S2ITBA €O s
/|

INSTITUTO TECNOLOGICO DE BUENQS AIRES

*UNIVERSIDAD PRIVADA-

industrial

Trazabilidad en Centros de Distribucién
Un desafio por delante en la Argentina
por
Verénica Andrea Suarez
Licenciada en Administracion

2000 Universidad de Buenos Aires

Presentado a la Escuela de Posgrado del ITBA & B®I de Espafa
en cumplimiento parcial
de los requerimientos para la obtencion del titiglo
Magister en Direccion Estratégica y TecnolOgica (Ayentina)
Master Executive en Direccidn Estratégica y Tecnotfica (Espafia)

En el Instituto Tecnoldgico de Buenos Aires

Diciembre 2009

Firma del Autor

Verodnica Andrea Su
Instituto Tecnoldgico de Buenos Aires

Certificado por

Ingeniero Pedro del Campo
Instituto Tecnoldgico de Buenos Aires
Tutor de la Tesis

Aceptado por

Diego Luzuriaga Director del Programa
Instituto Tecnolégice Buenos Aires



indice

Trazabilidad, del concepto tedrico a la NecesSIdadtTa ...........ccvvveeieeieeeer e e 3
La empresa que necesita trazabilidad “BRS ARGENTINA.........covvviiviviiiviviiiiiiiiinnnns 6..
Los motivos para implementar trazabilidad ...cccece..oooovviiiiiiiiiiiiiiiiiii e 7
Los beneficios esperados para implementar tragablili................cccooeiiiiiiiiniiiniiss e 9
La accion de [0S gobiern0S Yy agrupPacCiONES ........ueeveeveevvererrrrrrreerenrnrnerenrneninrenneeeeeees 11
¢QUE PASA €N ANGENTINAZ...cc i 12
ISO 22005: el estandar @ CONSIAEIAL.........ceuiiieeiiiiiiiiiiiie e 16
Objetivo y alcance del PrOYECLO ........uvrimmmemiee e 18
Condiciones de éxito del PrOYECLO ..........ceccemeeerieriiiiiiiiiieiieiieiieerereeeeeserrrrreee e e eeeeeeeees 22
La Metodologia para llevar adelante el proyeCto...........cooeevieiiiiiieiniiiien e 23
FASE | — Relevamiento Y DiagNOSHICO. ........ioeeeueririreiiiiiiiieieiinriininrnenereneneninneneeeeeeees 23
FASE Il — Analisis y Disefio. El objeto de NUESIAIISIS .............cuvvvviiiiviiiieninines e 26
El Disefio, donde todo tomMa fOrMa.........cooviiiiiiiiiiieiie e 28
La importancia de la identificacion ..., 30
Relevamiento de productos informaticos para lacsdu..............coeeeeeeeeiei e, 34
LOS COAIJOS AE DAITAS. ... s 34.
RFID (radiofrecuency identification) ... 35
Sistema de gestion de depdsito y seguimiento ABRUBS ..............oooeiiiiiiieieeeeeeiiiices 39
Requerimientos: Qué esperamos del sistema de tlidadb...............................oooe 40
WMS — El software de gestion de depoiSitOs..........uuvevvieeeiiiiiiiiiiiiiiiiee e 42
FASE lll — Implementacion. Donde todo Se CONCLEeta...........coeviiiviiiiiireeeeeeieieeenn. 46
(CT=ES 1o g Io (=]l o (077 = ol (o SRRSO a7
Plan d@ AICANCE. ... ... e e et e e e e e et a e e e aeeenerane 48
Plan de COMUNICACIONES. ... ...uuuuutiiiiitiiiiiiitiit s msmmneeseeeessasssssssssssssssssssnsssnenennne 52
Plan de RIESOOS. ... .. e 54
L0 153 [0 1SS TR 55
QL= 101 03 TSTRTRTRTRTRRON 57
Responsabilidad SOCIAl..........coooi oo 58
CONCIUSION ... s e s bessnnbeeenraresarnrnnnes 59



Trazabilidad, del concepto tedrico a la necesidadractica

La trazabilidad es la capacidad de proveer inforémaacerca del origen e historia del
proceso y/o transformacion de los productos. &stiaicion aplica a cualquier tipo de

producto, sea farmacéutico, textil, alimenticiotige industrial o artesanal.

Nos permite conocer el origen de las materias ®;imaumos, procesos productivos

aplicados y ubicaciones de productos terminadogjso geograficamente.

Las normas 1SO 9000#3.5.4 definen la trazabilidadacla“Capacidad para seguir la
historia, la aplicacion o la localizacién de todgw@ello que estéa bajo consideracion”.

Este concepto, que parece simple, obvio y hastady&st4d muy desarrollado en algunas
industrias, como en la farmacéutica y no tantoteasp detras de esta simple definicion
encontramos dificultades practicas de implementagid@® han llevado a que el concepto no
sea de generalizada aplicacion aun en empresasmirlinea del rubo alimenticio.

No obstante, algunos nuevos e importantes acongstims han reposicionado el tema.

Encefalopatia espongiforme (mal de la vaca loca).
Fiebre aftosa

v
v
v' Agentes extrafos en el agua ( bacteria “Vibrideta@”, que provoca el célera)
v Intoxicaciones por salmonellas

v

Bio-terrorismo y seguridad

Estos han obligando a las empresas a tomar seti@meste tema y desarrollar sistemas de

trazabilidad para la totalidad de sus procesos@ yoaa parte de éstos.

Desde hace varios afios, la unién europea se hauyp@do de temas de seguridad en
alimentos, introduciendo normas BRC (British Re@ohsortium), HACCP (Analisis de



Peligros y Puntos de Control Criticos, HACCP pa siglas en inglés) y finalmente de
trazabilidad. En este ultimo sentido, EEUU fue he&so pero también procedié a

introducir el concepto.

Desde una perspectiva de seguridad alimentarieg4abilidad es una necesidad. Las
empresas han de tener una clara e inmediata idsithitlel origen de los insumos y

materias primas, asi como también de los semieddbsrque generan los alimentos; y mas
importante aun de los clientes que recibieron @llpecto. Esto no sélo minimiza los dafios

a las empresas individuales, sino que protegeiadastrias y sus socios de los dafios a la

reputacion y las ventas.

Las empresas deben conocer el origen de sus nsgpenaas, cuidar el proceso

productivo, saber dénde se almacenaron y dondevéaron sus productos.

El Ministerio de Salud, de nuestro pais se preoqgoda seguridad alimenticia y generé
una norma que tiene por objetivo poder trazar odymto, obligar a las empresas a guardar
informacion de la historia de produccion y distdidun y poder seguir un producto.

Las empresas de retail y las productoras quedatasyjor esta norma a mayores

exigencias frente a incidentes y a posibles aud#oExige a las empresas:

e Generar e implementar procesos para el seguimikni@ informacién de los
productos. Generalmente este punto viene de la ohaiha instalacion de software

y hardware para permitir el seguimiento.

» Generar e implementar procesos de recuperaciorodegios del mercado.

e Comunicar (si la gravedad lo indica) a la comunidiggroblema y los productos
afectados. Este punto no es bien visto por lagesap alimentarias que deben
exponer la marca y explicitar problemas productigesierando una imagen

negativa de la empresa en cuestion.



* Someterse a auditorias de lo actuado, siendo ueibtaso de no conformidades

con la norma.

Pocas son las empresas de Argentina que han taimagkmino orientado al control y
seguimiento de la informacién. Histéricaments,dempresas productoras de alimentos
han puesto toda su atencién en los cuidados d#adaji seguimiento del proceso
productivo. No obstante pocas son las que llevaroatrol cuidoso en los centros de
distribucion.

Recién a partir de la publicacion de la norma delidterio de Salud, las empresas han
conformado equipos de trabajo, orientados a ttataroblematica y a asegurar la

trazabilidad.

Es opinion de este maestrando las empresas hato gméssis en el cuidado de insumos y
procesos productivos, fijando controles de progesa analizar la calidad del producto,
descuidado la trazabilidad de dichos productosigares como centros de distribucion,
transporte, donde se pueden producir alteraciomeslevancia sobre las cuales una

empresa debe ser responsable.

La logistica y la comercializacion de productogieri manejar unidades pequefas, entregar
pallets de picking, entonces ¢, cdmo conservar digtdisazabilidad en dichas

circunstancias? ¢Qué procesos se deben segumpataner la trazabilidad? ¢ Cudles son
los riesgos emergentes y los costos y beneficiessg podria alocar a la trazabilidad? y

¢, COmo hacerlo y qué herramientas utilizar?

El objetivo de este trabajo es plantear un planag@cios para una empresa industrial
evaluando alternativas, sus relaciones costo logfproduciendo recomendaciones en

relacion a las mejores alternativas.



La empresa que necesita trazabilidad “BRS ARGENTINA

La empresa sobre la cual se desarrollara el tr&sgj&S Argentina®
Esta es una empresa muy importante en el meraadbndentos.

De origen nacional fue creada en los afios “30 narptimera implantacion fabril en las

afueras de la ciudad de Rosario.

Desde sus origenes la empresa ha ido creciendodmgbrmar lo que es hoy:

Q Participacion de capitales internacionales (15%)

O Abierta al mercado de capitales, cotiza en lasasaile Buenos Aires y de
Nueva York.

U0 Mas de 2000 empleados

O 5 Plantas Industriales diseminadas en todo el pais

U 5 Centros de Distribucion

O Ventas US$ 2.000 MK

O Amplia distribucién nacional doméstica

O Presencia en mas de 10 paises de América Latin&x@ansion a nuevos
mercados

U 4% de participacion de sus productos en la camagtntina de alimentos

U Principales productos Aceites (10% de ventas)aBd80% de venta),

productos frescos (20% de la venta), Galletitadqdé ventas) y Arroz (

23% de ventas)

Su visién es ser la Compafia lider de alimentog&\mérica, por sus productos sanos,

ricos, de calidad y excelencia en la ejecucion.

! BRS Argentina es el nombre de fantasia de la esagara la cual se desarrollara la presentacidplatel
de negocio. Alguno de los datos presentados estiadie han sido cambiados para proteger la
confidencialidad requerida por la empresa realsguencuentra detrds del proyecto.

2 Cifras a diciembre 2009



Pretende desde su mision generar valor tanto paracgionistas, como para el resto de los
reclamantel clientes, proveedores, acreedores, empleadosctalies, alta gerencia,

gobierno y sociedad.

La prevencion de riesgos de cumplimiento y los iasles problemas de gobernancia, son
desde ya una importante preocupacion, no soloyestiones econémicas potenciales sino
por el capital reputacional que la empresa cuida esmero. Desde ya sus marcas
“Riguisima” en productos congelados ‘®won Julio”, en pastasOlyvida” en aceites, son

de fuerte prestigio y reconocimiento social requemente mencionados al top de los

branding rankings de Argentina.

Entre otros importantes valores corporativos puedsaltarse la mejora continua,
implementada con el prograrf2omité de Sinergia’en febrero de 1992, los programas de
calidad total implementados en 1993,dalicacion a ISO 9000en todos sus procesos, en
1998 y 1999 y la ininterrumpida aplicaciornPaemio Nacional a la Calidade los afios
2008 a la fecha y el haber obtenido en 2009 dieardon en su clase.

Los motivos para implementar trazabilidad

La tendencia en el mercado es cada vez mas marcdukcia la busqueda de
informacion por parte de los clientes. Esto se ve claramamnfgises del primer mundo
donde productos comoditizados, pequefios y deasfmco onerosos (como un huevo de

gallina o una manzana) tienen hoy codigos de umdaal garantizar su seguimiento.

La Gerencia de Operaciones de BRS, entiende dpegydeantizar eficacia, seguridad y

calidad de los productogjue la poblacion consume.

% Stakeholders



Ha desarrollado procedimientos de ensayos de ffiazaby numerosos procesos de
Calidad certificados bajo normas 1ISO 9000 y ISO0D48in embargo, si por algan motivo
fuera necesario retirar un lote de productos detaa®, hoy la Compafiia debe realizar
numerosas consultas para identificar donde fuemtmegados los productos. Debe ademas,

ampliar el estudio para asegurarse del retiro gelycto involucrado.

BRS ha tenido que ir a buscar productogntre sus centros de distribucion y en depdsitos

de clientey la efectividad del recupero ha sido baja

Adicionalmentela legislacion vigente y una nueva ley del Minist® de Salud
incrementaron las exigencias en términos de trazdidad para todos los miembros de la
cadena de abastecimiento. Tanto los retailerspdosndistribuidores y los productores
guedarsujetos a posibles auditoriay mayores exigencias y exposicion de la marca en

caso de eventualidades.

La Compafia contratd un relevamiento y diagnéstesituacion de trazabilidad a una
Consultora, que concluyo en que la situacion debifidad en planta era satisfactoria, no
obstante habimuchas oportunidades de mejora en los centros destlibucion. Los
sistemas y las operaciones que se realizan erpasiios generan la pérdida de la

trazabilidad en la cadena.

Considerando estas motivaciones, pero sobre tadia pasqueda de la excelencias que

esta empresa debe contar con trazabilidad en stresele distribucion.

Esta maestrando propone a continuacion una pra@pdestolucion para garantizar

trazabilidad a lo largo de la cadena.



Los beneficios esperados para implementar trazabdad

Tal vez el beneficio méas directo de la implemerdtacie trazabilidad sea obtener la

disponibilidad inmediata y confiable de informacion

Siendo BRS una empresa del rubro alimenticio, redpuminimizar los procesos para la

obtencion de informacion de sus procesos produciae distribucion.

En diversas oportunidades, BRS ha tenido que bugoamacion de la ubicacion de sus
productos y/o de su distribucion y los resultadofian sido satisfactorios: BRS demora 8
horas promedio en proveer informacion de la distiiin de los lotes de produccion a sus

clientes.

Varios son los motivos por los que la organizagdade necesitar informacion de sus
productos:
* La necesidad de realizar un control de calidadi@uat requiere que los centros de

distribucion conozcan exactamente la ubicacionadia @allet, de cada lote.

* Un desvio detectado en un producto, sea por igeatibn interna o reclamo de
clientes. En estas circunstancias, hay que busfcamacion que brinde la
ubicacion (sea dentro del &mbito de la empresam@fde ella) de los productos.

* Responder a consultas de cualquiera de los stalesptlientes internos,
proveedores, terceros afectados en la cadena dgteal@ento, organizaciones de

contralor, de clientes y de consumidores.

La implementacion de trazabilidad permitird pasauda disponibilidad de informacion en

un plazo de 8 horas promedio a obtener informag&manera on line.



Otro beneficio, que se obtiene a partir de la abéende la informacion es lograr realizar
recuperos oportunos de mercaderia. En la megdid@ea necesario ir a buscar algun
producto en los clientes, adicionalmente al tiemipdlisqueda de informacion hay que
agregar que BRS para cubrir sus deficiencias @enecion sale a buscar un rango mayor
de lotes producidos, lo que significa:

* costos de traslados,

» costos de retiros y reintegros a clientes

» exposicion de la marca en situaciones no favorales.

La introduccion de un sistema de trazabilidad srckntros de distribucion, permitira
también:

» guardar registro de todas las operaciones reabzaalacada empleado

* mantener un adecuado control de operaciones

* medir con exactitud: bultos de devolucion, bultas/idos, niveles de picking

* mantener stock on line

» orden total en el depdsito. Se podra saber cactiexd donde esta cada producto

» adecuado control del FEFO

* menores niveles de decomisos

» control de tiempos de cada actividad

Sin duda alguna, la implementacion de un sistenteadabilidad, entendiendo sistema
como conjunto de procesos, software y comunicasidleara a la empresa a trabajar de
manera mas ordenada, eficiente, con mayor agibddds procesos, mejorando los niveles
de satisfaccion del cliente, con menores devol@spminimizando horas y gastos en
busqueda de informacion y productos, eliminando@ihésos por mala rotacion de

productos.
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La accion de los gobiernos y agrupaciones

Las legislaciones en materia de trazabilidad yngkicto de politicas legislativas,
gubernamentales y diferentes agrupaciones haaam@xto en que se desenvuelve el

proyecto.

Un sistema de trazabilidad debe ser construidaasa b las mejores préacticas de la

industria y a las regulaciones nacionales, regemalinternacionales
Las Normas internacionales que hacen refereneidradabilidad de informacion son:

v" Regulacion de la Unién Européb/8/CE/2002) Se establecen principios y
requisitos generales de legislacion alimentari@rsa la autoridad Europea de
legislacion especifica. Menciona que las empreshsrdcumplir procedimientos
para“Seguridad de Alimentos para consumo humano” ... tahas las etapas de la
produccidn, transformacion y distribucion deber&gurarse la trazabilidad de los

alimentos...*

v" Public Health Security and Bioterrorism Preparednesd Response, EE.UU.
(2002/FDA). Hace referencia‘anejorar la habilidad de Estados Unidos para
prevenir , preparase y responder al bioterrorismatsas emergencias de salud

publica”.
Las BPM (Buenas Précticas de Manufactura) tamigieren a la trazabilidad.

v" HACCP (Hazard Analysis and critical control pointEl HACCPnace con el firme
objetivo de desarrollar sistemas que proporciomealid nivel de garantias sobre la
seguridad de los alimentos y de sustituir los siatede control de calidad de la época

basados en el estudio del producto final que notaipan demasiada seguridad.

* Regulacién de la Unién Europea (178/CE/2002, @lrit8)
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v 1SO 9000:2008En el capitulo 7 que versa sobre la realizaciémpdeducto, hace
referencia a“...la organizacion debe identificar el producto pmedios adecuados a

través dela cadena de realizacién del producto.”

v' 1SO 22005:2007 Establece los principios generales y requeriroibfsicos para el
disefio e implementacion de un sistema de trazabikdtravés de la cadena de

abastecimiento.

v" BCR (British Retail Consortium)Desarrollado para asistir a los minoristas en el
cumplimiento de las obligaciones legales y en tagmcion al consumidor, entregando
una base comun para la auditoria de organizacgueproveen a los minoristas de

productos alimenticios calificados”

v IFS (International Food StandardfEs una norma creada por grandes organizaciones de
distribucion alemanas, francesas e italianas, egela los sistemas de calidad de
gestion de calidad en organizaciones del sectmealios, con el objetivo de dar

seguridad a los procesos de fabricacion y distidiouc

v' SQF (Safe Quality Food)Es una certificacion en seguridad alimentarsadellada
por elFood Marketing Institute de USAPermite al proveedor certificar que suministra

alimentos seguros.

¢, Qué pasa en Argentina?

Desde 2005 el Gobierno ha estado trabajando redldecion de una norma de estandares

de trazabilidad y recuperacion de productos detaukr.

® SO 9000 (capitulo 7, apartado 7.5.3)
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Dicho proyecto se transformo en ley 26.361: 2008lipada en el Boletin Oficial el 9 de
diciembre 2008. Se hizo efectivo 90 dias halptesteriores o sea entr6 en vigencia en
abril 2009.

Los aspectos salientes de dicha ley son la dajimide un incidente alimentario, la
especificacion de cuando y bajo qué condicionesredalizarse retiros de productos del
mercado y cuando deben ser comunicados, las redpbdades y obligaciones de las

empresas alimentarias.

Incidente alimentario:

v' ESs un evento que posee consecuemqmésncialmentedafiinas a la poblacién como
resultante del consumo de determinado alimento.
v Laidentificacion de productos alimenticios contaados, falsificados, adulterados,
alterados o que se encuentran en infraccion respedas normas vigentes.
v La identificacion de enfermedad humana que puedekeionada con el consumo
de alimentos.
v Laidentificacion de malas practicas en el estafliento alimentario cuando
pudieran resultar de riesgo para la salud de Ioswuidores y/o en infraccion.
v Aclaracion
v' Alimento contaminado: presenta contaminacion fisicémica o biolégica.
v Alimento adulterado: sin algin componente claveom aditivos no
autorizados para enmascarar cualquier defecto.
v Alimento alterado: sufri6 un deterioro en sus cerdsticas organolépticas,
de composicion o nutritivas.
v Alimento falsificado: apariencia similar pero que proceda de sus

fabricantes autorizados

Frente a diferentes niveles de gravedad de lodentés alimentarios, se deberan realizar
retiros de productos del mercado y deberd comws@cata sociedad los incidentes

ocurridos para evitar el consumo Yy facilitar laugeracion del producto.
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Retiro Clase |

Cuando el incidente alimentario implica situacioaedas cuales existe una probabilidad
razonable de que el consumo de un producto, pre&ooasecuencias adversas graves
para la salud o la muerte En este caso el producto no debera consumirsagén lugar,

deberan recuperarse incluso las unidades que sergren en poder de los consumidores.

Retiro Clase Il
En el caso de aquellos incidentes en los que exmstprobabilidad razonable de
consecuenciasdversas temporarias y/o reversibles en la salutk las personas que

consuman el alimento.

Retiro Clase Il
El motivo del retiro presenta ubaja probabilidad de consecuencias adversas para la
salud de los consumidores pero constituye unfiaccion.

Comunicacion con el publico

Puede ser necesaria 0 no. En caso de consideesagania, se dispondra la extension y
rapidez de emisién en funcién del riesgo evaluadbnyvel de distribucion.

La comunicacién al publico debera ser realizadeeéaos los retiros Clase | (medios
masivos).

En el caso de los retiros Clase Il la comunicaeigmiblico estara sujeta a la evaluacion de

las consecuencias en cada caso.

Verificacion de la efectividad
La Autoridad Sanitaria ejercera la auditoria sd@aneerificacion de efectividad de acuerdo

a lo establecido segun la clase de retiro

Dicha norma en el articulo 18 tris se refieresaQbligaciones de la Empresa Alimentaria
(EA)

14



Requerimiento: implementar un sistema de retiranificado y documentado, que
asegure el retiro efectivo de los productos y dewar todo retiro de productos de

acuerdo con dicho procedimiento.

Comunicar a la autoridad sanitaria toda vez quectieun riesgo en un producto

gue haya alcanzado el nivel de distribucion mitare el mercado

Suministrar informacién de la distribucién y caatiddel producto a retirar
notificando a la Autoridad Sanitaria correspondewtientes en la cadena de

distribucion y expendio y consumidores (cuandoasponda).

Debera informar la realizacion de un retiro en laz@ no mayor de 24 horas de

iniciado

Debera coordinar la logistica de la recolecciénpdetiucto: niveles involucrados
en el recupero (elaboradores, cadenas de disthilpusocas de expendio,
consumidores), lugar fisico donde almacenara poaasiente el producto retirado

y en un area separada de otros productos.

El retiro del producto del mercado, que abarquegdds niveles de la cadena

agroalimentaria que hubiera alcanzado, es respitidsdlde la empresa (EA).

Debera realizar verificaciones de efectividad em&ico de la estrategia de retiro

(monitoreo de retiro)

Debera mantener aislados y separados los produciogerados, hasta tanto la
autoridad de aplicacion del Cédigo, competentesrdeéhe el destino de los

productos recuperados.

Dicha Autoridad supervisara y dejara constancie detuado en un acta

resolviendo la destruccion, redestino de manemguiaino sea destinada a consumo

15



humano, reprocesamiento que asegure su inocuidptityd para el consumo
humano, liberacion cuando resulte de la investiyaqie el alimento es inocuo y

apto.

v' Debera presentar ante la Autoridad de aplicaciGmnaplazo maximo de 30 dias
post-finalizacion del retiro un informe completesza de lo acontecido, incluyendo

las acciones correctivas que hubiera implementado.

Otro tema que implica una investigacion previaisgiiio es ver cuales son las herramientas
del mercado y cuéles son las alternativas de tegfel qué utilizan los

competidores/clientes.

ISO 22005: el estandar a considerar

Para el 15 de Julio de 2007 se publico la priméieian de la norma ISO 22005, viene a
estandarizar un Sistema de Trazabilidad. Esta nestadblece los principios generales y los
requerimientos béasicos para el disefio e implemémtae un Sistema de Trazabilidad en
la cadena de suministros de una organizacion. &somma certificable internacionalmente

gue se encuentra dentro de la familia de la no8@a22000.

Involucra a todas aquellas organizaciones direatgenelacionadas en la cadena
alimenticia de abastecimiento alimentario como potares de materias primas e insumos,
fabricantes de productos alimentarios, cadenasstiibdcion, organizaciones que
proporcionan servicios de limpieza, transporte gaemamiento y distribucion de productos
alimentarios y otras organizaciones indirectamamnelucrado con la cadena alimenticia
como proveedores de equipamientos, agentes deslimpnaterial de envase y embalaje y

productores de cualquier otro material que entreoatacto con los alimentos.

16



Entre sus objetivos se encuentran los siguientes:

« Asegurar la seguridad Alimentaria y Objetivos déidaa

- Documentar la historia y origen de los productos

- Facilitar la alerta y el retiro de los productos

+ Identificar los responsables en la cadena de atwsen

- Facilitar la verificacién de informacién especifeeerca de un producto

« Comunicar la informacion relevante a los cliente®gsumidores.

GS1 (Global Standard 1)

GS? defini6 un listado de verificacién (checklist) pa Global Traceability Conformance
(GTC) de la cadena de abastecimiento que defineldmsentos esenciales para el
desarrollo de la mejor préactica para la producgiébal y la distribucioén de los articulos
comerciales aceptables por la industria en todaugido.

El GTC' fue disefiado para implementar y revisar sisteradasadabilidad en las
organizaciones elaboradoras, procesadoras deda@adugiere una revision de
estandares de la industria que se vinculan a titedea) como por ejemplo la capacidad de
obtener respuesta frente a una busqueda de infdmaea conservacion de los datos de

origen y el mantenimiento de base de datos.

® GSles empresa una internacional sin fines de meeauclea miembros en méas de 100 paises, dedicada
al disefio e implementacién de estandares globaekigiones para mejorar la eficiencia y visibitidte las
cadenas de suministro.

" GTC es la Global Traceability Conformance, defilementos escenciales para el desarrollo de
trazabilidad segun GS1
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Esta construido alineando mejores practicas definjmpbr GS1, normas ISO, HACCP e
IFS/BRC.

Objetivo y alcance del proyecto

Teniendo como base el conocimiento de la empréssnggulaciones vigentes, esta

maestrando presenta a continuacion el proyectodeagsideracion.

El objetivo del proyecto se define como “Implememacedimientos y sistemas de

registro y control en los centros de distribuciélalempresa alimenticia BRS”.

A partir de éstos la empresa, frente a una salidtiidentificar un lote o pallet

, deberé poder determinar rapida y efectivameatest

Pallets

Lugar de estiba o almacenaje,

Cliente al que fue despachado.

N° de despacho, destinos del camion, factura-reasib@iado.

Fecha de recepcién de dichos lotes en el cliente.

Un sistema de trazabilidad permitira a BRS:

Incrementar la seguridad de sus productos
Cumplir expectativas de clientes

Facilitar los recuperos de productos del mercado
Manejar mejor los riesgos

Administrar la informacién de los productos
Gestionar flujos logisticos

Aprovechar ventajas comerciales
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Segun la ISO 22005, el sistema debe permitir dootanda historia de los productos y su
localizacion en la cadena de alimentacion. El giateontribuye a la busqueda de causas
de no conformidad y a la habilidad para trazarcoperar productos, si fuera necesario. El
sistema puede mejorar el uso efectivo y la corlfgdu de la informacion, su efectividad y
la productividad de la organizacion. El sistemdedger

» Verificable

» Aplicado consistentemente

* Orientado a resultados

» Efectivo a nivel costos

» Facil de implementar

» Concordante con las regulaciones

» Apropiado para alcanzar el nivel de certeza redoeri
Para definir el alcance hay que responder pregaedtas:

» ¢ Cuales procesos se van a estar revisando e atfpamdo?

» ¢Cual seré la cobertura geografica del proyecto?

» ¢ Cuales seran los productos alcanzados?

Para responder a la primera pregunta tengo queupensuéles son los procesos actuales
de la cadena de abastecimiento.

Se utilizara SCORcomo compendio de buenas practicas para defsipriocesos

alcanzados.

8 Supply Chain Operations Reference model. Modelo generado por el Supply Chain Council, corporacion sin fines de lucro que
nuclea personal en la materia de todo el mundo para la definicién estandares e innovaciones.
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Figura 1: El modelo SCOR. esta orgamzado alrededor de cinco Procesos Pnmanos de Geshon

De acuerdo al modelo reflejado en la imagen, |@cadle abastecimiento consta de los
siguientes procesos:

* Source: abastecer de insumos y materias primas

» Make: produccion

» Deliver: distribucion. A su vez, distribuir ingle el almacenar, preparar pedidos y

despachar.

Actualmente la empresa BRS Argentina cuenta cogfigiente sistema de trazabilidad en
las compras y en la produccion. A partir de ellege realizar trazabilidad de los
materiales entregados por proveedores y su apica&ei el proceso productivo, es decir

lograr la trazabilidad del producto terminado eenph hacia el proveedor.
Con el convencimiento de que el sistema de tradadildebe ser integral, definimos como

alcance del proyecto, incorporar procesos y sisgraseasegurar trazabilidad hasta la

entrega en el cliente.
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Otra pregunta a responder para determinar alcanekatcance geogréfico.

¢ Incluimos un solo centro de distribucion, algundsdos?

En el caso de esta empresa hay un centro de dgtiibque despacha el 50% de la
mercaderia seca, y que cuenta con un mix variagoatkictos de almacén. Otro que
reparte el 100% de productos refrigerados y otergparte el 100% de productos

congelados. Adicionalmente son comunes las oppaex de cross-docking entre Centros.

Consideramos fundamental para la implementacidredabilidad se consideren todos los
Centros de distribucion de todas las areas geoggafiSin embargo su implementacion
debera ser de manera progresiva.

Se determinara un Centro de distribucion pilotmd#ose implementaran los procesos y
sistemas disefiados, de manera de evaluar evalef@ctévidad del disefio. Se debera
realizar un ensayo de trazabilidad antes de laemehtacion y otro después para asi medir

la efectividad del sistema.

El alcance del modelo a disefiar debe ser para gimglde mercado local.

En este aspecto vale aclarar que la mercaderigpdetacion, se fabrica por pedido, es
decir tienen formulaciones diferenciales que seaaeéman de manera identificadas y
separadas de la mercaderia de consumo local yoguensbarcadas sabiendo lotes, destinos

y clientes, es decir que hay trazabilidad estatheci

Por el contrario, en la mercaderia destinada aurnendocal, se trabaja con productos que
son almacenados, grandes volumenes y tiempospésitte con pallets que son abiertos
para formar pedidos pequefios, con varios despagbok) que aqui es donde existe un
gap de trazabilidad a cubrir. Es por ello entongas el alcance sera solo ppraductos

de mercado local.
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Condiciones de éxito del proyecto

El proyecto sera exitoso si se verifican los camlexpuestos abajo:
Situacion actual Situacion Deseada

Se reciben Pallets del &rea productiva Los pallets siempre deben tener identificacion. Se

sin identificaciéon identifican ni bien sean producidos y palletizados.

El N° de lote asociado al pallet no se Conservacion del n° de lote en cada etapa de los
conserva en el sistema. No hay datosprocesos del centro de distribucion.

mas alla de las fechas de vencimiento.

Multiples identificaciones de un mismolLa identificacion del nimero de pallet producido,
pallet para abastecer diferentes sistemsera Unica e inequivoca.
Un pallet siempre debe tener su identificaciorcéisi

e informaética.

Bajo o nula aplicacion de tecnologia Utilizacién de herramientas informéaticas.

para el seguimiento

No hay trazabilidad en picking El operario efectua el picking y mediante
elementos informéticos se va guardando el lote

identificatorio.
Frente a una necesidad de informaciérse obtiene informacién on line
se obtienen datos luego de 8 horas

promedio.

Frente a una busqueda de producto erAmpliamos el porcentaje de recupero al menos al

el mercado se encuentra el 25% 75%
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Habiendo definido objetivo, alcance alto nivel ydixion de éxito del proyecto, debemos

iniciar la formulacion del proyecto.

La Metodologia para llevar adelante el proyecto

Para abordar la problematica y brindar una soluabra que subdividir el proyecto en

etapas mas pequenfas, que sean manejables.

Para ello se sugiere dividir el proyecto en tregsa

Gestion del Proyecto

FASE | — Relevamiento y Diagnostico

Habiendo definido las principales fases del prayestgregaremos las etapas de cada fase:
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Relevamiento de Diagnostico y
Centros de recomendaciones
Distribucion

» Relevamiento de situacion del flujo de mercaderiaantre las fabricas y los

centros de distribucién

» Diagnéstico situacion para la implementacion de trzabilidad,

recomendaciones y acciones
Esta fase ya fue concluida en la companiia y egat para el inicio de este proyecto, y ha
sido la utilizada en el cuadro que antecede y exdelge detalla la situacion presente y

deseada.

El costo de esta fase 1 ha sido de $ 30.000 mamiatacion de una consultoria de paquete

en mano para GAP andlisis de trazabilidad.

Tiempo insumido ha sido de 1 mes y medio.

Punto de Partida: Resultados del relevamiento v dgndstico de la situacion actual

Como parte del relevamiento se procedio a evatisgpiocesos internos de depoésito
instalados en los Centros de Distribucion de BRS de reconocer los condicionantes que
podran surgir en la instrumentacion de programdsadabilidad de los productos que se

gestionan en los mismos.
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En el caso la Consultora entrevistd a responsgibi@embros de cada centro de

distribucion de la compafia, equipo del DepartamdetCalidad y areas productivas.

Abajo se detallan algunas otras conclusiones

Conclusiones

» Trazabilidad razonablemente aplicada en Produccion

* Grandes dificultades en Centros de distribucion

* Mezcla de lotes en una misma posicion de picking

» Pallets completos andnimos, sin su identificaciénate al cual pertenecen

» Pallets completos identificados pero con multiglesiones de valor de lote y de
namero de pallet y con multiples tipos de etiquetas

» Administracion de lotes genéricos en el despachigndo valiosa informacion de
trazabilidad.

» Alta precision en la identificacion de fecha/hoeapaloduccion asignando un lote
unico a cada pallet producido, que sin embargaesdguna vez que el pallet pasa
al CD. Se registra en el sistema como “Genérigaddos los lotes pierden su
identificacion.

» Retornos y devoluciones van directamente a picldogtaminando” la trazabilidad

» Excepciones al ingreso de CDV por pallet defectweosge modificar altura de
pallet, perdiéndose la trazabilidad

» Identificacion fisica del pallet no siempre coireitbn el proceso operativo que le
dio origen.

* No hay una aplicacién sencilla de busqueda y reougeinformacion de
trazabilidad bidireccional:

— Partiendo de un clientepedidos entregade® productos>lotes—>
pallets. A partir del ese loté 6rdenes de producciéGircomponentes>
lotes MP
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— Partiendo de un lote de producciona qué CD’s fue, ubicacién dentro del
CD, destino, etc.

* Hoy la Ginica forma de relacionar produccion, ingrasCD y despacho es por
medio de aproximaciones sucesivas en base a fduhiayle los eventos, en lugar

de un unico identificador como ser articulo-lot@ adentificacion Unica del pallet
Recomendaciones de la Consultora:
1. Trabajar con cultura de trazabilidad, ordenandaérgros de distribucion,
redefiniendo espacios, estandarizar almacenesagcitapdo sobre buenas practicas

de trazabilidad a los operarios.

2. Redefinir el sistema de identificacion de la meeré] asegurando una Unica

identificacion de los pallets, con codigos estaeslar

3. Implementacion de un sistema de gestion de almaapreepermita un correcto
seguimiento de lotes y rotacion de productos

FASE Il — Andlisis y Disefio. El objeto de nuestranalisis

En esta fase la Compariia define la mejor manel@agdar la implementacion. Para ello
deberé considerar las actividades que abajo skateta
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FASE I
nalisis y Disefio

Relevamiento de Disefio de la Homologacién Definicion de
productos solucién de procesos procesos de
informaticos implementacion

1. Relevamiento de productos informaticogjue ayudan a la problematica. Analisis de
utilizacion de cédigos estandares y RFID. Proaldet este andlisis seleccionaré la mejor
manera de identificar los pallets para que tengamfbrmacion justa y necesaria para

realizar el seguimiento de productos.

2. Disefio de la propuesta de solucio®roducto del disefio, la empresa contara con una
Propuesta de solucién y con la definicién de mgjoranodificaciones en sistemas para
soportar los procesos. Se definiran los GAPS paiaplementacion en procesos y

sistemas.

3. Homologacion de proceso<l disefio traera aparejados cambios en los procekos
mismos deberan ser presentados a las areas afedtalis sistemas de gestion (procesos,

herramientas e indicadores), a fin de obteneesdlfack y aprobacion.

4. Definicidon de estrategias de implementacion Una vez validado el nuevo modelo de
operacion, habra que definir y encarar los sigegpuntos:

» Generacion de Impactos en sistemas

» Disefio de sistemas informaticos

» Definicion de la estrategia: Big Bang o por fages, procesos.

» Cronograma de roll out
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Productos de esta actividad: Evaluacion de quéiseyhcomo.

Inversion requerida — Orden de Magnitud: $ 40.08@ gontratacion de una consultoria de
desarrollo SAP

Tiempo estimado: 2 meses

El Disefo, donde todo toma forma

Para pensar el disefio de la solucion hay que pengaimero el proceso y luego la

tecnologia.

Las operaciones que realizan los Centros de distdh son:

Ingreso de mercaderias de planta

Ingreso de mercaderias de transferencias
Almacenamiento

Ingreso de devoluciones

Reacondicionados

Preparacion de pedidos de picking y completos
Despachos con facturacion

Inventarios de control de stock

El lay out de los centros de distribucion de BRBsta de:

staging de entrada por donde reciben la transfer®ncEs la zona donde se realizan
las actividades del proceso de recepcion.

staging de salida, por donde sale la mercadecia bbentes o hacia otros centros
de despacho. En esta zona se realizan las taxeamsdolidacion, verificacion y
expedicion.

Pulmon donde se reciben pallet de planta.

Almaceén vertical (no todos lo tienen), pero sotesmas automatizados de

abastecimiento
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Zona de almacenamiento.
o0 Rackeado con estanterias: selectivas, penetraliésnicas.
o0 Almacenamiento en piso.
Zona de picking. ES la zona donde son ubicadagsrtmfuctos tras pasar la zona de
almacenamiento, para ser preparadas para expedicién
Zona de devoluciones y reacondicionados
Oficina de supervision

Puesto de control (PC donde el supervisor asigianiyola tareas)

El siguiente esquema muestra un lay out tipicasphincipales procesos.

Devoluciones

Preparacion t Reaprovisionamiento

. Recepciony
Control de Salida I l romaneo

Pulmén
paraajustesy

Stagingde Staging Ajustes
salida De entrada —_—

y
%
So

reacondicionado

Alamcen convencional Almacén vertical

Picking Vertical
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Desde el disefio de los sistemas se debe gardatigestion del almacén de manera
organizada. Es por ello que se identificaran eamade estos espacios para ubicar a los
productos y cada referencia tendra asignada uraaibn especifica en el almaceén.

Esto facilita la gestion manual del almacén y deor

Estas identificaciones deben ser conocidas pagrebpal que trabaje o simplemente que

ingrese al almacén.

La importancia de la identificacion

Si bien la funcion principal de un almacén es suiefencia en término de flujos de

materiales, su consecucion estara a expensas dejdlde informacion.

En el disefio debemos definir el si se gestionaréeiatificaciones univocas por lote
productivo, pallet o por cajas. Esto determinar&l alcance del proyecto y soluciéon

tecnoldgica a implementar.

El concepto de trazabilidad se sustenta con umactaridentificacion, univoca e
inequivoca, que se mantenga a lo largo de todadena y que permita su registro con cada
movimiento. El identificador es el que permiteseuimiento y el acceso a la informacion

disponible.

En tal sentido es frecuente asignar un niumero teed todas las unidades comerciales que
pasaron por el mismo proceso productivo. Erasb de BRS las lineas productivas
expenden cajas o bultos que se comercializan. Qzalde esas cajas esta identificada por
un cédigo de tipo DUN 14, EAN 14 o GTiNeste cddigo permite la comercializacién en
los puntos de venta, pero no tiene identificacidivaca ni hace referencia al proceso

productivo, fecha u condiciones de produccion.daBdas cajas llevan el mismo cédigo

° Diferentes modos de llamar al cédigo de barrasetopie se identifica la unidad de despacho. iBzaut
especificamente en el comercio, en los procesegpuklicion, recepcion y transporte de mercaderitis e
empresas, fabricantes, distribuidores, supermescado
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segun el SKU al que se refieran. En la imagguiesinte hay una representacion del

codigo de la unidad de despacho.

Estruciura

12 e
et
variabie fogirtica |

]"? 3000 00000, 8 1'?
caja con 12 botellas

VL Pais Empresay producto OV de scedte

A su vez estas cajas se agrupan en pallet, loapstituye la unidad logistica. Cada pallet
se identifica con un codigo univoco que indica umearo Unico y que lleva aparejado una
fecha de produccién y de vencimiento asociadara Radentificacion de los pallets se
utiliza un codigo de tipo GS1 128. Mediante ¢hedar GS1-128, podemos diferenciar
articulo en apariencias iguales, identificando carésticas especificas de éstos tales como
numero de lote, fecha de produccion, fecha de weanto, peso bruto, datos de
fabricacion, etc. Siempre comienza con un IndicaigoAplicacion (IA) que identifica el
significado y formato de la informacién que vieneoatinuacion y que varia de acuerdo al

tipo de informacion al que hace referencia.
Eﬁtructur @

AN

14 Hdnwﬂd-ewﬂn- ﬂlr IA &-.su m Lote
Neta Nimera

A su vez el conjunto de pallet se agrupa en undaieden de produccion. En el siguiente

esquema se especifica el nivel de desagregaciéesypesible.
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Orden de proceso

@ (OP - Batch)

Unidad logistica
PALLET

(Identificacion GS1
128)

Bulto

— (DUN)

UNIDAD DE CONSUMO

% Producto
(EAN)

Una pregunta a responder en el disefio es ¢ asignemudgligo Unico a nivel caja o a nivel

pallet o a nivel orden de produccién?

La respuesta a esta pregunta determinara el aledacslucion, el nivel de informacion a

guardar y a gestionar y condicionara operaciondssecentros de distribucion.

Alternativa A: Gestion por lote de produccion.

Depende del tipo de planta, sistema productivoodyto, el lote de produccion puede

variar entre 2 y 1000 toneladas.

Para aquellos productos cuyo sistema productiyaebatch, es decir se arma una mezcla
inicial, que se ingresa en el ciclo productivo ypb&enen claramente productos terminados
definidos, la identificacion de lote de producciésulta razonable ya que podemos
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asegurar que los insumos y materias primas ingogsson los mismos para todos los
productos y que han pasado el mismo proceso pigducgEste seria el caso de caldos, que

se genera un batch productivo por semana y quatarésulta en 2 toneladas.

Para la produccién continua, la gestion por ordeprdduccion no seria lo éptimo ya que
es una medida muy grande para identificar las bi@sague actian en el proceso y a qué

productos terminados aplican.

Alternativa B: Gestion de lotes por cajas.

Para gestionar caja por caja se requiere identidija por caja de manera univoca. Esto

significaria en principio 3 grandes impactos:

1) Instalar en todas las lineas productivas un sesteretiquetado univoco de cada
caja.

2) Hacer la preparacion y seguimiento caja por caja.

3) Dimensionar los sistemas de seguimiento para wmah inmenso (esta empresa
produce y comercializa mas de 150.000 cajas pdr dia

Por otro lado tiene algunas ventajas diferenciales:
1) Mayor capacidad de seguimiento

2) Facilidad de tratamiento de devoluciones

3) Facilidad para la integracion hacia adelante, es den nuestros distribuidores.

Alternativa C: Gestion por pallet
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Es un justo medio entre las opciones anteriofesrmite seguimiento por pallet, es una
unidad valida y lo suficientemente pequefia pai@ester como parametro de busqueda en
caso de recupero.

Se considera la medida justa ya que en procestisicos se puede identificar claramente

los procesos aplicados y las materias primas icvatias.

Adicionalmente la gestién de la produccion de BR@re su mayoria sobre pallet
completos. Es decir, el 80% de su produccion seectiatiza en pallet completo. Contando
con una etiqueta univoca identificatoria del paletia suficiente para poder hacer el

seguimiento.
Sin embargo, hay que revisar en este caso comiomgske picking y las devoluciones.

Definido el alcance de la identificacion, hay qee & medio por el cual se identifica.

Relevamiento de productos informaticos para la sotuon

Los codigos de barras

Los cadigos de barras son transportadores de dptesnpediante la lectura de un scanner

permite la captura automatica de datos.

Para establecer trazabilidad, debemos identifasauhidades logisticas. De acuerdo a la

norma GS1 unidad logistica

“es un articulo de cualquier composicion, estaldecpara transportar y/o
almacenar, que necesita ser manejado a través dadana de abastecimiento.
Las unidades logisticas, que requieren ser rastsadbocalizadas individualmente,
a través de cualquier cadena de abastecimientosit@ceun nimero Unico de

identificacion”.
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Si buscamos identificar unidades logisticas losga®imas convenientes son los de tipo
EAN 128.

Esta simbologia introduce separadores o identificzglllamados AlsApplication

identiferg. Los Als son prefijos de dos, tres o cuatrotdigggque define el significado de

los datos que siguen a continuacion.

Los Als permiten que los datos estén represestad@ddigos de barrada de manera

inequivoca y que puedan ser interpretados de maegtaa cuando sean escaneados.

La empresa BRS tiene ya implementadas etiquetagbpallet que tienen un cbdigo

identificatorio de la informacion del pallet, epdiEAN128. EIl c6digo contiene:

Fecha de produccién
Fecha de vencimiento
Cddigo SKU

Cadigo lote univoco

Peso

RFID (radiofrecuency identification)

El mundo de la RFID consta de diferentes objet@sigieractian entre si. Los dos

principales componentes son:

Unaetiqueta con un Unico procesador de chip integrado, menyoaisiena. Esta
etiqueta es parecida a las etiquetas de codigbarde, pero con mucha mas

inteligencia.

Un lector es un servicio con radio que se comunica condaeta para leer y

escribir datos desde y hacia la etiqueta.
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Segun la fuente de energia utilizada para alimkastggodemos clasificar principalmente

las etiquetas en:

- Etiquetas pasivas que reciben la energia del campo-lector que yeohl lector

para operar y comunicarse con éste.

- Etiquetas activas que integran una bateria que ofrece la ventajmdetervalo
mas largo de comunicacion, pero tienen la des\edtapue su ciclo de vida es

limitado y su coste mas elevado por la bateriaugjliza.

A nivel tecnologia se requiere:

1. Etiquetas Inteligentes.Conocidas comunmente como Tags RFID, son los slisyas

gue se colocan o adhieren en los productos a aastieontrolar. Existen diversos tipos de
Tags que responden a necesidades diferentes:gooplejdesde simples etiquetas de papel
con un chip integrado, hasta capsulas plasticagnglig/en sensores de temperatura,
humedad, presion, etc. Todos estos Tags contiameamero identificador unico,

conocido como: Codigo Electronico de Producto; gdan o no almacenar informacion

extra.

2. Antenas y Concentradores de Dato$on el vinculo entre las Etiquetas inteligentes y
un Sistema de Informacion (PC), en otras palalz&d Hardware que me permitira leer la
informacion de productos etiquetados y enviar dinf@macion a bases de datos, sistemas

de monitoreo, interfaces dedicadas, etc.

3. Middleware y Software dedicado El middleware es la aplicaciéon que me permitira
interactuar directamente con el Hardware (lect@etenas, lectores portatiles, impresoras,
etc.) para obtener la informacion de eventos qgeleodHardware esté monitoreando o
produciendo. Por su parte, el Software dedicadpeasite darle sentido a los datos duros
obtenidos por el middleware, ordenandolos y dotisdde algun significado que nos
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permita generar comparaciones, indicadores, ggafieportes, etc. Todo lo necesario para

una toma de decisiones acertada y en tiempo remucid

Una vez conocidos los componentes de la tecnolsgiexplorara las posibilidades y

configuraciones que ésta nos ofrece:

1. Productos etiquetados con Tad.a tendencia mundial apunta hacia un etiquetaja ca
vez mas a detalle de items, por ejemplo: cajasatiiptos y a su vez, pallets que
contienen cajas de productos. Al colocarle un Taigw, iniciamos la posibilidad de
rastrearlo y saber de él a lo largo de la cadermaathiccion. Siempre tomando en cuenta
gue existen limitantes de la tecnologia cuandarmas con materiales metalicos. A

continuacion una foto con una etiqueta tipo Tag.

2. Portales de Lectura.Son arcos formados por antenas y concentradaesaimente
son fijos pero también existen moviles. Teniendoegleficio en la toma de lectura de
objetos que lo atraviesen. Comunmente son utdgara la migracion de productos de
areas productivas a almacenes, movimientos ensmasi almacenes, embarques o

desembarques de productos y/o materia prima.
3.Bandas Transportadoras InteligentesLa combinacion de tecnologia nos brinda la

posibilidad de contar con productos etiquetados,‘gaben” tecnolégicamente, hacia

donde deben dirigirse, por ejemplo: en que Almastiene que consolidar. Entonces se
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crea la interfaz para que la banda obtenga lanrdoion de la etiqueta de los productos y

automaticamente los direccione.

4. Inventario y Picking de Almacén.Tener un almacén grande, con una poblacion
importante de productos se traduce también, efempb de localizacion e identificacion
importante. Dicho tiempo se reduce notablementdabisqueda e identificacion de los
productos a través de su etiqueta RFID, mediantegjpmplo: una lectora portatil tipo
HandHeld.

La implementacion de RFID es un proyecto en si mjgma que requiere la incorporacion
de la tecnologia referida arriba.

Si bien, la aplicacién de esta tecnologia es @taesinérgica con el proyecto ya que
aporta Orden, Visibilidad y Trazabilidad, en edeae BRS se optd por mantener etiqueta
de codigo de barras tradicional, para evitar Iestasadicionales que representa de la

tecnologia.

La tecnologia RFID sin lugar a dudas es la quedarimayor productividad y exactitud en

los registros.

Cuando se dispone de una etiqueta con cédigordzsbal operario debe posicionarse
frente a la etiqueta, buscar el codigo con el escatluego proceder a su lectura. Por un

muestreo realizado en el centro de distribucitsta Earea demanda entre 8 y 13 segundos.

Con la tecnologia RFID con la circulacion del patler los arcos, el registro es automatico,

es decir tiempo de registro igual a 0.

No obstante la tecnologia RFID tiene algunas dificies que hay que considerar a la hora
de seleccionarla.
1. No es unatecnologia madura. Hoy su uso no smas incipiente en algunas

categorias.
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2. Dificultades de lectura frente a interferenciasayldue asegurar la receptividad de
la sefial.

3. Costo. Sus costos de implementacion y de etiqa€tad5 UDS por etiqueta).

Ambas tecnologias, tanto Codigos de Barras com®R¥drantizan la gestion inmediata
de la informacion, la posibilidad de automatizaalehiacén y mejorar el control de los
productos almacenados y los flujos operativos.

La tecnologia RFID a modo diferencial, optimizartpos y minimiza errores manuales.

La tecnologia de Cdédigos de barras garantizaliaadiéon de una codificacion comun entre

interlocutores, permite integrar a terceros a bagio.

Sistema de gestion de depdsito y seguimiento de daniles

Consideraciones generales para su disefio

El alcance del sistema tiene que resultar de wanbalentre los requerimientos, la
posibilidad de los sistemas técnicos y los costesiopplique.
Segun GS1

“un sistema de trazabilidad confiable se basa @idas herramientas y guias de
conformidad que aseguran que toda la informaciaquegida es registrada y que la
informacién registrada es un reflejo del de lo queirrié a lo largo de la cadena
desde el punto de produccion hasta el consumo dtople retiro de la cadena de
abastecimiento.”

La organizacion debera establecer y aplicar uersstde trazabilidad que permita la
identificacion de lotes de productos y su reladon lotes de materias primas, proceso y
registros de despacho. Este sistema de trazabdielaerd ser capaz de identificar el

material que ingresa desde el proveedor y la nitaal de distribucion del producto final.
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Los registros de trazabilidad deberan mantenensarpperiodo definido de tiempo para
valorar el sistema y permitir el manejo de los poi@es productos inseguros en caso de un
retiro de productos (recall o withdrawal). Los stgis deberan estar alineados con los
requerimientos de los clientes y pueden, por ejengstar basados en la identificacion de

los lotes de producto final.

Para permitir y facilitar el retiro completo y oparo de lotes de producto final que han
sido identificados como inseguros se debera manétpersonal adecuado y la
mantencién de documentacion adecuada. Se debdiéarer registrar la efectividad del

programa de retiro a través del uso de técnicampagatas.

Segun GS1

“un efectivo sistema de trazabilidad debe ser candd en base a las mejores
practicas y adherir a las regulaciones y estandanésrnacionales. Su
complejidad puede variar dependiendo del lugar aede la cadena de
abastecimiento (productor, fabricante, etc) lasazeristicas del producto y de los

objetivos a ser logrados.

Para establecer un sistema de trazabilidad debatefisir la forma de

identificacion y la forma de captura y registro di&tos.

Los principales factores que parecen determinaxéb de una eficiente gestion
del depdsito son identificar a cada producto cuamdesa y contar con sistemas
que permitan determinar su ubicacion, asi comonitdfis recorridos de quienes se

encargan de ubicar las mercaderias y armar los geslr”

Requerimientos: Qué esperamos del sistema de trazabilidad

1. Control de nivel de stock del almacén a nivel dstercia-ubicacion.
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2. Gestion a tiempo real, es decir on line

3. Trazabilidad.

4. Planificacion, asignacion y control de la cargdrdbajo de los recursos del
almaceén.

5. Reportar la informacion necesaria para la tomaetésibnes.

Dadas las operaciones y las definiciones tomadasncluimos que el sistema de
trazabilidad debe contemplar:

* Todos los pallets llegan con una etiqueta de ifieation (packing list). El packing
list debe contener: Codigo de articulo (SKU), Fedd@roduccion y de vencimiento,
Cantidad de Bultos, Descripcion, Peso, N° idergtbco de Orden de produccion; N°
identificatorio de la unidad logistica (pallet)l gacking list debe tener 1 sélo cédigo de
barra que permita su identificacion y lectura emion line. El mismo debe estar

basado en estandares de la industria y tiene gleide por todos los sistemas.

» Hay que garantizar que desde los lugares prodctiada pallet salga con la impresion
de packing list y su asignacion a los pallets gpoadientes sean on line. Afecta a

Procesos, Cultura, Sistemas.

» Sistema de direccionamiento para almacenamienégyimiento. El sistema de
direccionamiento debe sugerir una posicion paraedmamiento, pero el operario

deberia poder confirmar o modificar. Afecta adesws, Sistemas.

« Para retiro de pallets del almacén el sistema sigegin FEF pero se considera
con una tolerancia de dias sobre las fechas démiemto. Esto evita que tener que
retirar pallets especificos, que pueden estar @sdloies para ese momento. Afecta a

Procesos, Sistemas.

10 First Expired — First Out. La fecha més préixma de caducidad es lo primero en salir.
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» Parala preparacion, 1 posicién de picking delsmiaocupada por 1 pallet. Afecta a

Procesos, Cultura, Sistemas.

» El pallet mixto o de picking, armado para el dédebe ser identificado con un nuevo
Packing list. Se debera poder realizar una caamsehcilla de las OP-N° Secuencia que

lo formaron. Afecta a Sistemas.

» Los pallets con nuevo packing list son cargadaesdion. Deberia ser posible hacer la

asociacion con entre el nuevo packing list y par®. Afecta a Sistemas.

« El control de carga mediante lectura de cédigosradio frecuencia contribuye a
brindar mayor seguridad de los pallets cargadad eamion versus el pedido y la
Factura-remito. Tendremos que evaluar el nivelader que aporta al alcance definido
en este proyecto (trazabilidad hasta culata del@gm Afecta a Procesos, Cultura,

Sistemas.

Dados los requerimientos, hay que seleccionar y duar el sistema de

direccionamiento:

WMS — El software de gestion de depdsitos

El Warehouse Management System es un sistisgdi@ado a controlar y administrar los
productos en stock y seguirlos desde su ubicacion éepdsito o centro de distribucion
hasta que llegan al cliente final. Sea con RFIIL0digos de barras, etiquetas

autoadhesivas, los productos son identificados ygestrados en el camino que realizan.

Segun Alberto Launagaray, SCM partner de Deloit® una entrevista que se le hiciera
para la revista Actualidad, dice qtiel Warehouse Management System (WMS) es una
combinacién de hardware, software y tecnologisefiigla para manejar las principales

funciones de un depdsito o centro de distribucion”
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Los WMS varian en sofisticacion desde un simplesia localizador de mercaderia a un
sistema complejo y multifuncional que utiliza léimka tecnologia disponible para el rubro.
De acuerdo con Launagaray los beneficios de utilimdVMS son: la 6ptima precision de
un control de inventarios, la productividad den@no de obra de los recursos utilizados y
la administracién den tiempo real, y el servicialante.

De acuerdo con la experiencia internacional de iDeJaon la implementacion de un
WMS se obtienen: ahorros de manos de obra direcéatle 20 y 40%, similares
incrementos del output; alza en la utilizacion sigagios entre un 10 y 20 %, precision en
el cumplimiento de pedidos y los despachos supali@® %, reducciones de 15 a 25% en
la mano de obra indirecta, bajo de los costos aeae inventarios fisicos de un 75%,
ampliacion de la productividad, reduccion de esgrée los tiempos de ciclo e incremento
de la precision del inventario a mas del 99%.”

La implementacion de sistema WM requiere:
* Un buen inventario inicial
» Laidentificacion de los productos a seguir

» Ladefinicion de lay out y posiciones.

Resumiendo lo expuesto:

La solucién propuesta para la empresa comprende:

» Seguimiento de pallets con una identificacion ucévo

* Seguimiento de pallets mediante uso de codigo dadha

e Implementacion de WMS y adaptacion de sistemaskestu

» Instalacion de antenas y radio frecuencias

» Capacitacion en buenas précticas, en la nuevaofenasistemas

» Modificacion de procesos actuales que aseguretefdificacion univoca por pallet

y el seguimiento del lote productivo
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En el siguiente cuadro se grafica la solucién promsta.

Ingreso Almacenamiento Reposicién

X
—_— m )
e De planta e

Ingresoen SAP.

Almacenamiento Salida a directo

Por Romaneo
transferencias

H1; 9 u; SKU 639
[ & -

Se arma pedido. Se lee Confirma pallets del envio.
Se abastece el Se indica posicién codigos de bulto y posicion y
almacén de pallety cantidades. confirma cantidad retirada.
preparacion Se adjunta listado de

contenidos

Definicion de estrategia de implementacion
La estrategia de implementacion se define por @lygqgdnde.

Respecto del dénde, se realiz6 una matriz parandiei@ el CD con mejor relacion costo-
beneficio y un FODA para ser piloto.

Detallamos las caracteristicas de cada uno dedod3 de distribucion (CD), que
surgieron del FODA.
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CD de productos refrigerados. Su operacion ti¢ioevalumen de picking por la
naturaleza de los productos, motivo por el cuah@inento del proyecto ya cuenta con
instalacion de Radio frecuencias y se opera coipegse seguimiento de actividades. El
personal es joven y dinamico. No hay conflicteangales. Sus productos son de origen
carnico por lo que ya tienen introducidas buenastmas de operacion y auditorias de

calidad de manera frecuente. Hay s6lo una plamaaqastece a este CD.

CD central. Es la operacion de mayor volumen aiapafia. Alli se concentra un mix
de todos los productos de la compafia que es ddstmpedidos para todo el pais. Por el
nivel de volumen de su actividad, al momento desggagion del proyecto ya cuenta con
Radio frecuencias y se opera con equipos se segntimnile actividades. Tiene un almacén
vertical automatizado de almacenamiento, percstgrsia de dicho almacén no es

compatible con SAP. Varias plantas abastecen & &ste

CD de productos de almacén. Es un CD sin teciolomgro con productos de bajo
picking. Varias plantas abastecen a este CD. eThajo espacio para el volumen de sus
actividades.

CD Congelados. Las caracteristicas son muy sirsil@dr€D de refrigerados, pero sus
avances tecnologicos se encuentran en una instaeciar.

CD de productos volumétricos. Es una operaciovotlemen. Se despachan grandes
cantidades de articulos de baja contribucion ecargdniNo tiene tecnologia y el personal

tiene bajo nivel de capacitacion y adaptabilidati@vas tecnologias.
Considerando lo expuesto se realiz6 una matrizgeterminar el centro de distribucion a

ser seleccionado como primera implementacion,@ilba escala definida es de 0 a 10,

donde 0 es poco y 10 es mucho.
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Situacion actual CD CD central CD almacén CD congelado CD

refrigerados volumétricos
Cultura de 8 4 6 8 4
trazabilidad
Adaptabilidad a 10 10 5 8 2
la tecnologia
Adecuacion del 8 7 5 8 4
Lay out
Nivel de riesgo 10 7 7 10 1
de los

productos que

almacenay

despacha

Total puntos 36 28 23 34 11

Esta matriz da por resultado la conveniencia dalersa modo piloto el sistema de

trazabilidad en el Centro de distribucion de pradsicefrigerados.

La realizacion de un piloto permitira: Evaluadedefio, comparar indicadores antes y
después para medir la efectividad. Evaluar neadsié cambios futuros. Poner foco, en

un ambito controlado, minimizando riesgos.

FASE Il — Implementacién. Donde todo se concreta

1. Implementacion de Procesos y Mejoras

2. Revision de auditoria, comprobacion de trazdddi
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3. Definicién de acciones a futuro

Inversion requerida — Orden de Magnitud: $ 150408@ contratacion de una consultoria

de desarrollo SAP, adquisicion de equipos de tegi@)| asistencia para capacitacion
Tiempo estimado: 4 meses

En etapas posteriores se trabajara en la integrdeidransportistas y Clientes para

asegurar trazabilidad hasta el lugar final de gatae productos.

Gestion del Proyecto

Dentro de cada Fase del Proyecto (Relevamient@gridistico; Analisis y Disefio;
Implementacion) se ejecutaran los siguientes pascde gestion: Iniciacion, Planificacion,

Ejecucion, Control y Cierre.

Pro'c?so.s: de Prﬂl:fe:sns.de
Iniciacion Planificacion
wr .
Procesos d N d / \Prucesns de
s A Procesos de B —
(.:'estlo ntde et <———  Ejecucién
royectos ““\

Procesos de
Cierre

En la primera etapa de cada fase se ejecutar@mndossos de inciacion. En esta etapa se
define preliminarmente qué se hara y autorizaablajo de la fase.

Se debera generar un Documento de Definicion @gleoto que presentara objetivos,
lineamientos y personas involucradas y costosrpadires. Este documento debe ser
presentado a los niveles de decision de la compaiigaque aprueben la fase y otorguen

los recursos para avanzar.
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En la etapa de planificacion, habiendo definideetp, alcance alto nivel y condicion de

exito del proyecto, debemos iniciar la formulacitah proyecto.

Plan de Alcance

Plan de Recursos humanos
Plan de Comunicaciones
Plan de Riesgos

Plan de Tiempos

o gk~ wh e

Plan de Costos

Plan de Alcance

Se determinara claramente que se realizara efaselg se aclarara expresamente lo que

no se hara. El alcance se refleja en la siguestreictura de desgloce de entregables.

Trazabilidad
. Sisterma de Bqupamiernco
Ptr;iéaiﬁﬁj;gn Capacitaciér trazabiidac Servcios
[Sistenas) (Sistemas)

Sevsion sitdacin ce Conceptos Basiccs

salda de producto E. 5 Saftware de Gestidn Catleada w
terminado ce Panta DEECIEETi:;I;I‘I::?ad de depdsita - Uibd Conectividad
(Plarca) :
S Mcdels operativo del
zol%;ﬂaﬁ;aélgn[gem (g 3) hil3duls Recepoiones Radio Frecuencias
Cadificazidny . .
i =3 de Hemamrientas Madalo Cordrol de
Eiquetas tEisternas) Cagaz Pearfile=
(GE)
Procedimiznio
aperalive hidddulc Picking
(CC)
Simulazra de recal Reporte Je
‘Gestion de Caldac) trazanilidad

Dewolucioies

Funcién “epesician
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Plan de RRHH

Un componente vital del proyecto es definir el pquindicado.

Una de los puntos a pensar es:

¢, Lo hago con recursos internos o contrato persstatno?

La respuesta a esta pregunta estara condicionadia gmlucion y las capacidades internas.

¢, Cuales son las capacidades internas que cueatzoegpafnia y cuales son mis

necesidades?

Podemos graficar las necesidades con una tabla.

¢Por qué es necesaria la ¢Hay conocimiento in ¢Hay que
intervencion de alguien con house? ¢ hay buscarlo
esta formacion? disponibilidad? afuera?
Sistemas informaticc | El proyecto requier Solo SAF SL
y tecnologias de la | conocimientos de SAP, WM y | Falta conocimiento de
informacién tecnologias moviles WM
Conocimiento d Los procesodel CD serai Si NO
procesos del CD motivo de revisién
Conaocimiento de | Hay que saber a quit Sl NO
empresa involucrar y los procesos
internos
Conocimiento de . Para evaluar el efecto ¢ Sl NO
gente proyecto en la gente
Conocimiento d Para gestinar los cambios € Sl NO
gestion de cambios | los procesos y sus efectos en la
gente
Conocimientos d Para introducir innovaciones | Sl, aunque se sugie SI

estandares de la

industria

gue las mismas sean

sustentables

acompafamiento
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Asimismo debemos conformar el organigrama del grmye A continuacion se presenta el

organigrama del proyecto de Trazabilidad.

( )
Sponsor

- J

( )

Comité de Direccion

Lider de Proyecto

& J
( . "\ 4 . N\
Analista de Procesos Referente Funcional
G J G J
( . N\ ( . N\
Referente de Calidad Referente de Sistemas
& J & J
( Especialista Experto

Cada uno de los roles del proyecto, tendran fuesialeterminadas, se presentan a

continuacion en la RAM (Responsability Assigmeratik)
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Rol

Ejecutar

Controlar

Definir

Sponsor

Autoriza el proyect
y la asignacion de
recursos. Define
requerimientos y
estandares del

proyecto

O

Comité

Resolucion de Issug

s Avance del proye

CBatisfaccion de los
entregables. Go-no

Go de una fase a ott

a

Lider del proyecto

Planificacion,
asignacion de
recursos, eleva temg
gue requieren

resolucién

Seguimiento de
todas las variables

aslel proyecto

Analista de Proceso

sDocumentacion
sobre nuevo
procedimiento de
ejecucioén y politica
de trazabilidad

Especialista Expertg

Programacion

Sugiere altas

de sistemas

Referente de

sistemas

Andlisis de procesos
aplicados y pruebas

de sistemas

La programacion

Mejor solucion

informatica

Referente de Calida

d Revisiones de
calidad, antes
durante y después d

la implementacion

Referente funcional

Pruebas de usuari

Requeriosegrara

sistemas

5
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Plan de comunicaciones

Una de las primeras cosas a realizar es pensar gquign estoy afectando con el proyecto?
O ¢quién podria verse afectado? Este punto nostpardefinir el equipo con miembros
gue se vean afectados por el equipo y tener ernalesnexpectativas de las personas que
estan afectadas o pueden verse afectadas. Nogigetambién anticipar riesgos que

podrian actuar en perjuicio del proyecto.

Afectados directamente por el proyecto:

* Areade Calidad
» Area de Operaciones
o Planta
o0 Supply Chain
o CD
0 Mantenimiento
 Compras
* RRHH
0 Administracion de personal

o Capacitacion

» Sistemas
* Legales

* Marketing
* Ventas

* Servicio al Cliente
* Sociedad

* |nstituciones Gubernamentales

Es fundamental construir el proyecto sobre badatasdcon fundamentos que garanticen

gue cada paso que se avance sea para no vohar Btraello considero importante, para

52



gue el mismo sea gestionable, dividir el proyectdases. Cada fase tendra por objetivo

avanzar con actividades del proyecto. Requeradmdsentacion de un entregable al

finalizar la misma que deberé ser presentado peag@®bacion junto al plan de la

siguiente fase. Ese hito de control entre falsesg, nos permitird avanzar teniendo el OK

de un Comité de Direccion.

Estructura de comunicaciones

Nombre Objetivc Participante Periodicidas Entregabl
Reuniones d | Definir accione Equipo de traba | Al inicio de cade | Plandel proyectc
planificacion | proximas fase o de la fase
Reunion de Nivelar informacior | Equipo de traba | Al inicio de cadez | Reunion de Kicl
lanzamiento | de todos los Comité de fase Off

miembros del Direccion y

equipo y dar por Sponsor

iniciado el proyecto
Reuniones d | Monitorea avanci Equipo de traba | Semane Informe de
equipo avance; minutas

de reunion
Reunién de Presentar avance | Lider del equipo | Quicenal c Informe de
Avance issues comité y Sponsor mensual avance
gerencial
Reunion de Presenta Todo: Con cada lto Entregable
Hito entregables acordado + Go/
no Go

Reunién de Ver que se hizo bie | Equipc Al finalizar cada | Informe de
lecciones y que no para que etapa/fase lecciones
aprendidas pueda servir a otros aprendidas

proyectos
Reunién de Presentar traba Todos Al finalizar cade | Informe de cierr
Cierre realizado y Fase o el

conclusiones proyecto
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Plan de Riesqos

Para la determinacion y gestion de riesgos se @auer

1) ldentificar de riesgos individual o grupal

2) Informar al responsable de gestidon de proyectcesiabidentificacion

3) Analisis de causas posibles, disparadores, protathitle ocurrencia

4) Priorizacion

5) Determinacion del curso de accién y responsablsatglimiento.

En una primera etapa se identifican los siguiernésgos

Riesgo Probabilidad | Impacto| Accién Seguimiento
de ocurrencia

Dificultad de Alta Alta Eliminar: Contratacion de| Gerente de

asignacion de un recurso dedicado para Sistemas

recursos de el proyecto

sistemas

Desconocimiento Alto Alto Eliminar: capacitar en Contratacion

de la normativa conceptos fundamentales Project

de trazabilidad de trazabilidad en GS1 al| Manager

equipo
Incumplimientos | Medio Alto Mitigar. Hacer Project
de proveedores seguimiento y reunirse canManager

en la entrega de

hardware

proveedores para
concientizarlos de la
importancia del

cumplimiento
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Costos

Trazabilidad requiere la identificacién univocacdéa unidad de comercializacion y el
seguimiento de dicho cédigo. Resulta irrefutaldiegar entonces en la necesidad de
equipamiento informatico que permita el seguimielgalichos codigos, especialmente si
se piensa en los volumenes de una empresa de dmexnsomo esta y en la importancia

de la productividad.

Para este proyecto seleccionamos el seguimientiegtora de cédigo de barras. Esta

solucién requiere:

» Parael disefio: consultoria para el relevamidatia solucion y asesoramiento en el
disefo
» Para poder operar con trazabilidad sin perder mtoddad:
o Equipos de radio frecuencia. Son Pc’s moviles
Antenas de WiFi para poder dar movilidad a los jgogli
Nueva carteleria con codificacion que permita gusgiento
Costos de la Capacitacion
Puestos de trabajo en lugares claves para segtamien
Licencias de un nuevo sistema informatico
Consultoria para la modificacion e implementaciérsigtemas.

Gastos de cableados

©O O 0O o o o o o

Eventualmente puede ser necesario algun gastdameras o equipos de
trabajo

o Otros gastos (regalos de fin de proyecto, eveatoise, traslados, hoteleria)

Se adjunta andlisis de costos del proyecto.
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Costizacion ddlar 4,3

Centrode Distribucionde | Centrode Distribucion | Centro de Distribucionde | Centro de Distribucion de  {Centro de Distribucién de
productos con frio Central productos volumetricos productos de almacén productos Congelados CD estandar
Bases del Costo
modelo i unitario
ugs Cantidades Totalesu$s  Yajuste talesuSsajustad Cantidad | Costo  |Cantidad | Costo (Cantidad Costo antidad Cost o |Cantidad | Costo
Diagnosticoy 9.302 2 18605 [ 1,00 18605
Fasel  [Relevamiento-
Consultoria
Fasel Andlisis y Disefio - 5814 2 11628 [ 1,00 11628
Consultoria 11628
3000 16 2320 | 118 51062
Equipos RF
m 5 15.000 0 0 3 9000 4 12000 4 7200 4 14184
Puesto de trabajo 850) 3 2550 [ 118 3014 0 0 0 0 1 850 1 850 1 850 3 3014
Antenas RF 1600 4 6400 [ 118 7565 0 0 0 0 2 3200 1 1600 1 1600 1 1891
Cableados 200, 3 600 [ 118 709 0 0 0 0 1 200 1 200 1 200 1 26
Adaptacion sistemas 2000 [ 118 26.004
actuales
0 0
Sistemas 4651 13 14062 [ 118 16.621
mplementacién WM
3 3245 4 4327 2 2163 2 2163 2 2163 3 16493
Culturade  |Capacitacion de 57 44 8238 | 118 9.731
registraciony  |fundamentos de
operacion  [trazabilidad y
adecuada  {operacion consciente 39 231 61 349 16 915 “ 801 “ 801 14 w7
Revisiones de Calidad 300) 12 3600 | 118 4.255
durante fa
implementacion -
Consultoria externa en
procesos y calidad 3 900 3 900 2 600 2 600 2 600 2 09
Estanterias 1163 5 5814 | 118 6.872 1163 1163 1163 1163 1163 1163
Infrastructuray cartelera 4651] 5 20000 | 118 23.640
gastos menores 4000 4000 4000 4000 4000 4000
(Gastos menores 4000 5 20000 [ 118 23640 4000 4000 4000 4000 4000 4000
Totales 146464 | 118 173120 42167 17879 26,001 21317 2511 46,637
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Tiempos

Se adjunta plan de trabajo para las 2 fases ainctogidas.

Nombre de tarea

% Duracién ‘
completado marzo abril mayo junio julio agost
El Trazabilidad 0% 257 dias L
=l Fase Il Analisis y Disefio 0% 106 dias & "
E Disefio 0% 51 dias
Revisidn de procesos actuales - Modelo AS 18 0% 5 dias
Reuniones de disefio para determinacidn de procesos TO BE 0% 20 dias
Determinacidn de GAPs en procesos 0% G dias
Impactos en procesos 0% 15 dias
Impactos en RRHH 0% 15 dias
Impactos en Sistemas 0% 15 dias
Derteminacidn de cambios para llegar al o be 0% 15 dias
Homologamén de procesos e impactos con otros sectores invo 0% 5 dias
El Benchmark y material de investigacion 0% 15 dias
Otras empresas 0% 156 dias
Agrupaciones 0% 15 dias
Proveedores 0% 15 dias
White Papers 0% 15 dias
Evaluacidn de tecnologias 0% 20 dias
Definicidn de estrategia de implementacidn 0% 20 dias
Seleccidn de CO piloto 0% 20 dias
Presentacidn al Steering 0% 20 dias
Presentacion al Sponsor 0% 20 dias
FASE Ill - Piloto I 0% 148 dias
" pmmsrem ey T R R—— v s v e an
= Trazabilidad 0% 257 dias -l
Fase Il Analisis y Disefio 0% 106 dias =g
EI FASE Il - Piloto 0% 148 dias ¥ v
=l Realizacion de Sistemas 0% 92 dias . -l
Gestion 0% 5 dias m
Sistemas 0% &7 dias o T
= Compras de equipamiento 0% 122 dias v
Estanterias y Carteleria 0% 55 dias [~
RF 0% 120 dias
E Procedimientos 0% 20 dias
Actualizacidn de Procedimienta 0% 20 dias
Lectura y validacidn de norma de trazabilidad 0% 10 dias
Procedimiento actualizado en funcidn de nueve proceso 0% 0 dias
=l Capacitacién 0% 10 dias
Revisidn de disponibilidades y agendas 0% 2 dias
Concientizacidn sobre trazabilidad 0% 5 dias
Workshop de tareas de rol +transacciones 0% 3 dias
= Comunicacién 0% 14 dias . -l
Antes y Despues 0% 4 dias TP
Presentacion al Steering 0% 0 dias ~;'0102n’02
| Wail de confirmacion de fecha de lanzamienta | 0% 3 dias a8
Fecha mas praxima de implementacidn 0% 0 dias & 0502
=l Cut over 0% 31 dias = =)
Preparacion 0% 28 dias = =
Fin de semana de cut over 0% 1dia w
Ga Live y Soparte 0% 1 dia
Postimplementacidn - Tranferencia de conocimientas y document 0% 20 dias
Evaluacidn de lecciones aprendidas 0% 1 dia
Presentacidn al Sponsar 0% 0 dias
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Responsabilidad Social

La trazabilidad de los productos esté intimamegselh a la responsabilidad de una
empresa. La trazabilidad permite hacer un corrgefipiimiento de los productos de la
compainiia, si bien se asocia trazabilidad a infoidnag stock en linea, uno de los motores
de la trazabilidad es la seguridad de los consuesdo La trazabilidad de los productos
permite conocer qué lotes productivos se enviarameecado y a qué clientes y como tal,
permite dar seguridad para el consumo.

Una empresa que respete a sus consumidores, lgue kacalidad y que contribuya al
bienestar social, debe asegurar condiciones dergidd de sus productos

No obstante d trazabilidad como responsabilidad de todos:

v Gobierno, que debe establecer normas de conducta y velaupmumplimiento.

v' Empresas que son responsables por su informacion y psedaridad de los
productos que entregan, por la capacitacion y camecucion de procesos de sus
empleados.

v' Empleados porque deben cumplir los procesos involucrados.

v' Consumidores porgue son los principales interesados y colabmfarmando
desvios del producto estandar en asociacionesrd@imidores o en las empresas.

v" Medios de Comunicacionporque deben cumplir con responsabilidad las
comunicaciones de recuperacion de productos delader

v' Asociaciones o Agrupaciones de profesionalgsorque son responsables por
establecer estandares considerando la operatidilads propuestas y evangelizar

en la buena conducta de operacion.

Finalmente podemos concluir que todos los queligeen en la cadena de abastecimiento,
comparten la responsabilidad de suministrar aliogees&nos y nutritivos.
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Conclusion

Todos los stakeholders de la cadena de abastetimsenpreocupan cada vez mas por la
procedencia y procesamiento de los productos gqusuoceen y cada vez mas el concepto de

trazabilidad va tomando importancia.

Recientemente la AFIP saco la Res. 2996 en la gieeqoie todos los productos que
paguen Impuestos Internos deben tener Trazabitidade el origen de la produccién hasta
el punto de venta.
La AFIP busca con esta medida relacionar la pradn@on las ventas y asegurar la
proveniencia legal y en blanco de dichos productos.
Si bien su forma de implementacion, aun esta tomémmina, esperan que al tomar el
codigo de barras del producto se pueda obtenetdaddazabilidad del producto:
Proveedor, fecha de produccion, Fecha de vencimiernigen.
Hay varias dificultades técnicas y econOmicas paaterializar el proyecto tal lo concebido
por la AFIP.

* El producto debe contener toda la informacién exddigo de barras.

» Lasolucion deberia poder ser aplicada tanto gsaedgresas como a PyMES.

Hasta su implementacion habra que vencer dichasrbay La AFIP armé un Comité
Técnico liderado por empresas que venden en Befedlea generar una propuesta para ir
“unidad por unidad” en la Trazabilidad.

Vemos como el concepto de trazabilidad se afianda vez mas y sus usos se hacen mas

extensos.

En la introduccién, esta maestrando, planteaba dipigis de esta simple definicion
encontramos dificultades practicas de implementagid@® han llevado a que el concepto no
sea de generalizada aplicacién, aun en empregaswra linea del rubro alimenticio.

Las dificultades han quedado expuestas, la neckdelaentificacion, el control de

procesos, los costos asociados, la falta de cudiseguimiento y la necesidad de ver la
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probleméatica con vision integral de la cadenap jpela vez en este trabajo se ha propuesto

un camino a seguir para demostrar que contar eaalilidad es posible.

Como dice el informe de Price WateerhouseCoopdneeestion de Almacenes
“Desafortunadamente, todavia son muchas las emprgsa desaprovechan las enormes
posibilidades que ofrece disponer de la informagéra el rastreo de los articulos que

circulan o han circulado por la empresa.”

La empresa BRS ha entendido la necesidad de amntdrazabilidad, los beneficios que
trae y el camino que hay que recorrer para cootaesta herramienta, aprovechando los

avances tecnologicos, los estdndares y las mgjofieicas de la industria.

Esta maestrando espera que esta tesis, tanto gamfglacién de conceptos de la materia
como de la aplicacion practica expuesta, resaétetiidad para todas aquellas empresas

de la industria que aun no han iniciado el camimgahla trazabilidad.
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