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Resumen

El proyecto final de mi carrera consiste en la descripcidn y posterior simulacion
de la implementacion de una nueva herramienta de identificacién de unidades
de consumo y unidades logisticas en la Supply Chain (SC), que en el futuro va
a reemplazar al “cédigo de barras” actual, en la identificacion de unidades de
consumo. La nueva herramienta es denominada RFID (Radio Frecuency
IDentification) o Identificacion por Radio Frecuencia.

El RFID es una tecnologia que consiste en una etiqueta o “tag” de
radiofrecuencia inalambrica (pequenos dispositivos con un transponder) y una
antena que emite sefiales de datos cuando son interceptados por un lector.
Esta etiqueta se acopla a pallets, cajas e inclusive productos y articulos
especificos, proveyendo una forma de identificacién Unica para cada uno de
ellos.

El propdsito del proyecto es analizar la problematica actual del tema en el
mercado y poder estimar posibles escenarios futuros a través de la simulacién
de reducciones de costos en la SC. Para ello el objetivo es enumerar, detallar y
cuantificar, en la medida de lo posible, la diferencia de costos entre el
escenario actual de la SC y el escenario futuro (con la implementacion del
RFID), con un numero de supuestos que ayuden a acotar su alcance.

Dado a que esta tecnologia es muy reciente y de muy poca experimentacion,
se busca ser lo mas objetivo posible, ser conservador e intentar plasmar los
ahorros menos discutibles y mas probables de ser alcanzados en el escenario
futuro, en el corto y mediano plazo(10 afios). Mas aun, no se simularan todos
los ahorros y mejoras que genera esta tecnologia a largo plazo, justamente las
mayores, dado a que en dichos casos no hay estimaciones con la confianza
suficiente como para ser tratados en este proyecto.

El proyecto busca ser lo mas objetivo posible, teniendo en cuenta las dos
posturas mas extremas, tanto la optimista (retailers que fundamentan que la
nueva tecnologia va a ser viable tanto para ellos como para los fabricantes de
los productos) como la pesimista (fabricantes que argumentan que la nueva
tecnologia es inviable en el corto y mediano plazo). Luego, en el proyecto se
explicara el por qué de esa diferencia de opinion, a nivel mundial.

Por ultimo, el proyecto busca poder inferir, con un resultado primario, el por qué
de una implementacion mas lenta de lo esperada en lo que respecta a
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productos de consumo masivo en supermercados. Obviamente, un tema tan
nuevo a nivel mundial posee un abanico de prondosticos muy amplio. Entonces
para poder llegar a un analisis razonable, es necesario asumir condiciones de
un mercado estable.

Los resultados mostraran la inviabilidad actual de una implementacion de RFID
a unidades de consumo en productos como la cerveza. Igualmente se
encontrara el factor critico. Este es justamente el precio del tag para esta
implementacion, teniendo en cuenta que el fabricante debe hacer frente a ello y
no el retailer. Finalmente se exhibiran los lineamientos estratégicos posibles
para ambos actores de la Supply Chain.
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Abstract

My final thesis, of my career Industrial Engineering, consists in the description
and simulation of the implementation of Radio Frequency Identification, at Pallet
and Case tagging in the Supply Chain, replacing the actual Code Bar
Identification.

The RFID is a technology that consists of a wireless tag (small devices with a
transponder) with an antenna that expresses signs of radio frequency
information when they are intercepted by a reader. This tag mates to pallets,
boxes and inclusive products and specific articles, providing a form of the only
identification for each of them

The purpose of this work is to explain the actual problematic situation of the
matter, and to be enabled to estimate costs reductions from a simulation of one
of the stages of the Supply Chain. It is also a purpose to find out if it is
interesting to start deeper and related investigations, simulations, proposals on
the matter. To achieve this, is the objective of the work to enumerate, explain
and quantify cost differences between a Supply Chain with Bar Codes and an
estimated SC with RFID.

Due to the recent characteristic of the matter in discussion, the simulation would
try to be conservative and simulate the cost reductions possible to be achieved
in the short and medium term of the implementation (10 years). The work will be
focused on not to fall in any one of the two interested parts of the discussion
(retails with a very optimistic point of view of possible cost reductions and
manufacturers with a very pessimistic one).

The work will also try to find an answer for the slow implementation
perspectives with massive products as beers, in this case. To achieve
reasonable conclusions from the simulation and considering the uncertainty of
the matter, due to its early stage of evolution, it will be necessary to assume
conditions of predictable-stable market (not exactly the Argentinean actual
market for this type of product).

The results will show why it is not considered the RFID implementation in this
type of products, and will find as critical the tag price. Finally strategic options
will be showed for retailers and manufacturers.
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1. INTRODUCCION

El proyecto final de mi carrera consiste en la descripcidn y posterior simulacion
de la implementacion de una nueva herramienta de identificacién de unidades
de consumo y unidades logisticas en un Centro de Distribucion de cervezas.
Esta nueva herramienta tecnoldgica sin dudas en el futuro va a reemplazar al
‘codigo de barras” actual, en la identificacion de unidades de consumo. La
nueva herramienta es denominada RFID o Identificacion por Radio Frecuencia.

Actualmente el “Cddigo de Barra” es la herramienta mundial mas difundida y
utilizada, pero aparecen en el presente y en el horizonte, la tendencia de
traspaso hacia RFID. Se explicara en el proyecto las principales diferencias,
con sus ventajas y desventajas mas importantes de ambas tecnologias. Hay
hoy en dia un intenso analisis en las distintas industrias de la conveniencia de
entrar en proyectos de cambio e implementacién. Se esta recién
implementando en algunas industrias como la automotriz y la medicinal. El
camino por delante es enorme.

El propdsito de esta tesis es poder inferir a través de la misma, la problematica
actual acerca del desarrollo de esta nueva tecnologia. Esta incluido en el
propésito de la tesis, poder contestarnos respuestas a ¢Por qué no se esta
implementando RFID en estos productos de tanto volumen? ;Por qué hay
industrias que si lo utilizan y otras no? ;Qué factor es determinante para la
implementacion de RFID?, ;Vale la pena comenzar estudios mas profundos en
el tema?, etc.

Para esto se simulara, a través del modelaje de procesos en un Centro de
Distribucién (CD) de un fabricante, cuanto es el ahorro posible utilizando RFID
en vez de “Codigos de Barras”. La idea es poder inferir con este valor en esa
etapa, los factores criticos necesarios para tomar la decisibn de cuando
implementarla en toda la Supply Chain.

Este proyecto me resulté altamente motivante de encarar debido a que el tema
es mundialmente muy nuevo e innovador. Me interesé expresar una vision mas
equilibrada y menos interesada del tema. Hoy en dia hay dos fuertes
posiciones encontradas en lo que es consumo masivo (Wal Mart/ Metro Group
vs. Productores), tanto unos como otros presentan visiones distintas del
problema, en general apoyadas sobre sus intereses. Es por ello que me
parecié util presentar una vision mas objetiva.
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La estructura del proyecto es relativamente simple. En primer lugar comentaré
acerca de los trabajos realizados hasta la actualidad y donde se apoya la
busqueda del equilibrio. En segundo lugar se describira que es la tecnologia
RFID y se hara una pequefa comparaciéon con “Cédigo de Barras”. En tercer
lugar se presentara una descripcion de la Cadena de Abastecimiento, proceso
que vamos a simular en parte. En cuarto lugar se describira la etapa a simular y
el por qué, aclarando también la eleccion del software de simulacién, con sus
principales caracteristicas. En quinto lugar se presentara el modelo de
simulacién en detalle, comentando el funcionamiento del mismo, para luego
mostrar los resultados obtenidos. En ultimo lugar, se exhibiran los resultados
con un analisis de sensibilidad para luego terminar concluyendo con el analisis
final.
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2. ESTADO DEL TEMA EN LA ACTUALIDAD

Los trabajos mas completos y que “se paran sobre veredas opuestas”
realizados hasta la actualidad en el mundo

“RFID: Uncovering the Value — Applying RFID within the Retail and
Consumer Package Goods Value Chain” METRO GROUP 2004

El mismo presenta una muy detallada visidén del problema y del proceso, de los
distintos ahorros de costos de RFID y entrega algunos valores preliminares de
los mismos. Es importante remarcar que Metro Group es una de las cadenas
mas importantes del mundo, tiene sus bases en Alemania y asi como Wal Mart
en Norte América, esta impulsando RFID desde su primera aparicion. Se
entendera al final del trabajo el por qué de que la posicidn de los retailers en
tener una vision que tiende a resaltar valores muy optimistas de reduccion de
costos para los proveedores y a calcular valores relativamente conservadores
para los retailers. En el capitulo 5, habra un analisis mas extenso de este
trabajo cuando se validen los resultados de esta tesis. Finalmente, en el anexo
9.1 aparece presentado este trabajo.

“Meeting the RFID Mandate: A discussion of the issues facing CPG
companies” A.T Kearney

Este trabajo es mas resumido, y presenta una vision mas cercana a la vision de
los productores. Sin embargo, ha sido un trabajo muy respetado dado a que
presenta una vision considerada como bastante centrada y desinteresada.

En el anexo 9.2 se mostraran algunas de las figuras y conclusiones del mismo,
pero lo que me parecio relevante comentar acerca de esto, es que por
momentos carece de profundidad en algunos calculos y a mi criterio es
medianamente pesimista con respecto a los resultados que puede obtener el
fabricante.

Luego de leer, investigar y analizar una cantidad enorme de fuentes
disponibles, y de considerar estos dos trabajos mencionados como pilares de
referencia, me propuse hacer un trabajo que tomara lo bueno de cada uno de
ellos y completarlos con una visidon mas objetiva, detallada y experimental del
tema. En el anexo 9.2 aparece este trabajo.
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3. DEFINICION DEL PROBLEMA

3.1 INTRODUCCION AL RFID

Segun las practicas y pilotos en desarrollo por los retailers y empresas
fabricantes-proveedoras mas importantes del mundo, la tendencia es que el
RFID reemplace al codigo de barras que actualmente identifica a los productos.

Esta tecnologia promete revolucionar el proceso en que los productos pasan
del fabricante y proveedor, al retailer y finalmente al cliente.

A través del aumento en la precision, la habilidad de obtener informacion en
nuevos puntos de la cadena de abastecimiento y la nueva politica de compartir
informacion entre retailers y proveedores, el RFID provee al mercado de una
herramienta de potencial reduccién de costos y a un aumento en la eficiencia
en toda la cadena de abastecimiento.

El RFID es una tecnologia que consiste en una etiqueta o “tag” de
radiofrecuencia inalambrica (pequefos dispositivos con un transponder) y una
antena que emite sefiales de datos cuando son interceptados por un lector.
Esta etiqueta se acopla a pallets, cajas e inclusive productos y articulos
especificos, proveyendo una forma de identificacion unica para cada uno de
ellos.

Los datos de la etiqueta ofrecen una forma estandar en la industria para la
identificacion del articulo. EI EPC (Electronic Product Code) de la etiqueta
incluye un numero de serie del producto y puede ofrecer enlaces a otro tipo de
informacion tales como paises de origen, utilizacién/plazos de consumo, etc.
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Figura1 Tag pasivo de RFID
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Las lectoras RFID estan ubicadas en puntos designados dentro de la cadena
de suministros (Supply Chain) (tales como los puntos de recepcién y despacho
en un centro de distribucién, etc)-. Las lectoras activan los "tags", procesan sus
sefales y reciben los datos.

Las etiquetas RFID pueden ser activas, semi-pasivas (0 semi-activas) o
pasivas.

Las etiquetas RFID pasivas no tienen fuente de alimentacion propia. La minima
corriente eléctrica inducida en la antena por la sefal de escaneo de
radiofrecuencia proporciona suficiente energia al circuito integrado CMOS de la
etiqueta para poder transmitir una respuesta. Debido a las preocupaciones por
la energia y el coste, la respuesta de una etiqueta pasiva RFID es
necesariamente breve, normalmente apenas un numero de identificaciéon
(GUID). La falta de una fuente de alimentacion propia hace que el dispositivo
pueda ser bastante pequeno (ver figura 1): existen productos disponibles de
forma comercial que pueden ser insertados bajo la piel. Las etiquetas pasivas,
en la practica tienen distancias de lectura que varian entre unos 10 milimetros
hasta cerca de 6 metros dependiendo del tamafno de la antena del Tag y de la
potencia y frecuencia en la que opera el lector. En la actualidad el dispositivo
disponible comercialmente mas pequeino de este tipo mide 0.4 milimetros x 0.4
milimetros, y es mas fino que una hoja de papel; practicamente invisibles.

Las etiquetas RFID semi-pasivas son muy similares a las pasivas, salvo que
incorporan ademas una pequefia bateria. Esta bateria permite al circuito
integrado de la etiqueta estar constantemente alimentado. Ademas, elimina la
necesidad de disefar una antena para recoger potencia de una sefnal entrante.
Por ello, las antenas pueden ser optimizadas para la sefal de backscattering.
Las etiquetas RFID semi-pasivas responden mas rapidamente, por lo que son
mas fuertes en el ratio de lectura comparadas con las etiquetas pasivas.

Las etiquetas RFID activas, por otra parte, deben tener una fuente de energia,
y pueden tener rangos mayores y memorias mas grandes que las etiquetas
pasivas, asi como la capacidad de poder almacenar informacién adicional
enviada por el transmisor-receptor. Actualmente, las etiquetas activas mas
pequenas tienen un tamano aproximado de una moneda. Muchas etiquetas
activas tienen rangos practicos de diez metros, y una duracion de bateria de
hasta varios anos.
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Como las etiquetas pasivas son mucho mas baratas de fabricar y no necesitan
bateria, la gran mayoria de las etiquetas RFID existentes son del tipo pasivo

A pesar de las ventajas en cuanto al coste de las etiquetas pasivas con
respecto a las activas son significativas, otros factores incluyendo exactitud,
funcionamiento en ciertos ambientes como cerca del agua o metal, y
confiabilidad hacen que el uso de etiquetas activas sea muy comun hoy en dia.

Hay cuatro clases distintas de etiquetas en uso. Son categorizadas segun su
radiofrecuencia: las etiquetas de frecuencia baja (entre 125 6 134,2 kilohertz),
las etiquetas de alta frecuencia (13,56 megahertz), las etiquetas UHF o
frecuencia ultraelevada (868 a 956 megahertz), y las etiquetas de microondas
(2,45 gigahertz). Las etiquetas UHF no pueden ser utilizadas de forma global
porque no existen regulaciones globales para su uso.

Hay algunos dispositivos transpondedores vy tarjetas de chip sin contacto que
ofrecen una funcion similar.

El potencial que tiene la herramienta RFID es virtualmente infinito. Sin
embargo, como toda transformacion tecnoldgica, tiene necesidades vy
dificultades, y tanto en empresas proveedoras como en cadenas de
supermercados implica grandes cambios a nivel hardware, software y
principalmente de politicas de colaboracion entre las partes.

Como se desarrollara en el trabajo, esta herramienta es hoy inviable para el
mercado que se estudiara en este proyecto (cervezas), dado a los costos del
tag y del desarrollo del sistema necesario. Dicha herramienta necesita que las
grandes compafnias de minoristas y proveedores comiencen a utilizar y a
fomentar el uso de esta tecnologia, para que el costo empiece a decrecer y se
pueda implementar la misma a escalas importantes.

Hoy en dia, una de las cadenas de supermercados en el mundo que mas esta
testeando RFID en el consumidor final es Metro Group, y dado a su experiencia
e informacién que posee, es una de las fuentes principales de este proyecto.
No obstante, otras de las cadenas mas importantes del mundo, Wal Mart, esta
empezando a exigir a los proveedores que empiecen a trabajar con esta
tecnologia.

A diferencia de otras herramientas o mejores practicas, la cuantificacion de las
mejoras con la implementacién del RFID no es sencilla debido a que la
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aplicacién abarca tantos procesos y trae como consecuencia tantos cambios
que seria imposible abarcarlos a todos. Por lo tanto, se van a cubrir los
cambios en el corto y mediano plazo.

Este proyecto detalla los distintos costos en los que RFID influye y los simula
en el modelo.

CISmo funciona la lectura RFID
Antenna

El tag entra en un campo magnético.

La sefal de Radio Frecuencia energiza el tag.

El tag transmite su ID.

El lector captura el dato.

o krowbd =

El lector envia el dato a la PC.

-

Figura 2. ;Cdmo funciona la lectura RFID?

3.1.1 ; Como funciona?

Todo sistema RFID se compone de un sistema de base que lee y escribe datos
en los dispositivos y un “transponder” o transmisor que responde.

El sistema de base genera un campo de radiofrecuencia, normalmente
conmutando una bobina a alta frecuencia. Las frecuencias usuales van desde
125 Khz hasta la banda ISM (Industrial Scientific and Medical) de 2.4 Ghz,
incluso mas.

El campo de radiofrecuencia genera una corriente eléctrica sobre la bobina de
recepcion del dispositivo. Esta sefal es rectificada y de esta manera se
alimenta el circuito. Cuando la alimentacion llega a ser suficiente el circuito
transmite sus datos.
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El sistema de base detecta los datos transmitidos por la tarjeta como una
perturbacion del propio nivel de la sefal.

Como se dijo previamente, podemos encontrar dos tipos de sistemas base
diferentes:

e Sistemas con bobina simple, la misma bobina sirve para transmitir la
energia y los datos. Son mas simples y mas baratos, pero tienen menos
alcance. (pasivos)

e Sistemas interrogadores con dos bobinas, una para transmitir energia y
otra para transmitir datos. Son mas caros, pero consiguen unas
prestaciones mayores. (activos)

Ventajas

Estas etiquetas incluyen un chip capaz de contener informacion y de ser
actualizada. Las etiquetas RFID contienen informacién sobre la procedencia del
producto, caracteristicas del mismo, fecha de envasado y de caducidad, etc.
De hecho esta informacion se puede actualizar incluyendo informacion
adicional o variaciones que se producen en todo el proceso desde que el
producto se fabrica hasta que el consumidor lo compra, por ejemplo, en el
supermercado.

Ademas no es necesario que haya intervencion humana para la lectura de las
etiquetas. La posibilidad de realizar la lectura a una distancia considerable,
favorece la utilizacion de sistemas automaticos puesto que no es necesario que
haya un contacto directo entre la etiqueta y el escaner.

También mejoran el servicio ofrecido al cliente, que puede hacer un
seguimiento en tiempo real de donde esta la mercancia que ha adquirido o un
objeto que haya enviado.

Incluso, permite reducir costes e incrementar la eficiencia puesto que mejora la
automatizaciéon de toda la cadena de suministro. Esta tecnologia incrementa el
rendimiento que se hace del espacio en los almacenes, minimiza los errores
que se producen en el suministro de un producto mejorando el seguimiento del
recorrido que hacen los productos a lo largo de toda la cadena, minimizando al
mismo tiempo el numero de productos que hay que tener en stock, etc.

Otra ventaja es que los beneficios de la colaboracion entre las partes de la SC:
Para que la herramienta traiga los beneficios mutuos, tanto para proveedores
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como supermercados, ambos deben compartir informacién y esta practica esta
probada mundialmente que trae muy buenos resultados.

Desventajas

El problema es la falta de estandarizacién. Todos los sistemas deberian ser
capaces de leer las mismas tarjetas, esto en la actualidad no se ha
conseguido. En 1998 Texas Instruments y Philips Semiconductors propusieron
un estandar que la ISO ha adoptado, el ISO/IEC 15693. Este estandar
internacional transmite en la frecuencia de 13'56 Mhz. Muchos de los nuevos
circuitos integrados RFID usan ya este sistema.

A la tecnologia RFID se le sefalan algunas debilidades, como el alto costo de
los equipos lectores y del software, la poca precision en el ingreso de datos
(mientras el codigo de barras supera el 99,9 por ciento de confiabilidad,
algunas etiquetas de radiofrecuencia caen incluso por debajo del 90 por ciento.

También hay reportes sobre dificultades de los lectores de radio para detectar
algunos productos dentro de las cajas y sobre interrupciones de la sefal
cuando es reflejada por el metal o absorbida por el agua

Por ultimo, es cierto que aun son pocas las aplicaciones de esta tecnologia,
pero los nuevos desarrollos son parte de su evolucion. Cuando se inicio el
coédigo de barras, la unica aplicacion por mucho tiempo era la lectura en los
puntos de venta, y hoy hay infinidad de aplicaciones en todos los sectores
econdmicos. El mismo proceso, pero mas rapido, estd empezando a ocurrir con
EPC (Cddigo Electrénico de Producto, es un numero unico que se graba en el
chip contenido en una etiqueta o tag RFID).

3.1.2 Diferencias técnicas del Cddigo de barras y RFID

El cédigo de barras tiene una serie de limitaciones:

e Necesita visibilidad para funcionar. Es decir, el cédigo de barras debe
ser visible ante el lector para que el producto pueda ser identificado.

e El cdédigo de barras tradicionalmente identifica un tipo de producto, no
una unidad de dicho producto. El cddigo de barras puede identificar
botellas de agua, pero no puede identificar una botella en concreto. Esta
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no es una limitacion inherente de la tecnologia, pero normalmente los
sistemas de codigo de barras no se utilizan como identificadores unicos.

e Un codigo de barras se dana o se rompe faciimente, porque
normalmente se adhiere a la superficie del producto y no forma parte de
él (como si puede formar parte un tag), y si se rompe no puede ser leido.

La tecnologia RFID supera estas limitaciones. Se trata de una tecnologia radial
(es decir, no es necesario que el tag y el lector estén cara a cara, pues
funcionan en un radio de accion determinado), puede identificar productos en
concreto y no solo tipo de productos y, finalmente, los dispositivos son muy
resistentes y normalmente forman parte del producto o se colocan bajo de una
superficie protectora.

3.1.3 Ubicacién de los lectores

e Como se ve en la figura, se colocan en las bocas de ingreso y de la
misma manera en las de despacho.

e Como se podra ver en el video de presentacion, se colocan también
lectoras debajo de la posicion de estanteria en depdsito y en gondola.

e Por ultimo, también se colocan en el POS (Point of Sell, o Caja
registradora) para cobrar el pedido.

DC Receiving

Figura 3. Ubicacién lectoras
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3.2 MODELO CONCEPTUAL

3.2.1 Proposito

Se van a simular los procesos de un Centro de Distribucién (CD) con el uso de
codigo de barras (actual) y otro con RFID. Se va a realizar para el CD de un
fabricante (no CD de retail).

El propdsito del proyecto es analizar la problematica actual del tema en el
mercado y poder estimar posibles escenarios futuros a través de la simulacién
de reducciones de costos en la SC.

El propédsito del modelaje de costos en un Centro de Distribucion (CD) de un
fabricante, es poder inferir a través de esto, la problematica actual acerca del
desarrollo de esta nueva tecnologia en toda la SC. Es necesario, y se repetira
este concepto en otras partes del trabajo, tener en cuenta que son muchos los
supuestos en los que hay una gran incertidumbre y los mismos pueden influir
directamente en el resultado que se obtenga. Por lo tanto, es importante
considerar el resultado que brinde la simulacién, pero siempre teniendo en
cuenta su alta incertidumbre, y focalizar si en la problematica de fondo que
provoca que aun no se esté implementando RFID en toda la Cadena de
Abastecimiento

3.2.2 Objetivo
El objetivo del trabajo es enumerar, detallar y cuantificar, la diferencia de costos

entre el escenario actual de la SC y el escenario futuro (con la implementacién
del RFID), con un numero de supuestos que ayuden a acotar su alcance.
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3.3 MODELO ARGUMENTAL - CADENA DE ABASTECIMIENTO

3.3.1 Diagrama basico del proceso

iy,

En la siguiente figura se diagrama las etapas principales del proceso Cadena

de Abastecimien

to, del cual se va a modelar una etapa del mismo.

LIENTE
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Figura 4. Diagrama de la SC
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3.3.2 Analisis detallado de la SC

El proceso no es simple, y pretender nombrar todos los cambios que habra
entre el modelo actual y el futuro con RFID es utépico, dado a la novedad del
tema a nivel mundial, la cantidad de actores interrelacionados y a las distintas
opiniones de los trabajos y estudios mas importantes realizados hasta la fecha.

La idea de esta seccion es detallar el proceso actual de la Supply Chain.

Este analisis no considerara todos los procesos, sino que se focalizara en los
que van a ser afectados con mayor probabilidad especialmente en el corto y
mediano plazo.

* Fabricante/Proveedor

El flujo de proceso propuesto es que los pallets de lo producido se despachen
desde el almacén o warehouse del fabricante, al CD del fabricante o
directamente al retailer.

Por lo tanto, una vez que el pallet con lo producido sale de la linea de
produccion, se coloca dicho pallet en el Stock o Depésito del Proveedor. En
este almacén reposara hasta recibir la orden de compra del Supermercado o
cliente, y los pallets necesarios son removidos de su lugar en dicho stock para
proceder a colocarlos en el area de despacho.

En el palletizado, el fabricante le ensambla al pallet la etiqueta donde figura el
cédigo de barras, el después es escaneado manualmente para registrar al
pallet con dicho cddigo. En esta etapa también se controlan que los pallets
sean despachados con las condiciones de calidad, volumen y especificidad
necesarias.

Actividad 1: Palletizado y Recepcion de mercaderia de la linea de produccion
para asignacion de lugar en depdsito

Esta es la primera actividad del proceso en estudio. Se recibe el pallet en la
puerta del depdsito del fabricante y se escanea el cédigo de barra del mismo,
para la asignacién de un lugar en el almacén o depdsito. El fabricante suele
tener un sistema que va a registrar el codigo del pallet, con la descripcion que
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coloque el operario, y el sistema le va a indicar el lugar exacto asignado en
almacén, al pallet en cuestion.
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Actividad 2: Colocacion del Pallet en su ubicacion en la estanteria en depdsito

El pallet se coloca en la estanteria designada, en la cual, el personal debe
pasar la lectora por el codigo del pallet para registrar la colocacion de ese pallet
en dicho lugar.

Actividad 3: Armado del Pedido para ser despachado hacia el CD (puede ser
del fabricante o del retailer)

Se toman los pallets de la estanteria donde fue almacenado, se chequea que el
cédigo de barras sea el requerido, mediante la lectura con el lector laser y se
disponen los mismos en la zona de despacho de la boca que va a despachar al
CD del fabricante.

Actividad 4: Control y carga de despacho

En orden de controlar y verificar el despacho, se escanea el codigo de barras
de los pallets que se van a despachar al CD del fabricante.

Actividad 5: Reproceso y Manipulacion de Devoluciones y Rechazos

Cuando el CD del Fabricante, o la Sucursal del Retail devuelven o rechazan un
articulo, el mismo termina llegando al proveedor del mismo. En este caso, el
proveedor o fabricante debe manipular el mismo, recibirlo, evaluar la queja del
cliente para chequear que sea correcta, y disponerlo en algun sector del
depdosito.

Actividad 6: Recepcion en CD del Fabricante

En la recepcion en CD del Fabricante se identifican los pallets individualmente
en la descarga, y se chequea fisicamente que el pedido que se esta recibiendo
concuerde exactamente con lo solicitado. Este chequeo se realiza de la
siguiente manera: se lee en primer lugar el codigo del pallet, corroborando con
la nota de despacho del proveedor y el pedido hecho por el retailer. Luego, una
vez controlado los pallets, se corrobora el codigo de las cajas que trae, se las
cuenta, y se hace un control por muestreo de que las cajas estén completas (se
abren algunas y se chequea la cantidad de unidades que trae, y se controla la
fecha de vencimiento de las mismas).

102 Santiago M. Fel



iy

ITBA==
IOLOGICO DE

RFID EN LA CADENA DE ABASTECIMIENTO

Santiago M. Fel
103



W

ITBA
TECNOLOGICO DE BUENOS AIRES

RFID EN LA CADENA DE ABASTECIMIENTO

Actividad 7: Asignacion y Colocacion del pallet en el depésito del CD

En el momento en que acepto la recepcion, el sistema le asigna la ubicacion
mas conveniente al pallet recepcionado. Una vez que se coloca el pallet en la
ubicacién asignada, algun empleado u operario debe pasar la lectora por el
codigo del pallet para registrar en el sistema que se esta colocando el pallet en
dicha ubicacion.

Actividad 8: Pallet de estanteria a Picking

El procedimiento de picking consiste en lo siguiente: recepcién de la orden de
pedido (le llega al personal una planilla con el pedido del retail
correspondiente), se carga el pedido en el sistema y el sistema determina qué
pallets retirar de estanteria con su correspondiente ubicacion. Hecho esto, se
buscan los pallets pedidos, y se registra en el sistema el retiro del pallet de la
posicion que tenia, leyendo con el lector el cédigo de barras del pallet.

Actividad 9: Picking y Armado de las Ordenes de Despacho a Sucursal

Este picking no es un proceso simple, y suele ser un “dolor de cabeza” para los
gerentes de CD dado a que es una operatoria critica dentro del proceso de
abastecimiento. La criticidad de la operatoria se debe a que es una actividad
que suele requerir de mucha intervencion de los empleados, de un orden y
disciplina estricto. Son muchos los esfuerzos en tener un control mejor de que
se pickea lo correcto y que no haya roturas, hurtos, etc en esta actividad. El
procedimiento de pickeo consiste es consolidar un pedido, tomando los pallets
de los distintos articulos que son requeridos y ubicarlos en la boca de
despacho, para ser enviado a la sucursal requirente. En este procedimiento, el
personal chequea el cddigo de barras de los pallets, chequea la cantidad de
cajas en cada pallet, y controla por muestreo la cantidad de unidades que hay
en las cajas. Una vez hecho esto consolida el pedido y lo transfiere a la boca
de despacho.

Actividad 10: Carga del Camién para el despacho
Una vez que el pedido se pickeo y se envid a la zona de despacho, ahi
permanece en espera hasta que el camion llegue a la boca para cargar el

pedido. En esta espera, el personal controla “a 0jo”, que se vaya a despachar
exactamente lo que se pidié. Para ello, se hacen los mismos controles
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anteriores, codigo de pallets, cantidad de cajas por pallet y muestreo en la
apertura de cajas para chequeo de vencimiento y cantidad de unidades. El
lector puede llegar a dudar de si es relevante hacer tantos controles, sin
embargo hay que aclarar que en procesos de mucho volumen, en los que hay
tanto personal y actividades involucradas, los controles reiterados son
necesarios dado a las caracteristicas del sistema.

* Retailer

Actividad 11: Recepcion en Retailer

La recepcidén puede ocurrir tanto en CD o en Sucursales. Es importante aclarar
que en el caso de que se recepcione en CD del Retail, aunque los procesos
recientemente nombrados son similares (los procesos difieren muy poco y por
lo tanto no se repetira el detalle de los mismos), hoy en dia un fuerte énfasis en
el control de entrada del producto recibido, y por lo tanto las mejoras
ambiciosas aparecen en esos puntos del proceso.

Para no repetir lo anterior, se considera la recepcion en sucursal, en la cual se
va a recibir lo enviado por el CD del Fabricante. En sucursal se repiten los
controles hechos por el despacho de CD (en el caso que el retail lo tenga), para
poder, en el caso de no conformidad, corregirlo con la mayor rapidez posible.

Actividad 12: Pallets se desarman en cajas

En la sucursal, la mayor parte de los pallets se desarman en cajas, dado a que
el depdsito de la sucursal no tiene espacio para los pallets, y suponemos en
este caso que se optimiza el espacio almacenando en cajas.

Actividad 13: Las cajas se desarman en unidades para el armado de la gondola

En las sucursales se debe ir reponiendo las géndolas con productos que estan
en almacén. Para ello debe haber una persona que chequee qué cantidad de
articulos hay en gondola, para saber que y cuanto reponer. El empleado con
esta funcion recibe la denominacién de jerga “repositor”. Cuando el repositor
detecta que en gondola se esta necesitando una reposicion de cierto articulo,
consulta al sistema si dicho articulo esta presente en el depdsito de sucursal, la
cantidad, la fecha de vencimiento, si esta en CD o si no lo esta. Una vez que el
sistema le indica que hay unidades en el depdsito de la sucursal, se busca la
ubicacion de las cajas correspondientes y se las desarma para llenar la
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gondola con esas unidades de consumo. En este procedimiento, el repositor
tuvo que chequear visualmente si habia o no faltante en goéndola, o un “casi
quiebre en gondola” (se lo denomina asi cuando hay muy pocos articulos que
son de alta rotacion). Este procedimiento es visual, por lo tanto hay muchos
errores y muchas veces el repositor no detecta los faltantes. Cuando él detecta
que hay faltante, entra al sistema y carga el cédigo faltante, para pedir que se
le envie dicho faltante.

Actividad 14: Manipuleo de Devoluciones, en CD y en Sucursal

Tanto en CD como en sucursal hay devoluciones por roturas, vencimientos
anticipados, entre otros. En el caso del CD, el control es mucho mas estricto,
que en el caso de la sucursal porque una vez que pasa el control de CD el
producto no puede ser devuelto. Cuando el CD o la Sucursal rechazan o hace
alguna devolucion, pasa la lectora por los codigos de barra rechazados,
adjuntando la razén de dicha accion y cargandolo en el camion, para devolverlo
a su lugar de origen. En el caso de la sucursal, puede ya bien, devolver el
producto al CD para destinarlo a otra sucursal en el que se necesite mas, o
devolver el producto para ser desechado por su inutilidad (roto, vencido, etc.).

Actividad 15: POS (Point Of Sale) en Sucursal

En el POS, el cajero debe pasar producto por producto por el lector, para poder
cobrarle al cliente.
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3.3.3 Limites y Contexto

Se va a modelar un CD de cervezas, que recibe 150.000 cajas por dia, con un
costo de venta de 18$ (cada caja posee 6 botellas de 3$ cada una). Para
simplificar, se va a asumir que el CD maneja un solo producto, pero que sin
embargo, puede recibir productos erroneos, los cuales rechaza. Esto se va a
realizar para dos escenarios, el CD trabajando como en la actualidad con
Cddigo de Barras y el otro trabajando con tags RFID en las unidades de
consumo.

Consideraciones para el Modelo de Simulacion

El proyecto toma una situacion general, e intenta cubrir los casos mas
comunes. Por lo tanto, el modelo solo va a considerar la problematica del
centro de distribucidn, por considerar que contiene la mayoria de los procesos
de la SC. Los procesos son:

- Recepcion y Control

- Asignacion de lugar en Stock
- Busqueda de Pallet en Stock
- Picking y Control

- Despacho

En la situacion a simular, el CD en ambos casos se considera
sobredimensionado, el mismo volumen de pallets y el mismo flujo de pedidos
de parte de la sucursal. Se considera una reduccion de personal, de un 25%.
Se va a considerar un CD del fabricante debido a que se considera al
fabricante como el actor critico en la SC para alcanzar la viabilididad de
implementacion de RFID en toda la SC. Igualmente la simulaciéon apunta
basicamente a una reduccién de costos en operaciones, asi que si el CD es del
fabricante o del retailer no cambiara mucho, debido a que los procesos son
similares. Donde si afectara es en el flujo de fondos al final del trabajo. En este
caso, si el CD es del fabricante, es éste quien debe incurrir en un costo muy
alto: el etiquetado de las unidades de consumo con el nuevo chip.
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3.3.4 Tipo de Simulacion y Software a elegir

Es bueno especificar de qué tipo de modelo de simulacion estamos hablando;
el modelo simulado es del tipo dinamico, discreto y estocastico, ya que el
tiempo juega un papel importante en la simulacion. Casi todos los modelos
operacionales son del tipo dinamico. Discreto, porque la simulacidon cambia
cada vez que sucede un evento como la llegada, la salida de algun producto en
especifico. Y por ultimo es del tipo estocastico por la incertidumbre que poseen
los datos al ser ingresados. Esto se explica, ya que la entrada de datos al
sistema no es fija, puede ir variando el porcentaje de llegada de productos
dependiendo de la hora o del tipo de producto que se trata.

El diagrama de flujo brinda el conocimiento de los procesos de fabricacion, la
definicion del tipo de simulacion que se realiza orienta los conceptos mas el
conocimiento de los nodos del programa Arena. Todo esto permitid la
construccion del modelo.

Eleccion del Software

Se busco un Software que contara con ciertas caracteristicas fundamentales
para la creacién de un modelo de simulacion de este tipo.

Caracteristicas Fundamentales

Las caracteristicas fundamentales que se requerian del software eran las
siguientes:

a. Que el software tenga la opcion de Run-Time para asi una vez creado el
modelo, la empresa lo pueda utilizar y hacer cambios en sus parametros.

b. Que el software tenga capacidades generales como la posibilidad de
cambiar de atributos (variables de entidades), variables globales (variables del

sistema), condiciones légicas, expresiones y funciones matematicas.

c. Que cuente con una interfase grafica amigable para asi hacer facil su
utilizacion.

d. Que existan manuales o académicos que conocieran el software para poder
realizar consultas.
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e. Que la universidad cuente con el software dado el elevado costo de este tipo
de programas.

f. Que cuente con buenos reportes tanto estadisticos como graficos.

g. Que cuente con una apropiada capacidad estadistica, ya que un software de
simulacién debe ser capaz de generar numeros y variables de forma aleatoria.

Dadas las anteriores caracteristicas se concluyo que el software mas apropiado
para nuestro trabajo era ARENA V7.0 de la empresa Rockwell Software y por el
tamafno de nuestro modelo se utilizara la versibn Académica, que es
exactamente igual a la version Profesional pero que se utiliza solo con fines de
investigacion.

Descripcidon Arena

El software Arena contiene distintos tipos de moédulos para el modelamiento de
sistemas; dichos mddulos relacionan entre si la informacion estadistica que
proporciona la persona que crea el modelo.

Arena es un software que permite la simulacion de procesos de manufactura,
los cuales generalmente poseen una entrada y una salida, para esto Arena
contiene modulos que se interconectan entre si formando rutas por donde fluye
la informacion.

Para comprender el Software es importante aclarar algunos conceptos, por
esto a continuacion se explican algunos de los elementos mas utilizados en el
modelo.
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Mddulos Generales del Arena Rockwell Software
a) Entidades (Entitys):
Las entidades son cosas, personas, productos u objetos que entran, son

procesados y salen del sistema. En este modelo es el producto que se
manipula en el CD, o sea las cervezas.

En este mdédulo de datos se define los varios tipos de entidades y sus dibujos
iniciales en una simulacién. Se pueden asignar distintos costos como los costos
iniciales de la informacion, el costo de espera de una entidad, etc.

Las aplicaciones tipicas son:

e Items que son producidos o ensambladas (las piezas, productos).
e Documentos (formas, los e-mails, los faxes, los informes).
e Gente que se mueve en un modelo(los clientes, los trabajadores).

b) Asignar (Assign):

Este modulo se utiliza para asignar nuevos valores a las variables, cualidades a
las entidades, tipos de entidades, imagenes a las entidades, o otras variables al
sistema. Las asignaciones multiples se pueden hacer con un solo moédulo
Assign.

Es importante mencionar que estos moddulos pueden generar atributos,
variables, dibujos, etc.

Atributos (Attributes): Los atributos son caracteristicas que se asocian a las
entidades y contintan con ellas a través del sistema. Los atributos se conocen
también como variables locales.

Variables (Variables): Una variable es una pieza de informacion que define el
estado del sistema. No son estaticas por lo cual pueden sufrir alteraciones en el
transcurso de la simulacion. Las variables se conocen también como variables
globales.

Las aplicaciones tipicas son:

e Agregar un dibujo especifico, valor o nombre a una entidad.
e Agregar un sistema de secuencias a una entidad.
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e Generar una variable que modifique el sistema en un momento
determinado.

c) Recursos (Resources):

Este modulo de datos define los recursos en el sistema de la simulacion,
incluyendo costo de la informacion y la disponibilidad del recurso. Los recursos
pueden tener una capacidad fija que no varie sobre el funcionamiento de
simulacion o pueda funcionar basado en un horario. Las fallas y los estados del
recurso se pueden también especificar en este moédulo.

Las aplicaciones tipicas son:

e equipos (maquinaria, linea caja registrador).
e gente (administrativa, vendedores, operadores).

d) Horarios (Shedule):

Este modulo de datos se puede utilizar conjuntamente con el modulo de
Resource para definir un horario de funcionamiento de un recurso o con el
modulo de Create para definir un horario de la llegada. Ademas, un horario
puede ser utilizado y referido el factor retraso basado en el tiempo de la
simulacion.

Las aplicaciones tipicas son:

e Horario tipico del trabajo, incluyendo roturas.
e Para los patrones de la interrupcién del personal.
e Para el volumen de clientes que llegan a la tienda.

e) Sistemas (Set):

Este moédulo de datos define varios tipos de sistemas, incluyendo recurso, tipo
de entidades, tipos de secuencias, etc. Los sistemas del recurso se pueden
utilizar en los médulos Process.

Las aplicaciones tipicas son:

e Maquinas que pueden realizar las mismas operaciones en la fabricacion.
e Supervisores, vendedores de comprobacion en tienda.
e Vendedores de un envio, recepcionistas de la oficina.

Moddulos de Produccion del Arena Rockwell Software

a) Crear (Create):
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Este modulo se piensa como el punto de partida para las entidades en un
modelo de la simulacion. Las entidades se crean usando un horario o se basan
en un tiempo entre llegadas. Las entidades entonces salen del modulo para
comenzar a ser procesadas a través del sistema. El tipo de entidad se
especifica en este médulo.

Las aplicaciones tipicas son:

e En el comienzo de una produccién de partes en una linea.

e Llegada de documentos (orden, cheque) en un proceso de negocios.

e Llegada de clientes a un proceso de servicios (tienda al por menor,
restaurante, informacién de escritorio).

b) Proceso (Process):

Este mdédulo se piensa como el método de proceso principal en la simulacion.
Las opciones para agarrar y lanzar restricciones al recurso estan disponibles.
Ademas existe la opcidn para utilizar un submodelo.

Aca se asigna el tiempo de proceso a la entidad y se puede considerar para ser
de valor afadido, no-valor afiadido, transferencia, espera, u otra.

Las aplicaciones tipicas son:

e Maquina que trabaja una parte.

e Repasa un documento para completarlo.
e Satisfacer las érdenes.

e Servir a un cliente.
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c) Decision (Decide):

Este modulo permite procedimientos de toma de decision en el sistema. Incluye
opciones para tomar las decisiones basadas en unas o mas condiciones (si es
blanco o negro por ejemplo)o basadas en unas o mas probabilidades (el 75%
verdad; el 25% falso).

Las condiciones se pueden basar en los valores de la cualidad (atributos,
prioridad), los valores variables (numero asignado), el tipo de la entidad, o una
expresion (cola del proceso A).

Hay dos salidas del médulo Decide, un punto de la salida para las entidades de
la condicion verdadera y otra para las entidades de la condicion falsa, esto
sucede cuando es bidireccional.

Cuando se especifica la probabilidad o la condicion de N-maneras, los puntos
multiples de la salida se demuestran para cada condicion o probabilidad y una
sola salida que especifica lo falso.

Las aplicaciones tipicas son:

e Envian una pieza fallada para reparacion.
e Aceptada v/s rechazados en cheques recibidos.
e Enviar a clientes de prioridad a un proceso dedicado a ellos.

d) Agrupa (Batch):

Este modulo se piensa como el mecanismo que agrupa dentro del modelo de la
simulacién. Los Batch pueden estar permanentemente o agrupados
temporalmente.

Los Batch temporales se deben partir mas adelante usando el mddulo
Separate. Los Batch pueden hacerse con cualquier numero especificado de
entidades que entran o se pueden juntar basandose en una cualidad. Las
entidades que llegan el modulo Batch se colocan en una cola hasta que el
numero requerido de entidades se ha acumulado. Una vez que esté
acumulada, se cree una entidad representativa nueva.

Las aplicaciones tipicas son:

e Recoger un numero de piezas antes de comenzar a procesar.
e Volver a juntar copias previamente separadas.
e Reunir pacientes y sus expedientes antes de comenzar una cita.
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e) Separador (Separate):

Este modulo puede ser utilizado para copiar una entidad entrante en entidades
multiples o dividir una entidad previamente juntada por lote.

Cuando se divide el Batch existente, la entidad representativa temporal que fue
formada se separa y se recuperan las entidades originales que formaron el
grupo. Las entidades salen secuencialmente del médulo en el mismo orden en
el cual fueron agregados originalmente al Batch.

Al duplicar entidades, el numero especificado de copias se hace y se envia
fuera del modulo, la entidad original también sale del modulo.

Las aplicaciones tipicas son:

e Enviar entidades individuales para representar las cajas quitadas de un
Container.
e Separar un sistema previamente hecho por lotes de documentos.

f) Grabar (Record):

Este mddulo se utiliza para recoger estadistica en el modelo de la simulacion.
El tiempo entre las salidas a través del mdodulo, la estadistica de la entidad
(tiempo, costo, etc.), las observaciones generales, y la estadistica del intervalo
(de un cierto grupo fecha/hora al tiempo actual de la simulacién) son
estadisticas que se pueden capturar con este médulo. También esta disponible
un tipo de conteo estadistico.

Las aplicaciones tipicas son:

e Recoger el numero de los trabajos terminados cada hora.
e Cuantas 6rdenes han sido realizadas mas tarde de lo debido.

g) Cola (Queue):

Este mdédulo de datos se puede utilizar para cambiar la regla de ranking para
una cola especificada. La regla de ranking por defecto para todas las colas es
primera adentro, primero hacia fuera (FIFO), salvo especificacion de lo
contrario en este médulo. Hay un campo adicional que permite que la cola sea
definida como compartida.

Las aplicaciones tipicas son:
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e Trabajo en espera de un recurso en un modulo de proceso.

h) Salida (Dispose):

Este moédulo se piensa como el punto final para las entidades en el modelo de
la simulacién. La estadistica de la entidad puede ser registrada antes de que se
disponga la entidad.

Las aplicaciones tipicas son:

e Partes dejan el modelo.
e Termino de los clientes del proceso.

Estos son los médulos mas importantes usados en la creacidon de este modelo
de simulacion.
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3.3.5 Recoleccion de Datos

Para comenzar la recoleccion de datos lo primero que se realiza es determinar
los datos que se requieren. Se identifica como datos necesarios para ingresar
al modelo, a los tiempos de proceso de los productos en las distintas
actividades de recepcion, stock, picking y despacho y finalmente las fallas
humanas: los hurtos, roturas, vencimientos no descubiertos a tiempo y el
porcentaje de las veces en las que ocurre que el producto no esta en el lugar
correspondiente en su stock.

Los datos fueron gentilmente brindados por el tutor de este trabajo y gente
relacionada, quienes conocen dicha informacién por experiencia. Los datos

acerca del escenario futuro, fueron tomados de distintas fuentes nombradas en
el anexo del trabajo.

3.3.6 Datos de Entrada — Analisis de Datos

Para ambas tecnologias, se van a considerar volumenes de pedidos de
cantidad de distribucién Normal con media 150.000 cajas/dia y desvio Standard
del 10%.

Los datos de entrada cumplen con tres principios basicos:

1.- Independencia entre ellos

2.- Homogeneidad: Los datos tienen la forma de distribucion Normal.

3.- Estacionalidad: Las distribuciones no cambiaron en el tiempo, para periodos
distintos de tiempos los tiempos presentaron distribuciones similares.
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Oftros supuestos:
- Las entidades (cajas de botellas de cerveza) son
interdependientes entre si.
- ElI depédsito estd sobredimensionado para las
necesidades de la empresa.
- Stock de depdsito infinito
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3.3.7 Métodos de Verificacion y Validacion

En el proceso de verificacidon se observa si el modelo conceptual esta bien
representado por el modelo de simulacién y en el proceso de validacion se
observa si el modelo representa la realidad. Si el modelo puede sustituir al
sistema real para propositos de experimentacion se dira que el modelo simula
la realidad.

En el proceso de validacion es importante que el operador del modelo de
simulacién o el encargado de la toma de decisién crea en los resultados para
que asi el trabajo realizado no sea un trabajo inutil sino un herramienta util en
el proceso de toma de decisién y planificacion.

Verificacion:

En este modelo se utilizaron las 3 siguientes técnicas:

Revision del codigo: Se utiliza el componente TRACE del programa de
simulacion donde se despliegan los valores de las variables después de cada

evento que sucede.

Animacion: Se llevan a cabo sesiones de verificacion con los usuarios para
identificar errores que son evidentes via animacion.

Correr el modelo: Se corre el modelo simulado con diferentes parametros de
entrada para observar si el modelo genera algun error o0 accion inesperada.

Validacién:
En este modelo se siguieron las 2 etapas:

Validacion con expertos (usuario): En esta etapa se fijaron reuniones periédicas
donde se observo y se analiz6 el modelo tratando de encontrar fallas o
situaciones que no suceden en la realidad, se siguieron las rutas de los
productos para verificar si eran correctas. Para facilitar la tarea de la
observacion del modelo fue conveniente contar con la animacion que permitié
ver la situacion representada de una forma macroscopica.
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Validacion de resultados numéricos: En esta etapa se confirmaron los
resultados que generd el sistema simulado con los resultados que genera el
sistema real. También existidé la comparacidon con resultados teéricos de modo
de extrapolar resultados para periodos de tiempo donde no existan estadisticas
y de esta manera comprobar los resultados.

En la validacion de resultados numéricos es fundamental la utilizacion de
métodos estadisticos de modo de comparar estadisticamente los resultados del
modelo con el mundo real. Para generar esta comparacién es importante
seleccionar debidamente los parametros mas importantes como elementos de
validacion.

En este trabajo la validacidén se hace basicamente al final del trabajo teniendo
en cuenta dos posiciones muy distintas en cuanto a resultados, los retailers
entregando numeros mas optimistas y los fabricantes numeros mas pesimistas
en cuanto al valor de ahorro en las operaciones del fabricante. Si el valor final
esta entre esos dos valores lo podemos considerar ciertamente acertado.
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3.4 MODELO DE SOLUCION PROPUESTO - DESCRIPCION DEL MODELO
EN ARENA

Como se puede ver en la figura 5 el modelo distingue distintas etapas, que se
explicaran a continuacion. El modelo muestra el proceso por el que pasan los
pallets cuando entran en el CD. La figura muestra una visién macro de lo que
es el modelo, pero no permite ver en detalle cada etapa. La figura es una
imagen tomada del Arena. En el anexo 3 se detalla etapa por etapa el modelo
técnicamente.

{r.antrnlet de Peaductn, Canbida Figura 5. Modelo de Simulacion con sus respectivas etapas
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3.4.1 Creacion de la entidad en el modelo

En la figura 6 se muestra el proceso de creacién de la entidad “cajas de
cerveza” al modelo. En esta etapa el modelador dispone el flujo de entrada de
la entidad del modelo. En este modelo la entidad va a ser las cajas de
cervezas, Yy lo que uno esta haciendo en esta etapa es decirle al sistema, que
ingreso de cajas de cerveza va a tener el modelo, o mejor dicho, el CD. Para
ello uno dispone de varias opciones de distribuciones estadisticas como para
poder imitar lo mas posible el comportamiento real del ingreso de cajas que
tiene un CD similar. La distribucion que se utilizé es la distribucién Normal, con
una media de 150.000 cajas por dia y un desvio estandar del 10%. Es
actualmente el comportamiento que tiene el CD mas importante de la
cerveceria Quilmes promediado anualmente.

Esto requiere de un “CREATE” llamado “Entrada de cajas1 al sistema”, y
ASSIGNS que le van a dar a la entidad creada las caracteristicas de tiempo de
llegada, volumen, etc.

Como se puede notar, hay 2 creaciones de entidades. La segunda llamada
“Entrada de cajas2 al sistema” tiene la finalidad de reproducir la llegada de
productos erroneos al CD. Se define como erréneo en los casos en que el
producto que llega no es el producto que maneja el CD. Podria ser otra linea
de producto, otra marca, entre otros.
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Una vez “creada” la entidad; es decir una vez que la caja llega al CD debe
hacer el proceso de entrada, teniendo en cuenta los controles y chequeos de lo
ingresado.

El primer proceso por el que pasa el pedido es el “Control de Pallets recibidos
vs. Pallets pedidos”. Lo que hace el operario en este caso es escanear el
codigo de lo que esta ingresado y corroborarlo con el codigo que le aparece en
la lista de lo que se le solicité a planta.

El sistema, en este caso, va a agregar una tarea, disponiendo un tiempo por
lectura de codigo, multiplicandolo por el volumen de cajas.

El “DECIDE” que aparece después (de izquierda a derecha) chequea que el
producto que siga el proceso sea el correcto. La razén de existencia de este
decide es representar la tarea, con su costo asociado, de manipular productos
qgue no corresponden al CD.
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Para las entidades errébneas como se puede ver, hay un registro de devolucion,
con una tarea de lectura de codigo y por lo tanto tiempo proporcional al
volumen erréneo, y un “DISPOSAL”, o salida del sistema.

El camino para la entidad correcta es distinto. Una vez que supera el primer
DECIDE, pasa al segundo, denominado “Me enviaron pallets de mas?’. La
razon es el control de volumen pedido por parte del CD al proveedor, para
poder corregirlo si hace falta. En el caso que el volumen pedido no corresponda
con lo que efectivamente esta ingresando pueden existir dos posibilidades, o
que se haya enviado de mas o de menos. En el caso de que lo entrante supere
lo solicitado, se registra la devolucion, para el correspondiente stock ahi, la
reubicacion de ello en otro CD que lo esté necesitando, o el rechazo de la
misma. Si se observa se va a poder ver que se utilizé un ASSIGN de “Volumen
Sobrante”, asignandole la diferencia en volumen, y las actividades operativas
correspondientes al manipuleo en una situacién como la explicada. En el caso
de que lo ingresado sea menor a lo solicitado la entidad sigue el curso, pero el
empleado que chequea esto debe dar aviso de ello para evitar faltas de stock.

El proceso de recepcion continia con los controles. Los DECIDE luego se
“‘preguntan” si el articulo fue robado o perdido o vencido. En estos controles se
utilizaron decisiones por probabilidad basandose en lo que actualmente ocurre
en un CD similar al modelado. La entidad “cajas de cerveza” pasa por estos
decide, y segun la probabilidad de ocurrencia de ese tipo de eventos, continua
el camino que le corresponde.
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3.4.3 Entrada al Stock

Las entidades, al pasar los controles se les asigna un lugar en el almacén o
stock. Actualmente, el operario escanea el coédigo de barra en el lector,
conectado al sistema de asignacién de lugar, y el mismo le asigna una
ubicacidn particular a la entidad. Esta actividad esta representada por la
denominada “Asignacion de lugar en CD”.

El recuadro superior en la figura es el disparador de pedidos, configurado para
enviar una sefal al Stock, para liberar la cantidad pedida. (Nota operativa: Para
lograr lo que se explica, se crea una entidad basura, que tiene la funcién de
hacer de sefal de demanda, y por ello, debe ser desechada, en el DECIDE
posterior al “Stock”).
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Anexa a esta actividad de espera, “Stock”, aparece la actividad de “Busqueda
en el sistema para encontrarlo”. Esta ultima intenta simular el tiempo y el
recurso asociado, a la actividad de escribir el codigo solicitado, que el sistema
informe al empleado la ubicacion, y la busqueda del mismo, con el escaneo del
coédigo del pallet incluido. Es importante remarcar, que esta es una de las
actividades criticas de mejora de la tecnologia del RFID. El inventario con RFID
permite una actualizacion en vivo de la ubicacidn real de cada articulo, caja o
pallet. Actualmente hay muchos esfuerzos invertidos en mantener el inventario
lo mas actualizado y order Figura 9, Modelo de Simulacion — Stock
como pérdidas de material, robo, y tiempos de demora en encontrar el pedido,
por estar en una ubicacidon de almacén distinta a la que designé el sistema.

S
>

Para simular estos inconvenientes o accidentes se establece el DECIDE “Esta
en el lugar asignado?”. Este decide también es probabilistico y obviamente,
para el caso de simulacién con Cdédigo de Barras tendra una probabilidad
mayor a que no se encuentre el pedido en el lugar asignado a la entrada a
almaceén.

Como se puede ver después en la figura, aparece un DECIDE que se
“‘pregunta” si la entidad se va a encontrar o si fue hurtada o rompié. En el caso
de que la segunda opcion sea correcta la entidad sale del sistema. En el caso
de que si esté en el CD se intenta representar la demora de la busqueda. Por
ello es que a posterior aparece la actividad de “Demora hasta encontrarlo” que
imita el tiempo que se tarda regularmente en una busqueda de pedido.

Finalmente, al ser encontrada la entidad, se la transfiere al area de picking, con
una actividad correspondiente, en el modelo.
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3.4.4 Picking

En esta etapa el empleado arma el pedido y lo deja listo para ser despachado a
la boca de despacho. En esta etapa aparece un DECIDE que se pregunta si
fue o no robado o roto en el picking, y especialmente en esta etapa se controla
la fecha de vencimiento de los productos a enviar.

Como se puede notar en la figura, hay una actividad que se llama “Muestreo de
Articulos por Caja” o mejor dicho seria un muestreo de las botellas de cerveza
en el cajon. Lo que se hace es tomar una muestra representativa del pedido, y
corroborar la fecha de vencimiento de las botellas, y confirmar que cumplen las
especificaciones correspondientes para el despacho. Esta actividad va a
depender del volumen de cajas a despachar. EIl DECIDE se pregunta si el
muestreo dio OK o si hay que buscar una nueva caja para reemplazar la
vencida. Por ello aparece una actividad de demora (reposicion) en el caso de
que el muestreo no arroje resultados positivos.
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3.4.5 Despacho

Esta es la etapa final del modelo. El pedido fue chequeado, y ya esta listo para
ser enviado al CD del Retailer o a los otros destinos posibles. En esta etapa
aparece la actividad de traslado a despacho, dependiente del volumen de
despacho, y a posterior el “GROUP”, que agrupa las entidades hasta ocupar
considerablemente el camion.
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3.4.6 Especificacion técnica de las actividades en el modelo

Ambos modelos, tanto como el de Cédigo de Barras, como el de RFID tienen
las mismas actividades. Es importante remarcar que se asume que todavia no
va a haber una reingenieria de proceso, por lo tanto, las actividades siguen
existiendo, pero con un tiempo mucho menor, y menos errores, hurtos,
pérdidas y vencimientos para la nueva tecnologia de RFID. En la primera figura
aparece el cuadro de actividades del caso Codigo de Barras y la segunda lo
mismo pero para RFID. Las actividades que en este modelo llamamos de
control y registro a tenderan a automatizarse y por lo tanto, a modo de
simplificacion, para el modelo se las considerara de tiempo cero. Se van a
mantener los tiempos de las tareas de traslado de cajas. Las especificaciones
consisten del nombre de la actividad, la exigencia de recurso (Seize Delay
Release significa que la actividad demanda un recurso, lo utiliza y lo libera, y
Delay simplemente no utiliza recursos). El cuadro también muestra la unidad de
tiempo que se utiliza, y si la actividad agrega o no valor a la entidad.
Considerando que este CD no le agrega valor a la entidad, todas las
actividades no agregan valor. Por ultimo aparece el delay de la actividad. El
delay puede tener distribucion Normal o Constante. Se suele utilizar en
procesos como los de CD, delay Normal. Para una mejor comprension de la
tabla, conviene ejemplificar. Por ejemplo para la primer tabla, en la actividad
“Control de Pallets recibidos vs. Pedidos”, actualmente se tarda, en promedio,
unos 5 segundos (4,5 minimo y 5,5 maximo) por caja de lectura. Dicha
actividad, como se puede ver en la tabla, es de “Seize Delay Release”, o sea,
tomara la cantidad de recursos necesarios y una vez que termine la actividad
los liberara.
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[z e Action Dielay type L hits: Allocstion Il &
CONTROLDE PALLETS RECIBIDOS WS FPEDIDOS Seize Delay Releass IMorm al Seconds | Monvalue Added | 454 WOILUMEN EM CAJAS
MUESTREQ DE ARTICULQS POR CAJA Zeize Delay Releass Mormal Minutes | Non-VYalue Added 4.5
COMTROL OE FECHA DE YENCIMIEMTO RECEPCION Seize Delay Release Mormal Seconds | Mon-Value Added | 10*OLUMEN EN CAJAS
ASIGNACION DE LUGAR EM EL CD Seize Delay Releass Mormal Seconds | MNon-Value Added | S*WVOLUMEN EM CAJAS
BUSCUEDAEMEL SISTEMA R ARA RETIRARLO Seize Delay Releasse Mormal Seconds | Mon-WValue Added | S*WOLUMEMN EN CAJAS
REGISTRC DE CAJA SAZADA Seize Delay Releasse Mormal Seconds | MonSValue Added | S*WHDILUMEN EN CAJAS
TRANSFERENMCIA A AREADE PICKING Seize Delay Releass Mormal Seconds | Mon-Value Added SOLUMEN EM CAJAS
REGISTRO DE PICKING Delay Mormal Seconds | Mon-Value Added | 10*OLUMEN EN CAJAS
MUESTREC DE ARTICULOS FPOR CAJADESPACHO Delay Mormal Seconds | Non-Value Added | 10*OLUMEN EN CAJAS
COMTROL DE FECHA DE WEMNCIMIEMTO Delay Mormal Seconds | MonSvalue Added | 25 WOLUMEN EM CAJAS
TRASLADO ABOCADE DESPAZHO Delay Mormal Seconds | Non-Walue Added | S*WOLUMEN EN CAJAS
CARGA ENMEL CAMION Y REGISTRO DE CARGA Delay Mormal Seconds | Non-Walue Added | 25 WVOLUMEN EM CAJAS
REGISTRO DE DEWVOLUCION POR CAJASS Seize Delay Releass Mormal Seconds | NMonSvalue Added | 454 OILUMEN EM CAJAS
REGISTRO DE DEVOLUCION DE SOBRANMTES Seize Delay Releasse Mormal Seconds | Non-Walue Added | S*WOLUMEN EN CAJAS
MULTA AL PROYEEDCR POR SOBRANMTE Seize Delay Releass | Constant | Seconds | MNon-WValue Added =)
MULTA AL PROVEEDOR POR FALTANTE Seize Delay Releass Mormal Seconds | Non-Value Added 5
REGISTRO DE DEVOLUCION POR ARTICULOS Delay Morm al Seconds | MonsValue Added | S*WOILUMEMN EN CAJAS
REGISTRO DE DEVOLUCION POR WENMC Delay Mormal Seconds | Mon-Value Added | S*WOLUMEMN EN CAJAS
DEMORAHASTA ENCONTRARLO Seize Delay Releass Mormal Seconds | MNon-Value Added | 108VALUMEN EN CAJAS
DEMORA HASTA ENCONTRARL O EN STOCH Delay Morm al Seconds | MonsValue Added | 10°OLUMEN BN CAJAS
DEMORA HASTA REEMPLAZO CON RESERWAS Delay Mormal Seconds | Mon-Value Added | SYWOLUMEN EM CAJAS
SE REGISTRA Y SE TIRA Delay Mormal Minutes | Non-vValue Added 5
RFID

MName Adtion Delay type U nits: Allocstion Max
CONMTROL DE PALETS RECIBIDOS WS PEDIDOS Seize Delay Releasse Mormal Seconds | Non-Walue Added 4]
MUESTRECQ DE ARTICULOS POR CAJA Seize Delay Releass Mormal Seconds | Non-Value Added o]
CONMTROL DFE FECHA DE WYENCIMIEMTO RECEPCION Seize Delay Releass Mormal Seconds | Non-Walue Added 4]
ASIGNACION DE LUGAR EM EL CD Seize Delay Releass Mormal Seconds | Non-Value Added o]
BUSCQUEDAEMEL SISTEMAP ARA RETIRARLO Seize Delay Releass I orm &l Seconds | Mon-Walus Added 9]
FREGISTRO DE CAJA SAZADA Seize Delay Releass Mormal Seconds | Non-Value Added o]
TRAMNSFEREMCIA & SREADE PICKING Seize Delay Releass Mormal Seconds | Non-Value Added SMOLUMEMN EM CAJAS
REGISTRO DE PICKING Delay Mormal Seconds | Mon-Walus Anced 9]
MUESTREC DE ARTICULOS FPOR CAJADESPACHO Delay Mormal Seconds | Non-Walue Added 4]
CONTROL DE FECHA DE WYERNCIMIENTO Delay Morm al Seconds | Mon-sValue Added 9]
TRASLADO ABQCADE DESPACZHO Delay Mormal Seconds | Mon-Value Added | S*WOLUMEMN EN CAJAS
CARGAENEL CAMION Y REGISTRO DE CARGA Delay Morm al Seconds | Mon-Value Added | 25*WVOLUMEN EN CAJAS
REGISTRO DE DEVOLUCION POR CAJASS Seize Delay Releass Mormal Seconds | Non-Value Added 5
REGISTRO DE DEVOLUCION DE SOBRANTES Seize Delay Releass Mormal Seconds | Non-Value Added 5
MULTA AL PROVEEDCOR POR SOBRAMTE Seize Delay Releass | Constant | Seconds | Mon-Value Added 5
MULTA AL PROVEEDOR POR FALTANTE Seize Delay Releass Mormal Seconds | Non-Value Added 5
REGISTRO DE DEVOLUCION POR ARTICULOS Delay Morm al Seconds | Mon-Value Added | S*WOLUMEN EN CAJAS
REGISTRO DE DEVOLUCION POR WENC Delay Mormal Seconds | Mon-Value Added | S*WOLUMEMN EN CAJAS
CEMORAHASTA ENC ONTRARLO Zeize Delay Releass Mormal Seconds | Non-Walue Added | 100V OLUMERN ERN CAJAS
DEMORA HASTA ENCONTRARLOEN STOCHK Celay Mormal Seconds | Mon-Value Added | 10%OLUMEN EN CAJAS
DEMORA HASTA REEMPLAZO CON RESERWAS Delay Mormal Seconds | Mon-Value Added | SOLUMEMN EM CAJAS
SE REGISTRA Y SE TIRA Delay M ormal Seconds | Mon-Value Added 5
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Tabla 1. Actividades del Modelo con las caracteristicas propias para la simulacién
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3.4.7 Opcionales, Decisionales o DECIDE’s

R [[/73
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Es importante definir los decide’s y estimar las reducciones en cada paso
opcional del proceso. En otras palabras, cuanta reduccién de inconvenientes y
tiempos van a haber con RFID en comparacién con el Codigo de Barras, en

todas las etapas del modelo.

En los valores de las probabilidades de los DECIDE’s, uno le puede dar al
modelo una vision optimista de mejora entre ambos casos o0 una vision
conservadora. Esto afectara directamente en el resultado de ahorro de costos.

Por lo tanto, es importante mostrar qué consideraciones se hicieron para

ambos casos.

Para ello se va a listar las dos tablas de opcionales, para comparar las
reducciones. A simple vista es dificil entender el significado de cada porcentaje,
pero tomando en cuenta el modelo en su integridad se puede notar las

consideraciones hechas.

Por ello se explica breve y nuevamente el significado de cada DECIDE.

DECIDE's Etapa Significado % true Codigo % true RFID

ME ENVIARON OTRA COSA? Recibi botellas gue manejo? U otro producto? 90 95
ME ENVIARON PALLETS DE MAS? Recibi méas cantidad de pallets de los gue pedi? 10 )

ME ENVIARON PALLETS DE MENOS? RasEBIGH Recibi menos cantidad de pallets de los que pedi? 25 20
ROBADO RECEP? Esta? O Se robd o rompid el pedido en Recepcion? 99 995
OK37? Esta Ok en Recepcion? Estan las cajas completas? 95 99
OK4? Esta OK en recepcion? No me mandaron batellas vercidas? 50 95
ESTA EN EL LUGAR ASIGNADO? El pedido estz en |a ubicacidn asignada en el almacén? 90 95
NO ROBADO? Stock v Picking No encontre el pedido en su lugar, esta o se robo en almacén? 80 995
OK5? Esté OK en Picking? No se rompié? 90 95
OK7? Esta Ok en Picking? Estan las cajas completas?{segundo contral} 90 95
NO ROBADO EN PICKING? Despacho Vino OK en Picking? No se robg, rompid o perdio? 91 995
OK87? Esta OK en despacha? No se vencieron las botellas? 50 99.5
Decide 17 Operativa Es |a entidad cerveza a es la entidad demanda? 50 50

Figura 12. Explicacion de los “Decides”

Se optd por una posicion equilibrada, o en todo caso tendiendo a ser
conservadora. Las dos columnas indican las probabilidades de que sea

VERDADERA la

respuesta al

opcional.

En otras palabras, cual es la

probabilidad de que la respuesta a la pregunta que aparece en la columna

“significado” sea verdadera.
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El criterio que se tomo6 en ese caso fue el de en general incrementar en 5
puntos porcentuales los rendimientos de las distintas actividades, reflejandose
ello en los errores que se plasman en los opcionales. En algunos casos se hizo
una excepcion y se aumentd mas la mejora. Esto ocurre en por ejemplo en el
final del control en stock, y en despacho, donde en ambos casos se intenta
simular que en dichos puntos se acumulan los errores que no fueron
descubiertos en etapas anteriores del proceso y por ello, todas las distintas
mejoras que fueron sucediendo se acumulan y se vuelven mas criticas en
dichos puntos finales de las etapas. También se hace una reduccion mas fuerte
en la busqueda del pallet en el almacén. Como se dijo anteriormente, la
informacion “en vivo” de la ubicacion del pallet es una de las mejoras mas
fuertes que tiene esta nueva tecnologia.
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3.4.8 Calculo del numero de Réplicas

Dado a que la simulacién utiliza distribuciones para la asignacion de tiempos,
llegadas, etc, se debe calcular qué cantidad de réplicas es necesario realizar
para que el comportamiento del modelo respete las formas de las
distribuciones, y por lo tanto entregue valores congruentes con dicho
comportamiento.

Esto se realiza para el primer aio de simulacién. Los resultados que se tengan
para el primer afio luego se extrapolan a 10 afos. Lo que si se tiene son
valores histéricos del CD en estudio. La idea es validar que el modelo de
cédigo de barras se corresponda con la realidad actual.

Se hizo una prueba de hipétesis para la diferencia de medias considerando una
distribucion de t-student, ya que las varianzas de las poblaciones (poblacién de
la simulacion y poblacion del sistema real) son desconocidas, y el numero de
registros del sistema real son menores de 30. Las medias que se compararon
corresponden a los costos histéricos de operacién del CD (con codigos de
barras), contra lo que arroja la simulacion. De esa manera se valida el sistema
simulado por cédigo de barras contra el sistema actual.

Para hacer esa prueba se calculd el numero de réplicas necesarias para
alcanzar un 95% de confianza. La férmula para dicho calculo es:

M= 8Y%aaw ©

Donde:

N= numero de réplicas.

S= Desviacion estandar de la muestra piloto.

t=Valor critico de la distribucion t para n = corridas piloto.

€= Nivel de precision del Intervalo de Confianza (ancho).

El valor que se toma como muestra son los 10 afios que se tienen como datos

de costos de un CD que manipula este tipo de proceso con este tipo de
productos.
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Son entonces 10 réplicas para el modelo de simulacion y se calcula el numero
de réplicas para un nivel del 95% de exactitud. Con esto se pudo calcular que
el numero de réplicas debe ser de 16 en el modelo.
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4. RESULTADOS

Como se dijo previamente, en el calculo del numero de corridas, es 16. Con
estas réplicas se obtuvo el valor promediado para el primer afio del modelo de
Caodigo de Barras y para RFID. Se ve que la reduccion es importante, llegando
al 50,2% para el primer ano. Este porcentaje, dado a que es en la operatoria, lo
voy a considerar constante para los 10 afos de simulacién. En la figura 13 se
muestran los principales costos del CD tanto para el modelo utilizando cédigos
de barra como para RFID. Los costos principales son los costos operativos
(personal, costo oportunidad en recursos o productos inutilizados o
demorados), costos de robos y pérdidas (costos generados a partir de los

hurtos,

pérdidas o roturas de productos en el

vencimientos (costos de productos tirados por estar vencidos).

proceso) y costos de

Cadigo de Barras
Réplicas | Costos Op | Costos Robos Perdidas | Castos Vencimientos Total

1 1.542.889 39.600.000 6.600.000 47.742.889
2 1.542.889 23.100.000 6.600.000 31.242.889
3 2020226 15.056.000 10.686.965 27.763.191
4 2.684.194 25.458.700 39.034 28.181.927
5 1.740.617 22.900.000 11.985.140 36.625.757
6 2.257.975 42.900.000 13.010.674 58.168.649
7 2297497 25.689.000 10.184 356 38.170.853
8 2.841.715 26.400.000 1.023.555 30.265.270
9 2347226 39.600.000 6.600.000 48.547.226
10 2.826.020 36.300.000 6.600.000 45.726.020
11 1.200.350 16.500.000 13.200.000 30.900.350
12 2.100.542 25 .456.000 11.458.000 39.014.542
13 2.454 564 42.904.650 6.600.000 51.959.214
14 2.001.234 26.789.000 6.600.000 35.390.234
15 2.998.753 28.975.000 16.500.000 48473.753
16 3.100.456 22.356.800 10.548.666 36.005.922

Promedio| 2.247.322 28.749.072 8.639.774 39.636.168

RFID
Réplicas | Costos Op | Costos Robos Perdidas | Costos Vencimientos Total

1 876.000 16.500.000 3.300.000 20.676.000
2 919.800 17.300.586 3.300.000 21.520.386
3 832.200 8.200.000 5.123.000 14.155.200
4 1.456.870 13.200.000 9.800.000 24 456.870
5 790.590 16.500.000 4.100.000 21.390.590
6 830.120 19.900.000 4.862.000 25.592.120
7 1.200.251 6.600.000 3.000.000 10.800.251
8 1.260.264 6.600.000 9.800.000 17.660.264
9 1.140.238 19.800.000 6.500.000 27.440.238
10 1.197.250 17.566.000 5.621.000 24.384.250
11 810.256 13.564.000 3.890.000 18.264.256
12 925.000 12.564.000 4.580.000 18.069.000
13 §99.028 12.538.000 3.587.000 17.024.028
14 1.356.200 13.028.000 4.105.000 18.489.200
15 720.890 12.788.000 4.607.000 18.115.890
16 712.556 12.539.000 4.365.000 17.616.556 Reduccidén

Promedio| 995.470 13.699.224 5.033.750 19.728.444 50,2%

19.8907.724
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4.1 ESCENARIOS ALTERNATIVOS DE FLUJOS DE FONDOS

En esta etapa se disefia un flujo de fondos simple que permite tener una idea
de la viabilidad de lo propuesto, desde el punto de vista del fabricante. En
principio se simulan los resultados que tendria un proyecto de implementacién
con los precios de tags actuales y la evolucion predicta por diversas fuentes. La
caida de precios pronosticada es de un 20% anual, hasta llegar a un valor que
se estima continie por mucho tiempo, que es 0,03 USD que llevado
actualmente a pesos es 0,09%. La demanda de consumo de cerveza esta
pronosticada como de crecimiento de un 7% anual basado en las estimaciones
utilizadas en la industria.

Escenario Actual:

Afio 2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013 |
tasa de interes 16% 16% 16% 16% 16% 16% 16% 16%
Inversion -305 250 600 -59.130.000  -47.304.000  -37.643200 -36274560 -24.219648 -19.375718 15500575
Ahorro 19.607.724 21.301.265 22792354 24387818  26.094966 27921613 20876126  31.967.455
Flujo Fondos -285.342.276 37.828735 -24.511.646  -13455.382  -4.179.594 3.701.965 10.500.408  16.466.380
VA -285.342.276 -32.610.978 | -18.216.146 | -8.620.294 | -2.308.353 | 1.762554 | 4309811 | 5826468 |
VAN $ -261.678.598
2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013
Precio TAG 1.35 1,08 0,864 0,6912 0,55296 0442368 03538944  0,28311552

Tabla 2. Resultado de la simulacién, Flujo de Fondos,

El VAN abultadamente negativo muestra lo poco atractivo de invertir dinero en
la nueva tecnologia hoy. Se considera en los valores de inversién los
10.000.000% prorrateados al CD como costos de inversion inicial por parte del
fabricante. Esto incluye equipamiento, software y hardware necesario, y
capacitaciones. El valor mas fuerte igualmente esta en el “tagging” de las
unidades de consumo. Para este caso el valor del tagging es de
aproximadamente 300 millones de pesos anuales, algo extrepitdsamente alto.
Este valor resulta de multiplicar 150.000 cajas, por 6 botellas/caja, 240 dias al
ano, a un valor de 1,35%/botella de precio actual del tag.

Igualmente, el panorama tiene alternativas alentadoras como esperar el
desarrollo de la tecnologia en las otras ramas, para que descienda el valor del
tag, y asi que el negocio se vuelva rentable. Muchas fuentes indican que la
tendencia sera el tag en el pallet, para mas a futuro considerar “taggear” las
unidades de consumo. En este caso, el costo de inversion de taggeo que
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estamos considerando en este trabajo deberia ser mucho menor, pero también
asi el ahorro entre ambas tecnologias.

Han aparecido también alternativas como reutilizar el tag, pero todavia se
desconocen qué resultados tendra ello.

Escenario 2
.
Afo 2006 2007 2008 2009 2011 2012 2013
tasa de interes 16% 16% 16% 16% 16% 16% 16%

{nversion

-130.050.000

-24.080 000 -19.272.000 -15417.600

-8.867 264 -7.893 811 -6.315.048

Ahorro 19,007 724 21301265 22792354  24.387.818 27.921613 29676126  31.967.455
Flujo Fondos -110.142.276 .2.788.735 3.520.354 8.970.218 18.054.349  21.982.315  25.852.408
VA 110.142.276 2.404.082 | 2616.196 | 5.746.839 | 8.595.011 | 90.022.471 | 9.076.579 |
VAN $8.172.010
2006 2007 2008 2009 2011 2012 2013
Precio TAG 055 044 0352 02516 0,180224 01441792 011534336

Tabla 3. Resultado de la simulacién, Flujo de Fondos.,

Como se puede ver, si el precio del tag llega a 0,55% y de ahi en mas baja un
20% anual, el cambio se vuelve un poco mas rentable. Sin embargo, no hay
que dejar de remarcar que este es un proyecto con miras a 10 afios, y en
Argentina actualmente este tipo de horizontes no son comunes, por lo tanto, el
valor seguramente tenga que bajar mas aun.

Como se dijo previamente, este es un analisis para un CD de un fabricante. Lo
que se esta asumiendo, considerando como critico en la SC el CD por motivos
de costo y problematicas, que de tener un VAN positivo en esta etapa se puede

prorratear un VAN positivo a todas las demas etapas de la SC.
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5. VALIDACION DE LOS RESULTADOS

Teniendo en cuenta lo que se dijo anteriormente se repasaran las dos visiones
opuestas que se hacen referencia como trabajos fuente de base.

“RFID: Uncovering the Value — Applying RFID within the Retail and
Consumer Package Goods Value Chain” METRO GROUP 2004

Como se va a poder ver en la figura, este trabajo del Metro Group hace
referencia a calculos con respecto al valor monetario ahorrado por pallets y por
unidades de consumo, en Euros. En este numero no esta considerado el costo
de tagging ni hace diferencia de productos, sino que calcula el ahorro que
traeria operar con RFID. En un paralelismo con nuestros resultados esto dice
que se tendrian ahorros de 2$ARP por caja para el fabricante, sumado a un
0,285ARP por botella. Teniendo en cuenta de que hay 6 botellas por cada caja
de cerveza, el valor final quedaria 0,783ARP por botella. Hay que recalcar que
este valor, llevado a EUR es de 0,193ARP por botella.

En nuestro trabajo el valor considerado es de 0,13$ARP por botella (dividiendo
el ahorro calculado 19.900Millones ARPS$ al afio para 150 millones de cervezas
por afo). Comparando el valor de 0,13%/botella de ahorro con los
0,19EUR/botella se puede corroborar que el valor pareceria estar dentro de
parametros validos. A mi criterio la diferencia radica en una posicion optimista
del retailer. Este optimismo se justificaria con el hecho de que es el retailer el
que mas se beneficia con RFID, y lo que siempre buscan es poder “vender”
que la tecnologia es viable para toda la SC. Sino no se explicaria el por qué de
una falta de profundizacién en analisis de precios del tagging, o algo mas
arreiesgado como un flujo de fondos que permita estimar tasas de retorno para
los inversionistas, entre otros.
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Figura 14. Calculo de ahorro del Metro Group para el fabricante y el retailer
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“Meeting the RFID Mandate: A discusion of the issues facing CPG
companies” A.T Kearney

En este caso, como lo dicho previamente, hay a mi criterio una vision mas
objetiva del problema, con pequefio sesgo hacia una visién de “fabricante” pero
con una propuesta mas arriesgada y valorable de célculo de flujo de fondos. Se
hace esto desde el punto de vista del fabricante, teniendo en cuenta que es

CASH FLOW IMTPACT FROM IMPLEMENTING RFID
(HIGH AND LOW IMPACT MANUFACTURERS)!
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el mas perjudicado y el determinante al ingreso de RFID a la SC. Asi como se
definié en este trabajo, y como lo realizan la mayoria de los articulos, trabajos,
presentaciones y opiniones, AT Kearney divide a los fabricantes en de High
Impact (Alto Impacto) y de Low Impact (Bajo Impacto). Este criterio se refiere a
el impacto proporcional en el costo que implica agregarle un tag RFID al
producto. Usa la primera denominacion para fabricantes de productos caros y
de poco volumen, y la segunda para los fabricantes de productos baratos y de
bajo volumen. Las cervezas, se prestan a considerarse de Low Impact.
Teniendo en cuenta esto, y comparandolo contra nuestro flujo de fondos resulta
la figura siguiente:

Figura 15. Resultado de AT Kearney — Flujo de Fondos del Fabricante de Alto
Impacto v de Bajo Impacto
140 Santiago M. Feu



\ Y
......................... S

RFID EN LA CADENA DE ABASTECIMIENTO

Flujo de Fondos Resultados Simulacion vs. Valores AT Kearney
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Figura 16. Validacion Resultados Tesis vs. Valores de AT
Kearney

Como se puede ver, los valores finales estan mucho mas alineados con este
ultimo trabajo, sin embargo hay que tener en cuenta algunos factores que
hacen que el trabajo de AT Kearney resulta pesimista en términos de tasa de
retorno de inversion de fabricantes. El factor principal es que la tesis esta
considerando un precio inicial de 0,45USD/tag (mientras AT Kearney considera
0,15 USD/tag) y una inversion inicial superior a lo calculado por AT Kearney.
Igualmente hay que tener en cuenta que AT Kearney considera una baja de
precio de un 12% versus una baja de 20% considerada en la presente tesis.

Finalmente, se puede concluir en esta validacién y verificacion de resultados,
que los mismos presentan una mayor concordancia con los valores del trabajo
de AT Kearney, pero que el valor conseguido en la tesis se presenta como un
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intermedio entre ambos. Con este resultado se puede interpretar que los
valores que se obtuvieron en la presente tesis presentan argumentos como
para ser considerados validos.
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6. RESULTADOS y PERSPECTIVAS FUTURAS

6.1 RETAILERS

A través de los resultados de ahorro del CD del fabricante se puede inferir que
el uso del RFID va a traer reducciones de costo similares, dado a que muchos
procesos son similares.

El retailer es el actor que mas se beneficia en el corto plazo. La inversion en
equipamiento que debe realizar es muy alta en los primeros afios, pero se evita
el altisimo gasto anual de la colocacion del tag en los pallets y en las unidades
de consumo.

Grandes retailers como WalMart y el Metro Group definieron politicas de
cambio desde el 2002, con plazos de implementacidon en sus proveedores
principales, con fechas de implementacion escalonada al 2007 y al 2012. Sin
embargo, muchos de estos proveedores no estan alcanzando los objetivos
propuestos por los retailers. Luego se detallaran cuales son las problematicas
que enfrentan estos fabricantes, que generan estos resultados adversos en los
tiempos de implementacion del RFID.

Retailers mas pequefios, deben hacerse las siguientes preguntas: “;Es
necesario seguir las politicas y acciones de WalMart a la par? O ¢Es mejor
esperar el desarrollo de las acciones y tomar acciones aprendiendo de los
aciertos y errores de WalMart?, “;Hay peligro de esperar mucho tiempo?”,
“¢ De seguir con Codigo de Barras, mis costos estructurales seran mayores que
los retailers que implementen RFID?”, ;Qué politicas puedo implementar con
los proveedores principales para que ellos puedan utilizar esta nueva
tecnologia?”, entre otras.

En conclusion, los retailers son los mas beneficiados en el corto plazo, con la
implantacion de esta tecnologia, mas aun porque no entran en sus costos de
etiquetado que si afectan al fabricante directamente. Esta es una de las
problematicas a resolver.
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6.2 FABRICANTES

En este trabajo se simulé un tipo de productos que es de alto volumen y bajo
costo. Dentro de los escenarios posibles seria el mas complicado. EI motivo de
esta complejidad es que el costo del tag es alto con respecto al valor del
producto, y el hecho que el producto tenga un volumen de venta alto implica
que la inversién también lo sea.

A continuacion se muestra un cuadro en el que se dividen 3 casos de
productos, definidos segun la caracteristica de los mismos en: Rotacion y
Costo de Venta. Por ejemplo se puede ver que en productos como Joyas, que
tienen una baja rotacion, su alto costo permite que un tag RFID en envoltorio
no signifique una variacion importante en su precio. En este caso RFID ya se
esta utilizando para evitar robos y para control de stock de locales. En el caso
de Autos, las 2 caracteristicas son favorables, y los tags de RFID se estan
utilizando hace unos pocos anos, con resultados muy favorables. Incluso se
han mejorado con la implementacion de tags re-grabables para reutilizarlos una
vez ensamblado el auto.

Para el caso en estudio, la tecnologia no se esta implementando aun y es por
ello que es interesante dilucidar qué factor critico justifica esto. Con la figura 17
se intenta mostrar simplificadamente las distintas problematicas de RFID segun
el tipo de productos.

Joyas Autos

Costo
Ventas
Unitario

Volumen Ventas
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6.3 CONSECUENCIAS A CORTO PLAZO Y MEDIANO PLAZO EN EL
PROCESO DE LA SC CON RFID

Para enumerar las consecuencias a corto y mediano plazo, se enumeran segun
las actividades de la SC (previamente explicadas) los beneficios de utilizar
RFID.

* Fabricante/Proveedor

Actividad 1: Palletizado y Recepcion de mercaderia de la linea de produccion
para asignacion de lu Figura 17. Tipo de Fabricantes.

El beneficio con la aplicacidon de RFID es que se puede automatizar lo que
ahora es el escaneo manual para la asignacién de un lugar en el depdsito. El
chequeo ahorrara tiempo y errores.

Actividad 2: Colocacion del Pallet en su ubicacion en la estanteria en depdsito y
Actividad 3: Armado del Pedido para ser despachado hacia el CD (puede ser
del fabricante o del retailer)

El tag RFID permite eliminar la necesidad de identificar manualmente cuando el
pallet es colocado o removido de su posicidn en la estanteria. Mas aun, la
localizacion del pallet es automaticamente verificada. Esto es debido a que
cada estanteria deberia tener en algun lugar, un lector posicional que
permanentemente detecte que el pallet permanece ahi. Se puede con esto
evitar los errores de asignacion de pallets en lugares equivocados. Esto reduce
ademas tiempos cuando se necesita un pallet que no esta en su ubicacion
previamente asignada. Se gana un tiempo por pallet en la lectura y en la
busqueda. Este ahorro va a depender mucho del volumen de pallets de stock,
cantidad de busquedas de pallets por mes, entre otros.

Actividad 4: Control y carga de despacho

Con esta tecnologia, en los pallets se automatiza este proceso de control,
ganando tiempo importante, por pallet. Con RFID en las unidades de consumo
voy a ganar tiempo en el control de pallets completos, y voy a tener un mayor
detalle y exactitud en la informacion de qué articulos se enviaron a cada boca,
a través de una determinada boca de despacho. Ademas con esta informacion,
voy a poder corroborar después, en la recepcion en el CD del fabricante,
posibles hurtos, robos que pueda haber en el transporte (al tener una mejor
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transparencia del tracking). Con respecto al vencimiento de los productos voy a
poder chequear que no se estan enviando productos vencidos, o proximos a
vencer. Este control se haria automatico, y dejaria de ser por muestreo (como
lo es actualmente) con todo el error que ello implica, sumado al error humano.

Actividad 5: Reproceso y Manipulacion de Devoluciones y Rechazos

En primer lugar, los productos devueltos son identificados automaticamente,
ganando eficiencia en el manipuleo de articulos. En segundo lugar, la
informacion tener un delay menor, permitiendo atender los reclamos del retail,
en el momento. Y en tercer lugar, esta diferenciacion a semejante nivel de
detalle, aumenta la confianza del retailer y del cliente sobre la calidad del
producto. Esto se debe a que la nueva trazabilidad que se propone, asegura
una mejor gestion de la calidad del producto en la Supply Chain. Por ejemplo,
el proveedor va a poder controlar que sus productos que estén en gondola no
estén proximos a vencerse, va a poder determinar con exactitud qué productos
retirar del retail ante quejas de fallas en el producto, etc.

Actividad 6: Recepcion en CD del Fabricante

El beneficio con la aplicacion de RFID es que con esta tecnologia, en los
pallets se agiliza este proceso de control, ganando tiempo importante, por
pallet. Con RFID en las unidades de consumo voy a ganar tiempo y precision
en el control de pallets, controlando mejor si el pallet esta completo, si tiene el
tipo y cantidad de cajas solicitadas por la cadena, si las mismas estan
completas en unidades, y si las unidades tienen la vida util restante que la
cadena exige. Ademas, sin ningun tipo de carga manual, se le puede notificar
al proveedor el porcentaje de rechazo en el envio, las causas, etc.

Actividad 7: Asignacion y Colocacion del pallet en el depésito del CD

Se gana tiempo, sin la necesidad de tener que pasar la lectora por cada pallet
para la asignacion del lugar en stock. Ademas, se puede ganar tiempo y reducir
errores en el registro de la ubicacion real y actual de cada pallet. El tag indica al
sistema, en qué lugar se encuentra el pallet, incluso los articulos que contiene,
en cada momento.
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Actividad 8: Pallet de estanteria a Picking

Se gana tiempo, sin la necesidad de tener que pasar la lectora por cada pallet
para la remocion del lugar en stock. También, se puede ganar tiempo y reducir
errores en el registro de la ubicacién real y actual de cada pallet. El tag indica al
sistema, en qué lugar, cuando y quién retird cada pallet.

Actividad 9: Picking y Armado de las Ordenes de Despacho a Sucursal

Otra vez,. se gana tiempo, sin la necesidad de tener que pasar la lectora por
cada pallet para la confirmacién y control de que el picking es el correcto. Se
puede controlar si los pallets y cajas estan completos, automaticamente,
ganando tiempo, como en etapas anteriores. En algunos CD en el mundo se
ponen lectoras en los carros de picking, y por lo tanto todo lo cargado en el
carro va siendo chequeado contra el pedido solicitado.

Actividad 10: Carga del Camion para el despacho

Otro ahorro de tiempo, evitando tener que pasar la lectora por cada pallet para
la confirmacioén y control de que el despacho va a ser el correcto. Se puede
controlar si los pallets y cajas estan completos, automaticamente, ganando
tiempo, como en etapas anteriores. Ademas, se va a poder verificar que los
productos a enviar no estén proximos a vencer.

* Retailer

Actividad 11: Recepcion en Retailer y Actividad 12: Pallets se desarman en
cajas

Se gana en control, precision y eficiencia en el manejo del stock del almacén,
teniendo la ubicacion a todo momento de las unidades de consumo, las fechas
de vencimiento de las mismas, y los registros de entrada y salida del almacén,
para cada unidad. Es verdad que mucha de esta informacion también se podria
tener utilizando cddigos de barra, y en general se busca tenerla, pero en
general la performance de |la herramienta actual no esta en su “techo”.

Actividad 13: Las cajas se desarman en unidades para el armado de la gondola

Se detecta en el momento, si hay o no faltante en gondola, si el producto que
estd en gbéndola estd vencido o préximo a vencer, e instantaneamente con
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exacta precision, si el producto esta en el depédsito o en CD. EI proveedor
puede, de compartir informacién fluida con el retailer, chequear que su
producto esté exhibiéndose en gondola, en el momento justo, en la cantidad
justa y en la ubicacién asignada. Se puede, ademas, reducir la cantidad de
personal necesario para la tarea de reposicién, con una mejor performance.

Actividad 14: Manipuleo de Devoluciones, en CD y en Sucursal

Se gana tiempo en la registracion de las unidades y pallets que van a ser
devueltos o rechazados y también se puede reducir el porcentaje de
devoluciones, debido a que se puede administrar mejor los productos con un
sistema FIFO eficiente.

Actividad 15: POS (Point Of Sale) en Sucursal

Con RFID es que se puede ahorarr tiempo en la registracion de las unidades,
pasando todo el pedido en un instante, sin la necesidad de pasar el pedido
producto por producto. Esto evita importantes tiempos, y costos laborales.
Ademas, permite erradicar uno de los problemas que mas quiebres genera en
los supermercados, que son los errores en la linea de caja. Por ejemplo, en
reiteradas ocasiones suele ocurrir que el cajero computa la salida de un
producto y lo multiplica por la cantidad que el cliente comprd, sin verificar que el
producto comprado no es el mismo, sino que es una variedad. Esto genera una
desalineacion en la base de datos, generando grandes problemas. Ademas
eliminaria las largas colas que suelen verse en los supermercados los fines de
semana. Esto sin duda estimularia las ventas del supermercado, dado a que
mucha gente es reacia a estas demoras.

Resumiendo, los principales impactos en el Corto Plazo son los siguientes:

o Reducciones de tiempos en lecturas de Pallets y de Unidades de
Consumo

Esta reduccion de tiempo aparece en una cantidad alta de procesos y
etapas del flujograma del pedido. Los procesos principalmente son:

o En el palletizado en fabrica

o Enla recepcion en el depdsito de fabrica
o En la asignacion del lugar del pallet en el depédsito en fabrica
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En el armado del pedido para el despacho a CD Fabricante

En la carga del despacho a CD Fabricante

En la recepcién en el CD Fabricante

En la asignacion del lugar del pallet en el CD Fabricante

En la transferencia del pallet de la estanteria al area de picking
En el picking

En el armado de las 6rdenes de despacho a sucursal

En la carga del pedido a sucursal

En la recepcion en sucursal

En el desarmado de los pallets a cajas

En el desarmado de las cajas a unidades y reposicién a gondola
En el manipuleo de rechazos y devoluciones

En el POS de la sucursal

Este tiempo ahorrado genera la posibilidad de optimizar la performance
de la SC determinando en el corto y mediano plazo, la posibilidad de
utilizar mucho menos personal, poder incrementar el volumen en la SC,
y mejorar los controles.

o Conocimiento instantaneo de la ubicacién del producto o pallet

149

Permite conocer en el momento el inventario actual sin errores,
conociendo incluso la ubicacion de todos los pallets y productos.

Permite manejarse con menos dias de inventario, dado a que los
prondsticos de ventas se agudizan en precision por la mayor
informacion que se posee y por la reduccion de errores en los
distintos procesos por los que debe pasar el pedido.

Permite hacer mas eficiente y cumplir sin errores el sistema
elegido para el manejo de inventario, ya sea FIFO, LIFO, FEFO,
etc.

Permite a los proveedores corroborar que no se vendan
productos vencidos en las gondolas de los reteailers

Permite evitar faltantes por robo en CD, dado a que se notaria en

el momento, productos que estan siendo retirados de la ubicacion
designada.
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o Se evita el faltante de gondola. Este es el punto en el que se

benefician enormemente tanto proveedores como retailers. En
primer lugar, se puede detectar faltantes de mercaderia en
gondola en el momento que ocurre esto, y no como con la
tecnologia actual, en la cual, el repositor debe chequear
visualmente qué producto esta faltando en la gondola.

Se puede anticipar de mejor manera, los pedidos de productos
que no se tenga stock en el depdsito de sucursal, y mas aun, se
puede detectar exactamente, si el pedido estd o no en el
depdsito, evitando los recurrentes errores que tienen los jefes de
sucursal, al controlar las innumerables posiciones que posee la
sucursal, de modo visual.

También se pueden evitar faltantes de gdéndola por robos, que
son muy habituales en nuestro pais en los supermercados. Otro
de los casos en los que RFID ayuda, es en la deteccion de
errores en la asignacion del lugar en gondola de determinado
producto. En muchos casos, suele haber repositores que
equivocan la ubicacion de la reposicion, y colocan productos en
lugares que el consumidor dificilmente los encuentre. Esto es un
“faltante de mercaderia” dado a que para el cliente, el producto no
esta en el lugar donde lo compra, desconociendo que se
encuentra en un lugar incorrecto. Como se sabe, los esfuerzos en
evitar los faltantes de gondola son muchos, debido a que ante un
faltante pierden todos. El cliente, por no poder comprarlo, la
cadena, por la imagen que da no tener el producto que el cliente
busca y ademas perderse de dicha venta, y el proveedor también
afectado por las ventas y la imagen del producto, sumada a la
posibilidad de perder la fidelidad del cliente.

o Reduccién de errores humanos en los distintos controles de cantidad, de
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tipo de producto, v de fecha de vencimiento, entre otros.

o En distintas etapas, usualmente en la entrada y salida de planta,

CD y Sucursal, se hacen controles de muestreo de cantidad de
cajas y de articulos, para corroborar que se entrega exactamente
lo que se pactd. Estos controles, al manejarse volumenes
grandes, se muestrean, implicando un error dependiente de la
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muestra y del tipo de muestreo. Este error, se reduce
notablemente con RFID, teniendo en cuenta que el lector lee
simultaneamente pallet, cajas y articulos.

Los porcentajes de error por tipo de producto suelen ser de
valores importantes en casos en los que el producto es similar, y
por ejemplo cambia el sabor, etc. En estos casos es muy comun
que los empleados lean a todos los productos como iguales a
productos que no lo son. Esto ocurre con mas frecuencia en CD
de gran volumen y surtido, que por necesidad de tiempo, se
toman las lecturas de forma rapida e incompleta.

Tanto para el retailer como para el proveedor es muy importante,
como imagen, y como pérdida, que la gondola no exponga un
producto vencido. Ambas partes, retailers y proveedores, intentan
que ello no ocurra, y por lo tanto, realizan controles en distintas
etapas de la SC. Estos controles son “ a 0jo” (el repositor cuenta
los items).
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6.4 CONSECUENCIAS A LARGO PLAZO EN EL PROCESO DE LA SC CON
RFID

La tendencia actual marca un acercamiento muy importante en la relacién entre
proveedores y retailers. En mercados poco evolucionados, la relacion dista de
ser una fluida, debido a que el poder de ventas de los retailers es tan grande
que la relacion fundamentalmente se basa en un “win-lose” con los
proveedores-fabricantes.

Hoy en dia, los mercados estan evolucionando hacia otro tipo de enfoque,
basicamente en una relacion mejor, de “win-win” con los proveedores. La razén
clave de ello radica en un punto clave: la informacién. Los retailers manejan
una amplia diversidad de articulos, tan grande que les impide conocer al detalle
el producto en si, con todo lo que ello implica: Mercado, cliente, pronésticos de
ventas, comportamientos futuros, etc. Este conocimiento lo maneja mucho
mejor el proveedor, que opera y administra menos articulos, y qué conoce con
mucho mas claridad a su cliente. Cadenas como WalMart, Metro, entre otras,
estan aplicando politicas como CPFR, en el que entre otras cosas, el proveedor
le manda la cantidad de productos, que se le debe comprar. En Argentina esta
nueva politica de intercambio de informacion se esta dando de manera mas
lenta, pero se dara naturalmente, por efecto global.

Lo que generara esta herramienta es acelerar y afianzar esta relaciéon de flujo
total de informacion entre proveedor y retail. La tecnologia del RFID justifica su
inversidn unicamente si esta cultura de cooperacién y colaboracion se esta
implementando en sus bases, al menos. Es importante remarcar que RFID es
una “tecnologia habilitante”. Con ello se refiere a que es una tecnologia de un
gran potencial de tomar capacidades de informacion, prestaciones y usos,
entre otros.

En segundo lugar, otra consecuencia a largo plazo, es la posibilidad que van a
tener tanto las empresas proveedoras como los retailers de hacer la
reingenieria del proceso, adaptandola a un Just In Time mas preciso.
Posiblemente con la reduccion de tiempos muertos y tiempos operativos para
disponer de mas tiempo para hacer estrategia y planeamiento a largo plazo.

Por ultimo, se conocera mas en profundidad al cliente objetivo, teniendo
informacion mucho mas detallada del comportamiento del mismo.
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Seguramente, cuando la implementacién ocurra, empiecen a haber debates
muy arduos de qué hacer con tanto personal operativo que puede ser reducido.
Mi opinidn con respecto a esto es que esta herramienta va a traer una ganancia
en la eficiencia de proceso, y por lo tanto, es positiva. Ahi ocurrira que
seguramente haya reingenieria de procesos y muchas personas que hoy tienen
una funcion con cédigo de barras sean utilizadas para otro tipo de trabajo.
Igualmente, no es el foco de este trabajo centrarse en este dilema.
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7. CONCLUSIONES Y FUTURAS LINEAS DE INVESTIGACION

El trabajo permite entender la problematica actual de la implementacion de
RFID en productos de consumo como las bebidas (en este caso cervezas). Se
nota a claras la inviabilidad de la nueva herramienta tecnologica si el fabricante
tiene que “taggear” las unidades de consumo al precio actual del tag. Es
importante remarcar que el proyecto no simuldé el caso de utilizar RFID en
pallets, en vez de unidades de consumo y es una futura linea de investigacion
posible. Esta es una posible evolucion del sistema que seguramente traiga una
fuerte caida inicial en los precios de los tags y que permita la entrada de la
nueva herramienta a la SC. Las probabilidades de que esto ocurra son altas,
pero la reduccién determinante y exponencial decreciente, tanto de precio del
tagg como del ahorro en la cadena de abastecimiento aparecera con la
introduccion de RFEID en las unidades de consumo.

Como se puede ver en los flujos de fondos, un precio de 0,15 USD por tag
haria que el VAN pase a ser positivo, y que por lo tanto la implementacién
comience a ser rentable.

El valor actual del tag se encuentra en 1,35% ARP, o sea 0,45USD. Tanto para
Retailers como para Fabricantes se les presentan varias opciones para encarar
el futuro:

Para los fabricantes las opciones principales son:

En el caso de que sean de “Alto Impacto” como dice el trabajo de AT Kearney,
la opcion principal es comenzar a prepararse, si aun no lo han hecho, para una
inminente y necesaria implementacion de RFID. En el mundo, este tipo de
fabricantes ya ha comenzado a utilizar la herramienta, y en un futuro muy
cercano, sera determinante para el éxito del negocio.

En el caso de pertenecer al grupo de fabricantes de “Bajo Impacto”, las
alternativas son muy bien resumidas y presentadas por el trabajo de AT
Kearney. Las mismas son:

e Utilizar herramientas tecnoldgicas alternativas: Implementar RFID en

pallets y unidades mas grandes, para empezar a implementar la cultura
RFID en los empleados, tomandolo también como piloto.
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e Buscar una implementacion mas dilatada en el tiempo: Asi como se
detectd como critico el precio del tag y la necesidad que el mismo se
reduzca fuertemente, es necesario para ello tiempo. Por lo tanto, es
bueno establecer estrategias de largo plazo, pero que impliquen que la
implementacidon se vaya dando gradualmente desde el hoy, para recibir
la nueva tecnologia preparados.

e Negociar con los Retailer por compartir informacioén: A lo que se refiere
este punto es basicamente que el fabricante “le venda” al retailer que
esta herramienta va a ser necesaria para mejorar la performance de
ambos, y en el éptimo de los casos que esta negociacién permita al
fabricante poder encarar financieramente esta inversion.

Para casos de fabricantes con un poder de negociacion débil, y que pertenecen
al grupo de “Bajo Impacto” recomiendo que lo mejor seria:

Dejar que el precio caiga, mientras RFID se va implementando en otras
industrias en las que es rentable (como en autos) y optimizar mas aun la
performance del Cédigo de Barras. Sin embargo, ir estudiando sinergias entre
las dos tecnologias y posibles empalmes entre ambas, para ir adelantandose a
la llegada de RFID, tanto en sistemas y operaciones como culturalmente.

Ademas seria conveniente generar alianzas con proveedores de Alto impacto
para conseguir know-how, precios de tags mas accesibles y posiciones mas
fuertes de negociacion con los retailers

También convendria generar alianzas con retailers, para poder conseguir
implementaciones conjuntas y posibles financiaciones de parte del retailer con
respecto a los montos de tagging.

Por ultimo, y como una posible futura linea de investigacidn interesante, se
debe estudiar la viabilidad para el caso en que se utilicen tags reutilizables. Los
tags reutilizables son quitados una vez que el producto se vende y vuelve a
identificar a otro producto. Esta es una alternativa que se esta utilizando mucho
en la industria automotriz por ejemplo.

Para los retailers la opcion que mas les convendria es que esta herramienta se
implemente cuanto antes. Igualmente, se ven claramente los problemas que se
le presentan a la mayoria de los fabricantes que le venden a estas cadenas.
Por lo tanto, la conclusion a la que llego es que los retailers deben armar una

Santiago M. Fel
155



\»"&‘ ”’r

ITBA
TECNOLOGICO DE BUENOS AIRES

RFID EN LA CADENA DE ABASTECIMIENTO

lista de sus fabricantes principales y estudiarlos caso por caso, con una gran
empatia para descubrir sus necesidades y problemas, y asi poder negociar
soluciones posibles e innovadoras.

Otra conclusién para los retailers es que deben buscar una vision un poco mas
de largo plazo y sistémica para poder entender la optimizacion que traera RFID
a la SC, considerando la transparencia de la SC, la disponibilidad de
informacion y el monumental beneficio que aparece medianamente oculto, pero
que realmente existe. Con esta visidbn seguramente se abriran caminos de
financiacion o negociacidon que hagan esta implementacion viable.

Es importante que las empresas tomen conciencia del ahorro sustancial que
trae esta tecnologia, y asi alinear sus procesos hoy en dia para estar
preparados para la llegada inminente y masiva de esta tecnologia en
aproximadamente 10 afios. Es relevante también remarcar que en el modelo se
simplifica la condicién coyuntural de pais, para no agregar mas ruido a la
simulacién. Por lo tanto, no seria extrafio que el RFID baje a valores como los
pronosticados de 0,55%/tag y que todavia no se implemente RFID a unidades
de consumo como las cervezas, debido a la falta de reglas claras que existen
en el mercado.

También se debe estar atento ante la evolucion del tema en las principales
cadenas de retail del mundo, en los principales fabricantes, y en las industrias
en las que se esta implementando RFID como por ejemplo en medicamentos y
automoviles. La discusion, de la implementacion de RFID en la SC a nivel
consumo masivo, esta abierta. Lo critico es el costo del tagging, y basicamente
los fabricantes mas importantes del mundo estan insistiendo en qué no les
resulta rentable cargar totalmente con este costo. Los retailers como Wal Mart
aluden a que el ahorro por el uso de RFID es mas grande de calculado por los
fabricantes y por lo tanto, si es rentable. Se vera como evoluciona este dilema.

En lo que en general estan de acuerdo todos los puntos de vista es que la

tecnologia RFID se va a implementar incluso en productos baratos como la
cerveza. La pregunta es cuando.
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9. ANEXOS

9.1 CASE STUDY: METRO GROUP (RFID: UNCOVERING THE VALUE)

Case studies
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In thizs chaptar, we will provids sorme examplss for the proc-
&33 charmges and potential bansfits for the companiss that
wiera invalved intha study.
In e=ch case study, we dascribs tha process changes that
lzad to a specific potantial bensfit and give an indication of
the financial impact of this b=nsfit far the retailer, the manu-
facturar, or both. Wi also discuss important issues from our
parspsctiva that nead 1o b= addrassad in order to raalize the
b=nsfit. Each of the following case studiss contains the fol-
lowwing elemsnits:

Brisf backaground § relevant context informstion

Current process

Frocess with RFID

Indizaticn of potential finarcial benefit

Issu=s that need to be addressed in order to realize the

benafit
Wa examins saveral case studiss saparatsly for pallst and
casa level tracking. The spacific numbsrs pressntsd st csr-
taim points have been alterad to protsct the confidentiality of
study participants but =till give an accurats reflaction of the
b=nsfits and costs of RFID deploymsnt.

2.1 Background on companies

Bafora going into the detailed procsss steps, we will provids
some general information on the thres companias consid-
erad.

Giobal Foods fc. is an imtermational manufacturar of pack-
aged focd products with annual sales axcseding 20 billion
EUR. It has several dozan different brands, some of which
are ghbal whereas athers ars only avsilable in selectad coun-
tries. We specifically look at ane of its brands that manufac-
tures and sells a wide variety of conwveniencs food products.
Preducts comes in cans, bottles or cardbosrd packsges. The
products can be storad for several months without refriger-
aticn. At the specific plant wa wera looking at, about 200 dif-
farent products are produced. The plant is lecatsd in Cantral
Europ=. From there, preducts ars senit 1o about 300 distinct

delivery points in saveral Europsan countriss. The ware-
housa racaives and ships around 300,000 pallets per year.
Food Man ufactursrs Lid. is 3 large producer of a wide varisty of
food products that is active worldwide. Similar to Global Foods
Inz., the company salls consumser products undsr differsnt
brand names. We looked at one of its production facilities,
which preduces chocolate and related products that are sold
urder one brand name. Tha proeduction capacity at the plant is
arou rd 50,000 tons per year. Mext to the plant is @ warshouse
in which products are stored. 75% of products are shipped in-
ternationally s full pallets to Food Manufacturers’ regional dis-
tribution organizations. Of the remaining 25% dssignated for
the national market, about 50% ars mixed pallets. The picking
for thess pallets is donsin a designated area inthe warshouss.
Astal Intemational Corp. is an internatioral retail company
that has opsrations in mors than 20 countries.  has differsnit
distribution lines, soms of therm focusing on electronics, aoth-
ars on grocsry products. The company has centralized pur-
chasing and loqistics opsrational units that serve savaral dis-
tribution lines. We locksed at one distribution line that
ap=srates madium-zized supsrmarksts ard focuses on dry
goods. Dus to thair medium size, the supsrmarkets recsive
rmizre than 80% of dry food products from Retail Intamation-
al's DCs. Thars are differsnt DCs invalved, depsnding on
wehether wa are talking about dry gocds, fresh products, fro-
zen products etc., ard whether products are &, B or C pro-
ducts. Frarm the DC that we considar, tha stora recsives
threa daliveries of betwsaen B-12 pallets a week. The DC re-
c=ives and ships arcund 230,000 pallets a ysar Almost all
shippad pallsts are mixsd pallats.

3.2 Potential benefits of pallet

level tracking

3.2.1 Use of RFID tags on pallet level

Thers ars sewveral ways in which RFID tegs can b= usad on the
pallet level. For the uss of RFID in the supply chain that we
have sxaminad, we assume that pallets are equipp=d with

Electronic Product Coda (EPCl-compliant RFID tags that con-
tain a unigue number, The EPC number on tha tag is used as
an identifier for the pallet as it moves through the supply chain.
The SSCC number currently used on barcodes on the pallet
can be stored directly on the tag, either embeddad directhy
within the EPC, or alternatively, in a separate memory area on
the chip. I randorm EPCs or non-EPC tags are used, a two-
column link table would be required to map the tag I1Ds to
S5CC numbers.

As not all companias will switch to RFID &t the same time and
there is also & need to have some kind of safety mechanism in
case of unreadable tags, we assumae that the manufacturer
will still put a printed label with some information on the pallet.

3.2.2 Truck loading at Food Manufacturers
Background and current process:
To azsemble a delivery, forklift drivers remove the pallets
to be shipped from the storage area and place them in the
shipping area prior to the amrival of the truck. The trucks are
owned and operated by a thirdparty logistics provider.
Loading pallets onto the truck is done by the truck driver,
supervised by warshouse personnel. All pallets are
scanned in order to ensure that the correct pallets are put
on a truck.
Procass with RFID:
Food Manufacturers dogs not want to rely on the third-
party truck driver to ensure that tha right pallets are put on
a truck. Scanning a barcode is stll @ manual task which

makas it error-prone. Truck drivers might e.g. be tampted
to skip scanning any barcodes at all if they ara in a hurry. By
using RFID tags on pallets that are read when the pallets
are moved onto the truck, one can autormatically check the
identity of the pallet. & signal llight or sound) can be used to
indicate that a pallet (a) has been read and b actually be-
longs on this truck. RFID on pallat leval might enakla Food
Manufacturers to eliminate the need for warehouss per-
sonnel supervising the entire loading process.

Fotential financial benefit:

There are about 15 trucks leaving the warshouse svery
day. For every truck, we axpect that about 10 minutes of
suparvising time could be saved. Assuming 260 working
days a year and 26 EUR lsbaor cost per hour, Food Manu-
facturers would save 16,000 EUR per year at this one
warehouse. Per pallet, this would mean savings of about
20 EUR-Cant. Figure 2 shows a way how the potential fi-
nancial impact of this benefit is calculated.

ls=uas to be addressed:

With RFID, the curent process of loading trucks is not
only automataed, but to some extent a new way of doing
the loading process is enabled. There are two main issuss
that need to be addressad. One, it needs to be ensured
that read rates are at {or close to) 100%, which should not
be a problem on pallet level. This is required, since any
misread is likely to lead to manual intervention from ware-
house personniel and cut into the savings. &s truck drivers
are not employed by Food Manufacturers, it 1s unlikely
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Loading pallets onto the truck is done by tha truck driver,
supervised by warshouse personnal. All pallets are
scannead in order to ensure that the correct pallets are put
on a truck.

Process with RFID:

Food Manufacturers does not want to rely on the third-
party truck driver to ensura that the right pallkets are put on
a truck. Scanning a barcode is still a manual task which

Potential financial impact

Value drivers:

Supervising time

saved per truck
10 minutes

Volume drivers: # Supervising time

Mumber of saved per year
trucks per day 625 hours
15
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only automated, but to some axtent a new way of doing
the loading process is enabled. There are two main issuss
that nead to be addressed. One, it needs to be ensured
that read rates are at {or close to) 100%, which should not
be a problem on pallet level. This is requirad, since any
misread is likely to lead to manual intervention frorm ware-
house personneland cut into the savings. As truck drivers
are not employed by Food Manufacturars, it is unlikely

Figure 2

Truck loading at Food
Manufacturers: Potential
financial impact

that thay will be sufficiently trained to resalve these is-
sues. Secondly, it nseds 1o be ensursd that the rew proc-
asE is understcod and sccepted by thea third-party lcaistics
prowvider and its amployess.

In sddition, tha responss time of signals lights) must bs
reasonsbly short, if we sxpect the worker 1o sdhsre o
thasze =ignals. If he has to wait for sewveral seconds, it
would be unaccaptakble and uneorkable from an opsre-
tiong' pErepectiva. Howsver, it is still important to racord
arythirg that weant wrong, since it is impossibls to guaran-
tes 100% what tha workers ara actually doing.

3.2.3 Trucklead assembly and truck loading at

Global Foods
Background and currant procass:
As at Food Manufacturers, palksts to be shippsd ars as-
sambled in a spacisl shipping area befars the truck arrivas
and from thare maved onto the truack. Inardsr o verity that
the comrsct pallsts are placad on a truck, the barcods on
the pallet is scannsd. Forklifts usually move two pallsts
that are stared on top of @ach other at the sams time.
Frocess with RFID:
Global Foods anvisions using RFID t33s 1o anabls & nesw
precess for leading trucks that are shippsd dirsctly from the
factary warehousa, Instesd of assambling paliets pricr to
tha truck's arrival, thay should be prowvided just in tims
when tha truck arrives and should b= kaded directhy fraom
the forklift onta the truck. Thers are teo typss of bensfits.
The first cre comas puraly fromm eliminating the nesd for
manual barcode scans, the second ore frem readesigning
the entire precsss, which can lesd to further reducticons in
labar nesded as well as fresing up storags space that can
beussd atherwise. (At the momant, Global Foods remts ad-
diticnal storags spacs at a separate location, bscause thare
iz not erouah space available at the factary warshouss )
Tha second benefit iz realizad by changing the warehouss
managsment system so that it can assign orders based an

the arrival of trucks. Terminals with a wireless connecticn
are nesded insids the forklift cockpit that can display the
actual ardear.

Potential financial bansfit:

We will lcok separately &t thoss two typss of berefits.
With regard to tha first type of bansfit (i.e. sutormating the
currant process of barcods scanning whean a pallet is
maoved anta the truckl, Global Focds axpects to save ap-
proximatshy sewvan seconds per pallet shippsd this way, Of
thie 300,200 pallets shipped by the warshause, one third is
affacted. [The other twio-thirds are transferred 1o Global
Faoods' DC adjacent ta tha warehousze.) With 25 ELIR psar
Feaur for labor cost for warehousa personnel, we get a
t=nsfit of 5,000 EUR for this warshouss alons. Ereaking it
down for & pallet, we gst © ELUR-Cant per pallst.

With ragard to the sscond type of bansfit [i.e. optimizirg
the loading procsss by just-intimme assembly of pallsts),
Global Foods sxpects to save 20 ssconds per pallet. As-
surming 30 EUR p=r hour for a forklift drivar, wa get 5 sav-
ings potantial for labor cost of 25,000 EUR per year or 25
EUR-Cant par pallst. Furthermars, we sxpect that Global
Foods could gain 800 square metsrs of storage space. As-
surming 50 ELR per squars meter and year for rented stor-
ags space, wa get ancther potential of 25,000 EUR. (This
calculation ignores the current cost of maoving products 1o
and from tha ranted storegs space.]

|zgues to be addresssd:

Regardirg tha first type of benefit, the issuss ars wary
sirmilar to the example given abows for Food Manufactur-
=rs. We will thersfars focus onthe sacond type of benefit.
&5 already mantionsd, thers are changas to the current
warahouse managemsnt system required, and farklifts
rezed 1o b= equippsd with terminals. Furthermors, s mech-
anisrm is ne=dsed in ardsr to Bt the systermn knoaw that a
sp=cific truck has arrived.

Ackditionally, the effectof this new procsss on the third- party
legistics provider needs to b= examined. For sxample, ak
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thaugh it might be mors efficient for Food Manufacturers to
assembls the delivary just in tims, the ovsrall time for loading
& truck miaght increass. This would sssentially msan that
warshouse processaes improve &t the sxpensse of the bogistics
provider as unproductive truck waiting times increasa.

2.2.4 Goods receipt at Retail International's DC:

Beckground and current process:

Whesn a truck arrives at the DC, tha pallets ars unlcaded.
Ag products come from a third party, all dsliveriss are
chackad manually for accuracy and sgainst deliveny note
and initial arder. R=tsil Intermational currantly doss rot re-
ceiva dispatch advices from its supplisrs. Furthermore,
quality iz checked. Than & lsbel is attachsd to sach pallst
containing inforrmation in human-readsble format farticls
rurnber, supplisr nurmber, numberof terms per case, pick-
irg place, moeivirg tims ard waek, stc.) as well as & pro-
prietary barcods. The barcoda is scanned, and the core
tarit of tha pallet is assccisted with the barcods. The
barcods scan alsc creates a storage reaguest.

Procass with RFIC:

Retail Intarmational can uss tha AFID tag on the pallet 1o
idantify and track the maovamsant of the pallet in its CC. By
raadirg tha RFID tag, the pallet is automsticalby identitied.
In combination with & dispateh advics, the DC can dster-
mins automatically what should be an the pallet. Dslivery
accuracy and quality still reed to b= chackad manually.
The printed label attached by the manufacturar can re-
main on the pallst and allowes for manual identificationof a
pallet when resdad.

Potential financial bensfit:

Wa estimats that the procsss of identifying a pallet, attsche
irg the barcede to the pallet, and associatira the barccdes
with the pallet's content tskes about 10 escands psr pallet.
The DC recsivas approximately 1,300 pallets psr day. As-
sumirg 20 EUR per bowur labar cost, the 0 could save
arcund 12,000 EUR per year or 5.6 ELUR-Cent per pallet.

Frinting & lab=l (includirg hardware cost on s pro-rats basis)
costs around 2 ELIR-Cent. i thars is ro laksl sttached at
the OC, there is anather savings potential of roughby G500
EUR.

Issuas to b= addrassed:

With RFID, the currant process of unlcading and identify-
ing pallets and thair contsnt is autormated. Thare are sev-
eral izsuas that meed to b= considerad.

Firathly, as for otbar applications, read ratas of as close to
1205 as possibls ara requirad. Again, this should notbs s
prablem on pallst level. Ala in thiz applicaticn, sianals
canbe ussd to inform personnel whethar & pallet has b=en
read successfully and could be associated with a position
in & dispatch advice (if ralevant].

Secondly, in tha target procsss described, we assums
that Retail Intarmational can automatically asscciata the
pallet identifiar with the pallet’'s content based on the infor-
rmatian containad in an slectronic dispatch sdvics. For Ra-
tail Intsrnaticnal, this requires additional collabaraticn with
the manufasturer. If & dispatch sdvics s not availabls, the
potantial ssvings would dacrease, sincs this associstion
would still riequire manusl effort.

Thirdly, the label currenthy attachsd at the DO contains not
only a barcods but also information on pickirg lkooation,
wask of amival etc. If this labsl weare still nesdad (instead
of using the labsl attachsd by the manufacturer), this
weauld reducs the berefit.

Fourthly, it iz likaly that rat all manufacturers uss RFID and
dizpatch advices starting on day one and that not all pallsts
cantain EPC-compliant RFID tags. Tharefare, the rew and
old process may heve to cosxist for a whils. This might
causs sdditional cost. Rstail Internstional has tofird a way
to deal with this issus.

3.2.5 Pallet staging at Retall International's DC:

Background and currant procass:
Inthe O, full pallsts ars miowved by fordifts. Tha pallets ars
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usually stored in the uppsr rows of the storags sheheas in
proximity o the picking kbeation for the specific product.
Fickirg places are lkocatad on the ground flocr and fixed for
sach product. They have been determined imordar 1o min-
imize picking routss . To stora & pallst, the forklitt driver ap-
proschas a pallst in the receiving ares and scans its bar-
code. Based am the nurmber stared in thae barcoda, the
wwarehouse managamsnt system assigns a siorage place.
Tha storage place is assignad based on rules that taks
e.g. drivirg and slewvation timas into sccount. This informa-
ticn is displayad on a terminal in the coclpit. To confirm
that the pallst has besn stored corractly, the forldift driver
enters the checking number for tha storage location.
Frocess with RFIC:

Tha pallet iz automatica lly iderntifisd when the forklitt sp-
proscheas the palket inthe receiving area. For this, an RFIC
readar on the forklift is nesdsd. When placing a pallst, the
readar on the forklift reads the RFID 1=g for the storsae ko-
cation im order to varify that the pallet has besn storad in
the right place. In both instances, labaor tims is saved.
Fataritial financial benefit:

In this process step, RFID can help to autocmate the our-
rerit procsss of manual barcode scans. We estimate that
RFID saves five sacords foridentifying a pallet and a stor-
sge location each. With 1,300 pallats storad asch day, this
means labor cost saviras of approximatsly 12,000 EUR
peryear or 5.6 EUIR-Cant p=r pallet, assuming 20 EUR per
hour ldbor cost for a forkift driver. (In the lorg run, this
might alsc lead 1o fewer forklifts baing nesdsd which
weou i reducsa the capital tied-up in equipment.]

lssuss 1o b= addressed:

Az for the recsiving and shipping procsss, signals can ba
used to indicsts whether a pallet or storsge location has
be=n identifisd corractly. This would allow 1o comrsct these
so-called falsa neqstive resds e, a teg that should b
read is rot read), 2.4. by manually identifying a pallet based
an tha laksl attachad.

Howeenver, in this application one potentially alsoe has 1o
daal with false positive reads li.s. tags that should not be
rasd are accidentally read). For axampla, when a forkift
driver approachas s pallst or a storags lecation, the readar
might reot only raad ons tag but additiconal tags bslorging
ta cther pallets and storsge keations respectivaby.

3.2.6 Order assembly at Retall International's DC

B=ckground and current process:

Moet of the pallsts bsing shippsd from the OC are mixsd
pFallets that hawva been picked at the DC. At the end of the
picking process, the pickar placss tha pallets in a dasig-
ratad roww in the shipping aresa, attaches a new proprietary
barcoda label and scans it inordsr to associats the barcode
with the pallet. The comrect rowe is ensursd by scanning a
barcods that identifies the rowe. This activity also termi-
ratas the picking processes, and the pallet becomes avail-
abla for shiprment.

Procass with RFIC:

Ag discusssd abovs, we assurm= that RFID tags are inte-
gratad imto pallsts ard are used 1o identify ard track pallets
as wall as the contant on the pallet. Futhsrmore, wa &s-
sum= that the hand lift trucks used for picking are
squipped with an RFID rasder. [Thers are also other possi-
ble aptions in which e.g. hand lift trucks do not contain a
raesder bt an RFID 1.1

The pallst is identified st the beginning of tha picking proc-
=33 and associated with the picking ordar. When the last
2888 has bean picked, the pallat is movad to the shippirg
ar=a. An RFID tag for sach row iz read in order to ansure
that the pallets are placed corrscthy.

Potential financial bansfit:

RFIC in thi=z case helps to automats the current procsss of
manually sttachira ard scanning a barcods lakel on tha
pallet and the scanning of the barcods for the shipping
rowe. Wis astimste that RFID saves five saconds for at-
taching ard scanning the barcods labsl on the pallst. As

the barcode that identifiss the row is usually scanned
while the picker i3 an the mowvs, wea do not assums any
tims =zavirgs hera. With 1,300 pallets picksd sach day and
20 EUR labor cost per haur for 5 picksr, we can sstimate
savings at approximatshy 9,000 EUR per year or 2.8 ELIR-
Cent per pallet. (The barcode laksl attached to the pallet in
the shipping ares is much simpler and cheapsr than the
one agttachsd during the recsiving process. Therafors we
do not considar any savings in printing cost. )

lzzues to be addresssd:

Agthe rows in the shipping area ara dirscthy et to each
othar, thers is tha risk of false positive resds. Signaks can
ke used to indicate to the picksr that the shipping row
could not b= determined socurstaly.

With RFID tags an pallets, thers is no need to attach a sep-
arate barcoda. Howeawwar, this would maan that thare would
b= no octher infarmation on the pallet that allows idsnti-
fication sxcept for the RFID tag. (Inthe procsss steps con-
sidarsd before, thare was still a labsl attsched 1o the pal-
l=t.] In case the tag becomes unreadabkls, it mightbeacome
difficult to identify the pallet. I this might cause proklemns,
companies may nevarthelsss put on a barcads a5 an sddi-
tional safety measura.

3.2.T Truck loading at Retall Internatienal's DC
Bsckaround and current process:
Similar to the truck lkeding process at Food Manufscturers
wiarshousa, whera the barcode on the pallet is scanned in
ord=sr to ansurs that the right pallets ars put on the truck,
the new barcods is scannad. Retail Internstional does mot
ntiraly raly on thirdparty logistics providers for transpor-
tation. BT 0% of tramsports to stores ars dome by Ratail
Intarnational, the remaining capacity is bought from third
parties [=.0. to cover peak dermand).
Procass with RFIC:
The tag on the pallet iz scannsd when the pallst is moved
onto the truck. This sliminates the nsad for manual bar-
code scans.

Patential finarcial benefit:

Scanning the barcode takes about thres ssconds psr pal-
let. With 1,300 pallets psr day and 20 ELUR p=r hour labor
st for shipping personreal, this gives spproximsteby 5,500
EUR per yaar or 1.7 ELUR-Cant par pallet.

Issuss to b= addressed:

As already menticned abowva, any misrsads would lead to
manual intervention, which would reduces the bensfit.
Tharetfars, a read rate of clhose to 10505 i= dasirakla.

3.2 Potential benefits of case level
tracking

3.31 Use of RFID tags on case level

RFIC tags on casss may sithsr be alrsady integrated into
the packaging materisl or are attached sormatime during the
production process &.0. as part of a printed labsl. Excapt for
pikots, we do mot sxpect RFID tags on casss to be rausedan
& large scals.

Tha t=sg may either contain an essantially randorm EPC nurm-
k=r ar a specific numbsr (a.g9. a GTIM] plus a uniqus =erial
numbk=r. In contrast to pallets where a S5CC numbksr alrsady
allorwes identifyirg a pallet uniqusly, currantly twa cases con-
taiming the sams product cannot be distinguished by reading
the barcods.

Whean randorm EFPCs finstead of EFC numbers conitaining
&.9. & GTIM plus serial nurnk=r) ara used, tta EFC numbsr for
gach cass neads 1o b2 knowen as othereize the case cannct
b= identified at all. Companiss may nesd to changs thair lag-
ascy systems =0 that they can deal with thess random EPC
numbk=rs or maintain kg tables that link asch of the rardom
EPC miumbers toa GTIM. With a GTIM pus ssrial numbsr, s
company can simply igrars the sarial numkbk=sr and still idsn-
tify the cass. We regard the latter altarnative as the likshy ans
to b= raalized.

3.3.2 Shipment receipt at Retaill iInternational's DC:
Background and currant procass:
Thare ara twc bypss of checks conductad when a delivany
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iz recaived &t the DIC. Firstly, tha amount dalivered is var-
ified; sacondly, product quality is checksd (2.9, ars any
damagsd cases or products in the dalivery?). The first
check invohas two steps: (@) Checking the dalivery rots
Faainst the undarlying order (i.e. ars all products that hawvs
be=n ordarsd list=d in the dalivery mat=?), and (b checking
tha physical delivery against the delivery note ii.e. ars
there ary missing, additicnal or intesrchanged casss in the
actual delivary ¥l The check of the phiysical delivery is con-
ductad manually, and any differances that are detscted
ara manusalty adjusted. As menticned before, Retail Intsr-
naticnal does nat recaive dispatch advicas from its suppli-
ars at tha momeant.

Frocess with RFIC:

With RFIC on case lewvel, thers is the potential to a utormst-
ically coll=ct infarmaticn on the actual products contained
in a dalivery. This would make step (bl much faster, sincs
it aliminates tha nesd for manually counting the casss an
5 pallet. Furthermore, i a dispatch advics is sert in ad-
vanca, step (8l can b= complately sutomated. To raslize
the benafit of autormatic counting, =ssrialized data is not
MNECSE5ary.

Az for the receivirg process on pallat leval, sigrals canbe
used to inform parscnnel whether all expectad casas ona
pallst have besn rasd suceessfully or if unexpacted casss
were raad. This requirss howewar the availakility of a
dispatch advics with the information what casss wers
packad oanto which pallat.

Tha quality check is assumed not to chargs, since EPC
doss not allow chacking whsether a cass or product is bro-
k=n or damsged. (For the companiss we talked to, man-
saemant of sxpiry datas was ro issusinthe warehouss or
C:C, because a first-in-first-out inventony palicy iz applisd,
and invertory turns are sufficisnthy high.]

Pateritial financial benefit:

For full pallsts, tha current procsss of chacking & pallet
takas gbout thres minutse, includirg quality checks ard la-

k=l attachrmernt. Soms savings can alrsady be achievsd
with RFIC on pallet level (328 aboval.

We assume that by sliminsting the nesd for manualby
aounting the number of cases, ons could save anathar
Falf & minute per pallet. Autcrmating the comparison be-
tevssn physical dalivery and delivery note basad onthe tag
rasds and thea dizpatch advics could lead to savirgs of an-
other 13 saconds. With 12 EUR p=r hour for wrarshouse
parsonnel and an averags of B0 cases par pallst, this
wiould lead to savings of approsimately 72,000 EUR par
wear or 0.3 EUR-Cent psr case.

Automatically comparing thie delivary mots against the or-
dar (step (al) could lasd to additional 2svings, but as thass
savings are not directly ralst=d to RFID, we have not con-
sidared tham.

lssues to be addresssd:

A high read rate of cases ona pallst i= sbeolutaly critical 1o
raduce the sffort for manual counting in step [al. This
mighit be achisvable for some products, but &t the mo-
ment this is unlikely to be achievable for all types of pro-
ducts (e.g. thase containing liquids and metall.

tis likely that not all manufactursrs will use RFID on cass
lzvvel and send dispatch advices starting on day ons. Thare-
fare, tha new and old process may coexist for a whils. If
the manufacturer doss rot send dispatch advices, RAstail
Imt=rnational can =till reap soms bensfits, simce the manual
step of counting the casss on a pallet could b= automated.
In thiz casa, the smplyes would reed some kird of dis-
play that showes the numbsr of cases and could then mar-
ually campare this figure with the dalivery note.

3.3.3 Mi=xed pallet picking at Retail International’s DC

B=ckground and current process:

The DIC receives ekctronic ardsrs from the stors. Based
on these ordsrs, picking orders are generated and for-
wiardad electronically to pickers. The pickers uss hard lift
trucks, which contain a tarminal to display and confirm

the differant staps of the picking process. Usually teeo pal-
I=t= that bebong to the same ordsr are filled by one person
at tha sarms tire. Each mixsd pallet corsists of 20 cases
on averags. Thera are dedicatsd picking locations for sach
product. The pickar sess the information whers 1o go next
on hiz tarminal. Aftsr picking the indicated numbksr of
cases of a cartain preduct (or less if the product s rat
availablsl, the pickar enters and confirms the number of
casas pickad.

Picking is not errar-fres. In socme instances, the picker so-
cidantally picks more cases, forgets 1o pick cases or picks
e wrorng product. These picking armoers roughly armourit to
0.5% of cases picked.

Az both the DT and the stars b=long to the same holding
compary and checking is too laborintensive, Retail Inter-
ratiomal dess rot check all pallets but accapts soms pick-
ing arrors.

The company conducts tests inordsr to gat statistical data
on picking arrors. 1% of all pallats that have been pickad
ars counted by saparats personnel in the shipping area.
an armar is detscted, the wearker who has picked tha pallst
reeeds to carmact the amor.

Picking srrors causes costs raot only st the DC but alsc at
the stors. (Tha impact of picking amors on stors paform-
ance has already bean dizoussed sbowve. Hers, we want o
brisfly repsst this discussion sugmented with details
about the specific situation we ara booking at.)

Firzthy, missing products can casuse out-of-stock situations
at tha store, svan if detacted at somma paint in tims in the
store. (The store we consider ordears and recsives deliver-
igs thres timas a wesak. Thersfora, smmors can usually rot
k= correctad for until the nest delivary arriess.)

Secondly, if products are daliverad that ars not pant of the
store’s assortmenit (differant distributicn lines hawvs differ-
=nt aszoments], thess products need to be returned ar
ars sirmphy thrown away.

Lastly, undstectsd picking arrors ars one resson for insc-
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curate stora irventony data. Inaccurate imveniony data can
heve & negstive impact on the guality of orders (e.g. pro-
ducts are not ordared although they are needad, ar mars
preducts ars ordered than nesded) a= the store forecasting
systam bases its dacision on an sssumed number of pro-
ducts that differs from the numbsr of products actuslly in
the store.

Frocess with RFID:

With RFIC tags on esch cass, ons can nowe record axacthy
the numibsr of cases picked. Every time a casa is picked
and plecad on a pallet, an RFID rasder (=.0. on tha hard lift
truck) records the cass identifier of the picksed casas. By
autcmatirg thiz activity, ons sewes ime, because there iz
n langsr & nesd for the picker to confirm the numbsr of
cases being pickad. Furtharmars, the number of picking
errors can potsntially be reducsd, zince the picker can get
& signal when he picks a product that doses not belong to
ths delivery, or picks oo many ar too feer cases. By reduc-
ing the numbksr of picking errors (at best to zarc), Retail In-
termational hopes to b= sble to eliminate the need for man-
ually counting 1% of daliveries.

Furthsrmore, an increassd picking accuracy also leads to
fewrsr rasulting costs at the retail stora,

Faotantial finarcial benefit:

Thare are akbout 1,300 mixsd pallsts pickad sach day. On
svarage. picking a pallst takss 35 minutes. We sssums
that about 4 minutss per pallet could be savad by eliminat-
ing the manual task of confirming the casss picksd. This
would l=sd te potential labor cost savings of 430,000 ELR
ar 1.7 EUR-Cent par case.

Eliminatirg the sample checks could save 75 minutss per
pallst checked. With 1% of pallsts checked, potantial sawv-
ing@s in labor cost ameount to roughby 21,000 EUR per year
ar 0.2 EUR-Cernt par case.

The bensfit for the store from more accurats deliveries is
hard 1= quantify. Tha issua of aut-of-stock rasulting frorm in-
soourste deliveriss s conziderad bslow whean we look at
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shelf rastocking. At this point, we anly want to focus on
the izsue of additional products that are rot pant of the as-
sartrmEnt ard mikght be throem away. &5 the store we con-
sider anly carriss about ons-half of the products of the
larger stores that ars also servad via the DC, we sssume
that 50% of the additionsl products [D.15% of sl casas)
ara unsalsable. The store recsivas approximately S0% of
products from Retail Intermational’s DCs. This msans sp-
proximatshy 240,500 cases par yaar (this figurs is for dry
products only). Intotal, the store would receive 180 casas
that cannct be soald. Assuming 20 ELUR p=r cass, tha sav-
ings for the stare would amount o 3,200 ELUIR or 1.5 EUR-
Cent per case (3,600 divided by 240,000 casssl.

Issuss to b= addressed:

For this application, getting a read rats of very close to
10:0% iz an imporant issue as well. Thers ars differant
wesyE in which a solution far recording the numbsr of casas
pickad could be implemsnt=d. Cne possibla solution
weould b= to place a resder on the hand lift truck sbowe the
pallsts that ars currently assambled. This would have the
sdvantags that the readsr would only havs to read thoss
cases that are currently put on the pallet without any addi-
ticnal products in betwesan. False negative reads could
thereby be svcided. Thare iz alzo a risk of false positive
reads that ne=ds to be addresssd. For sxampls, casss on
pallets inthe picking araa that are chose o the picking aisls
might sccidentally b= read.

An altarnative sclation would b= to equip all pickira koca-
ticns with RFIC readers, so that they record which pro-
ducts ars removed. Howeswvar, this requires high read rates
of cases ona pallet, which might be hard to achisvs. This
izsue will b2 discussad bslow whan we book at the cass of
inventory courting efficiency st Retail International’'s DC.
If the s=rial numbers of casas picked ars 1o be recorded

{=.3. in crder to realize traceakility of singke casasl, it must

L o i L o gt oo o)

3.3.4 Inventory counting at Retail International's DC

Background and current process:

The DC currertly conducts an annual inventory counting.
The main effort goss imto manually counting the cases on
pallets in the picking area.

Procass with RFIC:

Ratail Intermaticnal might equip swary picking bcstion with
a readar with at least ona or sevaral antsnnas. Assumirg
that all cases can be raad, an acourate inventony figurs
wiould b= awailabla any tims. This would potsntially elimi-
rata the ne=d for a manual inventory count.

Potential financial bansfit:

e inventory count takes about 1,820 hours, resulting in
a savings potantial of approximatehy 38,000 ELR per yaar.
Issues to be addressed:

Ensuring a rasd rate of 100% for casss on a pallet might
reot always be achievable. Alsrmatively, one may simply
us= tha data on picked cases. As picking accuracyis likely
1o increase with the use of RFIC on casa kewvel, this might
giva a rathar sccurate picture of tha inventory in the pick-
irg bocation.

At the moment it cannot b= determinad whether the data
gatherad is sufficiantly accurats. In tha end, a manual in-
wentory count may =till be necessary.

3.3.5 Shelf restecking at Retail International's store
Background and current procesa:
Thera are specific time wirdows in which the store re-
ceives daliverias. Tha pallsts ars first placad in the stock-
room. Tha same day after the stora is cloeed, employses
hired fram a third party mows the pallsts onto the stos
floor ard replenizh the shelves. Full casas that could nat
b= pflaced anita the shehwsas are retumed to the stockrnoom.
Retail Intermational intends 1o keep as kbw a stockroom in-
wertcry as possible. Theretare, for most products thers
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ron-food products. Product awvsilsbility on shelves is con-
stanthy monitored by store emiployses. Products that oo
out of stock frequernthy are monitorad more closely. I a
stock-out is approaching for a product, employess are en-
couraged to replenish preducts from the backroom as
scon as possible (if possiklel. In ordar to detsrmine
whethar there might still be predusts in the steckrcam,
they raby on their memory. The current stock-out rats is
4% . The store estimstes that it boses 1% in sales from
stock-outs.

Procass with RFIC:

Currently, there is no systam in placa to record which
zases hawve already besn maoved to the store floor ard
wihich anes are =till in tha stockroom. By placing a readar
betwean stockroom and store floar, it can b= detectad
which cases mawve from stockroom to stere floor land po-
tantially bsck againl, assuming a sufficienthy high read rate
of cases on a pallet. f ermpty cases are movad throuah the
sama door as full cases, thare neads 1o be a procadura in
placs to datsrmine which casss are empty and which are
raturned to the backroom. The RFIC tags of ampty cases
2an be registerad e.g. when they are thrown awsy. Store
parsonnel can row get a rather detailed picture of stock-
roam imvertory. This can increase the chancss of success
fulty replanishing products from the backroom, since am-
ployess do not nesd to rely on thsir mamorny to find out
wihethear there mighit still be preducts in the backroomm.
Potential financial bensfit:

Thers is no empirical data available onthe actual effect of
RFIC t=gs on case kval on product availakil ity. Rstail |niter-
rational sstimatss a 0% reduction in cut-of-stock. (This
wiould mean a 2% point increase in product availability.)
Thiz sffect is not only resched by a ssparaticn batwesn
stockroorm and store floor imventory, bt also by more sc-
curata dslivaries to storss due ta fewear picking errors (s2e
abowvs for a discussion of the resultirg Esnefits). For thea re-
tail store, this could mean an increass in zales of 0.5% . As-

surming a price of 2 EUR and a gross margin of 25% an
sach =dditional product bsing sold, Rstail Internationsl’'s
profit would increase by 0.5 EUR per additional iterm. (Ac-
cording ta itte Food Marketing Institute (FRANin the LS, su-
permarksts achisved a gross of 28.4% in 2001.) Thess
figures can be trarslatad into a potential berafit per casa.
With 20 items par case, an incrasss in product availability
can generats an additiconsl profit of 5.0 EUR-Cant par cass
or 12,000 EUR psr stors. Increased product availakility at
ths shelf alse has s positive effact an salas for the manu-
facturar. (Ve do rot assess the potentisl impact on brand
loyalty.) Assuming that the consumer buys a differsnt
brand for no product at alll inons out of thres stock-cun sit-
ustions, ircreasing product availability by 2 %-points would
lead toadditional sales of 0.7% for the manufacturer. (For
all calzulaticns, we assume the sams margin an tha substi-
tute.) As the margin for the manufacturer tends 1o bs
highsr than for the retailer, tha benefit for the aversge
rmanufacturar might b= in excess of the 5.0 EUR-Cent cal-
culated for the retailer. But ass uming the sams gross mar-
gin of 25% for the manufacturar as for the retailer, the
benafit far the svarags manufacturer can b= estimatsd at
7.0 EUR-Cent per case. For Food Manufacturar's produc-
ticm 5it=, this could armaount to a savings of maore than 1 mil-
licn ELUR per year.

lssuss to b= addres=ed:

Fead rates of close 1o 103% on case lewel are less impaontant
hers than in a kot of the previcusly discussed applications.
Ewvan if the information on backroom nwventory is not sntiraby
accurats, it still gives mors visbility than previcusly available.
¥ ermnploweas are to b= able to cheack backrmoom inventang re-
mctshy io determine whether replenishment from the back-
room is poasible, they might reed o b= squipped with hand-
held devicss that can remotely access the store inventory
managemsnt system. In order to sccomplish a ssparation
between stcckroom and stare floor inventony, the store in-
wartory manajemsnt systam nesds to be updatad.
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Whils it is difficult to pinpaint which of the bensfits gansr-
ated by tha use of RFID iz the killer application, it is clear that
tagging makss financial ssnse today for both retailar and
manufacturer. 45 the csss story summmary chart below ilus-
tratas, applying a tsq to a pallet may result in a berefit of &€
.50 to the manufactursr and < Q.16 to the retailer In this
modal, tagging individual cases did ot generste dirsct fi-
narcial bansfit for the manufacturer. Howseer, the manu-
facturer can gain indirectly from higher product availability at
the stars which is sstimated at &€ 0.07 per cass. For the rs-

tailer, tagaing at cases lsval haz the potantial to r=sult ina
& 0.0 bansfit. These numbsrs can be regarded as baseline
berafits. Mot includad, for sxampls, are any savings inlakar
at tha retail stors fram more sfficient store operstions. An
Auto-lD Center whiteqpaper astimates that these savings
might be even biager than the savirgs from improwad an-
shelt availability [Scurce 4], With teg costs rapidly daclining,
companies will 3e2 immediste bansfits at the pallst laval
and should s2e pertag b=nefit at the cass lewval by the time
systams ara daployad.

Fallet Tagging Case Tagging

£ per year <-Cent £ peryear £-Cent

per pallet per case

E Truck loading at manufacturer 16,000 20.0 Increased profit fram 1280,000 .0

_ better on-shelf status

E Automating barcode scans at warehouse 5000 .0
i 2 Just-in-time order assembly 25,000 25.0

Receiving goods at distribution center 12000 5.6 Labor reduction in receiving goods 72,000 2.3

& Staging pallets at distribution center 13,000 5.6 Labor reduction in picking mixed pallets A30,000 L7

i o Order assembly for store shipments QOO0 2.8 Elimination of sample checks 81000 0.3

i Truck loading fior store shipments 5500 T Reduction of imventory counts 36,000 Qa

E Reduction of mispicked cases 3,600 1.5

w Increased profit from better on-shelf status 12,000 5.0

Total berefit to manufacturer 50.0 Tetal benefit to manufacturer 7.0

Total benwfit to retailer 157 Tetal benefit to retaller 8.9

El resto del documento se encuentra en internet en la siguiente direccion
http://cache-www.intel.com/cd/00/00/22/34/223431_223431.pdf
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It's not very often that a simple retailer announce-
ment makes national news and sends an industry
into a frenzy. Bur most retailers are not Wal-Mart.
The industry has been in a whirlwind since the
June 10, 2003, announcement by Linda Dillman,
CIO of Wal-Mart, that their top 100 suppliers
would be required to utilize Radic Frequency
Identificadon ( RFID) tags on their cases and pallets
by January 2005. Quickly other retailers and buy-
ing groups, such as the UL5. Department of
Diefense, followed suit and announced their own
complementary initiatives.

M. Dillman’s pronouncement sent the industry
scurrying—from suppliers searching to understand
the implications to other retailers wondering if they
ton should follow suie. Ir alsa had an immediate
impact, focusing both manufacrur-
ers and retailers on RFID and the
Electronic Product Code (EPC).
Singlehandedly, Wal-Mart’s action
will spead the implementation
of RFID and the EP'C, creating a
whole new way of managing prod-
ucts and ushering in a new era of
supply chain efficiencies.

The question retailers and manufacturers
need to ask is “will the EPC and BFID deliver the
value being promised, or are they over-hyped
technologies that run the risk of failed expecta-
tions. This question has no universal answer, but
rather depends on the player asking. Not all com-
panies will benefit from these technologies equally.

[The use of EPC tags
on pallets and casesf...
i absolutely a global
divective for Wal-Mare™
— Linda Dillman,
CT0 Wal-Mart

Sowrar; RETD Jowrmal, fime 11, 2003

Some participants will see significant remrns. Others
will see very few, if any ar all.

RETAILERS WILL EXPERIENCE
SIGHNIFICANT BENEFITS

Wal-Mart's announcement was not a benevalent act
to help the industry progress. Rather, it was a calcu-
lated effort to improve the company’s supply chain
efficiency. Like Wal-Mart, most retailers will see ben-
efits in three primary areas:

* RBeduced inventory: Thisis a one-time cash impact-
ing benefit, conservatively estimated at 5% of total
system inventory: The improved supply chain visibil-
ity afforded by the EPC and RFID will enable retail-
ers to improve their demand forecasting accuracy,
leading to reduced safery stocks and order cycle dmes.
* Store and warchouse labor reduc-
tion: Reduced labor expenditures
ar an annually recurring benefit,
estimated at 7.5% of warchouse
labor. These figures are based on
retailers with sophisticated sstems
and proceses—less sophisticared
users could see even greater savings.
* Reduction in out of steck: The
expected annual benefit in sales dollar basis points,
resulting from improved inventory tracking abili-
ties, is conservaively estimated at 7. To achieve this
benefit, retailers must be prepared to reengineer
existing shelf Fulfillment processes.

Ta achieve benefits from the EPC and RFID,
retailers will incur costs along two main dimensions —
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RFID readers and systems integration. Since tag-
ging will only cccur at the pallet and case level For
the time being, RFID readers can be placed within
the distribution centers and at retail stores. Stores
will enly have the readers n the back moms, not on
the shelves. The systems integration is currently a
nebulous area, in that the EPC software has yet to
be introduced to the industry:

Preliminary etimates for large retailers, with-
cut taking distincr operating characteristics into
account, have EPC and BFID implementations
costing $400,000 per distribution center and
S100,000 per store. Additional costs for systems
integration could range from $35 to 40 million
for the entire organization. While these are very sig-
nificant amounts, the upside is that most of the
costs are fiwed. Software and hardware mainge-
nance will be onging. bur the bulk of the financial
investment accurs once, up front.

Through this one announcement, Wal-Mart has
proven it has the abilite to set the retail industry's
agenda. Wal-Mart has defined the technology and
infrastructure. It is currently working on the stan-
dards with other industry players. Other retailers
must now begin o formulate their responses by
answering key questions:

*» Do [ follow quickhy or mle a wait and see approach?
¢ s there a danger oF waiting too long?

¢ IF I stay my curent course, will my cost structure
be higher than the retailers who implement RFID:
* What ar the costs and benehits of the EPC and
RFID for my company?

Ifther is any upside to the announcement for
ather retallers, it is that the direction has been set.
Mow, the decision to engage is theis and theis
alone. They should answer the questions abowve and
fgure out their business cases. And, if posible, get
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MANUFACTURERES' COSTS WILL NOT
BE UNIFORM
Manufacturers have more of a dilemma on their
hands. In addition to purchasing readers and build-
ing out the technology infrasticture, they will
incur the significant cost of tagging each and every
pallet and case, The extent of this additional cost
depends on the product categories manufactured.
From food items to televisions, from OTC dugs to
clothing, the costs vary greatly among manufactur-
ers. Let’s take the two extremes:
* High Impact: High Impact manuofacturers sell
lewrer volumes of expensive goods and experience
significant cut-of-stocks and shrinkage. These com-
paniss have large potential upsids to the RFID
mandates - they can make this a profitable exercise.
Ezamples of these companies include the drug and
general merchandise manufacturers,
* Low Impact:  Low Impact manufacturers sell
high volumes ofles expensive goods and. as a result,
experience limited shrinkage. These companies usu-
ally have very efficient supply chain systems (e.g.
warchouse management systems) and processes.
These players will not malize significant net bene-
fits= from RFID. Examples of these companies
include the food and grocery manufacrurers,

Just as retailers incur one-time costs for RFID
readers and systems integration. so do manufac-
turers. However, the manufacturers ger hit with

TYPFICAL TYFICAL
HIGH-IMPACT LOW-IMPACT
MANUFPACTURE RS MANUFACTURERS

& T Dhug # Dy grocery

= Wideo pames = Perishables

# Hecrronics * Beverages

* High fashion # Frozen foods

= Cozmetics = Soaps and cleaners
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another charge—and this occurs year after year.
Unless a cost-sharing deal is arranged. manufac-
turers must pay for placing RFID tags on product,
which for the Wal-Mart mandare includes all pal-
lets and cases. This cost can ke very significant,
especially for the Low Impact manufacturer. Let’s
lock at an example:

A low impact, mid-tier grocery products man-
ufacrurer with annual sales of 85 billion will require
approimately 221 million tags for all pallets and
cases. At a price of 15 cents per tag, the company
has to incur an annual outlay of more than $33
million. Even with the expectad 3¢ tag, the outlay
is still 511 million per year.!

This compares with a typical High Impact
OTC drug manufacturer of the same size, who
will by its very nature ship fewer, more expensive
cases. This company will only have to shell out
§2.2 million per year for product ragging, or
700,000 if tags u:lru:up to 3¢ apiece.! Comparing
these two companies from a capital budgeting
perspective has the Low Impact manufacrurer losing
cut by 155 million.2

A commoen question is whether or not manu-
facturers can defray some of these costs by only
tagging product heading to retailers demanding
RFID. The short answer is no. Manufacturers can
best tag pallets and cases in two locations: at the
plant and in the warchouse. If tagging nccurs at
the plant, it is not feasible to only tag a portion of
a product run and manage the delivery of that
product to a specific retailer. In this case, all prod-
uct must be treated equally and either tagged or
not tagged. If manufacturers decide to tag pallets
and cases at the warchouse, each pallet with cases

to be tagged must be broken down and rebuile.

This is an extremely manual process and is there-

fore cost prohibitive.

MANUFACTURERS® SAVINGS WILL DEPEND
ON TRADING PARTNER PARTICIPATION

In order for manufacturers to determine the savings
they will realize from the implementation of the
EPC and RFID, they need to first realize chat ben-
efits come from two sources: themselves and trad-
ing partners. The former category af benefits, those
driven by activity within their four walls, is com-
pletely under manufactumrs’ contral. The latter cat-
egory. however, requirs participation from trading
parners Lets lock ar both types.

The benefits under control of the manufactur-
er, resulting From activitis within its domain, come
from three Mmajor areas:
= Inventory visibilie. Atraching RFID tags to
pallets and cases will allow for better tracking of
inventory throughour warchouses and distribution
systems
* Lahor efficiency. Reduced oele counting, manual
recording and even bar code scanning will result in
lower labor costs
# Ilmproved fulfillment. Reduced shr'lnL:agt,
improved dock: and tnuck ueilization and improved
product traceability (resulting in more precise recall
anab]“rics] are all benefits to the manufacturer

When measuring these benefits, manufacturers
need to keep in mind prior efficiency projects and
the current state of their supply chains, For compa-
nies with poor warchouse management systems,
lackluster inventory controls and high labor casts,
the benehits appear encrmous. However, many
manufacturers are well beyond the basics when it

comes to supply chain efficiency. Ten years of ECR

! Grocery mumirers shipping 3.2 widion e and 208 ailliow case: anweealls T s mranicrmer wvh 215,000 paler: and 14,5 mifiow caes
2155 milfow calrwlned aing |5 vags, @ A0 e plrwwing borizw, and g (2% WACT
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haz made an impact. Thess more sophisticared
manufacrumers will need to rake a hard look ar these
benefits o see if there is much left to gain.

The other carepory of benefirs, thoze associared
with trading parmers, are heavily dependent on
the rewailer or discribution partner taking action
on events as a result of improved product infor-
mation. These benefits pomarily center on reduced
store level out of stocks, finished goods inventory
and unsaleables. In order to counterace the depend-
ency on parmers and realize the potenrial savings,
manufacturers need retallers to change their pocesses

and share informarion currenty considered confi-
dential. For all manufacturers, there is a risk thar
retail ers won't share any information, orat least not
as much as is expecred.

Intersstingly. for Low Impact manufacrurers,
the retailer-driven benefis are preater in proportion
to all benefits (since they're volume driven) than for
the High Impact manufactumers. As with the cost of
tagging products, Low Impact manufacturers are
again at a disadvantage. In this case, their savings
are contingent on parmer activiries. These companics
are truly in a difficule position.

Figure 1: Fetailer costs and benefics
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COMSIDER THE ALTERNATIVES —
VARIATIONS ON A THEME

The Low Impact manufacturers need to look
closely ar the rationale behind the EP'C and RFID
tagping and the altemate implementarion approaches

available.

Tactic 1: Use alternative technologies

Yolume manafacturers can urilize technologies ather
than RFID to provide mtailers wich equivalent
functicnalicy. For example, a possibilicy would be
to put BFIY tags on pallets and label cas=s with

EPC-barcodes. Only ragging pallets requires 1/60ch
the number of RFID tags, and barcodes am extra-
ordinanly cheap (0.1¢ per barcode). This might be
an acceprable alternative for cermin mrailers,

Tactic 2: Conduct a delaved implementation

Low Impact manufacturers should consider imple-
menting RFID on a lenger timeline than chat of
the High Impact manufacurers. The value propa-
sition is almost puarantesd to get berter as the cost
of tags drops over time; a 12 or 18 month delay
may see rag prices drop from the cument estimate of

Figure 2: Annual cash ﬂnwcmtp:.ri son For l:i.gh— and Jc-w—i.mpm rrvan Fueeurers
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15¢ to around ¢ per tag. 1-:Dr aur mid-tier Low
Impact manufacturer. this meins a savings of
$111 million in NI High Impact manufacturers
are poing to adopt RFITY in phases (beginning with
pilots across a limited selection of product cate-
mones), so this can be viewed as the same adoprion

cycle, only slower.

Tactic 3: Megotate information sharing

Low Impact manufacturers, understanding that
many of their benefic will only be realized if the
tmding partners share inventory and sales informa-

tion, should explore this issue with retilers eardy in
the discussion process. In the conversarions, it can be
pomnted our that the improved stome visibility resule-
ing from this collaboration will enable both the man-
ufacturer and the retailer to implement processs
that mduce our-ofseocks and improve overall shelf
availability at the store.

THE RETAILERS MANDATES NEED TO BE
MET; RFID CANNOT BE IGHORED

The implementation of the EPC and RFID acros
the supply chain isnt a yes/no decision, especially for

Responding to the Mandate: Five Simple Rules
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the Low Impaa manufacrurers. Plunging headfirst
inro a full-bore implementation is not economically
viahle, Mor 5 waiting for the indusiry o fully
embrmce the technology and systems before staming
an implementation dffor. A balance must be found
that meets the remilers’ mandares and ensures thar
manufacturers achieve some level of benefit.
Manufacturers must understand how RFID
will affect their businesses so thar they can manage
their strategies. The focus must be on the business
benefis, the consumer benefits and the improve-
ment resulting from berter product informarion
and flow. Manufacrurers and rerailers will need o
agree to share the relevant data required to realize
the partner benefits. A thorough undersranding of
the propamion and volume of each benefir area,
along with the necessary coss-supply chain infor-
mation flow is required before raking a deep dive
on RFID. Only then can each rrading parener
negotiate in confidence using a facr-based business
case and pragmaric implementation objecrives.
The following questions should be considered:
* What rechnologies will be implemented? (eg.
RFID, EPC bar-codes)
» What is the omeline for implementation?
* How will the impleme nration be phased inf (e,
regionally, by customer, by category)
» Which parmers will be used? (e.g. consultans,
FFID equipmentvendos, implementation providers)
Manufacurers shouldnt ey o srall the implemen-
rarion of BFIC} acmes the aipply chain, bur rarher
manage it within their domain in a manner suirable o
their own needs Also, the implementation efforr mus
he has=d on a sound business cass and provide benefies
to both manufacrurers and reailers, The asture manu-
facturer will remain fexible. If tag costs drop to a rea-
sonable level (ro 5¢ for example), theyll move maore

quidchy. Likewisz, as rag physics improve, allowing for

product ragging of metal concaners and liquids, they
will quiddy ke advanrage of the rechnological
improvernents. However, if tags remain at 15¢ and no
furrher advancements are made, a slower planned
appmach will be used.

The events over the next 12 to 18 months will
determine the success or failure of the EPC in the
consumer products industry: In addition to the eoo-
NOMic UNCErtinties, consumer povacy issues are
also wielding a strong influence on the pace of exe-
cution. RFID technologies and the EPC can either
enable a supply chain revolurion or languish as par-
tially insralled rechnology toals. Success will
depend on manufacturers and retailers worddng
together to jointly extrace efficiencies and win over
the consumers. As William Gibson, the science
fiction writer who coined the term “cyberspace” in
1984, said:

The future is already here,
it’s just not evenly discributed
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