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Backup:
Codigo de
Barras:

EAN
Guatemala:
Gradualidad:
Hand Held:

Linea de vista:

GLOSARIO

Guardar o grabar informacién de la base de datos en
cintas u otros medios para respaldar cualquier

pérdida de datos.

Representacion en una serie de barras y espacios
paralelos, del nimero que identifica en forma Unica, a

cada uno de los productos que se comercializan.

Institucidon que funciona para Guatemala como el
Instituto de Codificacion, que se encarga de otorgar
el cédigo a empresas guatemaltecas que deseen
exportar sus productos.

Obtencién de un estandar o parametro definido que

ayude a gue los resultados no tengan variacion.

Se le llama asi a los lectores de codigo de barras que
tienen incorporado un sistema computarizado

inalambrico.

Surge de las antenas cuando éstas se instalan de

forma frontal, sin esta linea no seria capaz la
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Pallet:

Puntos de

acceso.

Quiet zone:

Programa del

sistema:

Trazabilidad:

transferencia  de datos inalambricos entre

computadoras.

Llamado asi al conjunto formado por una tarima y

una cantidad determinada de fardos de sacos.

Por medio de éstos se reciben los datos del lector
Optico, enviando éstos a las antenas que estan

instaladas en una superficie determinada.

Area blanca al principio y al final de un simbolo del

cbdigo de barras.

Acepta, clasifica, procesa, y organiza los datos que
llegan a la computadora, convirtiéndolos en forma

uatil y necesaria para el manejo del sistema.

Serie de trazos con el cual un lector éptico sea capaz
de determinar cualquier producto, para ello se
realizan lineas con una longitud y ancho que se traza
con un orden, para que el lector determine y analice

una linea por numero.
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RESUMEN

La industria de plasticos tiene que ser capaz de comunicarse eficientemente
dentro del campo de los negocios, existen numerosos programas de
mejoramiento como para la reduccion de costos, mejorar la productividad,
crecimiento en la participacion de mercado, reduccion de defectos, etc. Para
ello se necesita que las empresas actualicen de una manera global todos sus

procesos por medio de sistemas computarizados.

En la actualidad existen diferentes sistemas para llevar a cabo numerosas
operaciones, control e intercambio de informacion electrénica, tal es el caso del
sistema de cddigo de barras que identifica cualquier producto, servicio o
empresa de manera Unica en cualquier parte del mundo, mediante un ndmero

anico en todo su proceso.

La representacion de numeros y letras en cédigo de barras previene errores,
disminuye costos y elimina la necesidad de ingresar manualmente informacion

a los sistemas de las empresas.

El sistema de codigo de barras es utilizado de diferente manera a lo largo de la
cadena de abastecimiento. El programa que se utiliza para procesar la
informacion obtenida de los codigos por medio de lectores Opticos, dan como

resultado los reportes que la empresa necesita para la toma de decisiones.

Para obtener un sistema de control de inventarios eficiente, se debe iniciar por
identificar correctamente cada uno de los fardos con una etiqueta logistica, que

es la herramienta que se asigna en forma individual, que permite comunicar



informacion acerca del producto que es transportado, lo cual posibilita colocar
esta informacion en lenguaje humanamente legible y en simbologia de cdodigo
de barras, capaz de ser capturada por un escéner, con el objeto de alimentar en
forma automatica los programas de administracion y control de inventarios y
administracion de espacios utilizados en una bodega o en un centro de
distribucion, donde gqueda conformada para la unidad logistica de distribucién,
como los contenedores o cualquier unidad de envio, ya que con esto el proceso
logistico proveera el producto correcto, en la cantidad requerida, en condiciones

adecuadas, en el lugar preciso, en el tiempo exigido y a un costo razonable.

La etiqueta logistica EAN/UCC, utiliza el codigo EAN/UCC-128 para representar
la informacion codificada acerca de la mercaderia transportada en el pallet o
unidad de distribucion, como dato importante se debe utilizar el identificador de
aplicacién IA (00), el cual es una referencia numérica Unica que identifica a la
unidad de envio o transporte, a lo largo de su recorrido por la cadena de
distribucion, a este cédigo que es conformado por el identificador de aplicacion
se le denomina Caodigo Seriado de la Unidad de Envio, que es asignada por el

fabricante y utilizada por los socios comerciales.

En Guatemala existe el Instituto Guatemalteco de Codificacion que se encarga
de asignar el codigo UPC a empresas que deseen exportar sus productos a los
Estados Unidos y Canada, asi como proporcionar el cédigo EAN para quienes

quieran exportar a paises del resto del mundo.



OBJETIVOS

General
Implementar el sistema cddigo de barras para el mejoramiento del control de

inventarios, en las bodegas de producto terminado.
Especificos
1. Disefar un sistema para un mejor control de inventarios de producto

terminado.

2. Reducir el personal que se utiliza actualmente en el proceso manual,

para reubicarlo en otras areas o departamentos que lo necesiten.

3. Evaluar la situacion actual del control de inventarios de producto

terminado, para realizar las respectivas mejoras.

4. Disponer de informacion inmediata y continua de datos operativos, con

beneficio para la direccion de la empresa.

5. Diferenciar los procedimientos actuales de la empresa, con el sistema

codigo de barras.

6. Disefiar un método de almacenaje para evitar desdrdenes, deterioros y
retrasos de busqueda de producto terminado.

7. Determinar el tiempo en que la inversion se recuperara, después de la

puesta en marcha del sistema.

Xl



Xl



INTRODUCCION

La industria guatemalteca se ha desarrollado a grandes pasos, debido a
la gran competencia de productos de calidad, al crecimiento econdmico y
tecnoldgico. Las industrias deben estar altamente capacitadas y desarrolladas
tanto en el manejo de importacibn como exportacién, debido a que estaran
compitiendo con industrias extranjeras por acuerdos legales (Tratado de Libre
Comercio).

Las empresas industriales afrontan problemas frecuentes, en lo que se
refiere al manejo y control de sus inventarios de producto terminado, generando
deficiencias de entrega, pérdidas de tiempo en busqueda de productos, mal
manejo de almacenaje, y esto se debe a que los sistemas que utilizan ya no son
de gran ayuda, son obsoletos, obteniendo asi confusion de ingresos y salidas
de producto.

En Guatemala existen grandes industrias que ya utilizan sistemas
computarizados o programas especiales para evitarse todos los problemas que
se generan con los inventarios, uno de éstos sistemas es el cédigo de barras, el
cual a pesar de tener cierto tiempo dentro del mercado mundial, en Guatemala
recién empieza a aplicarse, motivados por la demanda de sus productos que
permite un control rapido, efectivo y confiable. De esta manera se logra la
reduccion de costos por medio del incremento del aprovechamiento del espacio
fisico, reduccién de las pérdidas de producto por dafio o deterioro, e

incrementar la eficiencia del personal y los equipos que se emplean.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1 Descripcién de la Empresa

La Empresa Polyproductos de Guatemala, S.A. es una corporacion
desde hace 28 afios con la fabricacion de productos de polietileno y
polipropileno, al principio sus productos principales fueron, los sacos de yute y
bolsas plasticas, a medida de que sus demandas fueron creciendo se
empezaron a fabricar sacos de todas medidas y disefios, lazos desde 1/8” hasta
4", ademas se inici6é en la produccién de telas agricolas como lo es la linea de
saran, tela “ground cover” que es una especie de tela para cubrir la tierra,
geotextil (tela para carreteras y cunetas), también se inicié en la fabricaciéon de
los sacos jumbo, que a nivel internacional es conocido como RIG que significa
Recipiente Intermedio a Granel. Al principio se comercializaba los sacos tejidos
de materiales naturales siendo reemplazados por el saco de manta; fabricado
con fibras de algododn, siendo éste sustituido mas tarde por el saco sintético de

tejido de polipropileno ofreciendo una mejor proteccion a la humedad.

Los sacos jumbo o RIG surgieron a medida de que los empaques de
fibras plasticas para el manejo de cargas a granel y semigranel, reducian la
cantidad de trabajadores, minimizaban el tiempo de carga y descarga en barcos
y camiones, y ademas incrementaba la eficiencia de traslado y seguridad del

producto.

La creciente produccion agricola como el maiz, frijol, azlcar, arroz, y

demas granos basicos; crearon necesidades para que la industria desarrollara



mejores materiales para el empaque, tomando en consideracién tanto la calidad

como el precio.

1.1.1 Productos

Los productos que se fabrican en Polyproductos de Guatemala, S.A., son
con el fin de satisfacer todas las necesidades de diferentes mercados
agroindustriales, no importando que tan delicado sea el producto a empacar, los
sacos convencionales que comunmente se les llama “Costales” son los que
mas demanda tienen a nivel nacional, se producen sacos harineros, laminados,
valvulados, cebolleros, de yute, impresos hasta de doce colores, también estan
los jumbo sack para manejo de cargas a semigranel, los jumbo liner para
manejo de cargas a granel, las eslingas para optimizacién de tiempos en carga
y descarga, geotextiles para procesos de estabilizacion de suelos para
proyectos agricolas y obras civiles, Pita plastica para amarre, uso agricola,
artesanal, etc. Hilo multiflamento de polipropileno, para coser sus sacos, Lazo
de polipropileno, poliéster y nylon: calibres 3/16” a 4” de diametro, Fibra cortada
como aditivo en mezclas de concreto para reforzar sus propiedades, con los
productos que ofrece la empresa se ayuda a los clientes a producir
eficientemente plantas ornamentales y flores en general, plantulas de banano y
café, pifia y papaya, también para la proteccion de sus siembras como saran de
sombra desde un 30% hasta un 80%, cobertor de suelos, Malla antivirus (anti-

insectos), accesorios como cable de acero, y anclas de soporte.
1.1.2 Ubicacion
Polyproductos de Guatemala S.A. tiene ubicada sus instalaciones

(oficinas y plantas de produccion) en el kilometro diecisiete y medio (17.5)

carretera a Amatitlan, donde cuenta con todos los aspectos técnicos que se



requieren para la instalacion. Un método apropiado para evaluar la ubicacion de
una planta ya instalada es el andlisis de factores, éste consiste en analizar los
diferentes factores para region, comunidad, terreno, que existen y darles un

valor ponderado para evitar los riesgos innecesarios en el futuro.

La seleccion de la ubicacion de la planta es una tarea muy compleja.
Muchos de los factores a estudiar pueden ser analizados una vez que se ha
reunido la informacion suficiente, éstos son algunos de los aspectos técnicos

con que cuenta la empresa segun la ubicacion de sus instalaciones.

Los materiales: se refieren especificamente a las materias primas
necesaria para fabricar los productos que son basicamente resinas de
polipropileno, aditivos, pigmentos, carbonato de calcio, etc, los proveedores son
faciles de contactar en el medio nacional debido a que la industria del plastico
en general esta bastante desarrollada; por lo mismo los proveedores pueden
facilmente satisfacer esta demanda a precios bastante competitivos. La
disponibilidad de dichos productos varia dependiendo del volumen del negocio,

en general se puede decir que poseen una buena disponibilidad y servicio.

Transporte: La empresa cuenta para la distribucion de sus productos
con transporte terrestre, para trasladarlos a los diferentes puertos donde son

transbordados a barcos para la entrega final.

Combustible: El aprovisionamiento adecuado de los combustibles para
operar la maquinaria de la planta, es también vital, pues aunque la region se
encuentre alejada de la civilizacion, debe tener medios para hacer llegar estos
liguidos vitales, ya que los factores vistos anteriormente pueden satisfacer en
un 100% las necesidades de la planta, pero sin acceso a los combustibles de



nada serviria, los combustibles mas comunes en el pais de uso industrial son: la

gasolina, diesel, bunker, kerosina, gas propano.

Energia Eléctrica: Para la mayoria de industrias medianas y grandes
con que cuentan el pais se necesita del aprovisionamiento de fluido eléctrico,
generado por compafiias generadoras de electricidad existentes en el pais, una
razén basica es el precio, el fluido eléctrico comprado a dichas compafiias
resulta el mas comodo, ya que la inversion necesaria es minima, actualmente la
empresa cuenta con bancos de transformacion, con una capacidad instalada
de 2800 kVA.

Agua: El agua es un elemento natural necesario en toda actividad
humana, tomado como un factor industrial, van a existir algunas plantas
industriales que van a necesitar mas que otras este liquido vital, claro

dependera del proceso para fabricar los productos.

Polyproductos de Guatemala, S.A., cuenta con todos los factores o
aspectos técnicos que se requieren para un eficaz funcionamiento, con esto
podemos reafirmar que la empresa no tendria que realizar algun otro estudio para

una optima ubicacion.

1.1.3 Misién

Polyproductos de Guatemala, S.A. se esfuerza dia a dia para mantener sus
productos a la vanguardia de la tecnologia, esto con el fin de conservar y atraer
mas clientes que necesiten de nuestros productos y servicios, siendo nuestra

mision la siguiente:



Satisfacer las necesidades de la agroindustria, construccién, comercio y
todos aquellos clientes que requieren los servicios de proteccidn y empaque
para la ejecucion de sus procesos, distribucion y manejo de sus productos.

Proveer mediante la utilizacibn del recurso humano capacitado,
tecnologia avanzada y aprovechamiento de nuestros medios, los productos y
servicios con las especificaciones que cumplan y excedan las expectativas de

nuestros clientes, brindando las maximas utilidades a nuestros accionistas.

Implementar permanentemente una politica de calidad, estricta para

ofrecerle al cliente la mejor alternativa del mercado.

Innovar agil y audazmente nuevos productos y servicios anticipandose a

los cambios que exige el mercado.

1.1.4 Visién

“Ser un suplidor lider de rafias y empaques a nivel mundial”

Cuando se establece la vision de una empresa, se sabe muy bien que se
tienen que establecer pardmetros o estandares a largo plazo y hacerlos cumplir
desde la alta direccién hasta los operadores, ya que de ellos depende que se
logre llegar a cumplir los objetivos requeridos. Polyproductos de Guatemala,
S.A., cuenta con la certificacion del sistema de aseguramiento de calidad 1ISO
9001, esto le permite abrirse campo en los mercados mundiales, ya que en la
actualidad se toma como un requisito que los procesos de los productos estén
certificados, ya que con esto se puede decir que la empresa si esta logrando

llegar a grandes pasos como lo dice su propia vision.



1.1.5 Politica de calidad

Asi como muchas empresas fuertes y como un requisito de los sistemas
de aseguramiento de calidad de 1SO 9001, Polyproductos de Guatemala, S.A.,
cuenta con una politica de calidad, que debe ser el vivir diario de todos los
empleados y son las bases fundamentales en donde se definen las fortalezas
de la empresa dando a conocer que hace, quienes participan, que se pretende
alcanzar, en que se basa para mejorar continuamente y quienes son los

beneficiados de tales esfuerzos.

Somos una empresa seria de liderazgo internacional, que produce
materiales de empaque de la mejor calidad. Nos dedicamos a mejorar e innovar
continuamente, nuestros procesos, productos, y servicios, para anticipar y
satisfacer las necesidades y expectativas de nuestros clientes, accionistas y
trabajadores en el alcance de los mercados internacionales por parte de la

familia Polyproductos.

Asi mismo, se tienen objetivos determinados para cada departamento en
los que se definen metas mensuales, de las que se debe alcanzar y en otros no
deben pasar, esto para asegurar que se cumpla la calidad. Entre los mas
sobresalientes, se tiene la medicion de la eficiencia del proceso de produccion,
compras, ventas, mantenimiento, recursos humanos, gestién de la calidad y
otros. Los objetivos se han definido basado en politicas y estrategias de la
empresa, los cuales estan orientados a la plena satisfaccion del cliente, asi

COMO a sus accionistas, empleados y proveedores.



1.1.6 Estructuray organizacion

La estructura de una organizacion define como las tareas del trabajo son
divididas, agrupadas y coordinadas formalmente. Hace poco menos de una
década, los gerentes, tanto de grandes como de pequefias organizaciones,
buscaban emular los disefios estructurales. Se esforzaban por crear
organizaciones jerarquicas con produccion masiva eficiente, reglas y
regulaciones estandarizadas y calidades burocraticas que proporcionaran un
estrecho control centralizado.

Ese disefio ya no es el estandar. Los cambios con los avances en la
tecnologia de la comunicacién mediante computadora, han llevado a cambios
revolucionarios en el disefio de las organizaciones. Hoy en dia, parece como si
cada organizacion estuviera pasando o0 acabara de pasar por una
reestructuracion.

Los gerentes estan reestructurando sus organizaciones para hacerlas
mas flexibles y con mayor capacidad de respuesta a las condiciones
continuamente cambiantes. Estan aplanando las jerarquias, descentralizando la
toma de decisiones y borrando las fronteras estructurales, mediante la
cooperacion con otras organizaciones para crear alianzas estratégicas y otras
formas de interdependencia. Las grandes organizaciones se estan
transformando en wunidades multiples y autbnomas que toman las
caracteristicas de pequefas organizaciones.

Las organizaciones usan su estructura para ayudar a la gerencia a lograr
sus objetivos. Ya que los objetivos se derivan de la estrategia global de la
organizacion, es légico pensar que la estrategia y la estructura deberian de
estar estrechamente relacionadas.

De manera mas especifica, la estructura deberia seguir a la estrategia. Si
la gerencia realiza un cambio significativo en la estrategia de su organizacion, la

estructura necesitara ser modificada para dar cabida y apoyar este cambio.



Figura 1. Organigrama de Polyproductos de Guatemala S.A.
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1.1.7 Importacién y exportacion

Como en toda empresa industrial, las materias primas son abastecidas
por proveedores tanto nacional como del extranjero. Polyproductos de
Guatemala, S.A. utiliza basicamente la resina de polipropileno, aditivos,
pigmentos. Generalmente, las resinas son abastecidas por empresas
transnacionales.



En el medio nacional existen pocos proveedores capaces de satisfacer
esta demanda a precios competitivos; debido a que esto es una practica comudn
de las empresas fabricantes adquirir las materias primas en los mercados
internacionales. El origen de las resinas virgenes es variado pero en el mercado
se puede encontrar basicamente proveedores en Estados Unidos, Alemania,

Brasil, Corea, Colombia y México.

Los proveedores de aditivos, pigmentos o colorantes son faciles de
contactar en el medio nacional debido a que la industria del plastico en general
en el medio nacional y centroamericano esta bastante desarrollada; por lo que
los proveedores pueden facilmente satisfacer esta demanda a precios bastante
competitivos. La disponibilidad de dichos productos varia; dependiendo del

volumen del negocio.

Los sacos convencionales conocidos cominmente como costales tienen
demanda en el area metropolitana y a nivel nacional, pero no son exportados,
también los sacos RIG conocidos como sacos Jumbo. Estos sacos, la mayoria
de sus clientes estan en el extranjero, son exportados hacia paises como
Centroamérica, México, Estados Unidos, y el Caribe. Para la exportacion de
éstos productos; se transportan via terrestre hacia los diferentes Puertos del
pais, dependiendo del pais de destino, éstos son llevados en contenedores
cuya capacidad maxima es de 40,000 libras debido a que es una norma en los
puertos, por lo general se obvia ésta capacidad, ya que los sacos solamente
generan un gran volumen y con esto no se logra llegar a la cantidad maxima de

libras.



1.2 Sistema de cédigo de barras

Si una empresa desea ser exitosa dentro del campo de los negocios,
tiene que ser capaz de comunicarse eficientemente. Para que esto sea posible,
existen sistemas automatizados de comunicacion que estan disponibles no solo
para las grandes corporaciones, sino también para pequefias y medianas
empresas. Una forma de comunicacibn moderna es el lenguaje del cédigo de

barras, utilizado para el intercambio de informacion electronica.

Las nuevas corrientes econdmicas definen un nuevo escenario para la
empresa guatemalteca, con una permanente innovacion y herramientas que
contribuyan a las relaciones entre clientes y proveedores que logren mejorar la

rentabilidad y eficiencia de los negocios.

Mediante el sistema EAN/UCC utilizado por empresas de todos los
sectores econdmicos, un codigo de barras identifica cualquier producto, servicio
o empresa de manera Unica en cualquier parte del mundo. El sistema EAN/UCC
supera las restricciones de la codificacion interna desarrollada en cada empresa
y maximiza las capacidades de la tecnologia actual, capaz de manejar toda la
informacion relativa a un producto, mediante un nimero Unico en todo su
proceso. La representacion de numeros y letras en codigos de barras previene
errores, disminuye costos y elimina la necesidad de ingresar manualmente

informacion a los sistemas de las empresas.

1.2.1 Generalidades

A principios de los afios 60 muchos inventores propusieron la
construccion de caracteres estilizados leibles por el hombre, los cuales podrian
utilizarse como cadigos legibles por maquinas en forma automatica y aparecian

como numeros y letras para las personas. Pero dichos arreglos,
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desafortunadamente aun hacian dificil la lectura de datos por los aparatos y
resultaban més complicados de leer para el hombre.

En 1970 se formé un comité en la industria de los comestibles, bajo la
direccion de R. Bert Gooking con el propdsito de seleccionar un simbolo y
codigo estandar para esa industria. Este comité solicito las proposiciones de los
fabricantes de equipo que estuvieran interesados, de los cuales siete
fabricantes propusieron sistemas con simbolos desarrollados por ellos. A partir
de estas proposiciones, se llevo a cabo una evaluacion de simbolos, incluyendo
pruebas de laboratorio por el Battelle Memorial Institute, prueba de tolerancia de
impresion asistidos por la Graphic Arts Technical Foundation, prueba de
capacidad de impresién, asistidos por la participacion de los fabricante de

viveres y prueba a los almacenes de los sistemas de trabajo completos.

El cddigo de barras estandar UPC “Universal Product Code” surgié como
tal en Estados Unidos en 1973, a través de una entidad denominada UCC
“Uniform Code Council”, que desarroll6 el sistema para que fuera aplicado solo
a nivel nacional, de doce digitos. Los resultados arrojaron un balance positivo y
fue asi como algunas entidades establecidas en Europa adoptaron el programa
siguiendo el ejemplo de los estadounidenses, agregandole un digito mas.

Posteriormente cuando se formo6 la Comunidad Econdémica Europea,
varios paises del area decidieron unificar un solo cédigo que tuviera aplicacion
en todo el bloque. De alli nacio la idea de crear un organismo que fuera lider en
el desarrollo de un sistema estandar global y multisectorial para la identificacion
de productos, servicios y localizadores, con el proposito de facilitar un lenguaje
comun para el comercio internacional. La idea se gest6 y dio nacimiento a la

EAN “Internacional Article Numbering”, constituida en Bélgica en 1977.
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En la década de los ochenta se continué con el desarrollo de este
sistema enfocandose a la proliferacion de cdodigos estandarizados para la
aplicacion en los diferentes sectores de la industria y la reduccion de la cantidad

de espacio requerido para un simbolo de cédigo de barras.

Centroamérica comenzd a incorporarse a los sistemas de codificaciéon
EAN/UCC a partir de la década de 1990. Guatemala, a través de las cdmaras
de la Industria y Comercio, ha participado con bastante entusiasmo y
dinamismo en un esfuerzo centroamericano de modernizacion, por lo cual, ha
logrado ser la sede del Instituto Centroamericano de Codificacion Comercial
ICCC, el cual funciona como secretaria ante la EAN con sede en Bélgica, y
forma parte de una alianza con la UCC para su desenvolvimiento a nivel
nacional y centroamericano. Esta institucién funciona para Guatemala como el
Instituto Guatemalteco de Codificacion IGC, y se encarga de otorgar el cédigo
UPC a empresas Guatemaltecas que deseen exportar sus productos a los
Estados Unidos y Canada, asi como de proporcionar el cédigo EAN para

quienes quieran exportar a paises del resto del mundo.

En consecuencia el cédigo de barras es la representacion, en una serie
de barras y espacios paralelos, del nimero que identifica, en forma Unica, a
cada uno de los productos que se comercializan. Es el lenguaje que ha sido
creado para que los lectores Opticos o escaner, puedan leer el cédigo de

producto.

Los codigos de barras son utilizados de diferente manera a lo largo de la
cadena de abastecimiento. Las computadoras programadas para procesar la
informacion obtenida de los cddigos por medio de lectores 6pticos, dan como
resultado los reportes que la empresa necesita para la toma de decisiones. Los

beneficios los obtienen:
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El Fabricante:

Mejora la comunicacion con transportistas y detallistas.

Mejora el control de inventarios, almacenaje y distribucion, obtiene mayor
informacion de la demanda del mercado, con lo que puede hacer mas

cortos los ciclos de pedido y entrega.

Simplifica el proceso de informacion y reduce los costos de

administracion.

El mayorista.

Utiliza los codigos de producto para simplificar y agilizar los cambios de

precio, ahorrando en gastos de etiquetado.

Obtiene informacion por producto y sin errores, tanto en la recepcion

como en el despacho de la mercaderia.

El uso de un estandar reduce gastos de administracion y mejora la

comunicacién con proveedores.

Los datos obtenidos pueden ser utilizados para predecir patrones de

venta y acortar los tiempos de resurtido.

El Consumidor.

Obtiene rapido servicio en su paso por el punto de venta.

13



e Obtiene un ticket detallado de los articulos adquiridos.

e Desaparecen los errores de precio por digitacién incorrecta.

El aumento de la productividad en las empresas es la llave para triunfar
en un mercado cada vez mas competitivo. La productividad se incrementa,
haciendo uso de tecnologias que permitan administrar eficientemente las
cadenas de abastecimiento.

Dentro de estas nuevas tecnologias el codigo de barras ocupa un lugar
primordial al permitir identificar y obtener informaciéon de cualquier articulo,
unidad de empaque o localizacién a lo largo del proceso de produccion y

comercializacion.

1.2.2 Estructura de la codificacion

En el sistema EAN/UCC existen diversas estructuras numeéricas, que se
asignan tomando en cuenta las caracteristicas fisicas del articulo comercial, asi
como también el mercado al que van a ser comercializados. El estandar GTIN
(Global Trade Item Number) contiene las estructuras numéricas EAN/UCC 13,
UCC-12, EAN/UCC-8 utilizadas para identificar los articulos comerciales.

IGC-EAN Guatemala, asigna al proveedor el prefijo de compafiia que

debe utilizar.

UPC-12

Cada articulo comercial se identifica con una estructura numérica de
doce digitos conocida como UCC-12. El primer digito denominado niumero de
sistema va del “0 al 9”, e indica las siguientes categorias.
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Tablal. Categorias en el codigo UPC

Numero de Sistema Categoria

0, 6,7 Cddigos UPC regulares
2 Articulos de Peso Variable
3 Cadigos en el sector Salud
4 Para marcado interno por el detallista
5 Codificacién en Cupones
1, 8, 9 Reservados para la UCC.

Los siguientes cinco numeros identifican a la empresa,
Los otros cinco digitos identifican al articulo,
y el dltimo namero es un verificador obtenido de un calculo matematico el cual

involucra a todos los caracteres que forman el codigo.

Tabla Il. Estructura del cédigo UPC-12

Numero de Numero de la Numero del Digito de

Sistema Empresa Articulo Chequeo

EAN-13

Cada articulo comercial se identifica con una estructura numérica de
trece digitos conocida como EAN/UCC-13 para luego ser simbolizada en este
codigo de barras. Los primeros tres numeros indican el prefijo del pais. El
mismo es asignado por la EAN a cada pais miembro, para Centroamérica se

tiene la siguiente clasificacion.
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Tabla lll. Codigo de paises
Prefijo ‘ Pais
740 Guatemala

741 El Salvador
742 Honduras

743 Nicaragua
744 Costa Rica

745 Panama

e Los siguientes cinco digitos corresponden al productor que ha fabricado

el producto, y son asignados por el EAN de cada pais.

e Los siguientes cuatro digitos clasifican a cada presentacion de producto
del fabricante, quién dispone de un banco de 9999 numeros para
codificar sus productos, y es el responsable de asignarlos vy
administrarlos eficientemente, cuidando de no asignar codigos repetidos.

e EI dltimo numero, es el digito de chequeo, estd basado en los doce
anteriores, calculado por medio de un algoritmo ya sea por el fabricante o

por el IGC.

Tabla IV. Estructura del codigo EAN-13

Prefijo de EAN Numero de la Numero del Digito de

Guatemala Empresa Articulo Chequeo
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EAN-8

Es la version reducida del codigo EAN-13, se utiliza para los empaques
pequefios sin area suficiente para la impresion de cédigos con 13 digitos. Los
productos se identifican de forma Unica e individual con una estructura numérica
de 8 digitos llamada EAN/UCC-8.

e Los primeros tres numeros indican el prefijo del pais.

e Los siguientes cuatro digitos clasifican a cada presentacion de producto
del fabricante, es el responsable de asignarlos y administrarlos
eficientemente, cuidando de no asignar codigos repetidos.

e EIl Ultimo numero, es el digito de chequeo, esta basado en los doce

anteriores, calculado por medio de un algoritmo ya sea por el fabricante o
por el IGC.

Tabla V. Estructura del c6digo EAN-8

Prefijo de EAN Numero del Digito de

Guatemala Articulo Chequeo

DUN-14
Este consiste en la utilizacion del cédigo EAN-13 o UPC y un digito

adicional que se denomina variable logistica. Su estructura es la siguiente.
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e El primer digito identifica la variable logistica, que es un digito entre 1y 8
asignado por el productor, que define las unidades de consumo
agrupadas en la unidad de distribucion.

e Los siguientes tres digitos son el prefijo para Guatemala, asignado por
EAN.

e Los siguientes cinco digitos representan el codigo de la empresa, que

estos son asignados por EAN Guatemala.

e Los siguientes cuatro identifican al producto o articulo, estos son
asignados por el productor y pertenece a la unidad de consumo

contenida en la unidad de distribucion.

e Y el ultimo digito es un control de verificacion o chequeo.
Tabla VI. Estructura del c6digo DUN-14

Variable Prefijo de Cddigodela  Codigo del Digito de
Logistica EAN Empresa Articulo Chequeo
Guatemala

EAN/UCC-128

A diferencia del cédigo DUN-14, este se caracteriza por llevar un
identificador de aplicacion (lIA), este indica que el dato que continla es un
namero de 14 digitos, que representa a una unidad de distribucion o empaque

por medio del cédigo DUN-14, su estructura es la siguiente.

e Los dos primeros numeros indican el identificador de aplicacion.
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e El tercer digito identifica la variable logistica, que es un digito entre 1y 8
asignado por el productor, que define las unidades de consumo

agrupadas en la unidad de distribucion.

e Los siguientes tres digitos son el prefijo para Guatemala, asignado por
EAN.

e Los siguientes cinco digitos representan el cddigo de la empresa, que

estos son asignados por EAN Guatemala.
e Los siguientes cuatro identifican al producto o articulo, estos son
asignados por el productor y pertenece a la unidad de consumo

contenida en la unidad de distribucion.

e Y el ultimo digito es un control de verificacion o chequeo.

Tabla VII. Estructura del c6digo EAN/UCC-128
12345 1234

identificador  Variable  Prefijode Cddigode  Cddigo Digito de
de Logistica EAN la del chequeo

Aplicacion Guatemala Empresa  Articulo

1.2.3 Tipos de codigo de barras

Al efectuar la lectura de éstos codigos se tiene en cuenta el ancho de las
barras y los espacios entre ellas. La altura de las barras no otorga dato alguno.
Sdlo codifican a no mas de una docena de caracteres, y representan la clave

para acceder un registro de alguna base de datos en donde realmente reside la
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informacion, o sea, los simbolos no contienen informacién del producto o
articulo.

De acuerdo al tipo de necesidades de identificacion interna del negocio o
a los requisitos que se deben cumplir para comerciar segun las normas del
mercado, se debe optar por el sistema de codificacion adecuado.

Las simbologias mas utilizadas son el EAN 13, el DUN 14, el UPC 12y
8y el Cddigo 128.

El codigo de barras mas conocido es el UPC (Universal Product Code)
usado en la mayoria de los productos que se venden al consumidor en EEUU.

El sistema de codificacion EAN es usado tanto en supermercados como
en comercios. Es un estandar internacional, creado en Europa y de aceptacion
mundial. ldentifica a los productos comerciales por intermedio del cédigo de

barras, indicando pais-empresa-producto con una clave Unica internacional.

Hoy en dia es casi un requisito indispensable tanto para el mercado

interno como internacional.

El EAN-13 es la versiéon mas difundida del sistema EAN y consta de un
codigo de 13 cifras en la que sus tres primeros digitos identifican al pais, los
seis siguientes a la empresa productora, los tres nimeros posteriores al articulo
y finalmente un digito verificador, que le da seguridad al sistema. Para articulos
de tamafo reducido se emplea el codigo EAN-8.

El Cédigo 128 utiliza 4 diferentes grosores para las barras y los espacios
y tiene una densidad muy alta, ocupando en promedio sélo el 60% del espacio
requerido para codificar informacion similar en Codigo 39. Puede codificar los
128 caracteres ASCII.

UPC es la simbologia mas utilizada en el comercio minorista de EEUU,

pudiendo codificar solo numeros.
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El estandar UPC (denominado UPC-A) es un numero de 12 digitos. El
primero es llamado "nimero del sistema". La mayoria de los productos tienen
un "1" o un "7" en esta posicion. Esto indica que el producto tiene un tamafio y
peso determinado, y no un peso variable. Los digitos del segundo al sexto
representan el numero del fabricante. Esta clave de 5 digitos (adicionalmente al
"namero del sistema") es Unica para cada fabricante, y la asigna un organismo
rector evitando cédigos duplicados. Los caracteres del séptimo al onceavo son
un cédigo que el fabricante asigna a cada uno de sus productos, denominado

"namero del producto”. El doceavo caracter es el "digito verificador",

Existen varias simbologias de cédigo de barras, que se utilizan segun el
rubro. El cédigo no contiene el precio del producto, sino una clave Unica que lo

identifica.

Figura 2. codigo UPC-12

1 “ |I | ‘ I‘I‘l“‘ z
= ol

3456 TGR
Figura 3. codigo EAN-13
8 A543 554 309

Figura 4. codigo EAN-8
1=54 “ SETO H
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Figura 5. Codigo EAN/UCC-128

1=2=Fad5 &7 8

1.2.4 Funcionamiento

El sistema de codificacién asigna a cada producto un cddigo; éste
funciona como una llave de acceso a los archivos de la computadora, que
proporciona toda la informacién referente al producto deseado. El sistema se
basa en la asignacion de numeros a cada producto denominados cddigo, esto

favorece las siguientes relaciones:

e Fabricante y mayoristas
e Fabricantes, mayoristas y detallistas

e Detallistas y consumidores

El uso de cbédigo mejora el proceso de comercializacion y puede emplearse
como sistema de identificacibn comun para elaborar érdenes de compra,
facturas, notas diversas, etc. El codigo esta formado por una serie de digitos
que pueden ser comprendidos por toda persona, €stos se simbolizan por una
serie de barras obscuras en un fondo claro, que permiten su lectura a través de

un lector electronico. Para la codificacién se siguen estos principios.

El cédigo de los productos debe ser numérico y debe tener la estructura de
un cédigo EAN 13 o un cédigo UPC
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La estructura y secuencia de los cédigos EAN y UPC es diferente e

independiente.

Ninguna presentacion de producto debe tener mas de un cédigo asignado y
un codigo debe identificar Unicamente a una presentacion de producto, debe

evitarse situaciones ambiguas.

La unidad o presentacion de producto que debe identificarse mediante un
codigo EAN 13 o UPC es la unidad de consumo, es decir, la unidad o producto

gue el consumidor final pagara en la unidad de cobro.

El plazo minimo para volver a usar un cédigo de un producto desaparecido
es de cuatro afios a partir de la fecha en que este producto se envié a un

comerciante por Ultima vez.

La asignacion de codigos EAN 8 es muy restringida y esta sujeta a las

necesidades del productor y al criterio del IGC.

1.2.5 Sistema de reconocimiento

Existen diferentes sistemas para el reconocimiento o captura de los datos

en el codigo de barras, siendo los mas importantes los siguientes:

Visién electronica: las lecturas del cédigo de barras a través de esta
vision son realizadas por camaras de videos y conjuntos de células
fotoeléctricas 0 mecanicas, conectadas a computadoras y programadas para
distinguir formas, imagenes y productos, para un mejor control de calidad los
robots industriales utilizan en general este sistema de identificacién bastante

difundido en la industria automotriz, y electrénica en general.
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Bandas magnéticas: Las sefales de informacion electromagnéticas son
grabadas sobre segmentos de cinta, generalmente al dorso de una tarjeta,
como ejemplo para este sistema estan las tarjetas de crédito, debito, etc.

La cinta magnética es similar a la utilizada en los casetes de musica
comunes, pero segmentada y adherida a un substrato. Algunas veces el
recubrimiento magnético es aplicado directamente sobre la tarjeta portadora,
como en el caso de las tarjetas de crédito, Cuando la cinta magnética pasa por

el lector, la informacion es decodificada y procesada.

Reconocimiento magnético de caracteres: Los caracteres guardan en
su propia forma, estructura o relieve la informacion, son leidos y reconocidos
mecanica 0 magnéticamente. Por lo general estos caracteres son numericos,
permitiendo también al hombre leer la informacion. Algunos ejemplos de este
sistema son los cheques, tarjetas perforadas, papel moneda en algunos paises,

sistemas mecanizados de correspondencia, etc.

Reconocimiento de voz humana: Esta tecnologia es relativamente
nueva y comprende un sistema de computacion programado para reconocer e
interpretar palabras de cierto vocabulario y transformarlas en instrucciones y
también puede emitir palabras con voz sintetizada.

El operario dispone de un micréfono y un auricular que le permite hablar
y escuchar al computador, lo cual hace al sistema apto para los casos en que

los o0jos y manos estan ocupados.

Radiofrecuencia — infrarrojo: estos son sistemas de transmision e
identificaciéon, ya que la informacién se codifica y decodifica de diversas formas
gue luego de ser reconocidas permite el acceso activo o pasivo a la memoria

del computador. El sistema es utilizado en ambientes agresivos, para productos
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quimicos, control de procesos e identificacion industrial, donde la accién se

realiza a distancia de la decision.

Reconocimiento de marcas épticas: este sistema detecta la presencia
0 ausencia de una marca, pero no su forma, las marcas pueden estar hechas a
lapiz o con la impresora de la computadora. En sus comienzos, este
reconocimiento se utilizo para la calificacion de examenes, las marcas se hacia
con una densa solucién de grafito ya que debian ser altamente conductoras.
Existen varias ventajas en este sistema, como la velocidad en la captura, la

reduccion en el nivel de error y en el costo de recoleccion de informacioén.

Reconocimiento de barras Opticas: Este es el sistema de identificacion
mayormente utilizado mundialmente y especialmente para el procesamiento
automético comercial de productos para consumo masivo. El sistema consta de
simbolos llamados cédigos de barras, en donde se encuentra almacenada la
informacion. Se decodifica a través de lectoras de reconocimiento de barras y la
informacion es transmitida a una computadora automaticamente.

La gran aceptacion de estos sistemas se debe tanto a su exactitud,
precision, confiabilidad para la recoleccibn automatica y sistematizada de
informacion impresa, como por su capacidad de establecer lazos de intercambio
y comunicacion de la informacién Unica entre el industrial y el distribuidor de

productos en gran escala para consumo masivo.

1.2.6 Errores comunes en el disefio de simbolos de barras
Problemas de impresién: Pueden darse cuando se emplean técnicas

de impresion como la Flexografia o serigrafia, ya que en estos tipos de

impresion la tinta utilizada tiende a expandir o deformarse, perdiendo asi la
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calidad del simbolo. Sin embargo, en caso de utilizar cualquiera de estas dos
técnicas se recomienda no reducir el simbolo mas all4 de su tamafio nominal
(100%) que es de 37.29 mm. De ancho y 26.26 mm. De alto.

Zonas Claras: En el momento de colocar el simbolo de barras se deben
respetar las zonas claras del mismo, ya que si se utiliza un menor espacio al
indicado por el estandar, los escaner no pueden identificar en débnde empiezan
y finalizan las barras. El area que rodea al simbolo debe mantenerse libre de
impresion, para que el lector electrénico no interprete la impresion como una
barra o espacio y ésta pueda producir un rechazo de la lectura, por error en la

interpretacion de la informacion.

Truncamiento: Se tiene este problema cuando el fabricante o el
impresor reduce la altura del codigo de barras, lo cual limita el &rea de la lectura
disponible. Los codigos impresos en magnificaciones de 80% y 90% no deben
ser reducidos en su altura; el estandar establece que se pueden realizar
truncamientos a los simbolos que presentan magnificaciones superiores al
100% de su tamafio nominal. La solucion est4 en no disminuir el tamafio de las
barras cuando exista espacio disponible para la impresion completa del

simbolo.

Dimensiones erroneas de las barras: Este problema se presenta
cuando no se utiliza una medida de ganancia de impresion adecuada para el
tipo de impresion que se empleara. Es por esta razén que las barras sufren

deformaciones con respecto a sus dimensiones estandar.

Calidad de Impresion: Los procesos de impresion estan sometidos a la
difusion de tinta o téner, lo que determina el tamafio y el espacio del cédigo de
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barras, el cual puede cambiar en el manipuleo del producto convirtiéndolo en el

fondo del empaque.

Asignacion exacta del codigo: Esta tarea le corresponde al fabricante,
quién debera tener un control exacto de los codigos asignados a las diferentes
presentaciones de sus productos, para tener una informacién confiable y segura

de los cddigos asignados.

Caracteristicas del empaque: El cédigo de barras debe ir alejado de los
dobleces del empaque para que no se interrumpa la lectura del simbolo por
parte del scanner.

Ubicacién: Los codigos de barras deben ubicarse donde puedan ser
leidos por el scanner a la primera lectura, para facilitar su manejo por parte de

la cajera.

Contraste de color: Las barras del simbolo deben ir impresas en colores
que brinden un contraste entre el simbolo y el empaque. Ejemplo un color claro
servira de fondo a un simbolo, debido a que el color claro refleja la luz laser de
scanner (color negro, azul, verde, café), esto producira un contraste adecuado

para capturar la informacién existente en un codigo de barras.
Direccion del cédigo: En empaques redondos, la omision de

caracteres, digitos de control o correccion de los simbolos numéricos, pueden

causar errores que se presentan a la hora de imprimir.
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1.2.7 Aspectos a considerar

Para las industrias es importante llevar un exacto control de sus
inventarios en las bodegas de producto terminado, por ello el sistema de codigo
de barras permite obtener un control detallado de los productos, desde que son
adquiridos con el proveedor hasta que son vendidos. Ademas, controla la
existencia de los mismos para no dejar de despacharlos, indicando cuando y
cuanto pedir para tener el producto a tiempo.

Para poder realizar este tipo de control por este medio, se necesita

basicamente lo siguiente:

1.2.7.1 Equipo

El equipo con que se debe contar al principio son las computadoras,
dependiendo del numero de departamentos que van hacer los involucrados,
este sera el numero de computadoras que se deben de obtener y una adicional
que servira como servidor central, también se necesitard antenas de
radiofrecuencias que serdn utilizadas para transmitir sefiales a los lectores de
cadigo de barras, un programa especial que funciones como una base de datos,
donde registre las transacciones correspondientes de la empresa, otro factor
muy importante es el personal que estara involucrado, ya que ellos deberan
recibir capacitaciéon constante sobre el cédigo de barras, su funcionamiento y

como se debe de utilizar.

1.2.7.2 Tipos de etiqueta
Se entiende por etiqueta, el lugar donde se encuentra impreso el simbolo
de cdédigo de barras y por ende la informacion. La etiqueta involucra dos

factores importantes: los sistemas de impresion tradicionales adaptados para la
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reproducciéon del simbolo en el empaque y las impresoras de codigo de barras
para etiquetas y empaques. Ambos factores bajo las especificaciones de la
simbologia que se ha escogido para la impresion del sistema.

1.2.7.3 Métodos de impresion

Litografia — Offset: Considere en una imagen plana e invertida que es
entintada y transferida a un cilindro de goma. EIl area de impresion acepta
tintas con base en aceite y las de no impresion se humedecen en agua para
rechazarlas. Proporciona una excelente calidad de impresién sobre papel,
cartulina y hojalata. Es utilizado para impresos publicitarios, catalogos,
etiquetas, plegables, cupones y empaques. EIl factor minimo de magnificacion

recomendado para un codigo de barras es del 100%.

Flexografia: Utiliza una plancha flexible de goma o foto polimero que
tiene la imagen grabada en relieve la cual se envuelve en un cilindro para
transmitir la imagen al substrato. Proporciona impresiones satisfactorias en
papel, corrugado, celofan, polietileno. Se utiliza para materiales flexibles,
bolsas de uso comercial, etiquetas, cajas plegadizas y corrugadas. Proporciona
una alta velocidad de impresiéon y el factor minimo de magnificacion

recomendado para un codigo de barras es del 120%.

Huecograbado: Utiliza un cilindro metélico con la imagen grabada en
bajo relieve y llenada con tinta, la cual por medio de un proceso de evaporacion
gueda impresa en el substrato. Proporciona impresiones de muy alta calidad.
Se utiliza para grandes volimenes de impresion en suplementos, revistas,

empagues, laminados y plasticos. Tiene la desventaja de producir efectos de
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deformacion en las orillas de las barras. Su factor minimo de magnificacién

recomendado es del 110%.

Serigrafia: Utiliza un bastidor con una malla porosa, que con la ayuda de
una regleta de goma pasa la tinta, dejando libre los orificios por donde se
imprime y obstruyendo aquellos por donde no se imprime. Tiene la ventaja de
imprimir sobre cualquier superficie, como madera, vidrio, tela también se utiliza
para calcomanias, empaques plasticos y afiches en pequefios volimenes de
impresion. La impresion es inferior a los demas procesos. El factor minimo de

magnificacion recomendado para un cédigo de barras es del 120%.

Térmica directa: Se produce por efectos de calor en un papel especial
tratado a través de un producto quimico incoloro, de modo que al calentarse
produce un tono oscuro y al enfriarse un tono claro. EIl proceso es similar al
utilizado por el fax. Proporciona una alta calidad de impresion. Es el sistema
utilizado con mayor frecuencia ultimamente para etiquetas autoadhesivas. El

factor minimo de magnificacion recomendado es del 100%.

Transferencia térmica: Se coloca una cinta de transferencia térmica
entre la cabeza de impresion y la etiqueta. La calidad de impresion es
excelente y resistente al deterioro en los distintos ambientes industriales en
donde el producto etiquetado debe ser manipulado. EI factor minimo de

magnificacion recomendado es del 100%.

1.2.7.4 Lectores

Existen variedad de lectores que ofrece el mercado, se describiran los

lectores mas usados en este sistema de codigo de barras.
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Lectores tipo pluma o lapiz: Fueron los mas populares, debido a su
bajo precio, tamafio reducido. Modo de uso: el operador coloca la punta del
lector en la zona blanca que esta al inicio del cédigo y lo desliza a través del

simbolo a velocidad e inclinacién constante. La desventaja de éste es que:

e requiere de cierta habilidad por parte del usuario.

e Aparato susceptible a caidas por su forma.

¢ No resisten caidas multiples de punta.

e Pueden ser necesarios cierta cantidad de lecturas para conseguir una
identificacion correcta del producto.

e SoOlo son practicos cuando se leen codigos colocados en superficies
duras, planas y de preferencia horizontales.

e Funcionan bien en cédigos impresos de gran calidad.

Lectores de ranura o slot: Son basicamente lectores tipo pluma
montados en una caja. La lectura se realiza al deslizar una tarjeta o0 documento
con el codigo de barras impreso cerca de uno de sus extremos por la ranura del
lector. La probabilidad de leer el cddigo en la primera oportunidad es mas
grande con este tipo de unidades que las de tipo pluma, pero el cédigo debe
estar alineado apropiadamente y colocado cerca del borde de la tarjeta o

documento.

Lectores tipo rastrillo o CCD: Son lectores de contacto que emplean un
foto detector CCD (Dispositivo de Carga Acoplada) formado por una fila de
LEDs que emite multiples fuentes de luz y forma un dispositivo similar al
encontrado en las camaras de video. Se requiere hacer contacto fisico con el
codigo, pero a diferencia del tipo pluma no hay movimiento que degrade la

imagen al emitir la lectura.
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Lectores CCD de proximidad: La lectura Optica es completamente
electrénica, como si se tomase una fotografia al cddigo. No se requiere hacer
contacto fisico con el codigo pero debe hacerse a corta distancia. Este tiene

problemas de lectura en superficies curvas o irregulares.

Lectores laser de proximidad: Requieren poca distancia del lector al
objeto pero tienen mejor resolucién que los CCD debido a su potente luz laser.

Mejores resultados en superficies curvas o irregulares.

Lectores laser tipo pistola: Usan un mecanismo activador en el escaner
para prevenir la lectura accidental de otros cédigos dentro de su distancia de
trabajo. Un espejo rotatorio u oscilatorio dentro del equipo mueve el haz de un
lado a otro a través del codigo de barras, de modo que no se requiere
movimiento por parte del operador, éste solo debe apuntar y disparar. Por lo
general pueden leer codigos estropeados o mal impresos, en superficies
irregulares o de dificil acceso, como el interior de una caja. Mas resistentes y
aptos para ambientes mas hostiles. El lector puede estar alejado de 2 a 20 cm.
del cddigo, pero existen algunos lectores especiales que pueden leer a una
distancia de hasta 30 cm., 1.5 metros y hasta 5 metros.

Lectores laser fijo: Son basicamente lo mismo que el tipo anterior, pero
montados en una base. La ventana de lectura se coloca frente al codigo a leer
(generalmente se orientan hacia abajo) y la lectura se dispara al pasar el
articulo que contiene el cédigo frente al lector y activarse un censor especial.
Esta configuracion se encuentra frecuentemente en bibliotecas ya que libera las
manos del operador para que pueda pasar el libro frente al lector. También se
utiliza en sistemas automaticos de fabricas y almacenes, donde el lector se
coloca sobre una banda transportadora y lee el cédigo de los articulos que

pasan frente a él.
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Lectores laser fijo omnidireccional: Se encuentran normalmente en las
cajas registradoras de supermercados. El haz de laser se hace pasar por un
arreglo de espejos que generan un patrén omnidireccional, otorgando asi la
posibilidad de pasar el codigo en cualquier direccion. Los productos a leer se
deben manipular y pasar a mano frente al lector. Recomendados cuando se

requiere una alta tasa de lectura.
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2. SISTEMA ACTUAL DEL MANEJO Y CONTROL DE
INVENTARIOS

Para la implementacién de cualquier proyecto en general, se debe de
realizar un estudio de diagnéstico para verificar cual es el estado de la empresa
en que se esta trabajando, actualmente Polyproductos de Guatemala S.A. no
cuenta con un sistema de codificacion para sus productos, es por ello que los
registros de inventarios no son equivalentes cuando se comparan con los
inventarios fisicos, obteniendo reportes erréneos y sobre todo la gran cantidad
de tiempo desperdiciado, empezaremos a describir cada uno de los

departamentos que tienen directamente relacion con las bodegas.

2.1 Procedimiento para un pedido

Todas las empresas se basan en la atencion al cliente final, debido a la
gran competencia que dia a dia se originan, por ende tratan de perfeccionar u
optimizar todas las actividades tanto internas como externas. El ciclo de un
pedido ayuda a comprender como un inventario descuadrado, puede afectar el

tiempo de preparacion, despacho y espera del cliente.

Un ciclo total de un pedido del cliente podria ser el siguiente:

35



Figura 6. Ciclo total de un pedido

I Cliente coloca | EI Pedido se \ I El Pedido se
Pedido entrega a despacha

cliente

El Pedido se I ElPedido se [ El Pedido se
P

recibe rocesa empacay se

| : carga

En Polyproductos de Guatemala, S.A., se cuentan con clientes

potenciales como lo son los ingenios azucareros, asi como también pedidos al
extranjero; por lo cual se lleva un control desde que el cliente coloca un pedido
hasta que adquiera el producto, los Departamentos que se vinculan con la
generacion de un pedido pueden variar, ya que la empresa cuenta con clientes
tanto internos (dentro de la empresa) asi como locales (a nivel nacional), y
extranjero. Los Departamentos que se involucran para un pedido general son

los siguientes:

Departamento de ventas:

El departamento de ventas esta formado por el gerente de ventas y sus
asistentes. Las ventas las efectla el personal de ventas de la empresa, con los
diferentes clientes con que cuenta la cartera de la empresa, regularmente la
relacion entre la empresa y los clientes, la tienen los vendedores. Cuando se
identifica un cliente, el departamento de ventas le da todos los detalles respecto
al producto que esté interesado, En este departamento se determinan los
pedidos, precios, disefios, colores de impresion, empaques, especificaciones
técnicas, medidas, cantidad, tiempos de entrega, etc. En este departamento
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también se puede revisar las cantidades que estan almacenadas en las

bodegas; ya que se tiene acceso al programa actual.

Departamento de contabilidad:

Este departamento lleva la contabilidad, los créditos a clientes, el control
de gastos y todo lo relacionado con los aspectos financieros y presupuestarios
de la empresa, tramita lo referente a la facturacién, donde envia copias a la alta
Gerencia para que de la autorizacién de ser procesado dicho pedido, donde se

extiende otra copia al departamento de produccién para el debido proceso.

Departamento de produccién:

Este departamento se encarga de la planificaciéon, administracién y control de
las operaciones de la planta de produccién en la transformacion de todas las
materias primas, aqui se reciben copias de la orden de produccion del area de
arte y disefio de donde ya vienen todas las especificaciones requeridas por el
cliente, obteniendo asi informacion sobre el producto, el nimero de unidades,
cantidad de materia prima, preparando para dicha produccion, siendo la orden
firmada por los departamentos de ventas y contabilidad obteniendo copia de
gerencia de aprobacion, una vez producida la cantidad del pedido se envia al
area de recepcion de producto terminado donde es revisada la orden de
produccion y el producto fisicamente; extendiendo una Uultima copia al

encargado de bodega.

Departamento de logistica:

La logistica del proceso de distribucion representa hoy en dia una parte
importante en la planeacion de las empresas, ya que el punto central es la

satisfaccién de los clientes.
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La logistica, se lleva a cabo en la determinacion de niveles de inventario
de producto terminado asi como también en la distribucion de los mismos a los
diferentes clientes, la cual se realiza mediante la informacién proveniente de las
diferentes areas o personas encargadas de llevar a cabo el proceso. Dichas

planeaciones se apoyan en ventas reales de periodos anteriores.

Para la planeacion se utilizan herramientas como prondésticos de
demanda y ventas, investigaciones de mercado y poder asi evitar ventas
perdidas y clientes insatisfechos. Para llevar a cabo la planeacioén, las empresas
industriales comienzan identificando la cadena logistica del proceso, la cual
inicia con la entrada del producto terminado proveniente de la planta de
produccion, en la que se lleva el control de entrada y salida de los productos en
las bodegas para luego ser distribuidos a los intermediarios quienes lo pondran
a disposicién de los consumidores finales. Esta distribucion implica Logistica ya
gue se debe controlar el buen traslado y manejo de los productos terminados.
Muchas veces este control se lleva a cabo con la utilizacion de software el cual
contribuye a llevar un control mas exacto de los productos que ingresan a las
bodegas de producto terminado asi como de los que se distribuyen. Dentro de
la logistica, se elaboran los diagramas de flujo de las actividades para
asegurarse que se desarrollen de esa manera, dichos diagramas se crean
valiéndose de la informacion proporcionada por las personas involucradas, las
cuales indican quien es el que realiza cada una de las actividades del proceso.
Es de suma importancia tomar en cuenta la distribucion fisica en el proceso de
distribucion ya que involucra el almacenaje de producto terminado,
procesamiento de pedidos, inventario y transporte; elementos que influyen
mucho en el crecimiento de la demanda, porque se pueden tener mas clientes
cuando se presta un mejor servicio o cuando se disminuyen los precios porque

se reducen los costos al elegir la mejor combinacion de los recursos y también
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se pueden perder a los clientes cuando los productos no se suministran a

tiempo, en el lugar adecuado y en el momento oportuno.

Bodega de producto terminado:

Siendo procesado el pedido, el bodeguero asigna a sus ayudantes para
recoger el producto a ingresar, pasando por revisiones tanto tedricas como
fisicas, obteniendo asi una copia del informe de confeccion de sacos firmada de
entregado el producto y almacenando todo el producto en las estanterias que
estan disponibles, en caso de no haber espacio el producto se estiba en el
suelo, provocando asi dafios en el empaque o envoltorio y desorden en las
bodegas sin ningun tipo de clasificacion. Esto ocasiona retrasos o pérdidas de
tiempo cuando se desea localizar el producto. Ya recibido todo el pedido se
manda una copia a contabilidad para que éste ingrese en el sistema la cantidad
de producto en el inventario.

El bodeguero junto con sus ayudantes empieza a realizar el pedido de
entrega, revisando las cantidades a entregar y firma el documento respectivo,
realizando asi el despacho del pedido se manda una copia de la salida al
departamento de Contabilidad para que se opere la salida del producto

terminado.
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Figura 7. Diagrama de operaciones de un pedido.

I

2. Redliza el pedido

1.Coloca d Pedido
2) Ventas l %

l%:: 3) Contabilidad 3. Factura el Pedido
|

4) Arte y Disefno l u 4. Disefia

l% 5) Gerencia 5. Autoriza

|
6) Produccién l ll 6. Procesa

l%:: 7) Logistica 7. Analiza Rutas
|

8) Bodega 8. Despacha &l Producto

Producto

Terminado
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2.1.1 Pedidos de exportacion

Los pedidos para clientes de exportacion, son preparados utilizando
montacargas de alto alcance. El producto que se exporta es el saco Jumbo,
generalmente se llevan a paises centroamericanos, este producto tiene su
propia bodega de producto terminado ya que no debe de mezclarse con
pedidos que son a nivel nacional, ya que estos son bastante delicados en la
entrega a sus clientes
por lo que hay que tenerlos separados. Estos clientes por lo general realizan
sus pedidos por correo electrénico, donde el departamento de ventas se
encarga en la tramitacion del proceso para elaborar los pedidos, siendo
autorizados por la vicepresidencia de la empresa, luego pasa al departamento
de arte y disefio para ver su estructura, siendo procesado por el departamento
de produccion, donde éste envia un informe semanal de programacion de

prioridades de embarque, donde se da a conocer lo siguiente:

e Cantidad

e Embarcado
e Medidas

e Clientes

e Numero de orden de produccion.

Cuando el producto es entregado al cliente se lleva el control en
documentos especiales de entrega donde hace constar la cantidad el cédigo y
la descripcion del producto, luego se mandan copias a contabilidad y ventas.

Cada tarima que es transportada por medio de montacargas hasta el
area de despacho hasta completar el pedido que no puede ser mayor a 45,000
libras que es la capacidad maxima de un contenedor para ser embarcado, en

las épocas de alta demanda, puede suceder que las areas de despacho estén
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ocupadas por otros productos que se estan revisando o cargando, lo cual causa
gue otro pedido se tenga que colocar en forma temporal en algun pasillo, lo que

puede originar desorden fisico y dificultades de acceso.

Figura 8. Diagrama de operaciones de un pedido de exportacion.

1) Cliente I
1. Coloca el Pedido

@ 2. Redliza

2) Ventas I

ﬁ 3) Vicepresidencia I 3. Autoriza

4. Factura

4) Contabilidad

5) Arte y Diseno I 5 Disefia
6) Produccion 6. Procesa
7. Despacha

7) Bodega Prod

Term sacos Jumbo
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2.1.2 Pedidos locales

Los pedidos locales son los clientes de la ciudad metropolitana y
departamentales, estos pedidos por lo general ya tienen a sus clientes
constantes como lo son los ingenio azucareros que tienen grandes demandas
durante la época de produccién de azucar (zafra), estos productos son
almacenados en la bodega No. 2 ya que éstos son despachados durante

épocas ya mencionadas.

Estos pedidos se realizan por medio del departamento de venta que los
tramita, siendo autorizados por la Gerencia, luego pasa al departamento de
arte y disefio para que se determinen todos los tipos de disefio y colores, siendo
procesado por el departamento de producciéon, donde éste envia un informe
diario de confeccion de sacos. Cuando el producto es entregado al cliente se
lleva el control en un documento de entrega donde hace constar la cantidad el
codigo y la descripcion del producto, luego se mandan copias a contabilidad y

ventas.

2.1.3 Pedidos internos

Los pedidos internos no son mas que requisiciones que hacen los demas
departamentos que lo solicitan a bodega de producto terminado, donde éste lo
vende descontando del sistema por medio de la requisicion aqui no hay ninguna
transaccion de efectivo debido a que es de la misma empresa. Cuando se
entrega el producto se firma el documento de entrega enviando copias a

contabilidad y al cliente interno.
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Figura 9. Diagrama de operaciones para un pedido Interno.

Cliente

Interno

Contabilidad Bodega de Produccion
Terminado '

2.2 Entradas de bodega de producto terminado

Aqui los productos son almacenados en estanterias metdlicas, cuyos
cubiculos o divisiones son del mismo tamafio. Algunos de los productos tienen
ya un espacio definido, pero también ocurre el caso de que los cubiculos no son
suficientes para almacenar las cantidades demandadas de productos. Los
operarios no cuentan con suficiente equipo para realizar sus operaciones de
traslado. A continuacion se muestra la distribucion de las bodegas de producto

terminado.



Figura 10. Bodega 1 de producto terminado de sacos

0 6
CUBICULOS

CUBICULOS

La bodega de sacos cuenta con cuatro estanterias cada una de ellas con
cuarenta cubiculos y una de sesenta y cuatro, contando también con dos de
seis, debido a la alta demanda que tiene la empresa estos estantes no se dan
abasto, se necesitan de otras dos estanterias de cuarenta cubiculos, por ende

se tendria que hacer una redistribucion de estantes.
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Capacidad de bodega 1 de sacos

Aestantex 40 SUICUIOS g TAIAOS 51y SACOS ) 561 000 sacos
estante cubiculos fardo
lestante* 64 SUPICUIOS g fardOS 1y SACOS _ 015 6130 sacos
estante cubiculos fardo
2 estante* 6 UOICUOS 4 g A0S, 13y SACOS _ g6 1) sacos
estante cubiculos fardo

Figura 11. Bodega 2 de producto terminado de sacos

Capacidad1,888,000sacos
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Esta bodega es de uso exclusivo para clientes que tienen almacenados sus
productos por temporadas como lo son los ingenios azucareros, estas
estanterias no satisfacen el volumen de productos que son almacenados debido
a la gran demanda, que al almacenarlos se tienen que estibar tarimas unas
sobre otras con esto se dafia el empaque. Esta bodega cuenta con dos
estanterias cada una con setenta y dos cubiculos y una estanteria con ocho

cubiculos.
Para el almacenaje de los sacos jumbo se utiliza una estanteria con

treinta y seis cubiculos donde cada uno esta capacitado para una tarima de seis
fardos donde cada fardo lleva veinticinco sacos jumbo.

Capacidad de bodega 2 de sacos

2 estantex 72 CUPICUO0S g fArdos o) SACOS _ 01 53 cacos
estante cubiculos fardo .
bicl fard Capacidadl,216,000sacos
Lestante* 8 /W05 1g 1AICOS 540 SACOS _ 64 000 sacos
estante cubiculos fardo

Capacidad de bodega de sacos jumbo

fardos o5 sacos jumbo
cubiculo fardo

36 cubiculos* 6

= 5,400 sacos jumbo

Siendo la capacidad maxima total de las Bodegas de 3,109,400 sacos
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2.2.1 Procedimiento de entrada de producto terminado

Produccion solicita el ingreso de producto terminado

Se revisa la cantidad de productos a ingresar

Se informa al bodeguero la cantidad de productos a ingresar

Se asigna a los ayudantes para el ingreso del producto

Se recoge el producto en el &rea de recepcion de producto terminado
Se almacena el producto en los estantes disponibles

Se llena el documento de entrada de producto

Se firma el documento de entrega

© 0 N o O b~ wWwDdPRE

Se revisa fisicamente el producto
10.Firma el documento de recibido
11.Se manda copia a contabilidad del documento de entrada

12.Contabilidad ingresa las cantidades al inventario

2.2.2 Area de recepcion de producto terminado

En esta area se reciben y reportan los productos provenientes del area
de produccion y solo es una zona de trafico de productos donde permanecen en
un lapso de tiempo corto antes de ser ubicados a las areas de almacenaje
donde se utiliza un montacargas, las desventaja es que si ho se recoge luego
un producto puede ocasionar una confusion con otros productos. Los productos
a exportar no se envian a ésta area se van directos a la bodega de Sacos

jumbo para luego ser transportados al consumidor final.
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2.2.3 Almacenaje

En el almacenaje de los productos, los factores que influyen a la hora de
llevarlos a las bodegas de producto terminado son caracteristicas fisicas de las
bodegas de almacenaje y el equipo necesario para el traslado de las

mercancias en las bodegas.

Para el almacenaje no se cuenta con un estricto control de clasificacion
ya que son demasiados productos de diferentes medidas, donde cada pedido
varia el nimero de sacos por fardo, para el almacenaje el mayor problema es el
espacio fisico de las estanterias, si se encuentran espacios libres no
importando el cliente lo mezclan con otros y asi la busqueda de los fardos se
retrazan cuando se necesitan en otro pedido, esto no sélo sucede en la bodega
1 sino que también en las otras bodegas. Las cantidades que mas se

almacenan frecuentemente son las siguientes:

Tabla VIIl. Cantidades de almacenaje

SACOSPOR FARDO FARDOSPOR CUBICULO

600 13
500 16
300 20
250 25
200 30

Para el producto a exportar se cuentan con las siguientes cantidades.
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Tabla IX. Cantidades de almacenaje para producto de exportacién

SACOSPOR FARDO FARDOSPOR CUBICULO

40 5
30 5
25 6

Para estas cantidades el niumero de sacos jumbo varia en relacion a las
medidas, los sacos jumbo que son para la exportacion se almacenan en la
Bodega respectiva siendo éste un periodo corto de almacenaje ya que los
contenedores tienen fechas estipuladas. Los productos son almacenados en

distinta forma, dependiendo de los siguientes factores:

[. Nivel de consumo
Il. Restricciones fisicas de la bodega

[11. Capacidad de estibaje
Los productos no tienen un lugar especifico asignado, ni se tiene especificada
un area definida de almacenaje, por lo que se produce un desorden que dificulta
las operaciones normales de la bodega, asi como las operaciones de inventario,
ya que no es posible contabilizar los productos facilmente.

2.2.4 Revisiones

Todo el producto que ingresa a las bodegas de producto terminado tiene que

pasar por dos etapas:
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e Revision de Informe de entrega

e Revision fisica

Revision de informe de entrega:

Cuando se ingresa un producto en el area de recepcion éste debe de ir
acompafnado con un comprobante, al cual es un comprobante de entrega para
que el bodeguero lleve un control en el sistema de inventario de entrada de
productos, al departamento de contabilidad le mandan una copia para que sea

operado en el sistema, este documento tiene las siguientes especificaciones:

e Cantidad producida

e Numero de cddigo

e Descripcion del producto
e Fecha de entrega

e Orden de produccion

e Cliente

Revision fisica:

Tanto el bodeguero como los ayudantes no tienen que confiar
anicamente en el informe de entrega tienen que realizar diferentes revisiones al

producto para detectar si éste cumple con las especificaciones siguientes:

e Especificaciones de calidad
e Dafos en el producto

e Cantidad exacta

e Medidas

e Producto adecuado
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e Fardos sellados

e Suciedad de empaque

2.2.5 Manejo

Los productos almacenados, por almacenar o para despachar se
manejan fisicamente a través de personal humano y equipo mecanico, de

acuerdo con la siguiente secuencia:

Los productos manufacturados son colocados en el area de recepcion de

productos por medio de un montacargas mecanico.

Los ayudantes ingresan el producto a las bodegas por medio de

montacargas que pertenece a bodega.

Se ingresa el producto en una de las areas de almacenamiento que
depende de la cantidad, esto no es basado en un orden de almacenaje, por
ejemplo si hay espacios vacios en los estantes se coloca sin importar quién sea

cliente, dando confusién posteriormente.

2.3 Salidas de bodega de producto terminado
Para el control de la salida de los productos se llevan sistemas de inventario

operado por el supervisor de bodega, donde se detallan todas las rebajas de las

existencias.
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2.3.1 Procedimiento de salidas de producto terminado

1. Contabilidad emite la factura respectiva

2. Contabilidad manda copia a bodega de producto terminado de la factura

para la realizacion del pedido

3. El bodeguero asigna a sus operarios y realiza el pedido

4. El bodeguero revisa las cantidades a entregar y firma el documento

respectivo
5. El bodeguero realiza el despacho del pedido
6. El bodeguero manda copia de la salida a contabilidad
7. Contabilidad opera la salida de producto terminado.

Cuando el producto esta saliendo de bodega el supervisor debe de tener
muy en cuenta que no debe descuidar el producto que se esta despachando,
estas son algunas sugerencias.

e EIl bodeguero por ningun motivo debera entregar producto sin que
contabilidad haya facturado el producto.

e Las cantidades por entregar deben ser las indicadas en el documento

respectivo (factura).
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e Cuando se facture un pedido y éste fisicamente no esté disponible, se
debera anular la factura e informar al cliente sobre el atraso o anulacion

del pedido.

e El bodeguero debera velar porque la calidad de los productos a

despachar sea la adecuada.

2.3.2 Capacidad de transporte

El elemento transporte también es generador de costos, debido a los
altos niveles de demanda, las empresas ya no pueden distribuir sus productos
en forma directa, por lo que se ven en la necesidad de utilizar intermediarios
generando asi la utilizacion de diferentes niveles de canales de distribucion
para lograr obtener una mayor eficiencia a la hora de poner los productos a

disposicion de los clientes o consumidores finales.

Se puede decir que los costos de Distribucion ( almacenaje, manejo de
inventario y transporte) estdn intimamente ligados con los canales de
distribucion, localizacion geografica, y caracteristicas de los productos. La
utilizacién de los canales de distribucion permite tener un mayor alcance de

clientes y disminuir sus costos de entrega.

La empresa cuenta con transporte especial para la distribucion de sus
productos ya sea para pedidos de exportacion como a nivel nacional, existen
varios clientes que llegan a recoger sus pedidos en su respectivo transporte,
esto es por el minimo consumo del producto, ya que la empresa no cuenta con

transporte pequefo para la distribucion de éstos pedidos.



2.4 Instalaciones y equipo

En las bodegas de la empresa las instalaciones cuentan con areas especificas
para el movimiento o traslado de los fardos por medio de los montacargas, y
éstos se encuentran sefializados para evitar cualquier tipo de accidente, todas
las bodegas se encuentran instaladas en lugares para cargar y descargar el
transporte pesado, ya que éstos no deben de situarse en lugares cercanos a la

planta de produccion.

2.4.1 Equipo

La Bodega de Producto Terminado cuenta con el siguiente equipo para el

manejo y transporte de materiales:

e 1 troquet

e 1 montacargas

El troquet se utiliza para transportar uno a dos fardos de sacos donde se
requiera, y el montacargas es el equipo con mas utilizacion en la bodega, ya
gue con este se almacena y maneja todo el producto desde que ingresa al area
de recepcion hasta la carga de los contenedores, solo se transportan tarimas

con el montacargas.

2.4.2 lluminacion
Cuando nos referimos a la iluminacién de una planta industrial, no solo

nos referimos a que el edificio como tal proporcione la comodidad de contar con

una buena iluminacion, si no que sea el menor costo posible, pues cuando se
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disefia un sistema de iluminacién, el nimero de lux que debe de existir en cada
area de trabajo, pasillo; debe ser el necesario sin que se exceda en iluminacién

y que por ahorrar energia la iluminacién sea deficiente.

En Polyproductos de Guatemala, S.A., se cuenta con dos tipos de
iluminacion las cuales son la iluminacion artificial y la natural. Estos sistemas
deben ser planeados y disefiados para que se aproveche al maximo la
iluminacion natural, pues ella es la mas econdmica, pero existen muchos
obstaculos que nos impiden este aprovechamiento, como limitaciones en la
construccion de las bodegas por diferentes factores que obligan a la

complementacion la misma por iluminacion artificial.

La iluminacién natural es muy deficiente ya que se cuenta con pocas
laminas transparentes que por lo general son llamadas tragaluz y los
ventanales que existen son muy escasos para el arrojamiento de luz natural.
Por lo que la empresa tiene que mantener las luminarias en funcionamiento en
el area de las estanterias, lugar donde recae muy escasa iluminacion natural,
contando asi con lamparas de alta calidad ya que la jornada nocturna posee

eficiente iluminacion.

2.4.3 Ventilacion

En todo tipo de industria se requiere una buena ventilacion. El aire que
se respira ha de poseer la calidad necesaria para no afectar la salud humana.
La calidad del aire esta determinada simplemente por la concentracion de
agentes contaminantes, tales como polvo, humos, detergentes, gases, vapores,

disipadores de calor de motores, hornos, secadores, calderas etc.
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Cuando pensamos en ventilacion de empresas industriales estamos
analizando el proceso mediante el cual el aire viciado del interior es
reemplazado por aire fresco del exterior. Entonces en este proceso estamos
extrayendo el calor generado por las fuentes mencionadas anteriormente; es
decir, estamos efectuando un balance térmico ya que la cantidad de calor
desplazado por el aire fresco es igual al calor ganado en el edificio menos el

calor irradiado en el mismo y asi mantener la temperatura interior constante.

Los ventanales de un edificio deben ser colocados tanto
longitudinalmente como frontalmente si se desea una buena ventilacion, ya que
el viento algunas veces soplard paralelo al lado longitudinal y otras soplara al
lado frontal. En la distribucidon de ventanas se deben aprovechar las zonas de
presion y de vacio, colocando ventanas de entrada y de salida respectivamente
de tal manera que la accion combinada de ambos efectos produzcan ventilacion
cruzada dentro del edificio, evitando asi los bolsones de aires dentro del mismo.
Las zonas de baja presion se encuentran proximas a las aristas de la pared
perpendicular a la direccion del viento. El area de ventanas para una buena
ventilacion natural es suficiente para una buena ventilacion, el area aceptable

es del 25% y 30% de la superficie total de las paredes del edificio.

2.4.4 Diagramas de ubicacion

Los diagramas son representaciones gréaficas que nos proporcionan una
vista general de las diferentes instalaciones de una planta industrial, estos
ayudan a identificar todas las areas donde los ayudantes preparan los pedidos,
asi como el transito de los montacargas, las bodegas cuentan con un area de

aproximadamente 600 metros cuadrados cada una.
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Figura 12. Diagrama de ubicaciéon de las bodegas de producto terminado.
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3. SISTEMA DE CODIFICACION E INFORMACION PROPUESTO

Los sistemas de informacion estan cambiando la forma en que operan las
organizaciones actuales. A través de su uso se logran importantes mejoras,
pues automatizan los procesos operativos de las empresas, proporcionan
informacion de apoyo al proceso de toma de decisiones y, lo que es mas
importante, facilitan el logro de ventajas competitivas a través de su

implantacion en las empresas.

3.1 Sistema de codificaciéon

Un sistema de codificacion es un conjunto de normas de aceptacion

general que identifica a los productos de gran consumo a fin de:

e Facilitar los controles administrativos
e Establecer un lenguaje comun entre industriales y comerciantes

e Mejorar el control de inventarios en las bodegas
La utilizacion del cédigo mejora el proceso de comercializacion y también
puede emplearse como sistema de identificaciéon comun en 6rdenes de compra,

facturas y notas diversas. Para una empresa industrial el sistema ayuda a:

e Utilizar en forma interna la simbolizacion para control de inventarios,

pedidos y logistica de distribucion.

e Contara con informacién mas confiable sobre el lanzamiento de nuevos

productos, promociones, o desplazamiento de mercancia.
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e Tendra la oportunidad de imprimir en sus productos un nimero Unico que

los identifique en cualquier parte del mundo.

e Mejorara la comunicacion entre proveedores, transportistas y detallistas.

e Reducira ciclos de pedido y entrega.

Para la codificacion de productos, la identificacion que se le dara a los
articulos son simplemente nimeros, los que seran Unicos en cada uno de ellos,
éste servira para identificarlos y no para clasificarlos, porque hasta este
momento no se le ha incluido al cédigo ninguna informacion adicional acerca

del producto.

La codificacion de origen es la que se realiza directamente en el lugar
donde se produce el producto, por lo que el industrial, al momento de
implementar el sistema de codificacion por medio de barras en su compaifiia,
debe manejar un banco de digitos o cédigos para identificar todos los productos

que comercializara.

Las empresas industriales tienen la necesidad de mejorar la logistica, por
medio de la automatizacién de bodegas y redes de distribucion, todo esto con el
fin de integrar al comerciante y al industrial en toda la cadena de
abastecimiento. Debido a esto naci6 la necesidad de codificar las unidades de
distribucion, con la finalidad de implantar sistemas automatizados que les
permita conocer sus inventarios en tiempo real, es decir, conocer en todo
momento el nivel de inventario de la bodega, manejar un mismo codigo de

unidades de distribucion con sus clientes y tener la posibilidad de agilizar el
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proceso de recepcion y despacho de mercancias, asi como la administracion

eficiente del espacio de la bodega.

3.2 Sistemas de informacioén

Una base de datos permite el almacenamiento de grandes volumenes
de informacién, de tal manera que su creacion, actualizacién y consulta faciliten
la implantacion de modelos de decision dentro de la empresa. Esta informacion
contenida en la base de datos, a través de los sistemas de apoyo, requiere ser
compartida por muchos usuarios que pueden encontrarse en el mismo lugar o
en lugares distintos entre si. Las bases de datos distribuidas permiten la
interfase de base de datos localizadas en diferentes lugares, cercanos y
remotos, a través de redes de computadoras formadas por microcomputadoras,
computadoras conectadas entre si, de tal forma que el acceso de los usuarios
remotos a las bases de datos sean transparentes a éstos. Esta transparencia
implica que los requerimientos de informacién de los usuarios sean satisfechos
independientemente de la localizacién geografica de las bases de datos que

contienen dicha informacion.

3.2.1 Definicién

Un sistema de informacién es un conjunto de elementos que interactian
entre si con el fin de apoyar las actividades de una empresa o0 negocio. En un
sentido amplio, un sistema de informacion no necesariamente incluye equipo
electronico. Sin embargo, en la practica se utiliza como sinénimo de sistema de

informacion computarizado.
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3.2.2 Tipos y usos

Actualmente los sistemas de informacion cumplen tres objetivos basicos

dentro de las organizaciones:

e Automatizar los procesos operativos
e Proporcionar informaciéon que sirva de apoyo al proceso de toma de
decisiones

e Lograr ventajas competitivas a través de su implantacion y uso.

Con frecuencia, los sistemas de informacién que logran la automatizacion
de procesos operativos dentro de una organizacion son llamados sistemas
transaccionales, ya que su funcion primordial consiste en procesar

transacciones tales como entradas y salidas de productos.

A continuacion se mencionan las principales caracteristicas de estos

tipos de sistemas de informacion:

Sistemas transaccionales: A través de éstos suelen lograrse ahorros
significativos de mano de obra, debido a que automatizan tareas operativas de
la organizacion, con frecuencia son el primer tipo de sistemas de informacién
gue se implanta en las organizaciones. Se empieza apoyando las tareas a nivel
operativo de la organizacién para continuar con los mandos intermedios vy,
posteriormente, con la alta administracion a medida que evolucionan.

Son facilmente adaptables a paquetes de aplicacién que se encuentran
en el mercado, ya que automatizan los procesos basicos que por lo general son

similares o iguales en otras organizaciones.

62



Sistemas de apoyo a las decisiones: Suelen introducirse después de haber
implantado los sistemas transaccionales mas relevantes de la empresa, ya que
éstos constituyen su plataforma de informacion. La informacidon que generan
sirve de apoyo a los mandos intermedios y a la alta administracion en el
proceso de toma de decisiones. Suelen ser intensivos en calculos y escasos en
entradas y salidas de informacion. Estos sistemas pueden ser desarrollados
directamente por el usuario final sin la participacion operativa de los analistas y

programadores del area de informéatica.

Sistemas estratégicos: Su funcion primordial no es apoyar la automatizacion
de procesos operativos ni proporcionar informacion para apoyar la toma de
decisiones. Sin embargo, este tipo de sistemas puede llevar a cabo dichas
funciones.

Suelen desarrollarse dentro de la organizacion, por lo tanto no pueden
adaptarse facilmente a paquetes disponibles en el mercado.

Tipicamente, su forma de desarrollo se basa en incrementos y a traves
de su evolucién dentro de la organizacion. Se inicia con un proceso o funcién en
particular y a partir de ahi se van agregando nuevas funciones o procesos.

Su funcién es lograr ventajas que los competidores no poseen, tales
como ventajas en costos y servicios diferenciados con clientes y proveedores.

Otra caracteristica es que las ventajas que se logran a través de estos
sistema no son eternas, es decir existe un periodo de vigencia similar al tiempo
en que tardan los competidores en alcanzar las diferencias o ventajas obtenidas

por el sistema de informacion estratégico.
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3.2.3 Tendencias

El uso de la tecnologia de informacion en las empresas se ha
incrementado considerablemente y en un futuro sera ain mayor. Las principales

tendencias respecto a los sistemas de informacién son las siguientes:

La tecnologia de informacién se usara como parte de la estrategia corporativa,
es decir, se incrementara el uso de los sistemas de informacion que dan ventaja
competitiva (sistema estratégico). Las empresas de mas éxito serdn manejadas
por personas que sean capaces de desarrollar aplicaciones estratégicas de la

tecnologia de informacion de manera creativa.

La tecnologia sera parte del trabajo en equipo de las empresas. Esta tecnologia
sera utilizada para reducir el trabajo, mejorar la calidad, dar mejores servicios a
los clientes o para cambiar la forma en que se trabaja. Los trabajadores usaran
las computadoras personales conectadas en red, y las fabricas emplearan la

tecnologia para el disefio y control de la produccién.

El uso de la tecnologia transformara a la empresa y cambiard su estructura.
Como ejemplo de ello puede verse el uso del correo electrénico, el comercio

electrénico y el acceso a informacion externa por medio de redes como Internet.
La tecnologia de informacion apoyara la internacionalizacién, pues permitira

procesar datos en cualquier lugar sin importar la plataforma que se use para el

procesamiento.
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3.2.4 Ventajas

Existen diferentes estrategias identificadas como mecanismos a seguir
por las organizaciones con el fin de lograr ventajas competitivas, que
normalmente se van a ver reflejadas en incrementos en la participacion de

mercado de la industria.

Reducir costos: Una compafia puede generar una ventaja competitiva
si es capaz de vender mas unidades a menor precio, manteniendo la calidad y

logrando incrementar su margen de utilidad.

Incrementar barreras de entrada al mercado: Si en un mercado hay
pocos competidores, existira mayor facilidad de hacer negocio. La tecnologia
puede ser una causa de barreras de entrada a un mercado. En este contexto,
por barreras de entrada deben entenderse aquellos elementos que por lo
menos debe poseer una comparfia para poder competir en una industria en

particular.

Crear alianzas: El desarrollo de alianzas entre comparfias es otra

alternativa para obtener ventajas competitivas.

Enganchar a proveedores o compradores: Finalmente, otro camino
para generar ventajas competitivas es lograr que los proveedores o
compradores queden ligados a la compafiia.

3.3 Cbdigo de barras un sistema estratégico

La perspectiva estratégica considera a los sistemas de informacién como

una herramienta para mejorar la estructura competitiva de la empresa, por lo
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gue tienen su area de influencia en el medio ambiente de la organizacién, por
ejemplo a través de nuevos servicios a clientes, nuevos productos y mercados.
También puede influenciar la manera en que la organizacion desarrolla su
trabajo interno, ya sea para aumentar la productividad o reducir los costos.

Un sistema de control de inventarios es el objetivo que podria dirigir a un
gran numero de comerciantes y empresarios a desarrollar facilidades
computarizadas con base en el Cédigo Universal del Producto o a un sistema
de reconocimiento Optico de caracteres. A través de estas técnicas, los articulos
pasan sobre un lector 6ptico de barras, la computadora inmediatamente registra
y despliega el monto de la venta, el cliente recibe la lista de productos con sus
precios, a la vez que toda la informacion del inventario es almacenada en el
sistema de informacion.

Algunas ventajas que pueden mencionarse incluyen el aumento de la
eficiencia de los comercios debido a la mejora del control de inventarios,
reduccion de personal operativo en las cajas, mejora del proceso de compra de
mercancias y un mejor servicio a los clientes debido a la reduccion del tiempo
de espera, permitira que el control de inventario sea programado en forma
automética.

En la actualidad existe un gran nimero de empresas y comercios que
carecen de estos sistemas, debido a lo cual sus costos de operacion son
mayores, por lo que se encuentran en una clara desventaja con respecto a los
competidores que si lo tienen. Por lo tanto, en muchos casos tienen que
recuperar estos costos via precios mayores. Dentro de unos afios, todas las
industrias tendran implantado este tipo de sistemas, sin embargo, algunos no
esperan y estan desarrollando innovaciones a través de la tecnologia de
informatica, tales como la instalacion de estaciones de trabajo para que los

usuarios puedan localizar con facilidad cualquier articulo.

66



3.4 Codificacién propuesta

Para la codificacion de los productos en Polyproductos de Guatemala,
S.A., se utilizara el codigo EAN/UCC-128. Este cddigo se utiliza para efecto
logistico, un empaqgue puede ser identificado con nimero EAN/UCC-128 dicha
numeracién soporta una gran cantidad de datos, pudiendo incluir fechas de
elaboracién, de vencimiento (en el caso de los sacos no tienen una fecha de
caducidad), medidas, peso, tamafo, altura, destino, nimeros de lote, tiempo

maximo de durabilidad etc. Ademas del cadigo individual del producto.

3.4.1 Tipo de codigo de barras

Con este sistema se trata de un estandar para la identificacion de
contenedores de embarque individuales, que permite hacer el seguimiento
de los mismos. Es utilizado para identificar la trayectoria de los articulos
desde el vendedor hasta el receptor final, incluyendo todos los participantes

de la cadena de transporte y distribucion.

A diferencia del EAN 13 y el DUN 14, el EAN/UCC-128 permite
codificar informacién adicional sin limite de cantidad. Si bien hay una
longitud maxima en su extension de 16,8 cms, el codigo permite la suma de

tantos cédigos como soluciones se necesiten.

El Codigo 128 utiliza 4 diferentes grosores para las barras y los espacios
y tiene una densidad muy alta, ocupando en promedio sélo el 60% del espacio
requerido para codificar informacion similar en Codigo 39. Puede codificar los
128 caracteres ASCII.
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La codificacion EAN/UCC 128 es una herramienta eficaz de
comunicacién, con capacidad para conectar informacion de las mercaderias y
complementar los procesos de identificacion de los productos, a lo largo de la
cadena de abastecimiento. Las oficinas internacionales de codificacion EAN
(Internacional Article Numbering Association) y UCC (Uniform Code Council),
han logrado establecer un estandar de codificacién que es en gran medida un
lenguaje universal, es decir, que se han establecido palabras, ortografia y
definiciones estandarizadas para que puedan utilizarse en la construccion de
comunicaciones, por lo tanto el cdédigo se convierte en un facilitador de
informacion y control de las mercaderias desde el momento que salen de la
fabrica, hasta que llegan a su destino final; todos los intermediarios en la
cadena de abastecimiento del producto tendran acceso a esta informacion, solo
con capturar el cdédigo de barras que esta identificando a la unidad de

distribucion o empaque.

El tipo de informacion que permite manejar el codigo EAN/UCC 128 es la

siguiente:

e I|dentificacion de la unidad de consumo contenida en el empaque.
e Numero de serie de produccién.

e Cantidades.

e Medidas comerciales.

e Numero de lote.

e Informacion para el seguimiento de mercaderias.

e Fecha de fabricacion.

e Fecha de vencimiento.

El sistema de codificacion ha sido disefiado como un lenguaje universal

que puede ser interpretado por un fabricante, un distribuidor o un detallista.
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Los estandares EAN y UPC por si solos, Unicamente identifican a la
unidad de consumo a través de un numero Unico, pero no incluye ninguna
informacion referente al producto. El sistema EAN/UCC-128 si lo permite al
conocer datos del producto por medio de identificadores de Aplicacion. Estas
son herramientas eficaces de comunicacion que permiten ser utilizadas para el

control y manejo de bodegas.

Cuando se codifican productos con éste codigo se obtienen los

beneficios siguientes:

e Facilita la productividad

e Permite un mejor control de las unidades de distribucion.

e Facilita la toma de informacién de la mercaderia en bodegas.
e Permite un seguimiento y localizacién de la mercaderia.

e Mayor confianza en la exactitud de la informacion.

e Mayor capacidad para codificacion de informacion.

e Permite el control del peso de los productos.

e Es un sistema de codificacion universal.
3.4.2 Caracteristicas
El cédigo EAN/UCC-128 a diferencia de los demas codigos tiene como
caracteristica principal un identificador de aplicacion que como se mencioné
anteriormente es para el control y manejo de bodegas.
Estos son prefijos de dos o cuatro digitos, utilizados para definir el tipo o

formato de informacion fija o variable que esta a continuacion del mismo. Los

identificadores de aplicacion, son herramientas eficaces de comunicacion que
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permiten ser utilizados para el control y manejo de bodegas. Los identificadores
de aplicacion estandar adaptados conjuntamente por EAN y UCC, responden a
la creciente necesidad de informacion por parte de las empresas, para hacer
mas eficientes sus operaciones de manejo y control de mercaderias.

Cuando se utiliza un codigo que es conformado por el identificador de
aplicacion se le denomina SSCC (Cédigo Seriado de la Unidad de Envio), éste
es asignado por el fabricante y utilizado por los diferentes socios comerciales, si
cada unidad de envio o transporte cuenta con una identificacion Unica y
estandar, permite la agilizacion en el ingreso de las mercaderias a un centro de
distribucion, ya que al capturar Unicamente la informacién colocada en el
simbolo impreso (codigo de barras), se evita el reingreso manual de la

informacion

Ejemplo de un identificador de aplicacion:

identificador de aplicacion IA (01)

Indica que el dato que continda es un numero de 14 digitos, que representa a

una unidad de distribucion o empaque por medio del c6digo DUN-14

Ejemplo en forma numérica:

1 7401234500012
1A VL Cdédigo EAN
En donde:
IA (01) Indica una longitud fija de 14 caracteres que representa al
codigo

DUN-14.
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VL Variable logistica del cédigo DUN -14 que indica, la cantidad
de articulos contenidos dentro del empaque.

EAN Caddigo que identifica a la unidad de consumo.

Figura 13. Simbolo del codigo EAN/UCC 128

IR

(01)17401234567893(11)961101

Datos contenidos en el codigo:

Los datos contenidos en un codigo EAN/UCC 128 pueden ser caracteres
numéricos o alfanuméricos y pueden alcanzar hasta una longitud de 30
caracteres. Los campos pueden tener una longitud fija o variable. Una longitud
fija significa que el dato codificado, siempre se ajusta a un nimero de campos
fijo, ejemplo: IA (11), un formato estandarizado que indica una fecha de
produccion, en el identificador de aplicacion no admitira mas de seis caracteres,
por lo tanto, serd un dato de longitud fija. Los datos de longitud variable seran
aguellos en los cuales, la empresa colocara informacion relevante del producto,
gue lo permita diferenciar de otra unidad de distribucion o localizacion. Ejemplo:
IA (21), indica numero de serie, la empresa tiene opcidn de identificar con un

formato alfanumérico datos relevante del producto, que lo identifiguen en forma
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Unica: la capacidad maxima de caracteres que admite un formato alfanumérico

de longitud variable es de 20 caracteres.

3.5 Descripcion del sistema

El cédigo no es méas que la identificacion especifica de un dato
determinado, ya sea éste un producto, un pais, una persona 0 un area,
proporciona una descripcion breve y precisa del elemento en cuestion, lo cual
facilitara su manejo. La empresa contard con un sistema mejorado, ya que el
sistema que actualmente utiliza se utilizar4 para llevar todo el registro que
generarda la captacion del codigo que tendra cada fardo, asi solamente el
supervisor de bodega tendra a cargo el lector para cada salida de producto, que
automaticamente estara siendo descargado del sistema, generando reportes a
todos los departamentos involucrados en especial a la gerencia, quién definira

si el sistema implementado es acorde al beneficio y eficiencia esperada.

Desde el departamento de produccién se adaptara la etiqueta del cédigo
de barras para cada fardo, donde se fabricar4d un empaque especial donde esté
identificado el producto como sus medidas respectivas, el disefio que el cliente

exigié asi como el nombre del cliente y demas especificaciones requeridas.

3.6 Equipo necesario

El equipo que se necesita para la implementacién del sistema para
manejo automatizado de bodega, utilizando equipo de radio frecuencia y
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desarrollo a la medida de programa para control de entradas, ubicaciones y

manejo de lotes en bodega, con interfaz a ERP Q-System son los siguientes:

2 Hand Helds Portétiles de Radiofrecuencia con Scanner Intermec Modelo
730, 64 Mb RAM y 64 Mb Flash, Scanner CB integrado, Radio 2.4 Ghz 802.11b
11Mb/s, color, Sistema Operativo Mobile (Gltima version), Robusta, Toch Screen
y teclado numérico, Scanner integrado para cédigos de barra, (incluye bateria).
2 Access Point Corporativo, 802.11b High Rate

Accesorios:

2 Cargadores de bateria individuales para lectores

1 cable adaptador para transferencia de programas a HH

1 kit de antenas de Alta Ganancia para Bodegas (ya en base al estudio

realizado en la bodega, ver Fig. xx)

1 Impresora Industrial de Cbédigo de Barras, Intermec PF4ci, Industrial,
programable, interfaz inalambrico, teclado para ingreso de datos, pantalla LCD,
8" x seg, multi interfaz, RTC Y LTS

Programas e Interfaces
1 Desarrollo de sistema WLI (Warehouse Locutor & Inventory) para manejo de
procesos en bodega de producto terminado, en ambiente Intranet con Interfaces

a Qsystem.

2 Licencias de Emulador WaveLink.
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El equipo de computo seria el que la empresa tiene actualmente, solamente se
solicitaria un mantenimiento al equipo y accesorios para que sea compatible

con el nuevo programa y dispositivos que se le agregaran al sistema existente.

3.7 Programas del sistema

El llevar un seguimiento manual del inventario es un proceso laborioso.
Con el cédigo de barras aplicado a cada articulo del inventario se pueden usar
escéneres portétiles para dar seguimiento a los embarques y a la recepcion, y
asi hacer el inventario fisico rdpidamente. Los datos del escaner portatil pueden
ser alimentados a un sistema de computacion central a intervalos regulares o
pueden actualizar el inventario en tiempo real, dependiendo del sistema que se
escoja. El control de inventario por cédigo de barras proporciona exactitud y
actualizacion en tiempo real. Esto permite a la empresa la oportunidad de
reducir los niveles de existencias y por lo tanto reduce los costos que esto
implica. También se reduce el tiempo empleado para recoleccion de datos,
como por ejemplo, en los inventarios anuales. Al mejorar la eficiencia se bajan

los costos de operacion.

El programa que se usa actualmente registra las transacciones de
entrada y salida de producto terminado, pero no cumple o satisface las
necesidades del sistema propuesto, por lo que es necesaria la implementacién
del software para administracion de inventario.

Los modulos del programa se enfocan a diferentes aplicaciones del control de
inventario, tales como: el seguimiento al activo fijo, administracion del
inventario, seguimiento de mercancias entrando y saliendo, y administracion de

existencias.
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El programa debe ser capaz de obtener toda la informacién acerca de
los sacos, y no brindar informacién innecesaria que Unicamente saturaria la
base de datos. Este debe de estar instalado en el area de bodegas de producto
terminado, debiendo tener informacion resumida para los demas departamentos
involucrados, en especial la alta gerencia. ElI programa debe estar

personalizado para la empresa, debe de ser un programa flexible.

3.8 Control y manejo del sistema

Los procedimientos de manejo de control del sistema deben de
redisefiarse para que se adapten al uso de las nuevas herramientas. Los
procedimientos a utilizar deben ser flexibles para que se puedan adaptar a
cambios o necesidades futuras. De un buen rediseiio de los procedimientos
operativos depende el éxito o fracaso del sistema. También involucrar en el
proceso a todas las personas que directa o indirectamente se vean afectadas
por el sistema; para que el redisefio funcione también es necesario tomar en
cuenta las necesidades y requerimientos de los usuarios, para que el sistema
sea efectivo y &gil.

La empresa debe de disefiar un departamento de soporte técnico el cual se
hara cargo del control del sistema de informacion basado en computadoras. El
que velara por el correcto y buen funcionamiento de cada uno de los

componentes del sistema. Las actividades que debe realizar son las siguientes:

e Verificar que no ingresen usuarios no autorizados al sistema.

e Verificar las conexiones de red.

e Disefiar planes de contingencia. (en caso de insuficiencia de
energia eléctrica, o ataque de virus)

e Administracion de la base de datos.
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e Brindar soporte técnico del programa a posibles usuarios.
e Realizar copias de seguridad o backups en forma periédica de los

datos de producto terminado.

El manejo del programa especial estaria a cargo del supervisor (usuario), el
qgue ingresaria los datos a través del lector portatil sobre las etiquetas de los
fardos o pallet para lo cual debera capacitarse de manera adecuada para que
pueda cargar y descargar del inventario, los diferentes productos que se
manejan en dicha bodega, también para poder imprimir los informes que se

utilizaran para la toma de decisiones.

3.9 Disefio de etiquetas

La necesidad de registrar y monitorear el movimiento de articulos o
mercancias es una fase del manejo de la cadena de suministros. La etiqueta
EAN/UCC provee un método estandar para la captura de datos de la etiqueta
individual de las unidades de transporte. El sistema EAN/UCC desarroll6 un
namero conformado por identificadores de aplicaciéon (IA's) que permiten

identificar mundialmente articulos, servicios y localizaciones.

EAN International y Uniform Code Council ahora trabajan juntos para
asegurar que los estdndares EAN/UCC sean conocidos para los requerimientos

del comercio global.
La etigueta EAN/UCC fue desarrollada después de consultar a

potenciales usuarios de diferentes sectores del comercio e industria acerca de

presentar informacion en una forma que responda a sus propios requerimientos,
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bajo un formato de datos estandar legible para el ser humano y en forma de

cédigo de barras.

La etiqueta presenta informacion en un formato estandar que permite un
facil manejo e interpretacion usando simbologia EAN/UCC 128. Mientras mas
se generalice el uso de los pallet de articulos, la etiqueta es designada para
usarla en muchas unidades que son transportadas entre compafiias. Estos
podrian ser cajas de quimicos, rollos de tejidos o papel, asi como pallet, partes

de pallet o unidades individuales comerciales.

Propdésito:

La etiqueta proporciona informacién sobre un item en forma entendible por el

ser humano y en forma de codigo de barras que puede referirse a lo siguiente:

e identificar una unidad individual en forma Unica para propdsitos

administrativos, logisticos y de rastreo.

e Contiene un namero de articulo para si misma o lo que contenga, con

informacién adicional en un formato estandar.

La informacion es proporcionada en simbologia de cédigo de barras
EAN/UCC-128, usando atributos (ldentificadores de Aplicacién) definidos en
campos de datos. Estos identificadores de aplicacion tienen que ser entendibles
internacionalmente y pueden ser usados para iniciar el comercio. Esto significa
gue compaifias de muchos sectores industriales pueden construir sistemas de
captura Optica con informacion relevante, indistintamente que cada compaiiia

suministre o aplique el cddigo de barras. La informacion en la etiqueta puede
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ser usada para identificacion, rastreo, rotacidon de almacenaje, transporte,

logistica, administracion, etc.

Aunque la etiqueta logistica puede ser usada en cualquier unidad, muy a
menudo es usada en el pallet. Idealmente la misma etiqueta debe aparecer en
los cuatro lados verticales del pallet. Si esto no es posible o practico, se deben
colocar dos etiquetas en los lados adyacentes una en un lado corto y la otra del
lado derecho. Unicamente una etiqueta debe aparecer en cada lado del

contenedor.

Para unidades superiores a 1000mm de altura, la etiqueta debe ser
colocada de manera que el codigo de barras no exceda los 800mm y no baje de

los 400mm sobre la superficie sobre la cual se apoya el pallet.

Para el disefio de la etiqueta de los productos es necesario el uso de un
software especifico de disefio como el Label Matrix o Quick Draw que permiten
crear, editar y almacenar los propios disefios de etiquetas, extraer los datos de
una base de datos (que puede ser la que utilizaria el sistema) y luego imprimir

las etiquetas en una impresora para éste fin.

Para nuestro caso especifico se utilizaria la impresora industrial de
codigo de barras Intermec PF4ci, la cual es la mas recomendada para nuestro

objetivo.
El formato normal de la etiqueta EAN para Pallets sigue la norma ISO A5

148mm x 210mm. Si los datos de la etiqueta no son demasiados se puede

emplear la forma ISO A7 105mm x 74mm. (sacos convencionales).
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Los cédigos de barra y su interpretacion ocupan la parte mas inferior de
la etiqueta, la seccion de la mitad contiene informacion que puede ser leida por
las personas, y la parte superior se destina para el libre formato.

e Informacion de libre formato: Determinada por el proveedor y/o

fabricante, generalmente es el logo de la empresa.

e Interpretacion comprensible por las personas: Informacion representada
por lo general de manera comprensible directamente por las personas.
La seccién que trae informacion directa a las personas puede no tener su

equivalencia en codigo de barras.

« Interpretacion del codigo de barras: El cédigo de barras en si, es que se
lea directamente a través de los escaneres y de esta manera lograr la

automatizacion de los procesos.

En la figura 14. Se observa la forma en que podria quedar la etiqueta para
nuestro sistema, donde nos podemos dar cuenta que dicha etiqueta contiene
datos importantes como la razon social, lote, trazabilidad, etc. Dichos datos
vienen a facilitar el control de entradas y salidas de bodega, teniendo un control

total de todos los productos.
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Figura 14. Disefio de una etiqueta de cédigo de barras

- 00000
Polyproductos de Guatemala S.A

‘ Pallet: 6 fardos 200 Unidades 26x 65x 35 ‘

EAN PALET: 17401234567893 Guatemala, C.A.
REGISTRO: 436999994
CANTIDAD FARDOS: 6

LOTE DE FABRICACION: 961101

AT

(01)17401234567893(11)961101

3.10 Aspectos de aceptacioén

Debido a que una de las razones de mayor importancia para realizar la
implantacion del sistema de cédigo de barras es la exigencia por parte de los
clientes para la negociacién de los productos. A continuacion se describiran en

resumen los criterios de aceptacion de la implantacién del sistema.

Debe realizarse un analisis detallado para realizar la mejor seleccion del equipo
de decodificacion (lectores), computadoras, accesorios de computacion que se
requieran y las modificaciones necesarias del sistema de inventarios

(programa).
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El coeficiente del beneficio / costo como criterio de evaluacion de la rentabilidad

de la inversion debe ser positivo.

El personal que estara involucrado directamente con el sistema de codigo debe
recibir toda la informacion y entrenamientos necesarios para que se familiaricen
totalmente con el sistema.

Se deben realizar pruebas que sean necesarias para que el equipo y programas

para que funcionen a cabalidad con las expectativas presentadas.

Todo el personal involucrado debe recibir una platica indicando los beneficios

gue se obtendran al hacer el cambio en el sistema actual.

81



82



4. IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE CODIGO DE BARRAS
EN BODEGAS DE PRODUCTO TERMINADO

La implementacibn de todo sistema requiere realizar un debido
diagnéstico en la cual nos presenta un esquema de como se esta llevando el
proceso actual para luego realizar un andlisis determinando si el sistema
propuesto es rentable, ya que es la parte importante que se presenta a la
Gerencia para su debida autorizacién, con ello se procede a instalarlo y

realizando las debidas pruebas piloto antes de la ejecucion.

4.1 Andlisis de bodegas de producto terminado

Antes de ejecutar la instalacion de radio-frecuencia es necesario realizar
un estudio de cobertura que nos permita, conocer dentro del entorno en el que
se pretenden utilizar los terminales, las areas de cobertura asi como situaciéon

de los puntos de acceso, antenas y numero de ellos.

4.1.1 Mediciones

Se realizaron las respectivas mediciones entre las bodegas para
determinar el tipo de dispositivo de conexién que se instalaria, donde los
resultados fueron que se necesita un kit de antenas de alta ganancia para las
bodegas, estos estudios fueron realizados por personas especializadas en el

ramo utilizando el equipo adecuado con tecnologia de punta.
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Las bodegas uno y dos estan distantes aproximadamente a cien metros,
es por ello que se hace necesaria la instalacién de dos antenas como se indicé
con anterioridad, ya que una sola no tendria la capacidad suficiente de
transmision de sefales de frecuencia, causando con ello un reconocimiento

erréneo con los lectores de codigo.

Las bodegas de producto terminado 1 y 2 miden aproximadamente 45 x
50 mts y 60 x 35 respectivamente, contando también con la bodega de sacos
jumbo que tiene medidas de 70 x 8 metros. Por la ubicacion de las bodegas,
las antenas se instalarian una en cada bodega, en el siguiente punto veremos

como va la distribucién o ubicacion de las antenas.

4.1.2 Ubicacién de equipo

Las antenas se ubicaran de forma estratégica teniendo especial cuidado
en que se tengan linea de vista por requerimientos propios; de lo contrario sino
existiere linea de vista no se lograria una transmision de datos entre bodegas 1
y 2. En bodega 1 se ubicara una computadora de escritorio con capacidad de
manejar el sistema que lleve el manejo de inventarios por medio de cdodigo de
barras, se debe asegurar que dicha computadora tenga instalada y funcionando
tarjetas de red inalambrica para que pueda conectarse de manera rapida al
punto de acceso, los requerimientos de capacidad del procesador, disco duro, y
memoria seran proporcionados por el proveedor del sistema. En cada bodega
se necesitara 1 lector de codigo de barras Hand Held Intermec (inaldmbrico), el
cual tendra instalado el sistema para el control de inventario.

También se instalara un punto de acceso en cada bodega el que servira de

enlace entre computadora-lector de cddigo de barras -antenas.
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Figura 15. Diagrama de ubicacion de los puntos de acceso (access point)

@

BODEGA PRODUCCION
PRODUCTO PRODUCCION JUMBO
TERMINADO 1 |
/ ®
/ — | BODEGA
PROD.
ACCESPOINT 1 Sacos TERM | NA
ACCESPOINT 2 Jimbo DO 2
AREA DE CARGA Y DESCARGA |
—
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Figura 16. Diagrama general de ubicacion de equipo
Linea de Vista

Bodega 1l

Bodega 2

Tabla X. Simbologia de equipo

Simbolo Descripcién

............................. Transferencia de datos

inalambrica

Lector de cbdigo de barras

Inaldmbrico
&

Access point

Antenas
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Computadora

[ 1T

4.1.3 Adiestramiento a personal

El sistema de codificacion debe ser manipulado por el supervisor de
bodega, donde estara realizando las transacciones de las bodegas, contando
con un adiestramiento previo para el uso y manejo del sistema, también se les
estardq adiestrando a los deméas departamentos involucrados, donde se da a

conocer solamente el funcionamiento y manejo del nuevo sistema.

Por lo general el Instituto Guatemalteco de Codificacion (IGC) imparte un
curso a las empresas que adquieren el sistema de codigo de barras, en
especial a las personas que estan directamente involucradas como se

mencion6 con anterioridad.

Especificamente se dara adiestramiento directo para el uso del sistema 'y
también cuales van hacer sus nuevas actividades a desarrollar, ya que viene a
perfeccionar todas las operaciones que actualmente se realizan manualmente,

y asi eliminar posibles errores que causan 0 generan costos innecesarios.

Actividades del supervisor de bodega:
A través de la lectura de los cédigos de barras de los productos ingresara

al sistema de inventarios los productos que reciba del departamento de

produccion.
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Cuando se reciba una orden de despacho a través de la red interna de
computadoras, se preparard los productos, hace una lectura de los cédigos de
los productos para identificarlos para entregarse, seguidamente se imprime la

hoja de entrega.

Se entrega el producto y la hoja de entrega al encargado de transporte y
le solicita que el cliente firme la recepcién de los productos.

Una vez firmada por el cliente la documentacion de entrega que esta
formada por tres copias se envia copia al departamento de logistica, a
contabilidad y al cliente.

4.2 Procedimientos para implantar el sistema

El primer punto para tratar de implementar el sistema de codificacion es de
convencer a los niveles altos (Gerencia, Junta Directiva, Accionistas, etc.),

sobre los beneficios del sistema que se adquieren para la empresa.

Debe realizarse una evaluacion de las caracteristicas o un diagnéstico de la

situacion actual de la empresa con el fin de facilitar la implementacion.

Se tiene que nivelar los conocimientos del grupo que va a estar directa o
indirectamente interrelacionado con el sistema por medio de capacitaciones que
se impartira en el ambito de los estandares EAN/UCC vy las practicas

relacionadas con sus puntos de mejora.

Definir el tipo de cddigo de barras que se va a utilizar para la codificacion,

basandose en el tipo de producto que fabrica la empresa.
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Analizar el tamafio, disefio y adhesivo de la etiqueta que deben ser
considerados segun el tipo de articulo a identificar de manera que garantice que
el tiempo de vida de la etiqueta sea igual o mayor al tiempo de vida del articulo

que se va a codificar.

Para lograr todos los beneficios que brinda la tecnologia de codificacién de
barras es importante el disefio adecuado del software.

Definir los requerimientos o equipo para implantar el sistema de identificacion
por codigo de barras; varia dependiendo de la complejidad del proceso que se
busque automatizar que en nuestro caso son las bodegas de producto

terminado.

4.3 Almacenaje

El almacenaje de los sacos convencionales y jumbo se clasificaran de
acuerdo a las dimensiones del tamario del producto y a la mayor demanda que
tienen en el mercado, las dimensiones de tamafio se dieron a conocer en el
capitulo dos, la clasificacion del producto estara basada en el control de

inventarios ABC.

Este método utiliza el principio de Pareto, el cual establece que los
articulos mayoritarios en cantidad constituyen una minoria en valor monetario, y

los de menor uso son los que tienen mas alto valor monetario.
Asi por ejemplo, los articulos con clasificaciéon “A” serdn aquellos que

siendo tan sélo el 20% de despachos en unidades, son el 80% en contribucion

de dinero; los tipo “B” son los que representando un 30% en unidades
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despachadas contribuyen en un 15% al total de ventas; y finalmente los tipo “C”
son aquellos que siendo el 50% en unidades totales despachadas, sélo
representan el 5% en contribucion monetaria. Los porcentajes aqui aplicados

pueden variar, pero no el concepto y el numero de clasificaciones.

4.3.1 Clasificacién de productos
El primer paso, en la implementaciéon del método ABC, es determinar la
clasificacion de costos ABC para cada uno de los productos. Hacer este tipo de
actividad requerira algun tiempo de ayuda de computadoras. La informacién
que se obtenga al final debera contener como minimo los datos siguientes:
e Cadigo de cada producto
e Costo de cada articulo
e Salidas anuales de cada producto

e Costo total de salidas

En el reporte se clasificard de acuerdo con el costo total de salidas comenzando
con el de mayor valor siguiendo en orden decreciente con los deméas. Debe
existir una columna de costo total acumulado y otra que muestre el porcentaje
de contribucion de cada articulo. En el siguiente cuadro se presenta un ejemplo

de los datos que contemplara el informe.
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Tabla XI. Contribucidon en dinero de productos por salidas anuales

Costo Salidas de Valor Porcentaje
Cédigo Unitario prqducto Costo total Acumulado Qe y

(Q) (Unidades) Q) (Q) contribucion
1740127 3.15 60,000 189,000 189,000 25.43
1740126 3.9 39,000 152,100 341,100 20.47
1740125 5.6 18,000 100,800 441,900 13.56
1740124 6.2 14,000 86,800 528,700 11.68
1740123 4.5 15,000 67,500 596,200 9.08
1740122 5.3 12,000 63,600 659,800 8.56
1740121 5.2 9,200 47,840 707,640 6.44
1740120 3.25 7,000 22,750 730,390 3.06
1740119 1.25 5,500 8,250 738,640 1.11
1740118 0.9 5,000 4,500 743,140 0.61
Total 184,700 743,140 100

Si se analiza la tabla anterior se puede hacer la clasificacion ABC, de la
siguiente forma:

Si se determina que los porcentajes de clasificacion en la técnica ABC de

80-15-5 (“A” para los articulos que representan el 80% del costo total de las

salidas, “B” para los que contindan con el 15% y “C” para los que siguen con el

5% final), se clasificaran los articulos como se indica en la tabla siguiente:
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Tabla XII. Clasificacion de articulos por el método ABC

Salidas de Porcentaje de Porcentaje de
producto contribucién contribucién Clasificacion
acumulada
1740127 60,000 25.43 25.43 A
1740126 39,000 20.47 45.90 A
1740125 18,000 13.56 59.46 A
1740124 14,000 11.68 71.14 A
1740123 15,000 9.08 80.22 A
1740122 12,000 8.56 88.78 B
1740121 9,200 6.44 95.22 B
1740120 7,000 3.06 98.28 C
1740119 5,500 1.11 99.39 S
1740118 5,000 0.61 100 @
Total 184700 100

En los valores de la tabla anterior, se observa que los primeros cinco articulos
se clasifican como “A” por llegar a representar el 80.23% del Costo total de uso,
los siguientes dos articulos se clasifican como “B” por tener el 15% del costo
total, y los ultimos tres articulos como “C” por tener una contribucion del 4.78%,
que esta dentro de 5%.

4.3.2 Clasificacién de estanterias

Para la obtencion de datos confiables de las existencias de producto, se debe
considerar el sistema actual de almacenamiento asi como las areas fisicas en
las que se estiba y se maneja todo el producto. Como se mencion6 en el
capitulo dos, existen diferentes areas dentro de las bodegas que se esta
estudiando para la implementacion del sistema de codificacion.
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Se tienen que especificar o limitar areas para una mejor ubicacion de las
estanterias del producto, para facilitar la busqueda de lo almacenado y
minimizar los tiempos de la preparacion de los diferentes pedidos; con ello se
podria realizar un mejor conteo de las existencias fisicas del producto, ya que
se tiene que mantener una cantidad minima (stock) de producto que es
aproximadamente 30% de cada disefio de los sacos. Se propone en estos
casos realizar rotulaciones en cada cubiculo de las estanteria con letras del
abecedario, donde se tendria que integrarse una nueva columna en la factura
que seria la ubicacion del producto, el supervisor de la bodega seria el
encargado de enviar el informe de cuales serian las nuevas ubicaciones y
rotulaciones de los sacos; las facturas tendrian que realizarse en el
departamento de facturacion, de tal manera que al momento de preparar
cualquier pedido, la persona se dirija a la ubicacién del producto por medio de
las indicaciones de la factura, también se tienen que realizar demarcaciones de
franjas de pintura donde pueda circular el montacargas para que fluya la
preparacion de los pedidos, remarcando también los bordes que limitan las

estanteria de almacenamiento.

Se debe colocar en cada unidad de almacenamiento una etiqueta de
rotulacion como se menciond anteriormente segun la clasificacion del producto,
puede ser de clasificacion “A” para aquellos productos que tienen mayor
demanda en el mercado o que simplemente los requieran los clientes
constantemente. es necesario que los articulos de menor volumen se coloquen

en el tercer tramo de la estanteria, esto ayuda a mantener el orden en el lugar.

Se debe de reconocer zonas donde el producto es devuelto por clientes o
planear un periodo de tiempo para los productos que no estan en circulacion,
éste tiempo no tiene que ser mayor a los cuatro meses, debido a que

permanecen a la intemperie pierden las propiedades de tension, asi como el
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color, el logotipo, etc. se debera de llevar al area de reciclado después del
periodo indicado. El area de las bodegas de saco jumbo debe de contar con
mas estanterias, tiene que almacenarse dependiendo de su clasificacion y
posteriormente a su volumen, se debe de guardar espacios para el facil acceso

de los montacargas.

4.4 Pruebas del sistema

Una vez obtenidos los equipos nuevos, es necesario ponerlos en
funcionamiento y realizar una revision basica de cada uno, verificar que todos
los requerimientos funcionen debidamente, que tenga todos los componentes
especificados en la orden de compra, revisar que cada equipo tenga su
certificado de garantia. Se debe de realizar diferentes ensayos de lectura de los
cadigos para verificar el correcto funcionamiento de las especificaciones propias
del codigo de barras.

Se identificard inmediatamente si alguno de los equipos presenta un
problema, ya que éste es el mejor momento para reclamos por la garantia, se
confirmaria la red de computadoras que se esta usando actualmente, y se hara
la prueba con los accesorios con la certeza que todo el equipo esté en buenas
condiciones.

Con esto se espera evitar problemas con el departamento de soporte
técnico cuando estén instalando el equipo y provocar una situacion que retrase

el proyecto.

Cuando se esté evaluando el hardware se deben realizar pruebas del
sistema que se esta adquiriendo, para determinar si es necesario hacerlo mas
personalizado para la empresa o bien si se desea tener la puerta abierta para

otras aplicaciones para el cédigo de barras, ya con los equipos listos se instala
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el sistema y se migran datos reales para una emulacion que interactte con el

servidor y poder observar que la informacion fluye sin ningan problema.

4.5 Ejecucién

Ya realizadas las pruebas piloto para revisar el funcionamiento de la
conexion de las computadoras, los lectores inalambricos y todas las unidades
de equipo respectivos del sistema se procederd a la ejecucion, la cual consistira
en cargar al inventario las cantidades y cddigos de productos provenientes del
area de produccion para tener disponible informacion acerca de cantidades de
productos disponibles para la venta; de la misma forma se procedera para las
salidas de bodega. Todo este proceso se llevara acabo en un dia comiunmente
laboral realizdndolo con el nuevo sistema, analizando y verificando todo el
proceso del sistema que no obtenga cualquier tipo de falla, y en caso de
presentar alguna falla solucionarla inmediatamente, ya transcurridos varios dias
sin que el sistema sea afectado por cualquier agente interno o externo; el
sistema se puede dar por exitoso pero no olvidando que se tiene que realizar el
mantenimiento respectivo que se detalla adelante.

4.6 Reportes

Un paso importante para apoyar la exactitud del control de inventarios es
el de garantizar un buen disefio de reportes tanto para el ingreso de productos
a las bodegas, como para los diferentes departamentos que hacen uso de los
mismos. Algunas consideraciones que debe tomar en cuenta para el disefio de

reportes son los siguientes:
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Facilidad de empleo: Dado que la finalidad de la forma impresa consiste en
registrar y pasar informacion, ésta se convierte en un instrumento de actividad
humana. Actla sobre la actividad humana y es influida por ella. Los
documentos debe de estar disefiados de tal manera que sean accesibles en el
uso y permitan la generacion de informacion confiable. Por lo tanto, necesitan

ser faciles de:

e Llenar (usar columnas y espacios amplios y evitar el calculo de
operaciones aritméticas)

e Leer (no usar lenguaje complicado o poco entendible, deben evitarse las
abreviaturas)

e Procesar

e Desechar

Deben ser formas numeradas: Aunque sSu uso sea minimo, todos los
documentos que registren datos de inventario, deben ir numerados, desde las
facturas hasta los vales de consumo interno. Las razones de numerar los

documentos son entre otras:

e Ayuda al control evitando posibles duplicaciones de registro o extravio de
documento.

e Facilitar la busqueda cuando se realice una auditoria de datos.

Deben de contemplar el uso de copias: La determinacion que si un reporte
debe llevar o no copias, esta en funcion de las areas de la empresa que se
vean involucradas en la transaccioén que originara y el grado de supervisién que

se desee en la informacion.
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Manejo de cdédigos de razén: Los codigos de razbn no son mas que
explicaciones que ayudan a diferenciar un tipo de operacion de otra para una
misma transaccion de inventario, por ejemplo, que transaccion de ajuste de
inventario puede deberse a muchas causas tales como errores de conteo y
cada uno de ellos represente un codigo de razén diferente. Dentro del disefio
del documento deben de especificarse bien los diferentes cédigos de razén o
causa, y emplear la misma codificaciébn que se usara al momento de grabar los
datos. De ser necesario, puede incluirse un espacio para una explicacion
suplementaria que se considere necesaria.

Estos tipos de codigo ayudan también a identificar con més rapidez aquellos
datos que pueden haber sido mal anotados u operados en el sistema de
registro. Deben ser claros para evitar dudas, de otro modo hara que éstos sean
MAas extensos y poco comprensibles.

Por ejemplo en la bodega cuando se factura se puede usar éstos cédigos.

Tabla Xlll. Uso de los cdédigos de razdn

Transaccion | Codigo de razdn Descripcion

Facturacion 01
Facturacion 02 Despacho Jumbo
Facturacion 03 Despacho interno
Facturacion 04 Devoluciones

97



4.7 Anédlisis de costos

Todas las mejoras que se realicen en cualquier empresa siempre tienden
a generar costos, compra de equipos, de materiales nuevos, personal,
suministros, etc. En este caso, la implantacion del uso del sistema de codigo de
barras para un mejor control de los inventarios, éstos se evallan respecto a los
beneficios que se obtienen para lograr determinar las ventajas que produce este

cambio.

Este analisis es uno de los métodos para aprobacion de inversiones,
consiste en comparar los beneficios y los costos de un determinado proyecto.
En caso de que los beneficios superen los costos, expresa un juicio inicial que
indica su aceptabilidad. Si la situacion es contraria a la sefialada, la propuesta

debe ser en principio rechazada.

4.7.1 Inversion

Cualquier tipo de proyecto surge de una necesidad, surge de un
problema que se tiene que resolver, para esto se necesita cierta cantidad de
dinero para crear una inversion bien sea a corto, mediano o largo plazo, una
inversion no es mas que invertir un capital con la esperanza de generar el doble
o triple en un tiempo determinado, éste tiempo puede ser analizado o calculado
por medio de herramientas como el valor presente neto (VPN), la tasa interna
de retorno (TIR), el andlisis Beneficio/costo, entre otros, para nuestro propasito
de estudio utilizaremos los dos primeros métodos para averiguar si la

implantacion del sistema de codigo de barras es rentable.

A continuacion se desglosa cada uno de los costos del equipo que se

utilizara para la implementacion del codigo de barras, los costos de la
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instalacion, implementacién, asesoria, esta incluido en el costo total; ya que la

empresa que lo implementard lo incluye en sus costos.

Tabla XIV. Desglose de costos del equipo de cddigo de barras

Cantidad Descripcion Costo Q. ‘ Total Q.
2 Hand Held (Lectores) 13,566 27,132
2 Cargadores de Bateria 570 1,140
1 Cable Adaptador 646 646
2 Access Point 5,700 11,400
1 Kit de Antenas 2,584 2,584
1 Impresora Industrial 20,520 20,520
1 Sistema para manejo de procesos 16,000 16,000
2 Licencias de Emulador Wave Link 2,242 4,484
1 Afiliacion a EAN Guatemala 3,800 3,800

Costo Parcial 87,706
IVA 10,524.72
Costo Total 98,230.72

Si consideramos los costos directos del manejo del sistema actual de
inventarios en las bodegas de producto terminado tanto en la de sacos jumbo
como en la de sacos convencionales, tomando en cuenta el personal directo, el
cual estd compuesto por el salario mensual del departamento de logistica, el
supervisor de bodega y sus 3 ayudantes para conteo y traslados de producto,
papeleria, accesorios, transporte, mantenimiento, costo por almacenaje, retrazo
de entrega de producto, pérdida o deterioro del producto, suma un costo total
de Q64,200.00 mensuales. Ver Tabla XV.
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Tabla XV. Desglose de costos de bodega sin el Sistema

NO. PUESTO SUELDO/MES TOTAL / MES
1 Gerente de Logistica Q15,000.00 Q15,000.00
1 Supervisor de Bodega Q4,500.00 Q4,500.00
3 Ayudantes Q1,900.00 Q5,700.00
1 Transporte Q14,000.00 Q11,000.00
1 | Papeleriay Accesorios Q8,000.00 Q8,000.00
1 Costo por almacenaje Q4,000.00 Q4,000.00
1 Energia Eléctrica Q2,000.00 Q2,000.00
1 Retrasos de entrega Q6,000.00 Q6,000.00
1 Deterioros Q8,000.00 Q8,000.00

Costos Total Q64,200.00

Cuando el sistema ya esté en operacion los costos se estiman en
Q48,900.00 (ver tabla XVI.) obteniendo asi una reduccion de Q15,300 quetzales

mensuales que equivale a reducir un 23.8%
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Tabla XVI. Desglose de costos con el sistema de codificacién

No. Puesto ‘ Sueldo/mes  Total / mes
1 Gerente de Logistica Q15,000.00 Q15,000.00
1 Supervisor de Bodega Q4,500.00 Q4,500.00
3 Ayudantes Q1,900.00 Q5,700.00
1 Transporte Q11,000.00 Q11,000.00
1 Papeleria y Accesorios Q5,000.00 Q5,000.00
1 Costo por almacenaje Q3,700.00 Q3,700.00
1 Energia Eléctrica Q2,500.00 Q2,500.00
1 Retrasos de entrega Q0,000.00 Q0,000.00
1 Deterioros Q1,500.00 Q1,500.00

Total Q48,900.00

Los costos que se origina por productos deteriorados como los retrasos
en la entrega de pedidos quedaran automaticamente eliminados, ya que con
éste nuevo sistema aumentara la rapidez de los envios, tanto nacional como en
el extranjero. Se hace la aclaracién que el deterioro no se eliminaria en su
totalidad ya que algunas empresas realizan pedidos de cantidades muy grandes
y no los pueden almacenar en sus propias bodegas, dejando parte del pedido

gue después ya no es solicitado.

El planteamiento de la inversion directamente para el area de las
bodegas de producto terminado evaluando un periodo de 8 meses (ver tabla
XVIIL.) que es el tiempo estipulado para recuperar la inversion realizada que es
de 98,230.72 quetzales a una tasa del 5% mensual que es el porcentaje de

interés del préstamo, tomando como beneficio la reduccién de costos mensual
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esperada calculada anteriormente, con ello se procede a estimar el valor

presente neto.

Tabla XVII. Evaluacion de periodos de tiempo.

Tiempo (mes) Uspwf Valor Presente
7 5.786369 88,531.45
8 6.4632130 98,887.16
9 7.107491 108,744.68

Valor Presente = P * (uspwf)

P = Reduccién o beneficio mensual

uspwf = (12;)):1 (Factor serie Uniforme Valor Presente)
i(L+i
3
uspwi = (1+L5)—18 = 6.4632130
0.05(1+ 0.05)

Uspwf = 6.4632130
Valor Presente = 15,300 * 6.4632130
Valor Presente = Q 98,887.16

Se calculé el tiempo de 8 meses, ya que con este tiempo nos da un valor
presente de Q98,887.16 que es suficiente para pagar la cantidad invertida,
guedando un excedente de 656.44, ya que si se evalla con 7 meses el valor

presente neto seria menor a la inversion.
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4.7.2 Beneficio / costo

El coeficiente beneficio / costo, es un criterio de aceptacion o rechazo de
una propuesta de inversion. Este indicador de evaluacion financiera es igual a la
sumatoria de los flujos de caja descontados, los cuales son los beneficios del
proyecto, entre la inversion inicial o sea los costos del proyecto. Cuando los
resultados de ésta relacién es mayor que uno “1” significa que los beneficios
son mayores que los costos y por consiguiente se debe aceptar el proyecto.
Ante una relacion que resulte menor a uno se debe rechazar la propuesta,
puesto que ello implica que los costos del proyecto son superiores a los

beneficios.

Realizando la operacion de Beneficio / costo, obtenemos

Beneficio / costo = 98,887.16 / 98,230.72

Beneficio / costo = 1.007

Como se puede ver el resultado, es mayor que uno (1), lo cual nos indica que
los beneficios esperados mediante la implementacion del nuevo sistema en el

area de las bodegas de producto terminado son mayores a la inversion por lo

gue el proyecto a implementar es rentable.
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5. SEGUIMIENTO Y MEJORAMIENTO DEL SISTEMA

Para que el sistema esté funcionando en su totalidad se necesita de una
supervision continua 6 periddica de la ejecucion del proyecto, para asegurarse
de que se desarrolla de acuerdo al plan previsto, supervisando lo técnico y
operativo, determinar que impactos esta causando la ejecucion, asi como
determinar que factores externos estan afectando dicho sistema.

Se debe realizar un andlisis critico de todos los informes periodicos que

genera el sistema fundamentalmente sobre los siguientes aspectos:

e Grado de consecucion: Resultados obtenidos

e Desviaciones sobre los resultados previstos: posibles desfases o
retrasos detectados

e Grado de justificacion de errores

e Grado de adecuacién de los gastos imprevistos

¢ Riesgos detectados que puedan afectar al resultado final

e Inspecciones sobre el manejo del sistema

e Asociar Indicadores que reflejen el grado de obtencion de resultados

e Evaluar los tiempos y la dificultad de los cambios

e Establecer una gradualidad en la obtencion de los resultados

e Definir fuentes de informacion, herramientas y metodologia para la

definiciéon de indicadores.

Ya en la verificacion se necesita inspeccionar unos puntos de control, los

cuales vendrian hacer programas de evaluaciones para medir el
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cumplimiento del control y manejo del sistema, realizando asi reuniones de

seguimiento con enfoque de mejoramiento continuo.

5.1 Plan de seguimiento

El analisis y la verificacion del sistema se debe de llevar bajo un estricto
cumplimiento de las actividades a seguir para el beneficio y buen

funcionamiento, siendo los siguientes:

Evaluacion general al personal directamente involucrado en el manejo del
sistema, aspectos que deberian realizar en caso que el sistema genere datos

errbneos o mala calidad de impresion de reportes.

Evaluacion especifica al personal del soporte técnico en aspectos de
planeacion, supervision y control, asi como la realizacién de diferentes planes

de contingencia.
Plasmar aspectos que ayuden a determinar equipos especiales o de
emergencia, el cual seria en caso de falta o suspension de energia eléctrica, asi

como aparatos que se averien instantaneamente.

Inspeccionar periédicamente la calidad de los reportes que se generen a los

distintos departamentos de la empresa.

Verificacibn de muestras de impresion y de las etiquetas que van pegadas en
los fardos de sacos o en los pallet.
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Creacién de un programa especial de control de calidad tanto para las etiquetas

como para la lectura eficaz de los lectores.

Realizar verificaciones al azar en pedidos para determinar la exactitud de las

diferentes caracteristicas del contenido.

Verificar constantemente la informacién de la cantidad fisica de la mercaderia
en las bodegas, realizandose comparaciones con la informacion que genera el

sistema.

Que se realicen diferentes verificaciones en las instalaciones eléctricas de la

empresa que soportan éstos equipos y los proteja contra descargas eléctricas.

5.2 Plan de mantenimiento

El principal objetivo del mantenimiento es optimizar la disponibilidad de
los equipos o sistema satisfaciendo un minimo costo, el mantenimiento afecta
todos los aspectos de una empresa y no solo disponibilidad y costos, afecta
también a la seguridad, la eficiencia energética y calidad del sistema. El
mantenimiento tiene que ver con preservar las funciones de los componentes
asi como del programa; la mayoria de las fallas no ocurren con mayor
frecuencia, en la medida que los equipos se vayan desgastando o deteriorando

surgen en la necesidad de crear planes de mantenimiento.

Los programas de mantenimiento genéricos son solamente aplicables en
equipos con igual contexto operativo, funciones y estandares de rendimientos
como las protecciones también pueden fallar, el riesgo asociado a los sistemas
de proteccién, también debe ser administrado con frecuencias de las
actividades de mantenimiento predictivo que deben basarse en los periodos de

desarrollo de las fallas
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Las politicas de mantenimiento deben ser formuladas por las personas
con la mayor cercania al sistema de codificacion. La administracion debe
proveer las herramientas para ayudar a estos a tomar las decisiones correctas y
asegurar que las decisiones sean razonables y defendibles solamente los de
soporte técnico, en forma conjunta con los operadores pueden desarrollar un

plan de mantenimiento exitoso y duradero.

Si se administra un adecuado mantenimiento, le permitird a la empresa
tener un registro de todos los aspectos relacionados con el mantenimiento de
los equipos y herramientas que participan directa o indirectamente en el sistema
de codificacion que es productivo para la empresa. Este mddulo permite el
manejo del trabajo de mantenimiento por medio de oOrdenes de trabajo y la

visualizacion grafica de los componentes y las partes.

Dentro de un mantenimiento estaria realizar backup constantemente para

tener un respaldo al momento de existir alguna eventualidad y perder

informacion del disco del servidor.

5.3 Rutina de mantenimiento

Eliminar archivos temporales creados por el sistema para liberar espacio de

memoria.
Verificar de forma periddica el correcto funcionamiento de las antenas, puntos

de acceso, lectores de cddigo de barras inaldmbrico para evitar cualquier

inconsistencia de datos.
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Controlar la relacion entre los equipos, sus partes, ensambles, etc.; asi como el

detalle de cada componente.

Realizar registro de especificaciones para los equipos y sus componentes

(amperaje, voltaje, temperatura, etc.), las cuales son definidas por el usuario.

Esta rutina se llevard acabo en periodos que la junta decida, éstos pueden ser a
diario, semanal o mensual, si el periodo de mantenimiento es mayor que el

mensual, entonces ocasionaria un incremento de fallas durante la ejecucion.

5.4 Asesoria

EAN Guatemala ofrece a sus asociados diferentes servicios en los que
se ofrece asesoria sobre la codificacion de articulos. La codificacion es la base
de la eficiencia a lo largo de la cadena de suministro, desde todos los puntos de

vista: sistemas, logistico, administrativo, etc.

Estos servicios aportan soluciones a los problemas que genera la
creacion de un catalogo, desde uno basico para una compafiia nueva en EAN
Guatemala, hasta la gestion de catadlogos complejos, generalmente en grandes

compafiias.

EAN Guatemala ofrece también a sus asociados una serie de cursos sobre

codificacion basica y EAN/UCC-128 a lo largo del afio.

El sistema de codificacion promovido por EAN Internacional, organismo
del que EAN Guatemala forma parte, es un sistema patrén de codificacion y
simbolizacién que permite garantizar la identificacion automatica Gnica y no
ambigua de cualquier articulo de consumo masivo en el momento de la venta a

través del mundo.
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5.5 Garantia

Cuando se adquiere algun equipo, maquinaria, 0 en este caso un sistema; debe
de obtenerse algun tipo de garantia por parte del proveedor, ya que si el
sistema sufriera alguna falla interna o algun error de fabrica, el proveedor tiene

la obligacion de velar para que el sistema siga funcionando adecuadamente.

La empresa que se contratara para la implementacion se compromete a
que el sistema de cddigo de barras tenga garantia doce meses, pero
dividiéndolo en equipo y programas, esto quiere decir que el equipo tendra
garantia de doce meses, y el programa tres meses.

5.6 Politicas internas de apoyo

Después de realizar diferentes pruebas del sistema para que éste de
inicio su operacién, como en toda empresa; se estableceran politicas para que
las personas de los diferentes departamentos involucrados estén por lo general
respetando y apoyando asi para que el sistema de codificacion tenga una
aceptacion para todos los empleados de la empresa, que a largo plazo es un

desarrollo para todos. Las politicas que se analizaron fueron las siguientes:

Designar una persona en diferentes puntos estratégicos de las bodegas, con el
fin de evaluar que el trabajo sobre el sistema se esté efectuando a cabalidad y

encontrar de inmediato alguna falla que se presente.

El equipo tiene garantia de un afio, respondiendo el proveedor o empresa que

se contrate a cualquier falla 0 anomalia por defectos de fabricacion.
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El departamento de soporte técnico que realiza las modificaciones del programa
o software también queda a la espera de cualquier llamado de emergencia o

falla que se reporte.

La limpieza externa en todo el equipo (antenas, computadoras, etc.) se debe de
realizar en periodos de tres dias por mes, esto por la ubicacion de las antenas
que estan colocadas en el techo donde se debe de tener cuidado.

En las reuniones gerenciales se debe de tratar como esta el sistema actual y su
seguimiento, ademas analizar los reportes que se presentan, para luego tomar

las decisiones respectivas.

5.7 Beneficios

Los beneficios no solamente son monetarios si no que también se
reciben beneficios tanto en los departamentos administrativos como en la planta
de produccién, con esto se puede realizar una estrategia de adelgazamiento de
la empresa para que reduzca sus costos. Con la implementacién del nuevo
sistema se tendra una mejor distribucién de las actividades, mejor atencion a
los clientes y mejor manejo contable administrativo, los cuales redundan en un

aumento de la productividad del nuevo sistema.

5.7.1 Administrativos

Los beneficios administrativos que se pretenden obtener con el sistema

de codificacion se describen a continuacion:
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Reducir de manera significativa la cantidad de papeleria, cantidad de tiempo
para prepararlo, cantidad de trabajo, produciendo grandes ahorros en el costo y

aumentando la eficiencia juntamente con la eficacia.

Con éste sistema los clientes tendran una nueva presentacion o imagen por
parte de la empresa, que con ello generaria mayor confianza y colocacion de

nuevos clientes.

Los movimientos que se realicen para la captura del codigo de barras por medio

del lector, permitiria determinar los errores de clasificacion de los productos.

Que se generen resultados inmediatamente y actualizados como una rutina

dentro de un ciclo de reportes.

Realizar consultas de forma inmediata, con esto se ahorrara tiempo en la

verificacion de cantidades entregadas o recibidas.

Que en los reportes para la alta gerencia se permita la determinacion del

margen de utilidad por producto o bien sea por cantidades, o por clientes.
Que ayude a los departamentos que no estan directamente involucrados con el
sistema para que puedan tener una mejor administraciéon de los productos, su

ingreso a inventario, manejo y descarga.

Que se disminuya de manera significativa la circulacion de documentos,

expedientes, o archivos entre diferentes departamentos.
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Poder realizar una base de datos de los consumidores frecuentes, ya sea cual
es el producto, tamafio o medidas de los sacos que ellos consumen con

frecuencia y asi poder obtener prondsticos de ventas de cualquier periodo.
Que se reduzca el tiempo de entrenamiento para las personas que operan
directamente en alguna actividad involucrada durante el proceso de produccion.
5.7.2 Operativos
Los beneficios operativos se dan cuando se reemplaza cualquier
sistema que se esté operando en forma manual por uno ya automatizado, entre

éstos beneficios podemos destacar los siguientes:

e Eliminar los retrasos en la verificacion de cualquier transaccion que se

realice en el sistema.

e Eliminar la forma manualmente de ingreso de cdodigo de los productos,

gue son muy tediosos.
e Actualizar automéaticamente todos los productos que salen o entran al
inventario sin los usuales problemas de numeros equivocados o errores

de digitacion.

e Realizar inmediatamente la transaccion de las modificaciones,

eliminando de ésta manera al control de la verificacion de los conteos.

e Eliminar errores en el manejo de inventario, ya que con esto se reduce el

costo de las correcciones de informes erréneos.
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e Obtener un aumento en la productividad y mejoramiento en la precision

del area de produccion, logistica y bodegas de producto terminado.

e Realizar informes o reportes de manera instantanea y continua de datos

operativos, con un gran valor para la direccion de la empresa.

e Permita el control del flujo de los productos durante el proceso logrando

una reduccion considerable en la cantidad de desperdicios.

e Que se obtenga una secuencia entre los productos que estan

manufacturando con las entregas o salidas de los productos.

¢ Eliminar la posibilidad de almacenar productos en lugares incorrectos, ya
que el codigo de barras lo identificaria por el producto y en la ubicacion

de la estanteria.

En resumen el sistema de codigo de barras estara proporcionando

confiabilidad, precision, rapidez, y seguridad entre otros.

5.8 Capacitacion

Las capacitaciones se realizaran dentro de la empresa durante 4 semanas en
sesiones de 2 dias por semana, con un tiempo estipulado de 2 horas por
sesion, y se realizaran los dias que crea conveniente la empresa, los temas que
se trataran durante la capacitacion estan relacionados en si del manejo que se
le tiene que dar al cédigo de barras, las personas que estaran involucradas
seria el supervisor de bodega de producto terminado, el cual es el responsable

del buen funcionamiento del sistema a implementar y los tres ayudantes
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recibiran una mas adecuada a sus funciones; también se capacitara al gerente
del departamento de logistica y al gerente de produccion, asi como los del
departamento de ventas y contabilidad que van a estar interrelacionados por el

nuevo sistema de codificacion.

Durante la capacitacion se aprenderan temas: a) el nuevo diagrama de
flujo de la informacion que se detallara mas adelante, b) la nueva circulacion de
informacion entre los diferentes departamentos, haciendo que la informacion
sea mas rapida. Las nuevas actividades que se realizaran van hacer menos que
las actuales debido a que el sistema actual es mas lento por utilizar un sistema
manual, las capacitaciones estaran siendo impartidas por personal de
INTECAP, los cuales tienen que tener conocimientos amplios del sistema
codigo de barras; debido a que la empresa puede hacer uso de éste sistema de

capacitacion, gracias al derecho que goza de pagar el seguro social.

5.9 Supervisiéon de Gerencia

La supervision no es mas que estar controlando y dirigiendo todas las
funciones que se realicen en cualquier actividad o construccién de algun
proyecto. La Gerencia de Polyproductos de Guatemala, S.A., tiene toda la
obligacion de velar por que se cumplan todos los pasos a seguir en la
construccion y operacion del sistema de codificacion, dando lugar a que se le
reporten cualquier anomalia que suceda dentro de las operaciones de la
empresa, es por ello que la gerencia debe de decidir cuales son las personas
ideales para dirigir un sistema de esta magnitud, presentdndole asi todos los
resultados, bien sea negativos o positivos para que se tomen medidas que

crean convenientes.
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La gerencia tiene todo el derecho de volver y analizar si el proyecto es o
no rentable, ya que la inversibn que se tiene es muy cuantiosa, cantidad
conocida por medio del andlisis beneficio costo que se dio a conocer con

anterioridad.

Los resultados solamente van hacer reportadas a la gerencia por medio
de informes que el sistema genere, ya que ningun departamento tiene la
autorizacion de ver éstos documentos que son de caracter confidencial, con la
excepcion del departamento administrativo y financiero que es el encargado de
llevar todas las transacciones econdmicas como los estados financieros, ya que
basandose de éstos informes la gerencia puede determinar la toma de

decisiones que crea conveniente.
5.9.1 Informes de resultados
Los informes generados por el sistema, estan de acuerdo a cada uno de
los requerimientos de la empresa para la administracion de los inventarios los
cuales son:
Informe de produccion:
Al ingresar el numero de cdédigo del producto en el moddulo de

produccion, en la parte de reportes se generara el informe que incluye las

siguientes columnas que se detallan en la tabla siguiente:
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Tabla XVIII. Disefio de informe de produccién

Polyproductos de Guatemala S.A.

Km 17.5 carretera Amatitlan
Nit. 35957869823-45

Cdédigo | Descripcion |Cantidad | Medidas | Fardos Lote Fecha

0123454 | Purina 5000 35x35x43 40 76 200605

0123455 | Pantale6n 5500 35x41x60 |20 58 200605

0278654 | Comelas 2500 65x55x100 |50 68 200605
Total 13,000 110

Gerente Produccion Supervisor de Bodega

Es posible realizar consultas ingresando en el sistema la fecha o bien
sea el numero de codigo, y el sistema desplegara en la pantalla los productos
producidos en la fecha indicada y del producto requerido, siempre con los datos
de descripcion, cantidad, serie, fardos y lote; mostrando la sumatoria total en
cantidad y en niamero de fardos.

Se generara el informe de produccién total por dia, en el cual muestra todos los

distintos productos, cantidades, medidas, lotes y totales correspondientes. El

cual reporta los totales de todos los productos fabricados ese dia.

117




Tabla XIX. Disefio de informe de todos los productos de produccion

Polyproductos de Guatemala S.A.

Km 17.5 carretera Amatitlan
Nit. 35957869823-45

Cédigo | Descripcion |Cantidad | Medidas | Fardos Lote Fecha

0123454 | Magdalena | 5000 35x35x43 | 25 768 250705

0123455 |Ucsa 4500 35x41x60 |18 538 250705

0278654 | Exportacion | 1500 65x55x100 50 958 250705
TOTAL 11,000 93

Gerente Produccion Supervisor de Bodega

En éste informe ya se reportan la produccion de los sacos jumbo y los
sacos convencionales. Este reporte tiene especificado el numero de cédigo, la
descripcion, la cantidad, sus medidas, la cantidad de fardos, etc. De los sacos

de cada produccion respectivamente.
Informe de bodega de producto terminado:

En la implementacién del sistema cuando se realice una entrega de
producto al cliente, el supervisor tiene que estar realizando los movimientos

para la captura de los cédigos con el lector 6ptico. Una vez obtenido los

ingresos de los codigos, automaticamente se generara el siguiente informe:
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Tabla XX. Disefio de informe de bodega de producto terminado

Polyproductos de Guatemala S.A.

Km 17.5 carretera Amatitlan
Nit. 35957869823-45

Cdédigo | Descripcion |Cantidad | Medidas | Fardos Lote Fecha

0123454 |Magdalena 200000  35x35x43 100 768 020605

0123455 |Ucsa 45000 35x41x60 | 180 538 020605

0278654 | Exportacion | 15000 65x55x100 500 958 020605
TOTAL 80,000 780

Gerente de Logistica Supervisor de Bodega

El sistema descargard automaticamente en el inventario las
cantidades de los productos que estan saliendo, y con ello generara las
cantidades de existencias, 0 sea todo el producto que esta inventariado y
almacenado en las bodegas. Cuando se soliciten los informes de las cantidades
de entrega, ésta informacion se obtendra del sistema por medio de la funciéon
gue esta en el menu de reportes del sistema que se identifica con “entregas”
ésta desplegara en la pantalla de la computadora la cantidad que se encuentre

en ese momento en el transporte.

Informe de utilidades:
Estos informes son especialmente (tiles para la gerencia general,
cuando se considera necesario ésta solicita al sistema los reportes de los

resultados del cierre del dia, de la semana o por mes. Estos cierres muestran
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las salidas de producto e incluyen los costos unitarios, asi como los precios de
venta.

El departamento de contabilidad le tiene que generar informes al
departamento administrativo y financiero por medio del sistema de codigo de
barras para que luego sean procesadas todos los rubros y asi realizar los
diferentes estados financieros, como los son el estado de perdidas y ganancias,

el costo de produccion y el balance general.
5.9.2 Comparacién de tiempos en actividad
A continuacién se describen las actividades que inician en produccion y

terminan en la entrega del pedido al cliente, realizando comparacion entre el

sistema actual contra el sistema de codigo de barras.

Tabla XXI. Tiempos del sistema actual contra sistema codigo de barras.

ACTIVIDAD TIEMPO DEL TIEMPO DEL CcODIGO
SISTEMA ACTUAL DE BARRAS
10 min. 1.5 min.
de cada lote
Bodega cuenta el producto 4 min. 0.9 min.
gue recibe
Se llena el formulario de 12 min. 1.6 min.

ingreso de producto al &rea
de recepcion

Se llena el formulario del 15 min. 3 min.
producto de entrega
Se realiza reporte a logistica 13 min. 1 min.

y contabilidad

Con ésta informacion nos podemos dar cuenta que el proceso de un pedido se
estara reduciendo en casi un 80% del tiempo en que se realizaban las

transacciones sin el sistema de cédigo de barras.
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5.9.2 Comparacion de errores

Reduccion del error humano a la hora de digitar los datos:

Actualmente los datos los ingresa el supervisor de bodega a la computadora,
debido a la presion de trabajo se cometen muchos errores como por ejemplo
rebaja de un productos en el inventario que no le corresponde; esto ocasiona

que los inventarios del sistema no cuadren con los inventarios fisicos.

Con el sistema del codigo de barras la fatiga del supervisor por ingresar los
datos serd eliminada por el lector 6ptico, porque el supervisor solo tendra que
pasar el aparato sobre el producto terminado que se entregara y
automaticamente sera rebajado en el inventario del producto que corresponde

generando certeza entre los inventarios del sistema y los fisicos.

El supervisor cumplira su funcion real

Actualmente el supervisor esta ajeno a sus funciones reales que es supervisar
el estibado del producto terminado en las estanterias correspondientes, debido
a que se ha vuelto un digitador de tiempo completo, teniendo solo una funcion
de escritorio obligada debido a todos los papeles que tienen que ingresar al

sistema actual, generando un desorden en la colocacion de los productos.

Con el sistema de cddigo de barras la digitacion de datos por el supervisor sera
eliminada, con esto el supervisor tendra mas tiempo para realizar sus funciones,
controlando la estibacion de cada producto en su respectivo lugar originando un

orden deseado en la bodega.
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En consecuencia; el sistema actual arroja demasiados errores como se
detall6 anteriormente, entonces uno de los principales objetivos de la
implementacion del cédigo de barras, es que se disminuya éstos errores en
mas de un 90% o hasta alcanzar una meta de cero errores, ya que para
alcanzar esta meta se necesita que la empresa solo contrate gente de alto
grado académico, ya que éstas personas tienen las facultades de poder

desarrollar mejor el trabajo que un empirista.

5.10 Movimiento en bodega de producto terminado

Con la ayuda del cédigo de barras se llevara un mejor control de los
inventarios del producto, asi como su facil manejo y movilizacion en las
bodegas de producto terminado, hacia donde se dirige y asi poder llevar un

control interno del producto.

5.10.1 Recepcidn

El proceso en esta empresa empieza desde la planta de produccién del
producto donde el producto saliendo de las plantas son transportadas y llegan
donde un encargado ordena el producto en tarimas y recaba la informacién
necesaria del producto y la carga al sistema para que este mismo le imprima
una etiqueta de cddigo de barras al pallet la cual lleva toda la informacion del
producto. Por lo que por facilidad de manejo se le colocan en cada tarima la

identificacion del codigo de barras.

Ya el producto listo y empacado es colocado por el encargado en un

area de recepcion de producto terminado que por medio de un laser, verifica el
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producto, para ingresar en el sistema las caracteristicas del producto. La
comunicacién del escaner es por medio de radiofrecuencias. Todas las bodegas
de distribucién y las plantas de produccion estas irradiadas para que el ingreso

de datos sea directo a la central de datos y realizar el debido inventario.

5.10.2 Almacenaje

Luego de trasladar el producto de la planta de produccion al area de
recepcion se coloca en un area especifica que se le llama entrada del producto.
Aqui hay 3 ayudantes para el ingreso del producto y colocarlo en su debido
lugar. Ya que una de las cualidades del sistema de cédigos de barras permite
que en la bodega al momento de tomar la lectura, el cédigo este le indica o le
sugiere la posicién en la que debe colocar el producto, asi cuando se quiera
realizar cualquier movimiento, se ingresa al sistema y se coloca las

caracteristicas del producto y este automaticamente le dice su ubicacion.

El cddigo de barras nos da toda la informacién del producto desde la
linea de produccion donde se realizo, la fecha, el dia, el turno, el afio y la planta

donde se realizo, para asi tener un mejor control del inventario.

5.10.3 Despacho

El producto ya estando almacenado en el lugar indicado por el cddigo; se
realiza la busqueda del producto posterior a el informe que viene del
Departamento de Ventas donde se detalla la cantidad, medidas, cliente, y
demas informacién que se requiere para la entrega del producto al cliente,
donde el supervisor va descargando automaticamente del sistema de inventario
toda la mercaderia que se esta almacenando en el transporte, imprimiendo un

informe donde tiene que ser firmado el cliente de recibido el producto,
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mandando una copia a logistica y otra a contabilidad. A continuacion se

resumen todas las actividades que se realizan en las bodegas de producto

terminado.

Produccion  solicita el ingreso de producto terminado al area de
recepcion

Con los articulos ya codificados.

Se revisa la cantidad de productos a ingresar con el lector de codigo,
cargandolo al sistema.

Se asigna a los ayudantes para el ingreso del producto a las estanterias
que van a estar siendo almacenadas segun detalle el lugar el sistema de
codificacion.

Se recoge el producto del area de recepcion de producto terminado.

Se almacena el producto en los estantes disponibles por el sistema.

Se realiza un informe automaticamente de entrada de producto.

Se firma el informe de producto recibido a bodega.

Contabilidad emite factura de pedido respectivo.

Contabilidad manda copia a bodega de producto terminado de la factura
para la realizacion del pedido.

El supervisor asigna a sus operarios y realiza el pedido.

El supervisor descarga del sistema de inventario por medio del codigo de
barras las cantidades a entregar al cliente.

El supervisor imprime el reporte y manda copia de la salida a

contabilidad y logistica.
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CONCLUSIONES

Con el sistema de identificacion de codigo de barras, se puede tener un
control exacto y preciso de todas las transacciones que se realicen en las
Bodegas de producto terminado, ya que se elimina el ingreso de datos

manualmente, y con ello eliminar los errores y retrasos.

El recurso humano puede disminuir ya que el supervisor de bodega
realizara labores que contemplen su area como las descargas y cargas
en el sistema, evitando que otras personas se involucren en el manejo de
dicho sistema, ya que podrian realizar otras actividades como el manejo

de los productos.

La situacion de la empresa sin el sistema de codificaciéon, tiende a
generar numerosos problemas como el estancamiento del producto,
espacios perdidos en estanterias, lentitud para el despacho de un

pedido, los productos no se clasifican por ningin método, entre otros.

Los reportes se realizaran de manera rapida e instantanea en el
momento que se tenga que realizar alguna investigacion de las
transacciones efectuadas, en caso haya pérdida o robo de inventarios
fisicos.

Con el sistema de cddigo de barras, los tiempos en los procesos se

reducen en casi un 80% del tiempo en que se realizaban las

transacciones sin el sistema.
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6.

El método que se disefid para el almacenaje del producto en los
estantes, estd basado en la técnica ABC, que tiene el principio de
Pareto, donde se clasificara dependiendo de sus costos y salidas totales
anualmente, obteniendo con este método un orden, precision, rapidez y
diferenciacion en la busqueda de los productos que se despachara a los

clientes.
La inversidn que se necesitara para la implementacion del proyecto, se

recuperara en un tiempo de ocho meses después de la puesta en
marcha del sistema de codificacion.
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RECOMENDACIONES

En la implementacion del sistema de codigo de barras en Polyproductos
de Guatemala, S.A., es necesario contar con una flexibilidad del
programa para los requerimientos que se vayan necesitando, conforme

la expansion de la empresa.

Que el sistema tenga la capacidad de ampliacibn en el numero de
terminales en uso, 0 sea en los demas departamentos que no estén

directamente involucrados en la utilizacion del sistema.

Que las terminales sean independientes, que no se ocasionen bloqueos

por mal funcionamiento de alguna terminal que afecte al sistema.

Que el sistema de identificacion tenga la capacidad de utilizacién de un

programa mas avanzado con el equipo que actualmente se tiene.

Que tenga la facilidad de utilizacion y acceso automatico a informacion

variada de las actividades de la empresa.
Que se permita el bloqueo de informacion clasificada a ciertas terminales
del sistema, como por ejemplo, los informes gerenciales, Unicamente la

informacion necesaria en cada terminal.

Que tenga la facilidad de reemplazo de cualquier accesorio 0

componentes del equipo que lo conforman.
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