=22542418MT=X#Inicio (S
Vista previa

— '-_'-1 \\ ‘

Rediseio del sistema de control de inventarios de unidades logisticas de empaque en

la empresa Comestibles DAN S. A.

Abandonar->| |Continuaré mas tarde|

1.- Objetivo: Redisenar el sistema de control de inventarios de unidades logisticas de
empaque en la empresa Comestibles Dan S. A

Pregunta de investigacién

¢El redisefio del sistema de control de inventarios, a traveés del diagnodstico de la situacion actual,
la definicion de politicas y procedimientos, optimiza el proceso de aprovisionamiento de unidades
logisticas de empaque de la empresa Comestibles Dan S.A.?

|Siguiente->|
S0%

Encuestafacil.comn Nno es responsabile ade ningun contenido enviado y/0 incluido en esta encuesta

Crea gratis tus encuestas online =
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"" encuesta online - Redisefio del sisterna de control de inventaries de unidades logisticas de empagqu..

@ Seguro | https://www.encuestafacil.com/RespWeb/Cueastionarios.aspx?EID=2254241&PGMND=2&MT=X& @,

La siguiente encuesta se realiza para dar mayor claridad a la situacién actual del control de -
inventaric de las unidades logisticas de empaque (ULE) en companiia.

1. De los siguientes manuales de procedimientos, écual describe lo relacionado con
la autorizacién, custodia, registro, control y responsabilidades en los inventarios de
ULE?

Manual de autorizaciones salida de materiales

Manual de custodia de materiales

Manual de inventarios de unidades de empaque

Manual de funciones auxiliar de inventarios

Ninguno de los antericres

2. Cree usted que la administracion, rotaciéon, disponibilidad y control de las ULE es:
Adecuado
Inadecuado
Aceptable
Inexistente

3. Los requerimientos de ULE por parte de programacion de produccion a logistica
sSon:

Exactos

Aceptables

Inexistentes

4. Considera que el tiempo de respuesta para el requerimiento de ULE en planta de
produccién es:

Adecuado

Inadecuado

Aceptable

5. Con que periodicidad se realiza el inventario de ULE:
Diario
Semanal
Mensual

6. éCoOmo consideraria un sistema de radiofrecuencia (RFID) para llevar el control de
entradas y salidas de ULE de las instalaciones de la compaiiia?

Adecuado

Inadecuado

Fuente. Autoras y elaboracion en Encuesta facil

Con los resultados se puede concluir que la mayoria no tienen claridad a cerca
del manejo que se realiza y que es necesario construir y socializar politicas vy
procedimientos que puedan dar eficiencia y eficacia a los procesos relacionados con
las ULE, ademas de la propuesta de aplicar el desarrollo de la tecnologia RFID.
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7.7 Analisis de datos

Dentro de los instrumentos utilizados, se ejecutd la encuesta a las personas
involucradas con los procesos relacionados con las ULE, a continuacion, se realiza un

analisis te los datos arrojados. (Ver anexo A)

v" Pregunta 1
La respuesta elegida por los encuestados corresponde al Manual de Inventarios
de unidades de empaque con un 64%. No existiendo un manual para los
procedimientos de este material de empaque, es necesario aprovechar la oportunidad
de la motivacién de las personas involucradas en los procesos relacionados con las

ULE, para generar el cambio en cuanto a la percepcién que se tiene de este material.

v" Pregunta 2
El mayor porcentaje, de 55%, demuestra que los encuestados consideran que la
administracion es aceptable, esto muestra que es necesario intervenir el proceso,
redisefiando los lineamientos para una adecuada administracion del inventario.
Prevenir que se presenten novedades con el material de empaque secundario, es
imperativo, pues es indispensable para los principales procesos operativos de la

compafiia.

v" Pregunta 3
El 73% de los encuestados indica con sus repuestas que los requerimientos de
ULE por parte de la programacion de produccion a logistica son aceptables. No existe
evidencia fisica que indique que el area de produccion hace requerimientos de
canastas segun la programacion de planta, solo se tiene un supuesto de 3000 canastas

cada 24 horas, por tradicion oral

v' Pregunta 4
El 45% de los encuestados considera que el tiempo de respuesta de logistica
para los requerimientos de ULE en planta es aceptable, en este aspecto es necesario

tener en cuenta la antelacion con la que se deben hacer los requerimientos, debe haber
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un tiempo de maniobra aceptable, pues las canastas se deben consolidar a nivel

nacional.

v" Pregunta 5

EL 59% de los encuestados opina que el inventario de ULE se realiza
mensualmente. Todas las personas que respondieron la encuesta tienen que ver con
los procesos relacionados con las ULE, resulta particular que el 41% de los
encuestados responda que se hace con una periodicidad diferente a la mensual, esto
lleva a pensar que es necesario establecer y socializar procedimientos claros en el
tema. Sin embargo, es necesario que cada responsable en su puesto de trabajo sepa
con qué recurso cuenta, asi que es necesario hacer un inventario diario, solo a

consideracion del encargado de area o agencia.

v" Pregunta 6
Los encuestados en un 86% consideran adecuado un sistema de
radiofrecuencia (RFID) para llevar el control de inventario de las ULE, se puede inferir
gue los encuestados tienen la confianza y conocimiento para opinar acerca de este tipo

de desarrollos tecnolégicos y lo pertinente que puede ser para la compafia.

En la ficha técnica (ilustracién 15) se muestran las caracteristicas e informacion
del proyecto, va dirigida a orientar de forma resumida, clara y redactada para que sea
comprensible y entendible para lograr un mayor conocimiento del desarrollo del

proyecto.

Por otro lado, se encontré dentro de los movimientos de ULE del dltimo trimestre
de 2016 y primero del 2017 (Ver anexo 1), que existen diferencias entre lo despachado
desde el CDN y lo retornado desde las agencias, las diferencias mas grandes se

aprecian en las agencias Barranquilla, Pereira y Bogota.
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llustracién 15. Ficha técnica

Y D577 4 FICHA TECNICA

Redisefio del sistema de control de inventarios de unidades logisticas de empaque enla
empresa Comestibles DANS. A

Nombre del proyecto

Tipo de investigacion Cuantitativa

Método de recoleccion de datos |Encuesta

Medio usado Via carreo electronico ( enlace direccionado a la encuesta) encuestafacil.com

Tipo de encuesta Cuestionario con preguntas de multible respuesta

Poblacidn Objetivo Personal que su labor este relacionada con las ULE(Unidades Logisticas de Empaque)
Fecha de realizacién encuesta  |enfre 12 de Marzo a 12 de abril de 2017

Preguntas que se formularon 6

Tamafio de muestra 22

Yolima Andrea Minera Gonzalez

Realizado por —
Luz Mary Londofio Gaviria

Ciudad de realizacion Medellin, Colombia
Nivel de confianza 90% de confianza
Error estandar el margen de error total de la muestra estimado es de 10%

Fuente. Autoras

7.8 Resultados esperados y limitaciones

Los resultados de la encuesta realizada muestran que es necesario generar y
adoptar las politicas adecuados para la administracién de las ULE, pues no se cuentan
con los elementos necesarios para ejercer un verdadero control del inventario de
material de empaque secundario.

En primer lugar, no se tiene un manual de procedimientos y politicas que se
pueda aplicar en caso de presentarse novedades en cuanto a la administracion, esto se
muestra en la falta de informacion que existe en los inventarios periodicos.

De la misma forma, no se tienen estipulados los requerimientos de programacion
de produccién al area de logistica, lo que dificulta los tiempos de respuesta en cuanto
al retorno de ULE a planta.

A través de la encuesta realizada en el estudio de mercado se identifica que es
necesario realizar cambios y mejoras en el sistema de control de inventarios, que
garantice la eficiencia de las areas que usan las ULE al reducir las pérdidas, dafios y

garantizar el control por el area de logistica y demas areas involucradas, se pretende
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gue sean implementados los procedimientos y politicas propuestas con personas en
cada agencia que den cumplimiento al proceso a desarrollar, minimizando costos en
transporte a la hora de consolidar las ULE entre las agencias y cumplir con la cantidad
requerida para la operacion del area produccion.

Por otro lado, las consultas realizadas a los estadisticos de movimientos de
entradas y salidas de ULE desde agencias y planta, muestra diferencias entre lo
despachado y lo retornado, ocasionando paros de planta.

Por su parte, el informe de paros de planta, muestra que, en periodo analizado
desde septiembre de 2016 hasta el mes de marzo de este afio, se presentaron 26,82
horas de paro debido a la falta de ULE, ocasionando una pérdida de 327 millones de
pesos (ver anexos L y M).

En cuanto al proyecto de implementacion de RFID, se realizé cotizacion con el
proveedor Ingenieria de sistema telematicos S.A (INSITEL), esto junto a los costos de
internos de instalacion, suma alrededor de 210 millones de pesos, recuperable segun el

estudio financiero, en menos de un afo (ver anexo Hy N).

Al proponer el redisefio del sistema de control de inventario de las ULE se
espera optimizar el proceso de aprovisionamiento en los procesos logisticos y de

produccion en la empresa Comestibles Dan S.A.

Se encontraron diversas limitaciones en el desarrollo de la propuesta como fue
informacion financiera, datos sobre movimientos de ULE en los que se podia identificar
las perdidas y descuadres de inventarios realizados estos llevados a dinero
demuestran gue el control realizado no estaba permitiendo contar con informacion real,
para la que las personas que contaban con ella no suministraron abiertamente; en la
propuesta realizada se alcanza a percibir que las ULE son un activo muy valioso para

la compaifiia pero no dan ese valor agregado de importancia que tienen.
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64

. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

El proceso de caracterizacion del sistema de control de inventarios de ULE, mostré
el alto grado de complejidad que maneja este activo, pues es indispensable para
toda la operacion (Produccion, almacenamiento y distribucion de producto de
terminado), se hizo necesario realizar la propuesta de redisefio basado en nuevos

lineamientos.

Es preciso llegar a algunos acuerdos entre las areas relacionadas con las ULE, es el
caso del area de programacion de produccion y el area de logistica, en cuanto a los
requerimientos anticipados de material de empaque secundario, con el fin de
aumentar la capacidad de respuesta y poder garantizar las cantidades necesarias de
ULE para llevar a cabo la operacion sin novedades.

Mejorar la comunicacion entre las areas de logistica, produccion y comercial, llevaria
a una mejor proyeccion de la demanda de PT y aprovisionamiento de ULE, pues se
tiene proyectado el envio a las agencias y venta, pero no se informa claramente al
area de control de ULE para que pueda proyectar la liberacion y el retorno desde las

agencias a la planta

Se espera que, con el establecimiento de las politicas y procedimientos y su
socializacion con las areas relacionadas, se mejore la administracion de las ULE, se
disminuyan las pérdidas y novedades, pues se tendra claro quiénes son los

responsables de mantener bajo control el inventario.

Con la implementacién del sistema RFID, se tendra una disminucién sustancial en
los costos de operacion, al consolidar los retornos de vehiculos por zonas, por
ejemplo la zona de la costa atlantica con rutas que integren Barranquilla, Cartagena

y Monteria, o el caso del Valle del Cauca y Eje Cafetero con Cali y Pereira.



v' Dentro del estudio de factibilidad realizado para el proyecto, se incluyeron los costos
de contratacion una persona adicional en el area de logistica, quien sera encargado
de, inicialmente, replicar la capacitacion recibida por parte del proveedor de
tecnologia en las agencias; luego sera el encargado de controlar en primera

instancia el proceso con la radiofrecuencia.

v' Es importante conocer los resultados de la propuesta, por parte de las personas
implicadas con las ULE. al proponer las politicas como los procedimientos que tanto
se sienten comprometidos con su funcionalidad y si estas aportan a un mejoramiento

continuo, arrojando resultados positivos 0 negativos.

v' Este proyecto se considera un estudio preliminar en cuanto a la situacion de la
empresa en el area de inventarios de ULE, una vez aprobada la propuesta, se debe
realizar un estudio basado en costos de desarrollo e implementacion de la tecnologia

RFID al interior de la empresa Comestibles Dan S.A
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9. CALENDARIO DE INVESTIGACION

PROGRAMA: ADMINISTRACION LOGISTICA

PROYECTO: Redisefio del sistema de control de inventarios de unidades logisticas de empaque en la empresa Comestibles DAN S. A.

CALENDARIO DE INVESTIGACION

SEMESTRE B-2016 SEMESTRE A-2017 SEMESTRE B-2017
Actividad Julio Agosto Octubrs [ Diciembre Enero Febrer Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Entregable Responsable
1]2[3[a[1]2[3[a[1]2]3[a[1]23]a[1]2]3]ala]2]3]a|1]2]3]a]1]2][3]a]1]2][3]a|1]2][3]a[1]2][3]a|1]2][3]a|1[2][3 a[1]2]3a1]2]3]a

Luz Mary - Yolima
PROPUESTA ANTEPROYECTO Propuesta de Anteproyecto de grado
PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA Definir la problemética central
PREGUNTAS DE INVESTIGACION Herramienta desarrollo propuesta
OBJETVOS Planteamiento de objetivos
JUSTIFICACION Soporte de apoyo para la propuesta
VIABILIDAD Y FACTIBILIDAD DEL ESTUDIO Estudios realizados
ELABORAR O AJUSTAR INSTRUMENTOS PARA LA|
RECOLECCION DE INFORMACION (ESTUDIOS) Instrumentos Ajustados Luz Mary - Yolima
APLICAR INSTRUMENTOS Y RECOGER
INFORMACON Aplicar encuesta
ELABORAR MARCO TEORICO Marco teérico
MARCO METODOLOGICO Desarrollo y profundizacon propuesta
PROCESAR LOS DATOS Datos Procesados
ANALIZAR LOS RESULTADOS Y ELABORAR
CONCLUSIONES Resultados Analizados
REDACTAR ARTICULO REFLEXION Articulo de Reflexién
REVISION INFORME FINAL POR PARTE DEL

Asesor

ASESOR Informe

Luz Mary - Yolima
CORRECCIONES Informe Y

jur;

ENTREGA INFORME JURADO Informe Jurado

Luz Mary - Yolima
CORRECCIONES Informe Y

. coordinacion
ENTREGA DEL INFORME FINAL Informe Final
PRESENTACION DE LA TESIS PREGRADO Presentacion Luz Mary - Yolima
GRADUACION Diploma Universidad
Programado
B Ejecutado
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12. ANEXOS

Anexo A. Cuestionario encuesta

Redisefio del sistema de control de inventarios de unidades logisticas de empaque

en la empresa Comestibles Dan S. A.

Objetivo: Redisefiar el sistema de control de inventarios de unidades logisticas de
empaque en la empresa Comestibles Dan S. A

Pregunta de investigacion

¢El redisefio del sistema de control de inventarios, a través del diagndstico de la
situacioén actual, la definicibn de politicas y procedimientos optimiza el proceso de
aprovisionamiento de unidades logisticas de empaque de la empresa Comestibles Dan
S.A?

La siguiente encuesta se realiza para dar mayor claridad a la situacion actual del

control de inventario de las unidades logisticas de empaque (ULE) en compaifiia.

1. De los siguientes manuales de procedimientos, ¢ cual describe lo relacionado con la
autorizacion, custodia, registro, control y responsabilidades en los inventarios de
ULE?

Manual de autorizaciones salida de materiales
Manual de custodia de materiales
Manual de inventarios de unidades de empaque

Manual de funciones auxiliar de inventarios

® a0 o @

Ninguno de los anteriores
2. Cree usted que la administracién, rotacioén, disponibilidad y control de las ULE es:

a. Adecuado

b. Inadecuado
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c. Aceptable

d. Inexistente

. Los requerimientos de ULE por parte de programacion de produccion a logistica
son:

a. Exactos

b. Aceptables

c. Inexistentes

. Considera que el tiempo de respuesta para el requerimiento de ULE en planta de
produccion es:

a. Adecuado

b. Inadecuado

c. Aceptable

. Con que periodicidad se realiza el inventario de ULE:
a. Diario
b. Semanal

c. Mensual

. ¢ Coémo consideraria un sistema de radiofrecuencia (RFID) para llevar el control de
entradas y salidas de ULE de las instalaciones de la compafiia?

a. Adecuado

b. Inadecuado
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Respuestas cuestionario

Pregunta 1.

Respuestas Cantidad|Porcentaje

Manual de autorizaciones salida de materiales 1 5%

Manual de custodia de materiales 4 18%

Manual de inventarios de unidades de empaque 14 64%

Manual de funciones auxiliar de inventarios 0 0%

Ninguno de los anteriores 3 14%
Respuestas recogidas 22 100%

De los siguientes manuales de
procedimientos, é¢cual describe lo
relacionado con la autorizacién, custodia,
registro, control y responsabilidades en
los inventarios de ULE?

5%

)
oo Manual de autorizaciones salida de materiales

Manual de custodia de materiales
m Manual de inventarios de unidades de empaque

Manual de funciones auxiliar de inventarios

Ninguno de los anteriores

Analisis técnico Conclusiones destacadas

Media 3] El "82%" eligieron:

Intervalo de confianza (90%) [3 - 3]]Manual de inventarios de unidades de empaque
Tamano de la muestra 22|Manual de custodia de materiales

Desviacion tipica 1]La opcién "Manual de funciones auxiliar de
Error estandar O]inventarios" no fue elegida por nadie.

La respuesta elegida por los encuestados corresponde al Manual de Inventarios de

unidades de empaque con un 64%.

Pregunta 2
Respuestas Cantidal Porcentaje
Adecuado 5 23%)
Inadecuado 5 23%)
Aceptable 12 55%
Inexistente 0 0%)
Respuestas recogidas 22 100%
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Cree usted que la administracion,
rotacion, disponibilidad y control de las
ULE es:

Adecuado
Inadecuado
Aceptable

W [nexistente

Analisis técnico Conclusiones destacadas

Media 2|El "77%" eligieron:

Intervalo de confianza (90%) [2-3]] Aceptable

Tamafio de la muestra 22| Adecuado

Desviacidn tipica 1] La opcidn "Inexistente" no fue elegida por nadie.
Error estandar 0

El mayor porcentaje, de 55%, demuestra que los encuestados consideran que
administracion es aceptable.

Pregunta 3
Respuestas Cantidal Porcentaje
Exactos 0 0%
Aceptables 16 73%)
Inexistentes 6 27%
Respuestas recogidas 22 100%

Los requerimientos de ULE por parte de
programacion de produccion a logistica

son:

Exactos

Aceptables

M Inexistentes
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Analisis técnico Conclusiones destacadas

Media 2|El "100%" eligieron:

Intervalo de confianza (90%) [2-2]] Aceptables

Tamafo de la muestra 22| Inexistentes

Desviacion tipica 0] La opcidn "Exactos" no fue elegida por nadie.
Error estandar 0

El 73% de los encuestados indica con sus repuestas que los requerimientos de ULE
por parte de la programacién de produccion a logistica son aceptables

Pregunta 4
Respuestas Cantida| Porcentaje
Adecuado 5 23%
Inadecuado 7 32%
Aceptable 10 45%
Respuestas recogidas 22 100%)

Considera que el tiempo de respuesta
para el requerimiento de ULE en planta
de produccidn es:

Adecuado
® Inadecuado

Aceptable

Analisis técnico Conclusiones destacadas

Media 2|El "77%" eligieron:

Intervalo de confianza (90%) [2-3]] Aceptable

Tamafio de la muestra 22| Inadecuado

Desviacion tipica 1| La opcidn menos elegida representa el "23%":
Error estandar 0] Adecuado

El 45% de los encuestados considera que el tiempo de respuesta de logistica para los
requerimientos de ULE en planta son aceptables.
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Pregunta 5

Respuestas Cantidaj Porcentaje

Diario 6 27%

Semanal 3 14%

Mensual 13 59%
Respuestas recogidas 22 100%

Con que periodicidad se realiza el
inventario de ULE:

Diario
Semanal

m Mensual

Analisis técnico

Conclusiones destacadas

Media

Intervalo de confianza (90%)

[2-3]] Mensual

Tamafo de la muestra

22| Diario

2|El "86%" eligieron:

Desviacion tipica

Error estandar

0] Semanal

1]La opcidn menos elegida representa el "14%":

EL 59% de los encuestados opina que el inventario de ULE se realiza mensualmente.

Pregunta 6
Respuestas Cantidad |Porcentaje
Adecuado 19 86%)
Inadecuado 3 14%
Respuestas recogidas 22 100%
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éComo consideraria un sistema de
radiofrecuencia (RFID) para llevar el
control de entradas y salidas de ULE de
las instalaciones de la compania?

Adecuado

Analisis técnico Conclusiones destacadas

Media 1]La opcién mas elegida fue "Adecuado"”.
Intervalo de confianza (90%) [1-1]

Tamafo de la muestra 22

Desviacion tipica 0] La opcién menos elegida fue "Inadecuado”.
Error estandar 0

Los encuestados en un 86% consideran adecuado un sistema de radiofrecuencia
(RFID) para llevar el control de inventario de las ULE.
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Anexo B. Flujo grama de proceso actual
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Fuente. Procedimiento Libra control canastas, estibas y bases Autora: Liliana Osorio
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Anexo C. Flujo grama de proceso propuesto
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Anexo D Certificacion ISO 9001: 2008

Certificado C005/2004

il El Sistema de Gesfién de

COMESTIBLES DAN S.A.

: Carrera 41 No. 46 - 81
T ltagtii, Antioquia, Colombia
it Carrera 9 Bis No. 34 - 65
i 1 Pereira, Risaralda, Colombia
11 =] Autopista Medellin kilometro 7 Celta Trade Park Lote 41 Bodega 3

It =7 Bogota, D.C., Colombia SGS
It |
i = b

: ‘ t IR Ha sido evaluado y certificado en cuanto al cumplimiento de los requisitos de
|

. ISO 9001:2008

Para las siguientes actividades

%
2
%>

DISENO, DESARROLLO, PRODUCCION Y COMERCIALIZACION DE PRODUCTOS CARNICOS

PROCESADOS, - PLANTA PRINCIPAL-, Y RECEPCION, ALMACENAMIENTO,

! * COMERCIALIZACION Y DISTRIBUCION DE PRODUCTOS CARNICOS PROCESADOS, - AGENCIA
! MEDELLIN, AGENCIA PEREIRA Y AGENCIA BOGOTA-

1 La validez de este Certificado esta sujeta a las auditorias de ias y cualquier
a8l verificacion deberé hacerse con la Oficina SGS Colombia S.A,

i Este certificado es valido desde 31/10/2014 Hasta 30/10/2017
f Edicion 5, certificado con SGS desde 31/10/2005
Auditoria de Re Certificacion 30 dias antes del 30/10/2017

i Autorizado por
Authorised by

it TR ‘ 0
o [t Catalina DonceljGonzalez m
peet it SGS Colombia S.A. Systems & Services Certification
ji i Carrera 16A No 78-11 piso 3 Bogota D.C., Colombia
It i Tel: (+57-1) 6069292 Fax: +{57 — 1) 6359252 www.sgs.com.co ACREDITADO ISONEC 17021.2008
N 09056008

Page 1 0f 1

%mamw%ﬁwmmm&muh“.
‘pusde acceder en hitp Jww.sgs.comiems_sd_sondisons him., La responsesiidad do

aplicacicn o I preatacion de sus senvcios, Lo autentcidad de este documento pueda ser

i o s pariencl. 565 e reserva lag

Fuente. Sistemas de gestibn Comestibles Dan S.A
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E. Certificacion HACCAP GMP

Certificado CO11/4364

El Sistema de Gestion de

COMESTIBLES DAN S.A.

Carrera 41 No. 46 - 81
Itagui, Antioquia, Colombia

Ha sido evaluado y certificado en cuanto al cumplimiento de los requisitos de

HACCP - GMP

Good Manufacturing Practices-Hazard Analysis and Critical Control Point. CAC/RCP 1-1969 Rev 4(2003) del Codex
Alimentarious
Para las siguientes actividades

ELABORACION DE PRODUCTOS CARNICOS PROCESADOS COCIDOS DESDE LA
RECEPCION DE MATERIA PRIMA HASTA ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO
TERMINADO.

La validez de este Certificado esta sujeta a las auditorias de i orias y
verificacion debera hacerse con la Oficina SGS Colombia S.A.

Este certificado es valido desde 26/10/2014 Hasta 25/10/2017
Edicion 2 , certificado con SGS desde 26/10/2011
Auditoria de Re Certificacion 30 dias antes del 25/10/2017

Autorizado por

SGS Colombia S.A. "Systems & Services Certffication
Carrera 16A No 78-11 piso 3 Bogota D.C., Colombia
Tel: (+57-1) 6069292 Fax: +57 — 1) 6359252www 595.0mM.co

Page 10f 1
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Fuente. Sistemas de gestion Comestibles

Dan S.A



Anexo F.Organigrama actual compafiia

Fuente.

Gerencia recursos humanos Comestibles Dan S.A
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Vicepresidencia
Ejecutiva

Anexo G. Organigrama propuesto Gerencia Logistica

Gerencia de
Logistica
o
1 1 1 1 1
( A ) A ( A A
Centro de
o Cadena de . .
Distribucion L Transporte Inventarios Almacenamiento
Nacional -CDN- Abastecimiento
g g g
Supervisores CDN Auxiliar .de
Inventarios
g p
Auxiliar de Auxiliar de
logistica logistica
- b

Fuente. Gerencia recursos humanos y elaboracion propia




Anexo H. Estudio factibilidad financiera

De acuerdo al estudio realizado, la ratio de endeudamiento no corresponde al limite
que seria menor a 0,6, pues se presenta un punto, la compafia se financia a partir del
crédito con los proveedores, no con entidades financieras, por el mismo motivo se

evidencia que tiene un apalancamiento a penas por encima del limite.

Valor general del proyecto

Maquinaria

Mobiliario 1.434.367,00
Equipos informaticos 178.788.821,74
Licencia Software 2.024.211,00
Mano de Obra especializada 29.313.346,14
TOTAL NO CORRIENTE 211.560.745,88

Andlisis financiero

[ Dan i

| Comestibles Dan S.A.S

INICIAL ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5 LIMITES

ANALISIS DEL BALANCE
Fondo de maniobra 16.386.945.331] 44.423.918.630] 89.870.381.176] 161.870.987.357| 273.399.986.868 >0.00
Tesoreria -1.930.052.965| 20.640.476.953] 55.315.701.872| 111.905.495.991| 201.416.583.129 >0,00
Ratio de Tesoreria 2 5 9 13 19 >0,50
Ratio de Liquidez 3 7 11 15 21 >1,50
Ratio de Endeudamiento 1,00 0 0 0 0 0 <0,60
PUNTO DE EQUILIBRIO
Ventas (V) 116.790.896.750| 154.455.960.952| 222.416.583.771] 320.279.880.630] 461.203.028.107
Coste variables (C) 61.719.349.984| 64.418.255.497| 79.343.025.407| 96.455.572.684| 117.307.044.992
Margen (M) 55.071.546.766| 90.037.705.455| 143.073.558.364| 223.824.307.946| 343.895.983.115 >CF
% Margen s/ventas 0 1 1 1 1
Costes fijos (CF) 4.268.283.625| 4.576.195.147| 4.863.765.659|  5.169.707.879|  5.495.216.467 <M
Umbral Rentabilidad 0.051.800.819|  7.850.273.564|  7.561.020.740]  7.397.558.548|  7.369.700.721 <V
RENTABILIDAD
Econémica

Rotacién [ 4,67 2,94] 2,23] 1,84] 1,60] >0

Margen [ 0,43 0,55/ 0,62] 0,68| 0,73 >0
Financiera

Apalancamiento [ 1,49 1,17] 1,10] 1,07] 1,05] >=1

Efecto fiscal [ 0,66/ 0,66/ 0,66/ 0,66] 0,66|
ROE [ 2,00] 1,25| 1,01] 0,89] 0,81] >0
ROE en % [ 200,00%| 125,45%] 100,72%| 88,70% | 81,41%| >0

Fuente. Elaboracion propia




Anexo |. Movimientos ULE 2016- 2017

En Libra del 30 de septiembre al 31 de diciembre de 2016 y 1 de enero al 31 de marzo del 2017

TRASP. TRASP. TRASP. TRASP.
AGENCIA Situacién ENT. PNC ENTRADA | RECEPCION TRASP. CAN CAN. TRASP. CAN. CAN. TRASPASOS
AJUSTE NO ZONA INVENTARIO | CANASTAS CAN AG | PLANTA A | AGENCIAS |CAN. CDN A| PLANTA A | PLANTA A ENTRE Total
CONTABLE | PRINCIPAL INICIAL EN AGENCIA |MED A CDN| AG MED | A PLANTA | AGENCIAS CDN EMPAQUES [ALMACENES | general
AGENCIA B/MANGA DISPONIBLE] 653 5796 -6069 233 613|
TRANSITO -5796 263 5533 0|
Total AGENCIA B/MANGA 653 o) -5806 5766 613]
AGENCIA BOGOTA DISPONIBLE] 6792 35349 -39393 428 288 3464
TRANSITO -35349 -348 36385 688|
Total AGENCIA BOGOTA 6792 o) -39741 36813 288 4152
AGENCIA BQUILLA DISPONIBLE] 1797 42314 -40857 -763 2491
TRANSITO -42314 -104 42985 567
Total AGENCIA BQUILLA 1797 0 -40961 42222 3058
AGENCIA CALI DISPONIBLE] 2029 19541 -19655 263 2178
TRANSITO -19541 -431 19958 14 0|
Total AGENCIA CALI 2029 0 -20086 20221 14 2178
AGENCIA CARTAGENA DISPONIBLE] 2460 25964 -25227 254 68 3519
TRANSITO -25964 -2 25966 0|
Total AGENCIA CARTAGENA 2460 0 -25229 26220 68 3519
AGENCIA MEDELLIN DISPONIBLE] 10098 -17 87953 -94318 195 -1101 1505 4315
TRANSITO -153 1658 -1505 0|
Total AGENCIA MEDELLIN 10098 -17 87953 -94471 1853 -1101 0 4315
AGENCIA PEREIRA DISPONIBLE] 1937 41819 -40922 532 3366
TRANSITO -41819 -1154 42973 0
Total AGENCIA PEREIRA 1937 0 -42076 43505 3366
AGENCIA URABA DISPONIBLE] 980 12346 -12146 1180
TRANSITO -12346 -9 12355 0
Total AGENCIA URABA 980 0 -12155 12355 1180
AGENCIIA MONTERIA DISPONIBLE] 2098 24404 -24758 1744]
TRANSITO -24404 -1 24405 0
Total AGENCIIA MONTERIA 2098 0 -24759 24405 1744]
CDN ITAGUI DISPONIBLE] 5572 17 683 -230337 219486 5872 1293
TRANSITO 0 -35 35 0
Total CDN ITAGUI 5572 17 683 -230372 219486 5907 1293
DAN ZONA FRANCA DISPONIBLE] 273 -273]
TRANSITO -137 -137
Total DAN ZONA FRANCA -410 -410|
EMPAQUES DISPONIBLE] -1446 6580 896 -87953 49772 14486 -219486 244961 7810
TRANSITO -896 896 743 -743 0|
Total EMPAQUES -1446 6580 0 -87953 50668 15229 -219486 244218 7810
PLANTA ITAGUI DISPONIBLE] -32269 20116 3910 -18158 -26401
TRANSITO 234227 -2127 -231236 864
Total PLANTA ITAGUI -32269 254343 1783 -249394 -25537
ZONA PRINCIPAL DISPONIBLE] 0
Total ZONA PRINCIPAL 0
Total general -33715 6580 34416 0 0 0 0 0 0 0 0 7281

92

Fuente. Sistema de informacion Libra y elaboracién propia




Anexo J. Fichatécnica tag

©@ Invengo

INVENGO
ONIVETAL

TAGORRING

Monza4QT

FE C€ %

About Invengo’s RAIN RAIDOn Metal Tag offering

RAln

Invengo — the gicbal RFID technology provider — is a leading
developer and manufacturer of high quality, intefligent RAIN RFID
{UHF)and NFC (HF) inlays, tags and connectivity solutions utized
in the Internet of Things (loT). With a focus on RFID innovaton,
Invengo has created a leading product fine in retal, [library,
(ndustrial) laundry, pharmaceutical, healthcare, (pubfic)
transportaion and many other industries.

Invengo Technology Pte. Ld. (SG) i the Internaiional
Headquarters of Invengo Information Technology Co. Lid, isted on
Shenzhen Stock Exchange (SZSE: 002161.SZ). Employing over
600 people globally, Invengo is one ofthe largest publicly traded,
RFID oriented companies in the worid.

Key Benefits

= High perfiormance for a wide range of industrial
and metal asset management applicaions

= Compact sim design

= P65 rated

= Serialized TID

= Excellentread range

Application Areas

= Asset Tracking
= Specialty metal device tracking
= IT asset tracking

THEQOBA. RFD TEHNOIOGY FRODER - NENGD.COM
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CTF-7020F00 RAC
Operating Frequency 902 1o 928 MHz Protocols Supported EPCgiobal C1 Gn2
Dimensiors 70 x20 x3.4 mm ISO/IECT8000-63

2.76 x.79x0.13 in) Integrated Circuit (IC) Monza4QT
BCsize 128 bes
User Memory 512 bits

CTF-7020-8. D 9% bits
Operating Frequency 855 1o 868 MHz Access password 32 bits
Dimensions 70 x20 x3.4 mm Kill password 32 biss

2.76 x.79x0.13 in)
Operating Temperature 40@C to 85€C

T ORPE FOD IPRafing 65
Operating Frequency 902 1 928 MHz Atach method Rivets and/or 3M 300LSE tape
Dimensiors 95 x25 x3.4 mm

(3.74 x0.98 x0.13 in)
Operating Frequency 365 1o 868 MHz
Dimensions 95 x25 x3.4 mm
(3.74 x0.98 x0.13 )
W - -
2 TS ©@ Invengo
: ™ ©
= @ lnvengo

94

Invengo Techndogy Pte. Lid
10 Kallang Avenue

£05-15 Tower 2, Apere
Singapore 339510

Office: +65 6702 3909

sales ..Ammo oom

© 2016 Invengo Techrology Pe. Lid Singapare - A

coCument oo

form part of sy quotstion or (NYECt, S teleed

Invengo Techndogy Cop
2700-160 Sumner Bivd
Raleigh, NC27616

United States of Ametica

Office: +1 919 890 0202
sales amedcas@inengo com

£S reserved. REpouUon in Whole of in
e scourate and refabie and may

I Techndog
180 Voie Ariane - Athelia 1
13600 La Ciotat

France

T.+33 4139% 1111

onsent

0 iability Wil b 300sgtes by T pubisner o

pyTOnE owner. The

Fuente. Proveedor tecnologia RFID Insitel S.A
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Anexo K. Fichatécnica Tablet

L S B g

- (7" CONKERTAB

P67 Ruggedized
"Android Tahlet

he SX7 is the Android device of
choice for

andw0I1D PATRALI S Q8 G 9 Its rear cuero
SHEEfons of barcode Weader
and RFID
uppor ting an array 1D and 1D/2D
barcode can engines with various
options for RFID ncluding dual RFID
frequency support.

Options
include:

¢ Choice of 1D and 1D/2D Barcode
Scanners

Choice of Low Frequency, High
Frequency or
Ultra-High Frequency RFID

Add Biometric fingerprint sensor

www.conkertah.com




; sx1 IP67 Ruggedizes
FR ¥ T" Android Tablet.

“Android4.1"

2
Qualcomm Snapdragon 200 Quad-cordiz MSM8225Q

1.2G

1GB LP DDR2 RAM + 8GB NAND
Flash

771280800 IPS

display

Capacitive Multi-touch

screen

1x3.5mm Headphone jack
1x5-pin Micro USB for Data / OTG
1x DC-in, 5V, 2A

1xMicroSD Card Slot (supports
32GB)

1xSIM Card Slot

Power, Volume +/-, Menu, Home, Back,
F1, F2

Built in microphone and

speaker

10,000mAh

battery

WiFi: 802.11 blg/n

Bluetooth: 2.1

EDR+A2DP

GPS

3G:WCDMA
R50/1900/>1 "1

nd LED flash,
2.0 11884Fkel front facing
8dhidegaP ixel rear camera with
209 x139 x
20mm
650g

1.2 metre onto

eonciale 1D CCD (Newland EM1365-

P67 LD)
1D Laser (Motorola Symbol

_20°C ~ SE955)

70°C ;a?ggsb)arcode(ldotorola SE4710 orNewland

% 2

g?% HF RFID 13.56Mhz ISO18000-6C, ISO14443A/B,
1505693
UHF RFID (3 metres)900-925MHz or 865-
868MHz
LF RFID (6 centimeters)
125khz
Finger print reader (AS602 engine, TCS2SS
sensor)

Q4 CONK:. .-

Rugged tablets give your workforce the
level of
flexibility and reifiabilty that they need to
perform
at their best, even in the most challenging

ﬂle_ ConkirTab range is designed and
BOHQ/REN'S:

your operational requirements in mind, and
we're

confident that our tablets wil soon 77—
become the
tool that your workforce can't live without.

www.conkertah.com

Fuente. Proveedor tecnologia RFID Insitel S.A



Anexo L. Estadistico paros de planta 2016

Septiembre a Diciembre de 2016
DESC HORAS

FECHA MAQUINA MOTIVO TIEMPO PARO VALOR
14/10/2016|HENKELMAN |Falta de canastal 45 $ -
14/10/2016|PP 430 Falta de canasta 4 $ -
14/10/2016|PP 430 Falta de canasta 19 $ -
14/10/2016|VIDEO JET Falta de canasta 60 $ -
14/10/2016|VIDEO JET Falta de canasta 40 $ -
14/10/2016|MULTIVAC 1  |Falta de canastal 19 $ -
14/10/2016|PP 520 Falta de canastd) 30 052 [$ 9.044.560
15/11/2016|MULTIVAC 1  |Falta de canasta 19 $ -
15/11/2016|PP 430 Falta de canasta 19 $ -
15/11/2016|VIDEO JET Falta de canasta 30 [ 0,38 |$ 6.613.227
30/11/2016|MULTIVAC 2  |Falta de canasta 19 $ -
30/11/2016|PP 430 Falta de canasta 25 $ -
30/11/2016|PP 430 Falta de canasta 25 $ -
30/11/2016|VIDEO JET Falta de canasta 30 $ -
30/11/2016|HENKELMAN |Falta de canasta 25 r 041 |$ 7.235.648
5/12/2016|PP 520 Falta de canasta 30 $ -
5/12/2016|MULTIVAC 2 |Falta de canastal 49 $ -
5/12/2016|MULTIVAC 2 |Falta de canastal 150 $ -
5/12/2016|PP 430 Falta de canasta 139 $ -
5/12/2016|MULTIVAC 2 |Falta de canastal 19 1,29 | $22582.224
Total 2,60| $ 45.475.659
Precio venta kill $ 8.400
Kilos dia 50.000
Kilos turno 16.667
Kilos Hora 2.084
Paro porhora | $ 17.505.600

Fuente. Coordinacion produccion Dan y elaboracion propia
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Anexo M. Estadistico paros de planta 2017

Enero a Marzo de 2017

98

HORAS

DIA MAQUINA MOTIVO TIEMPO PARO VALOR
20-ene-17 |Multivac 2 falta de canastas 60 $ =
20-ene-17|PP 430 falta de canastas 60 $ =
20-ene-17|PP 520 falta de canastas 60 $ =
20-ene-17 |Multivac 1 falta de canastas 60 1 $ 17.505.600
24-ene-17 |Multivac 2 falta de canastas 120 $ =
24-ene-17|PP 430 falta de canastas 120 $ =
24-ene-17 PP 520 falta de canastas 120 $ -
24-ene-17|Multivac 1 falta de canastas 120 $ =
24-ene-17 |Multivac 2 falta de canastas 45 $ =
24-ene-17|PP 430 falta de canastas 45 $ =
24-ene-17|PP 520 falta de canastas 45 $ =
24-ene-17 |Multivac 1 falta de canastas 45 1,375 | $ 24.070.200
28-feb-17|Multivac 2 falta de canastas 120 $ =
28-feb-17|PP 430 falta de canastas 120 $ -
28-feb-17|PP 520 falta de canastas 120 $ =
28-feb-17|Multivac 1 falta de canastas 120 2 $ 35.011.200

1-mar-17 |Multivac 2 falta de canastas 90 $ =

1-mar-17|PP 430 falta de canastas 90 $ =
1-mar-17|PP 520 falta de canastas 90 $ =

1-mar-17 [Multivac 1 falta de canastas 90 1,50 $ 26.258.400
28-mar-17|salchichones |falta de canastas 330 $ =
28-mar-17|salchichones |[falta de canastas 480 $ =
28-mar-17|salchichones [falta de canastas 480| 7,17 $ 125.456.800
29-mar-17 (PP 430 falta de canastas 390 $ =
29-mar-17|Multivac 1 falta de canastas 300 $ =
29-mar-17 |Multivac 2 falta de canastas 300 $ =
29-mar-17|PP 520 falta de canastas 300 $ =
29-mar-17|salchichones |[falta de canastas 480
29-mar-17 |Multivac 1 falta de canastas 240 $ =
29-mar-17|Multivac 2 falta de canastas 320 $ =
29-mar-17|PP 520 falta de canastas 240 $ =
29-mar-17|salchichones |falta de canastas 480 5,65 $ 98.874.222

Total $ 327.176.422
Precioventa | S 8.400
Kilos dia 50.000,
Kilos turno 16.667
Kilos Hora 2.084
Paro por hora| $17.505.600

Fuente. Coordinacion produccion Dan y elaboracion propia




Anexo N. Cotizacion tecnologia RFID.

COTIZACION No, CAP-

5257
F.COM |

Bogota D.C., Abril05de
2017 Aprobado:

17/1172016
Senores: COMESTIBLES
Am: D3¥ns Andeza Miness
Cargo: gaxiliz dz
Movil: s
E-mail- olima munera@comestibiesdan. com.co

Respatada Yolima:
A mep P arle nuestra prop scondmica para =l inistro & instalacidn de solucidn de
inventarios RFID UHF, as{:

1. RELACION DE PRECIOS

EQUIPOS
¢ 40000| RFID-CX-SL |Tzgrfid shf CNFDX SLIM 3082 338.5765)
=ctor Mowi-Tabl=t " Leckx RFID UHF mezado
2 | 10 | mrsxvr|ihe 515137 $15.13754
2 0 A 7-UHF|3 22 WiiFi: 802.11b/z'n Bhietoty GPS, 3G, 513 $15.13
GSM- Nivel Induatsial
- - Parz 10 sedes— Licendz Software dz Gestionds - 5
3 1 SW-DSK-LIC| o v vRepares 35.6000 $5.600.04
4 1 SW-APPIIC [Licenciz App Movil— pordispositive $700.00 $700.00
¥ TON
s 1 Materizles  |Materialesyequipos de instalarion Tags RFID $1.58571 $1.63571
- o |Pusztz 2n Snciomemisnto vprusbas deaclucionds < o ~ 24
2 ! i inventarioRFID UHF. capacizcion dzpersnalen $1.14259 $1.142.59
Itazii
7 40000| Instaladon  |Mzno dz obrzinstzlzcion TAGs en canastzs plantz Ita=d 3023 §2.022
SUBTOTAL
LV.A. 19%
TOTAL
Nota:
1-No se induye en Ia solucdn el suministro de SERVIDOR para el almacenamiento dela aplicacidn de gestion de
inventarios

2-Parala comunicacion entre sedes el dispositivo movil requiere comunicadon WIF1 y/o 3G, No se induye sistema
de red WIFI para este dispositivo, ni plan de comunicadones 3G

3-aAl no conocer Ia operadon yla dispersion de las canastas. Noseinduye valor por Ia mano de obra de la
instalacdon de los tags RFID en Ias canastas

III. CONDICIONES
COMERCTALES

Lugary tiempo de entreza: En Itagii 60 dias.
Lugary tiempo de instalacion (Si Aplica): En itagii. 30 dizs

Forma de 100%%

Pago: Anticipado

Garantix 12 mez=s contra d=Sctos de Sbrica

Moneda de Facturacion (en el caso de USDS): Dolzres americncs — TRM Facha de Facmzcion

Parz efectos de soporte v garanta, por favor comunicarss con nuesta ines +57-1-6200177 o viz weben www.instel.com
CALLE 126A No. 7-71 PBX: +57-1-6200177 FAX: +57-1-6200277
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Bogota D.C., Abril 05 de

COTIZACION No. CAP-5257
F.COM .008-5
Aprobado: 17/11/2016

INSITEL

ATERRASAEEN SF HiAtHNAL 18 can

2017
Senores: COMESTIBLES DAN
Am- Yolima Andrza Monerz G.
Cargo: Auxiliar d2 Logistica
Alovil: 323483372
E-mail- yoiima munera®comestiblesdan com.co
Respenda Yolima:
me parmi rl= prop ac ica para =l inistro 2 instalacidn de solucion da
inventarios R.'FD) UHF, m:
Valider de laoferta: 15daz
CESARAUGISTOFRADAGIL ALEJANDRACAVANZO
CerentedePortafulicl nnovacion Gerentedecuenta

FEX +57 160017 Ext 725
Fu__+:7 1-6200277

<
PBX +57-1-6200177

7-1-62002 77

3004686746

nwwinsitel com

INSITEL zarantizz losmaterizles contra cuslquisr deficio de Ebriccion en condiciones nonmales de usm parunperindoda m(1)zfoz
partir d= Iz enwrasz yracibodsl Clizne de losbiznss.

Lz zaranic 0o 3= aplicarz 2 Jos dafSctos Z=s=dos por wn daszasts nonmzl © por unz utili=cion de los matedals no conforms 2 133
cmsgtzcte] Fabricants, por un mantenimisnto daficients, par wna naglizanciz oma manipulacion inadscuzda, © por unz instalzcon o
c con los procads ¥0 instrucciones de INSITEL.

ngaammsobsaqabczﬁsnlGmeucmmpamnoamlosdéc(os- dos enun plazomaximo de quince(15)
dizs siznientes 2 & dteccion d= dichos dafctos v tandez m tismpo de re=mrp &pmso quiposdz 45das.

LIMITE DE LA GARANTIA DE LOS EQUIPOSDE LA
INFRAESTRUCTURA

Lz zacnic que 3qui 52 otargz no ampa: daios, daf=ctos o Ellzs de Siadonamisnto o senvido cando los sguincs, partss o damentos 3=a
actados

pax:

1. Dezzasts normz] de los slamentos, youmEndosean pariss fingibles tales camo fzibles 1amparas flves, meras monitares o

2 No z2an adecuedamant= almacenzdos, nstzlados operad. idos, reparados 0 modficados por personal calficado.

3. Sezn sometidos 2 cuzlguier clzss d= mal uso, mzltrato, 2buso, nagligenciz sxposidon perjudidal v epaam(n inadscuadadelos
equipos (incluyendo 1 mil:zznon de ¢qupo mﬂ:oa:panbl- sin que =llo implique limitacion) © =3t2n envuslos en accidentes,
fyerzas

At

4. Havan sido intarvenidos oreparados por persoma! no cartificado por 21 Fabricants

5. Dadios producidos par vandaliszo, inundaciones, incendiog das ocualquier acto dzDios

6. Dafios oczsionzdos por cortos, induccionss © problemzs derivados de 1z malz calidad de 12 alimentacion v su r2zpaldo. Ea
términos generales, Ellzz o situscionss andmslas en 1z r=d o zcondicionamisato inadscuado en sitios da instalacicn
{cortocircuitos, inundacion, humadad excesiva, inducciones, stc )

7. Pardidas o dafios originados 2n transpods, mazl B0 de componsntss, casuahda.d» 2buso, negligenciz, ambiente opexuxonal
inzdecuado, instzlacionss con propositos difrentss 3 los raquaridos, puss excluyen cualquier sarvicio de
¥ responsabilidad de INSITEL.

2. Lz &llzu omizion del Clisnteda s»-\m 1as instrucdonss o especificacionss dadas por INSITEL con relacion 2l medio ambients
12 instalacicn, 12 operacicn daloz el encussti

9. Dafics o fzllasc daz por 21 mal faci
fancionamisntods sistemz d= poEnciz

to d= 1z r2d slsctrica, bajz comisnts, malz calidad d= los sistemas de tismrz, mal

10. En zan=ral, todos aqual s sitsadionss impravisities o 20108 que en zenex! deban cubrirss conotmo sistema de protccion.

Para efectos de soporte v garantiz, por favor comunicarse con nuesta knes +57-1-6200177 o via web en www .insitel.com
CALLE

126A No. 7-71 PBX: +57-1-6200177 FAX: +57-1-6200277

Fuente. Ingenieria de sistema telematicos S.A (INSITEL)



