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El presente trabajo de titulo es realizado en Drogueria Farmoquimica del Pacifico,
laboratorio farmacéutico dedicado a la venta y comercializacion de medicamentos y
productos de belleza, tanto en el area publica como privada. El estudio se desarrolla en
el area de Operaciones, especificamente en el proceso de almacenaje de productos
farmacéuticos. El objetivo planteado es redisefiar el proceso de almacenaje multibodega
basandose en la metodologia detras de un Warehouse Management del autor Michael
Ten Hompel (2007) y un Rediseio de Procesos de Negocios mediante el Uso de Patrones
de Oscar Barros (2003). Se sigue la metodologia propuesta por Barros partiendo por un
planteamiento del problema y su validacion, luego un diagndéstico y levantamiento de la
situacion actual aplicando la teoria de un Warehouse Management a la realidad actual.
Los procesos fueron modelados con la herramienta BPMN. Por ultimo se presenta una
propuesta de redisefio a los subprocesos de recepcion de productos, despacho de
productos y traslado entre bodegas.

Dentro del levantamiento de la situacion actual se detectaron 3 ejes del problema. Por un
lado el problema principal definido como la existencia de altos descuadres en el registro
de inventaio. Los efectos asociados a este problema son la dificultad en la trazabilidad
de los productos la cual es exigida por Norma del ISP, altos tiempo de demora en los
procesos y un impedimento para la operacion futura pensando en un crecimiento de la
empresa. Dada la cantidad de movimientos actuales que presenta la bodega propia
(recepciones, despachos, traslados) y los problemas que estos generan, se define que,
ante un crecimiento de la empresa en volumenes de ventas, la operacion del almacén se
verd afectada y la empresa no podra hacer frente a los requerimientos de sus clientes de
una forma eficiente y a tiempo, incrementando aun mas de forma exponencial los
problemas actuales.

El redisefio planteado significa una mejora en la eficiencia de los procesos atacando los
problemas definidos en las etapas de entrada de mercaderia, almacenamiento, picking,
registro de inventario y trazabilidad de los productos en sus 2 bodegas. Ademas se
incluye una propuesta de indicadores logisticos para un correcto control de los procesos
en el almacén y un plan de implementacion. El potencial beneficio de la solucién, en valor
presente, esta evaluado en $70.678.864, el cual implica un redisefio y la implementacion
de un software para el manejo de bodega que permite disminuir los tiempos de despachos
en mas de un dia, disminuir descuadres y lograr una trazabilidad completa de los
movimientos de inventario.
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1. INTRODUCCION: ANTECEDENTES GENERALES

1.1 Contexto de mercado
De acuerdo con datos reportados en un estudio sobre el mercado farmacéutico en
Latinoamérica, del Ministerio de Salud, Chile es un participante con un 2,6%* del
mercado. El lider es Brasil con un 36%, seguido por México con un 25%, Venezuela con
un 12,5% y Argentina con 9,3%. Sin embargo, de acuerdo a estudios realizados por el
IMS Health Chile, con datos desde 2004 a 2015 de las ventas en farmacias, entre 2012
y 2015 el mercado farmacéutico, a nivel de unidades vendidas ha presentado un
crecimiento de un 14% alcanzando 278,1 millones de unidades vendidas al afio. Dichos

datos, desagregados por tipo de producto se pueden observar en la llustracion a
continuacién
llustracion 1: Mercado farmacéutico en unidades
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Fuente: Estudio IMS Health Chile, 20015

Si se analiza ahora el crecimiento del mercado a nivel de valores, en millones de pesos,
se observa un crecimiento aun mayor que alcanza entre el afio 2012 al 2015 un 36,4%.
Alcanzando al 2015 ventas por 1.001,7 millones de pesos.

1 Centro Nacional de farmoeconomia, Sub departamento de estudios y ETESA. Instituto de Salud
Publica



llustracion 2: Mercado farmacéutico en valores
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Con respecto a la clasificacion de los farmacos, la condicion de venta de los
medicamentos es definida por el ISP en base a dos categorias de analisis. La primera es
separar los medicamentos en las categorias de ventas directa 0 ventas con receta
médica, y la segunda es separar los medicamentos en venta comercial, similar, marca
propia de las farmacias y genérico.

El ISP registra un total de 15.411 productos catalogados como medicamentos que
incluyen sus diferentes presentaciones, tal como se observa en la llustracion a
continuacion. De éstos un 15,8% representa medicamentos con venta directa y un 83%
medicamentos de venta con receta médica.

llustracion 3: Cantidad de unidades por tipo de venta

Tipo de producto Namero Participacion
Venta Directa (sin receta médica) 2.431 15,8%
WVenta con receta médica 12.837 83,3%
Uso Exclusivo Establecimientos o
Asistenciales 143 0,%%

Total 15.411 100%

Fuente: Ministerio de economia, Fomento y Turismo. Centro de estudios 2013

Con respecto a la participacion de mercado segun ingresos por ventas, en el afio 2012
los medicamentos sin receta representan un 23% de los ingresos del mercado y los
medicamentos con venta con receta representan un 76,6%. Se observa que la proporcion
se ha mantenido mas bien constante a lo largo de los afios, siendo siempre los
medicamentos con receta médica los que representan una mayor parte de los ingresos
del mercado, tal como se muestra en la ilustracion 3.



llustracion 4: Porcentaje de los ingresos por tipo de venta

2008 2009 2010 2011 2012
Venta con receta 76,5% 77,3% Y7,7% 774% 76,7%
Venta directa 23,5% 22,7% 22,3% 22,6% 23,3%
Total 100%  100%  100%  100%  100%

Fuente: Ministerio de economia, Fomento y Turismo. Centro de estudios 2013

Si se habla de unidades vendidas a lo largo de los afios, las participaciones de mercado
se mantienen mas bien similares, representando un 37% los medicamentos con venta
directa y un 63% los medicamentos con receta médica en 2012. Ademas, el volumen de
unidades de ventas ha presentado una tendencia al alza aumentando en un 9% desde
2008, similar al alza experimentada por el valor de las ventas.

llustracion 5: Porcentaje de las unidades por tipo de venta

2008 2009 2010 2011 2012
Venta con receta 64,5% 63,7% 62,6% 62,5% 63,1%
Venta directa 35,5% 36,3% 374% 37,5% 36,9%
Total 100%  100%  100% 100%  100%

Fuente: Ministerio de economia, Fomento y Turismo. Centro de estudios 2013

Segun estudios del Ministerio de Salud, el gasto en medicamentos representa un 55%
del gasto por concepto de salud de las personas, con una gradiente que desfavorece a
los quintiles mas bajos donde alcanza un 67,6%. En segundo lugar del gasto por concepto

de salud, se encuentran los planes de aseguramiento (tanto privados como publicos).
llustracion 6: Gasto total de bolsillo en salud, afio 2013

100% -
50% B8%
c g u Otros
57% 33% @ Medicamentos
3%
7%
0% + . . 5 ' .
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Fuente: Centro Nacional de farmoeconomia, Sub departamento de estudios y ETESA. Instituto de Salud Publica

De acuerdo a estudios del IMS, el precio promedio de los medicamentos alcanza los
$3.600 al 2015, presentando alta desviaciones dependiendo del tipo de producto: Marca,
Similar, Genérico y Marca propia, tal como se muestra a continuacion



llustracion 7: Precio promedio por tipo de producto
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Fuente: Estudio IMS Health Chile, 20015

Se observa un crecimiento de un 6% aproximadamente del precio promedio de los
productos entre los afios 2012 y 2015. Siendo este crecimiento mucho mas elevado en
los farmacos de marca y similares, donde se alcanzan precios promedio de $7.000 y
$4.000 respectivamente. Por otro lado, los genéricos en Chile se posicionan un 70%-80%
por debajo del precio del innovador (marca).

A pesar de lo expuesto anteriormente, en comparacion a Latinoamérica, Chile es uno de
los paises con precios mas accesibles de farmacos y con un mercado altamente
competitivo. El primer lugar con los precios mas altos se encuentran los paises de
Venezuela y México, donde los precios promedio alcanzan los 22 USD y 10 USD
respectivamente, muy superiores al nacional (5,6 USD)?2.

De acuerdo con la forma en que esta estructurado el Mercado farmacéutico, éste se
divide en 3 niveles diferentes: de produccion, distribucion y dispensacion de los productos
farmacéuticos. Tal como se muestra a continuacion

2 Precio Promedio MAT OCT 2015, IMS Health Chile



llustracion 8: Morfologia del mercado farmacéutico
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En el primer nivel, segun datos del Departamento Agencia Nacional de Medicamentos
del ISP, al 2010, existian 29 laboratorios en Chile dedicados a la produccién de
medicamentos, 5 laboratorios farmacéuticos acondicionadores y 219 empresas o
personas con registro para importar. Los laboratorios deben estar autorizados por el
Instituto de Salud Publica de Chile para la fabricacion de medicamentos. Dicha institucion
se encarga ademas de fiscalizar. Los laboratorios que ejecutan las etapas de
acondicionamiento o control de calidad deben dar cumplimiento a las disposiciones
reglamentarias: Articulo 127°, Ley Ni 20.7243.

La distribucién, por otro lado, puede ser llevada a cabo por distribuidores publicos o
privados. El distribuidor publico es la CENABAST (Central Nacional de Abastecimiento)
la cual se encarga de comprar medicamentos o insumos meédicos para los
establecimientos de la red publica de atencion de salud. En tanto en el sector privado
existian, al 2012, 169 droguerias* segln estudios del ISP.

Finalmente, la dispensacion se divide también en la otorgada por hospitales y consultorios
del sistema publico y la comercializacion de farmacias privadas. En esta Ultima, mas del
90% del valor de ventas de este mercado lo ocupan las 3 cadenas farmacéuticas mas
conocidas: SalcoBrand, Ahumada y Cruz Verde. Segun datos del Ministerio de
Economia, Fomento y Turismo, al 2013, existian en Chile 2.659° farmacias establecidas,
de las cuales un 60% corresponde a las 3 cadenas farmacéuticas recién mencionadas y
el resto 40% a farmacias independientes.

Con respecto al mercado de produccion de medicamentos, en Chile, es liderado por la
Asociacion Industrial de Laboratorios Farmacéuticos o ASILFA®. Durante el 2012, el
sector de produccion de farmacos registrd6 ventas por $244.635 millones de pesos
distribuidos entre los distintos laboratorios como se muestra a continuacion:

3 Ley 20.714 “Modifica el Cédigo Sanitario en materia de regulacién de farmacos y medicamentos”
Chile, Diario oficial 14 de Febrero de 2014

4 Instituto de Salud Publica. Centro Nacional del Farmacoeconomia, (2013) “Medicamentos en Chile:
Revision de la evidencia del mercado nacional de farmacos

5 Ministerio De Economia. (2012). “El mercado de los Medicamentos en Chile”.
8 http://asilfa.cl/



llustracion 9: Ranking por ingresos de laboratorios en Chile

Laboratorio “entas (Millones | Porcentaje
Ranking de pesos)

1 Pfizer $ 19.267. 7.8%

2 GlaxoSmithKline $15.776. B4%
3 Andrémaco $15.057 6,1%
4 Roche $13.761 56%
5 Laboratorio Chile $13.729 56%
6 Movartis $12.906 52%
7 Grifols $11.738 4 7%
8 Merck $9.050 35%
Otros $133.351 54.5%

Total Tatal 5244 635 100%

Fuente: Reporte de Gerencia Comercial Mercado Publico. Afio 2012. Asociacion Industrial de Laboratorios Farmacéuticos

Se observa que el mercado se encuentra liderado, en términos de ingresos, por
laboratorios como Pfizer’, GlaxoSmithKline? y Andrémaco®.

1.2 Farmoquimica del Pacifico
1.2.1 Productos y servicios

El presente trabajo de titulo se desarrolla en Drogueria Farmoquimica del Pacifico,
empresa del rubro de la industria farmacéutica que se dedica a la comercializacion de
medicamentos y productos de belleza en Chile. La Farmoquimica parti6 como un
laboratorio farmaceéutico familiar fundado un 24 de mayo de 1834 por el Profesor de
farmacia italiano Antonio Pucia. Debido a su larga trayectoria, la empresa es pionera en
la Industria farmacéutica nacional. Se dejo hace unos afios de fabricar y actualmente se
dedica solo a la venta y comercializacion, mandando a fabricar todos sus productos a
laboratorios externos tanto nacionales como extranjeros.

Farmoquimica del Pacifico es considerado un laboratorio farmacéutico pues realizan el
desarrollo y estudio de sus productos, llevando todos ellos su sello.

Segun lo declarado por Farmoquimica, “su principal objetivo es y ha sido ayudar a mejorar
la calidad de vida de los chilenos por medio de sus medicamentos y servicios
diferenciados. La principal diferenciacion y la forma en que se compite en este mercado
esta en nuestros productos, mas que competir por precios o por eficiencia, la propuesta
de valor esta centrada en productos innovadores, naturales, muchos de ellos Unicos en
el mercado chileno, intentando apostar siempre por ser los primeros en traer productos
no existentes al pais™°. Es por esta razén que una importante cantidad de medicamentos
de Farmoquimica son importados.

7 http://www.pfizer.cl/

8 http://www.pfizer.cl/

9 http://www.andromaco.cl/
10 www.fqgp.cl



Actualmente provee de medicamentos a las principales cadenas de farmacias del pais,
instituciones de salud publica (Hospitales, Consultorios), privadas y a la Central Nacional
de Abastecimientos (CENABAST).

Su visién es “Recuperar la relevancia histérica de FQP en la industria farmacéutica de
Chile, a través de la colaboracién permanente con las instituciones y profesionales de la
salud que permitan entregar productos eficaces y servicios diferenciados para la salud
de las personas, haciéndonos merecer su preferencia, agregando valor sustentable para
FQP, sus colaboradores y la sociedad?”

Por otro lado, su mision es “FQP es una compafiia familiar, con larga trayectoria en el
area de la salud de Chile, que se dedica a la comercializacion y distribucién de

({184

medicamentos “Unicos” para la salud humana”.

Los medicamentos'? y productos de belleza'®* de Farmoquimica poseen la calidad y
prestigio necesario para competir en el mercado farmacéutico, siendo fabricados por los
mejores laboratorios del pais y del mundo. En total son 4 los maquiladores nacionales,
un laboratorio en Pera y el resto son todos productos importados.

Existen en total 30 productos para la venta, sin incluir muestras médicas. Las muestras
médicas, por otro lado, corresponden a formatos mas pequefios de los medicamentos y
solo algunos de ellos las poseen. Contando las muestras, la empresa trabaja con 42
productos en total.

En el caso de ciertos laboratorios, Farmoquimica debe abastecer de materias primas y
estuches de envases para la fabricacion de los productos, requerimientos de los cuales
se debe hacer cargo el Area de Operaciones.

1.2.2 Organigrama
Farmoquimica posee una oficina Unica donde trabajan todas las areas; Gerencia General,
Comercial y Ventas, Administracion y Finanzas y Operaciones.

En total la empresa cuenta con 47 trabajadores, de los cuales 20 de ellos son los
representantes médicos y 4 son miembros del Comité Asesor. El resto de las 23 personas
trabajan diariamente en la oficina ubicada en Quinta Normal.

El organigrama se muestra a continuacion:

1 www.fqgp.cl
12 http://fgp.cl/medicamentos/
13 http://fgp.cl/belleza/
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llustracion 10: Organigrama Fgp
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Fuente: Farmoquimica del Pacifico

El presente trabajo se encuentra en bodega que pertenece al Area de Operaciones con
su Director Técnico/Gerente de Operaciones. Ademas, conforman esta area el Asistente
de Operaciones, quién se encarga de realizar el plan de produccién para el afio, generar
las ordenes de compra correspondientes, y estar en contacto constante con los
maquiladores. Por dltimo esta bodega, con su jefe y 3 bodegueros mas. Esta bodega es
un espacio fisico ubicado en la misma oficina, de aproximadamente 200 metros
cuadrados.

Se almacenan unicamente productos terminados, ademas se arrienda desde el 2015 una
bodega a un Operador logistico por falta de espacio. La bodega cuenta con 3 corridas de
racks para ubicar los productos.

1.2.3 Dimension de actividad/ nivel de ventas
Estudiando los niveles de ventas mensuales de la empresa obtenidos al afio 2017, se
observa el gréfico con los ingresos netos desde el mes de enero al 12 de junio, cabe
destacar que en el momento que se realiz6 el grafico alin no estaba completo el mes de
junio.



llustracion 11: Ingresos por ventas netas de la empresa 2017
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Fuente: Elaboracion propia

Se observa que el promedio de ingresos por ventas mensual alcanza los $270.000.000
(doscientos setenta millones de pesos), lo cual corresponde a ventas netas anuales que
superan los $3.000.000.000 (tres mil millones de pesos)

Se presenta a continuacion los niveles de ventas anuales en cantidad de unidades
vendidas, de acuerdo al presupuesto. De esta forma es posible dimensionar el volumen
de unidades que se manejan al afio.

llustracion 12: Cantidad de unidades vendidas al afio
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Fuente: Elaboracion propia

Desglosando los productos de la empresa segun tipo de venta, es decir con receta o sin
receta médica, se observa que existen 4 tipos de ventas de medicamentos; Comercial,
R, OTC, OTX. Los cuales se diferencian en si la venta es directa o con receta médica,
con ciertas distinciones. La definicion de cada tipo es la siguiente



OTC: Venta directa sin receta

OTX: Venta de medicamento recetado y que se toma continuamente. Puede adquirirse
sin receta. Ej. Anticonceptivos.

R.: Venta con receta

Comercial: Venta con receta retenida por la farmacia.

En total son 16 productos que se venden sin receta, entre OTC y OTX y 14 con receta
(Rx y comercial). La tabla a continuacién muestra el porcentaje que representan ambos
tipos sobre las ventas totales en unidades desde 2013 hasta 2017. Se utiliz6 para esto la
estimacion de ventas (conocido como presupuesto) y no las ventas reales. Sin embargo,
no representan una diferencia muy alta con lo real a nivel de totales.

Tabla 1: Ventas (unidades) por tipo de medicamento

Tipo 2013 2014 2015 2016 2017
conreceta  15% 17% 17% 16% 14%
sin receta 84% 83% 82% 84% 85%

Fuente: Elaboracion propia

1.2.4 Ventaja competitiva en el mercado
Tal como se menciond, Farmoquimica del Pacifico compite directamente con el resto de
los laboratorios farmacéuticos tanto nacionales como extranjeros. Para estudiar la
participaciéon de mercado, la empresa compra los datos a QuintilesIMS!4, que realiza un
ranking sobre la participacion de mercado de los diferentes laboratorios basados en las
ventas de las grandes cadenas de farmacia. Dicho estudio se muestra a continuacion,
destacando la posicion de la empresa en estudio:

llustracion 13: Posicién de la empresa en ventas

1 (18] (18] (5] (18} | WLFI NN~ FLFIE oLFE INE PP 1 (] (H e} (] (E e} 1
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PHARMAWITA 0.2 0z 0.3 03
DEUTSCHE PHARMA 0.z 0z 0.3 0.3

NUTRICIA 0.z 0.2

[pll=JpTe Tl ¥ =] [a]

=
Fuente: Datos estudio QuintilesIMS 2017

Segun ingresos de los laboratorios, Farmoquimica a febrero 2017 se encuentra en la
posicion 64 y con una participacion de 0,2%. Se observa que el mercado en ventas de
farmacos en las grandes cadenas farmacéuticas es liderado por los laboratorios
Recalcame-Abbott EPD® en primer lugar con una patrticipaciéon del 7,9% y Laboratorio
Chile® con 6,5%.

1 https://www.igvia.com/
15 http://www.recalcine.cl
16 https://www.laboratoriochile.cl/
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llustracion 14: Laboratorios lideres en ventas en el mercado
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Fuente: Datos estudio IMS 2017

Se observa que el mercado de laboratorios farmaceéuticos es altamente competitivo con
alrededor de 181 laboratorios participantes segun estudio del IMS, muchos de estos son
grandes laboratorios extranjeros a diferencia de Farmoquimica del Pacifico que se
destaca por tener una reconocida trayectoria nacional desde el siglo XIX.

1.2.5 Clientes
La Farmoquimica cuenta con una gran cantidad de clientes que incluye las grandes
cadenas de farmacias (Ahumada, SalcoBrand y SOCOFAR), asi como farmacias mas
pequefias a lo largo del pais, Centrales de Abastecimientos, Droguerias, Clinicas,
Consultorios, Hospitales, Municipalidades, Fundaciones, Mineria, Gendarmeria, entre
otros. A continuacidén, se presenta un grafico con la participacion de los principales
clientes en el nivel de ventas de la empresa. El gréafico no incluye a CENABAST.

llustracion 15: Participacion clientes

Participacion de cada cliente por ingresos
5,68% 3,55% 4 10,

1,73%

40,07%

8,64%
15,49% 5,54%
= OTROS = CENTRAL DE ABASTECIMIENTO FARMA 7 S.A.
COMERCIAL MAICAO LIMITADA = DROGUERIA GLOBAL PHARMA SPA
= FARMACIAS AHUMADA S.A. FARMACIAS DE SIMILARES CHILE S. A.
= RAMIREZ Y SANCHEZ LTDA. = SALCOBRAND S.A.

= SOCOFAR S.A.
Fuente: Elaboracion propia. Datos ventas afio 2016

Se observa que mas de un 70% de los ingresos por ventas a clientes estan representados
por las tres cadenas farmacéuticas mas importantes, siendo un 40% solo SOCOFAR (de
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farmacia Cruz Verde). El resto queda representado por farmacias similares S.A (méas
conocida como Doctor Simi), y tiendas mas pequefias como Maicao (con las cremas
depilatorias Devellol), ademas de todo el resto de clientes que representan un bajo
porcentaje (menor a 1%) de los ingresos por ventas.

1.2.6 Planes de Crecimiento
Dentro de los planes de Farmoquimica, el crecimiento ha estado presente fuertemente
dentro de los afos, crecimiento que se ha reflejado en sus ventas, en la cantidad de
unidades por producto vendidas y cantidad de productos en el mercado. A continuacion,
se presenta la informacién de crecimiento en unidades vendidas anual desde el afio 2013
en adelante (hasta la fecha), donde los datos para 2018 y 2019 son estimados del
presupuesto de ventas. La informacion se muestra a continuacion:

Tabla 2: Crecimiento en unidades vendidas anuales

Afos Crecimiento
unidades
vendidas

2013-2014 13,58%

2014-2015 -19,55%

2015-2016 12,9%

2016-2017 10,2%

2017-2018 11,4%

2018-2019 8,57%

Fuente: Elaboracion propia. Informacion presupuesto

Los calculos se realizaron a partir de la informacion entregada por el Gerente Comercial
(archivo Excel) con un crecimiento desagregado por producto en unidades, calculando
asi el promedio simple por afio y obteniendo lo presentado en la tabla 3.

Se observa que, durante el 2014-2015 se produjo una fuerte baja en las ventas con un
19,55% menos que el afio anterior. A partir de ese afio fueron aumentando las unidades
vendidas en promedio un 10% anual, lo que se relaciona con una recuperacion paulatina
de la empresa, producto de los resultados obtenidos el 2015. Hoy en dia la empresa se
encuentra en un periodo de crecimiento.

De acuerdo con el presupuesto de ventas realizado para el 2018 se prevé un crecimiento
del 11,4% (comparando con las ventas reales del 2017) y para el 2019 un 8,5%. Este
crecimiento es relativamente alto, si se compara con, por ejemplo, el crecimiento del PIB
en Chile o con el crecimiento anual de unidades vendidas en el mercado farmacéutico.
Por ende no representa un crecimiento Unicamente vegetativo. Significa esfuerzos de la
empresa, por un lado, en aumentar las ventas, tanto en unidades vendidas como en
ingresos por ventas, aumentar el volumen por venta, la gama de clientes de
Farmoquimica, y, por dltimo, aumentar la oferta de medicamentos integrando nuevos
productos al mercado. Este ultimo punto es el mas fuerte pues permite abrir puertas en
el mercado y reconocimiento de marca tanto en la industria como en los consumidores
finales.
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2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA Y JUSTIFICACION
2.1 Contexto situacion actual

Almacenaje y distribucion

Como se menciond en la seccion anterior, el problema a abordar en el presente trabajo
pertenece al Area de operaciones de la empresa, mas especificamente en la bodega de
productos terminados. Esta, con sus 4 operarios se encarga de almacenar los pallets de
productos terminados, tanto medicamento para la venta, productos de belleza y muestras
médicas, ir a retirar los productos a los maquiladores cuando estan listos, recepcionar y
almacenar y realizar los despachos a los clientes.

La empresa almacena solo productos terminados en su bodega propia, con una superficie
de aproximadamente 200 metros cuadrados (18,55 x 10,2 metros), la cual se encuentra
en la misma oficina. Ademas, arrienda un espacio de 80 pallet aproximadamente al
Operador logistico externo Golden Frost donde almacenan pallet completos, en su
mayoria de los productos que mas se venden, por lo que su nivel de stock es alto y se
estd mandando a fabricar constantemente.

El nivel de stock almacenado en bodega propia alcanza las 370.594 unidades, cuyo
costo, utilizando el costo medio unitario, asciende a $237.778.252

Control de los movimientos

Todo el registro del inventario actualmente se lleva en el ERP De Fontana, donde se
puede visualizar los movimientos de cada producto, tanto ingreso de mercaderia,
despachos (con informacion de cantidad de unidades, lote, fecha vencimiento, fecha y
cliente) y traspasos entre bodegas (con informacion de producto, lote, fecha vencimiento
y cantidad de unidades). Mas adelante se observara que a pesar de existir esta
“trazabilidad” de todos los movimientos, la informacién no esta correcta, ya que la mayoria
de las veces no esta actualizada.

Ademas, desde mayo de este afio, en bodega se lleva un registro aparte de cada
despacho que se hace al dia, ya sea dentro de Santiago o a regiones, a clientes 0 a
CENABAST. Dicha planilla Excel se muestra en Anexo 15.2

La planilla conocida como Control de Cedible se hace cada mes y lleva el registro de
todas las facturas recibidas por bodega ese dia (se ingresa la fecha en que recibieron la
factura, no la fecha en que se gener6 desde facturacion pues hay veces que no es el
mismo dia). Ademas, con el fin de hacer seguimiento a las facturas se ingresa la fecha
de recepcién del producto por el cliente.

Cuando es despacho dentro de Santiago se ingresa la fecha cuando llegan los
transportistas luego de haber entregado el pedido, esto con el fin de asegurar que la
entrega se completd con éxito. Para envios a Regiones se hace seguimiento al Operador
logistico hasta ser informados de que el pedido llegé a destino. Para el caso de entregas
a CENABAST, una vez que los clientes recepcionan el pedido envian de vuelta la factura
timbrada con el timbre de la Central indicando la fecha en que recibieron los productos,
dicha fecha es la que se ingresa en la planilla una vez que reciben la factura. Finalmente,
cuando se cuenta con todos los campos completados se da por finalizado el despacho
en bodega.

13



Utilizando la informacion de estas planillas, para 4 meses, desde el mes de Mayo hasta
Agosto, se observo la cantidad de facturas que se reciben al dia, es decir una solicitud
de preparacion de pedido. Cabe destacar que dicho promedio presenta una alta
desviacion pues hay grandes diferencias entre los dias con mucho trabajo y dias mas
tranquilos con baja cantidad de despachos. Ademas, el promedio es por facturas
recibidas, las cuales no todas son preparadas y despachadas el mismo dia.

Tabla 3: Promedio pedidos al dia en bodega

Clientes venta directa: Al dia Al mes
Promedio pedido 5,25 111,5
Promedio pedido dentro de 3,37 71,5
Santiago
Promedio pedidos a regién 1,86 39,5
Cliente CENABAST: Al dia Al mes
Promedio pedidos 8,39 178,25
Promedios pedidos Santiago 1,6 34

Promedio pedidos regiones 6,79 144,25

Promedio total 13,64 289,75

Fuente: Elaboracion propia con planilla cedible

Se observa de la tabla 3 que al dia se reciben en promedio 13,6 facturas para despachos,
de las cuales el promedio correspondiente a clientes directos es de 5,3 y a CENABAST
8,4. Ademas se encuentra desagregado por Santiago y envios a Region.

Como se menciond anteriormente la mayor cantidad de pedidos son para CENABAST,
del total de 1.159 facturas recibidas en bodega entre Mayo y el 20 de Agosto (cabe
destacar que pueden faltar facturas que no fueron ingresadas a la planilla), un 61,5%
corresponde a envios a CENABAST vy el 38% restante corresponde a clientes, que
pueden ser grandes cadenas de farmacias, farmacias mas pequefias, distribuidoras,
clinicas, hospitales, municipalidades, entre otros. La tabla resumen se muestra a
continuacion

Tabla 4: Distribucion de pedidos

CENABAST 61,5%
Clientes directo 38,5%

Fuente: Elaboracién propia con planilla cedible

La cantidad de 13 pedidos en promedio por dia, es un niumero alto dada la capacidad de
bodega y los tiempos que toma atender cada solicituda de pedido, como se vera mas
adelante. Se observa que el trabajo en bodega se ve sobrecargado, para los cuatro
operarios, en dias que se alcanza esta cantidad de despahchos.
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2.2 El problema: causas y efectos

El problema principal detectado y que se espera abordar en este trabajo es la existencia
de mermas desconocidas de producto entre otras razones por la inexistencia de un
sistema fidedigno del stock a cada momento en la bodega de productos terminados.

Para estudiar el problema se definieron sus posibles causas y efectos.
llustracion 16: Diagrama causas-efectos

Errores operativos en la - -
Inexistencia de un

asignacion de Lotes por Demoras en las actualizaciones Rebaja de stock por o S
factura, debido a operaciones de stock por entrada de venta se hace en la tregll(stro flc(jjed|gno d?'
manuales e inexistencia de mercaderia facturacién y previo al stock a cada momento.
validacion de datos picking

— N

Existencia de mermas
administrativas de
inventario por diferencias
entre lo tedrico y lo fisico

— . >~ T

Problemas en las Limitaciones para Unidades descuadradas Alto tiempo en los

actualizaciones de crecimiento futuro con bodega, pérdida de procesos. Gasto de
inventario por informacién que impide la tiempo de los bodegueros
movimientos. trazabilidad completa

.

Problemas con el ISP por
incumplimiento de la
Norma N°147 “Buenas
préacticas de almacenaje y
distribucion”

Fuente: Elaboracién propia

2.2.1 Pérdidas por mermas en el inventario
En el mes de Mayo se realizé en la empresa un inventario fisico, el cual consistié en
contar las unidades existentes en la bodega de la oficina y comparar dichos saldos con
el stock del sistema ERP.

Las diferencias pueden ser de dos tipos, uno es que el sistema indique que existen mas

unidades de las que realmente quedan en bodega y el otro es que el sistema registre
menos unidades de las que hay fisicamente en bodega. El estudio se realiz6 solo en
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producto para venta, dejando de lado las muestras médicas, y a nivel de lote. Se
encontraron productos con altas inconsistencias entre registros.

El célculo se realizd con la siguiente formula. Donde la diferencia podia ser positiva o
negativa.
Merma = stock teoérico — stock fisico,

En el casos que las diferencias son negativas, quiere decir que en bodega hay mas
unidades en stock de las que indica el sistema. Esta diferencia negativa, segun el propio
jefe de bodega, se puede deber a que el sistema siguié facturando por un lote, pero en
bodega, por error al momento de despachar, se saco de otro lote diferente y fue quedando
este saldo restante. Si no se realiza un inventario fisico y se ajusta el sistema, estas
unidades quedarian guardadas sin que nadie se percate (pues para el sistema ya no
existen) hasta que se vencen.

Para el caso en que las diferencias son positivas, es decir que en bodega hay menos
unidades, la causa es la misma que para el caso anterior; confusion de lotes, que se
despacharon unidades de mas o, que se deba a algun hurto. Se puede deber a un error
de picking en bodega, o a un error al facturar para actualizar los niveles de stock en De
Fontana. En este caso no hay una pérdida por vencimiento, pero la diferencia es grave
pues dichas unidades faltantes en bodega no es posible trazarlas. Seria pérdida si es que
a algun cliente se le entregaron productos de mas o existe algun caso de hurto. Respecto
a la posibilidad de hurto, los mismos operarios de bodega y Director Técnico indicaron
gue es dificil que éste sea el motivo de los descuadres.

De acuerdo con esta ldgica de confusiones en el picking, para un mismo producto, las
diferencias positivas de un lote se debiesen compensar con las negativas de otro, y de
esa forma se comprueba que solo hubo un error en el despacho. Esto sin embargo no
sucede, segun lo que se observo anteriormente, pues existen altas diferencias que no se
logran compensar.

La merma entonces es de tipo desconocida y por errores administrativos dados por los
descuadres entre registros.

Para calcular la merma real por descuadre de unidades se procediéo a compensar, para
cada producto, las diferencias positivas y negativas entre lote. Luego, se sumé solo
aquellas diferencias positivas, por ser el caso en que faltan unidades en bodega. El valor
obtenido finalmente se multiplicd por el costo medio del producto. Realizado esto se
obtiene un total de 21.780 unidades descuadradas entre Enero y Mayo cuyo costo, en
dichos 5 meses, asciende a $5.459.645.

El porcentaje de merma sobre ventas netas se calculé entonces de la siguiente formal’.
Como el valor de la merma estd medido desde Enero a Mayo 2017, se utilizo el valor de
las ventas netas totales en ese mismo periodo de tiempo.

(stock tedrico — stock fisico) * costo unitario
% merma = * 100
ventas netas

17 http://www.ccs.cl/prensal/publicaciones/Estudio_Mermas_2016.pdf
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El costo unitario corresponde al costo medio ponderado de cada producto.

Tabla 5: Merma en unidades y costo monetario

Unidades de 21.780
descuadres en 5
meses
Unidades de 50.094
descuadre estimadas
al afo
Merma en 5 meses $5.459.645
Merma estimada al $12.557.184
afo
% merma sobre venta 0,4%
neta anual

Fuente: Elaboracion propia con inventario fisico de mayo

Para calcular la merma al afio, tanto en unidades como en costo, se pondero la merma
obtenida en 5 meses por 2.3 para estimar un valor anual. Se obtiene entonces una merma
gue asciende a mas de 12 millones de pesos anuales en el 2017. Ademas, hay cerca de
50.000 unidades de diferencia estimadas al afio, de las cuales no se cuenta con registros
completos para trazar su movimiento.

A continuacion, se comparo el valor de la merma encontrada con el valor de los niveles
de inventario promedio (en millones de pesos) que se manejaban a esa fecha en bodega.
De esto se obtiene que el costo de la merma representa un 2,3% de los niveles de
inventario manejados en bodega a la fecha. Dichos calculos se realizaron también

desagregados por producto.
Tabla 6: Merma sobre nivel de inventario en valores ($)

Merma en 5 meses $5.459.645
Costo del $237.778.252
inventario a Mayo
% merma sobre 2,3%
nivel de inventario
promedio

Fuente: Elaboracién propia con registro del inventario fisico en Mayo

Desagregando por producto se observo que existen productos cuyas diferencias son
mayores a un 5% del stock promedio que se mantuvo en bodega, encontrandose niveles
de descuadres considerablemente altos.

Por ultimo, se hace necesario mencionar que, debido a que se contaba solo con el
registro del inventario fisico al mes de Mayo y no se ha vuelto a realizar otro similar, los
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calculos debieron ser hechos con dichos valores, pero desconociendo qué fue lo que
paso entre medio mes a mes. Por ejemplo, en qué momento se produjo esta cantidad de
diferencias, si fue de un dia para otro por un solo error, o fueron errores acumulados que
se fueron generando gradualmente.

Para poder cuantificar la merma anual se asumird que lo obtenido en estos 5 meses es
replicable para el resto del aflo y se multiplicaron los valores por 2.3 para estimar la
pérdida anual (es decir en 12 meses). Si bien es un supuesto grande y se desconoce
mucha informacion detras, por falta de datos se decidio utilizar de todas formas.

Realizando inventarios fisicos mensuales o con mas frecuencia hubiese sido posible
afinar estos valores, siendo mucho mas representativos de lo que sucedié y sin
informacion oculta detrds que no es posible controlar. De esta forma seria mas correcto
sumar los descuadres generados cada mes y asi obtener uno anual que estime de mejor
formay permita detectar y controlar cualquier hallazgo que explique porque se produjeron
las diferencias.

La existencia de estos descuadres, tal como se vera en secciones a continuacion,
representa una serie de efectos, donde el principal es que dificultaran la operacion futura
debido al crecimiento esperado. Llevando a cometer mas errores en los despachos y
retrasos en las operaciones de almacén que consiguen empeorar la atencion de clientes
y por ende la imagen de la empresa.

2.2.2 Efectos

Se realiz6 un estudio de las regulaciones asociadas al almacenaje de farmacos en Chile,
en particular se estudié la Norma N° 147 de Buenas practicas de almacenaje, el cual se
encuentra en el punto 15.3 Anexo C. De este andlisis se destacan los items 5.4, 5.14.
5.15 y 8.9 del documento. El ISP realiza inspecciones a las Droguerias con el fin de
evaluar si se estan cumpliendo las buenas practicas estipuladas. Farmoquimica tuvo una
inspeccion a principio de este afio y dos el afio pasado, donde el Director Técnico debio
responder a todas las inspecciones que hizo el ISP y comprometer medidas para mejorar
todo lo que se le indico. Estas evaluaciones fueron todas aprobadas.

Uno de los puntos mas importantes para una drogueria que almacene productos
farmacéuticos es el 5.15'8 y en el caso de Farmoquimica, con la evidencia del inventario
fisico, es uno de los puntos criticos que podrian llevar a un problema por su dificultad en
cumplir la Norma. Las multas del ISP pueden ser desde pagos monetarios como el cierre
temporal de las operaciones.

En un caso pesimista, un cierre de la Farmoquimica implica no poder operar la bodega y
por ende no atender los pedidos de clientes, esto pues, si no se es capaz de entregar lo
requerido el cliente no espera y compra a la competencia (entendiendo el contexto de un
mercado altamente competitivo). Para el caso de CENABAST es similar, al no poder
operar no se podrian ofrecer los productos en la licitacién ni cumplir con las entregas
acordadas segun el calendario, lo que haria perder esas ventas también.

18 5.15: Se deben investigar todas las discrepancias de inventario significativas para verificar
cualquier muestra accidental inadvertida y/o distribucién incorrecta
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Tabla 7: Posible pérdida por cierre

Ventas netas de un mes $250.000.000

Fuente: Elaboracion propia

Por otro lado, y no menos importante, un posible cierre perjudicaria notoriamente la
imagen de la empresa, tanto con clientes como con proveedores.

Falta de trazabilidad

Antes de describir el efecto, se hace necesario definir qué se entiende y que se entendera
por trazabilidad. Segun la Real Academia Espafiola®, “La trazabilidad es la posibilidad
de identificar el origen y las diferentes etapas de un proceso de produccion y distribucion
de bienes de consumo”.

Para efectos del presente informe se entendera la trazabilidad en el proceso de
distribucion como la posibilidad de identificar y registrar todos los movimientos de los
productos en bodega con informacion como; tipo de producto, lote, fecha de ingreso o
salida, fecha de vencimiento, laboratorio de origen o cliente al que se despacha.

En Farmoquimica, los movimientos se pueden observar en los registros de De Fontana
donde se ven todos los ingresos con su respectivo producto, nimero de lote, proveedor,
fecha, fecha vencimiento y todos los despachos con los mismos datos, el cliente al que
fue despachado y la factura asociada. Ademas, en la factura se indica el nimero de orden
de compra (en caso de ventas) para dar trazabilidad al pedido.

El problema es que al existir descuadres en la informacion del stock la trazabilidad se ve
afectada pues se tendria la informacidén solo de los movimientos registrados por el
sistema y que no representan fielmente a la realidad de lo que paso6 en bodega. Un caso
extremo es que por ejemplo, sea necesario retirar algan producto o lote particular del
mercado. Si bien la informacién de De Fontana sirve, las unidades de diferencia y que no
se sabe a qué cliente llegaron no seria posible retirarlas del mercado ante un eventual
problema. Esta pérdida de informacion afecta también al cumplimiento de la Norma
estudiada recién. A modo de validacion se vera el siguiente ejemplo

llustracion 17: Toma de inventario

PRODUCTO LOTE VENCIMIENTO| Saldo Sist. | Saldo Bodega| Cajas comp. |Un. x Caja| Caja ¢/saldo Diferencias
X 6115695 30-11-2018 5644 5844 58 100 44 -200
7015783 30-11-2018 14850 14850 148 100 50 0
7045983 30-04-2019 14700 14700 147 100 0 0
6105615 30-10-2018 25 82 0 100 82 -57
6115694 30-11-2018 39 150 1 100 50 -111
6075329 30-07-2018 16 0 0 100 0 16
. e e - - 31
| 6085374 30-08-2018 5 0 0 100 0 B
6095528 30-10-2018 302 0 0 100 0 302

Fuente: Inventario fisico FQP Mayo 2017

19 http://dle.rae.es/?id=aY2C3FX
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Para comparar la informacién se cuenta con un ejemplo en la siguiente planilla Excel,
donde se observa, por un lado, el saldo de unidades existentes registradas en el sistema
(columna Saldo Sist), y por otro lado el saldo de existencias fisicas en bodega (columna
Saldo Bodega). La toma de inventario se realizé a nivel de producto y de lote a la fecha.

Para el caso de un producto X, existen segun sistema 9 lotes con saldo, de los cuales 7
presentan diferencias con el registro de bodega. En especifico, el lote 6095528 encerrado
en color rojo, registra 302 unidades en De Fontana, pero en bodega su saldo es 0. De
acuerdo con esto, si por ejemplo se necesitara retirar las unidades vendidas de dicho
producto del mercado, seria posible acceder a la informacion de todos los despachos
realizados por lote con la informacion del cliente y la fecha en que se vendié. Sin embargo,
faltaria la informacion de esas 302 unidades de las que no se registran movimientos.

Las posibles causas de estos descuadres fueron ya mencionadas en el estudio de la
merma. Su existencia podria generar problemas con el ISP de acuerdo a la Norma técnica
presentada anteriormente.

Se observa ademas que el sistema ERP presenta dificultad para tratar los datos,
haciendo engorroso las tareas asociadas a inventario y su trazabilidad.

Altos tiempos en el proceso

Como ya se mencioné existen problemas en el registro de inventario y una tarea extra
como consecuencia de esto. Dicha tarea consiste en que cada vez que se va a facturar
una venta, se envia la orden de compra a bodega, la revisan y anotan de qué lote facturar
de acuerdo con lo se que tiene almacenado. Esta informacion es devuelta a la oficina y
recién ahi se hace la factura, documento que luego es enviado a bodega y con el cual se
comienzan a preparar los pedidos. Se decidié hacer de esta forma debido a la
inconsistencia entre los registros de inventario y la informacion errénea que entrega el
sistema ERP.

Para validar este punto se utilizo la informacion proporcionada por la planilla cedibles
(Excel) que se utiliza en bodega, en la cual se cuenta con la fecha de recepcion de factura
en bodega y la fecha de los despachos realizados. Se realizd un seguimiento de estos
despachos con el fin de recolectar mas informacion, para esto fue necesario revisar cada
factura asociada a la entrega (documentos impresos y guardados en una carpeta), se
agrego la informacion de la fecha en que se recibié la orden de compra asociada a la
venta y la fecha en que se factur6. Ambas fechas se encuentran indicadas en las facturas.

El trabajo de los datos se centré en entregas a Clientes directos, dejando fuera los
despachos por CENABAST ya que son agendados segun Anexo 8, luego se procedi6 a
separar los despachos dentro de Santiago y a Regiones, esto pues el tiempo de despacho
varia notoriamente. Se observa que el 64% corresponde a despachos dentro de Santiago

y un 35% a Regiones.
Tabla 8: Distribucion despachos

Santiago 64,4%
Regiones 35,4%

Fuente: Elaboracion propia
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Realizado esto se procedié a medir tres tiempos en el proceso, primero el tiempo entre
gue se recibe la orden de compra del cliente y bodega recibe la factura para la
preparacion del pedido. Se realiz6 comparando las fechas que fueron obtenidas de las
facturas y de la planilla cedibles. Luego, se midi6 el tiempo de despacho correspondiente
al periodo entre que se recibid la solicitud de pedido en bodega (recibio la factura) y se
realizé el despacho, y por ultimo el tiempo total del proceso, sumando los dos tiempos
anteriores. Los resultados se encuentran a continuacion, primero se observa los
resultados para despachos dentro de Santiago y luego para envios a Regiones:

Tabla 9: Tiempos para despachos en Santiago

Duracion en
dias
Promedio o/c-recibo 1,53
factura
Promedio despacho 1,61
Promedio solicitud 2,40
completa

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 10: Tiempos para despachos a regiones

Duracién en
dias
Promedio o/c-recibo 1,38
factura
Promedio despacho 3,31
Promedio solicitud 4,48
completa

Fuente: Elaboracion propia

Se destaca que para las mediciones de despachos en Santiago se excluyé a los clientes
con los que se agenda hora pues el promedio despacho y promedio solicitud completa
estarian sobreestimados en los casos que se recibié la factura mucho antes de cuando
se debié despachar.

El dato mas relevante obtenido tiene que ver con esta demora de mas de un dia entre
gue se recibe la orden de compra y bodega recibe la factura para la preparaciéon del
pedido. Se observa que en promedio este proceso demora 1,5 dias tomando en cuenta
todos los despachos a clientes tanto de Santiago como a Regiones. Lo que hace demorar
el proceso completo de despacho y que representa el cuello de botella del mismo, sin
olvidar también que conlleva una demora en entregar los productos a los clientes.
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Tabla 11: Promedio general recibo factura

Duracion en
dias
Promedio entre o/c - bodega 1,53
recibe factura

Fuente: Elaboracion propia

Se realiz6 a continuacion una tabla de frecuencia de la cantidad de dias que demora el

proceso:
Tabla 12: Tabla frecuencia dias demora

Dias de Frecuencia
demora
0 71
1 59
2 11
3 14
4 8
5 2
6 4
7 1
8 3
9 3
12 1
13 1
20 1
28 1
48 1
71 1
92 1

Fuente: Elaboracion propia

Las cantidades de 12 dias 0 mas se consideran outliers, por lo que a modo resumen se
obtiene que solo un 38% de las veces ocurre el mismo dia, el 32% de las veces ocurre al

dia siguiente y un 29% demora mas de 1 dia.
Tabla 13: Resumen frecuencia dias demora

Recibo
factura
0 dias 38,8%
1 dia 32,2%
mas de 29,0%

1 dia

Fuente: Elaboracion propia

Ademas, a pesar que no fue posible medir el tiempo, existen altos retrasos en la
actualizacion de inventario en el sistema De Fontana por concepto de entrada de
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mercaderia. El encargado es el Analista de cuentas, quien ingresa la recepcion con la
factura. Pero al tener otros trabajos mas urgentes asociados a su cargo, esta labor queda
de lado. Dicho tiempo no fue posible estimar pues no se contaba con ningan registro que
lo permitiera.

Limitacion de crecimiento

El principal efecto que genera el problema actual del sistema de almacenaje y en el cual
se fundamenta la importancia del problema a atacar, es la dificultad y limitacién para el
crecimiento futuro, dado que este implica almacenar y manejar mayor volumen de
mercaderia, y por ende una necesidad de mejor gestion del inventario. Implica ademas
mayor cantidad de despachos al dia debido al crecimiento en ventas, despachos por
volimenes mas altos, ampliacion de la gama de productos ofrecidos, y por ende mas
movimientos en bodega y complejidad de las operaciones.

Estudiando la planificacién de ventas por producto para los afios 2018 y 2019 realizada
por el area Comercial y proporcionada a la memorista se observan los siguientes
crecimientos esperados en unidades vendidas.

Tabla 14: Crecimiento esperado en Ventas con respecto al afio anterior

Ao 2018 Ao 2019
11,4% 8,6%

Fuente: Gerencia Comercial FQP. Presupuesto

Utilizando estos porcentajes de crecimiento se calcula su posible efecto tanto en el
aumento de despachos al dia y unidades promedio por despacho, aumento en la merma
al aflo y aumento de los tiempos de demora en los subprocesos. Todo esto tomando
como referencia los valores obtenidos para el presente afio 2017. Los calculos fueron
realizados para lograr una estimacion lineal del efecto crecimiento en los problemas
cuantificados. Sin embargo este método presenta una limitacion pues los aumentos no
necesariamente son lineales al crecimiento esperado, si no mas bien exponenciales, lo
gue aumenta aun mas el problema para los siguientes afios y potencia la importancia de
la solucién hoy para el futuro de la empresa.

A continuacion se presenta el crecimiento lineal en la cantidad de pedidos al diay al mes
para los dos siguientes afos.

Tabla 15: Aumento en cantidad de despachos diarios

2017 2018 2019
Promedio pedidos al
dia 13,6 15,2 16,5
Promedio pedidos al
mes 289,0 321,9 349,5

Fuente: Elaboracion propia

Primero que nada, es posible observar que el aumento en cantidad de unidades vendidas
representa un aumento también en la cantidad de pedidos al dia, donde al 2019 se
obtendrian casi 17 despachos promedio que preparar al dia por bodega, partiendo de los
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13 diarios existentes al 2017. Sin olvidar también que cada uno representa un mayor
volumen de unidades en promedio. El calculo toma en consideracion tanto envios a
Clientes como a la CENABAST, asumiendo que dentro de 2 afios mas se seguira
trabajando en la Central Nacional, quizas con una mayor cantidad de productos. Se
realiza para despachos tanto en Santiago como a Regiones.

A continuacion, se presenta el aumento que significaria en la cantidad de unidades
descuadradas al afio y la merma anual generada:

Tabla 16: Unidades de diferencia y merma anual

Cantidad unidades de Costo unidades de descuadre
descuadre (millones)
Afo 2017 50.094 $ 12,56
Aho 2018 55.805 $ 13,99
Afio 2019 | 60.588 $ 15,19

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 17 se observa qué, el aumento en ventas significara un aumento ademas en
los niveles de inventario, pues, mas pedidos diarios, mayor cantidad de unidades
vendidas implica una mayor cantidad de unidades en stock almacenadas tanto en la
bodega propia, como en el Operador externo.

Tabla 17: Niveles de stock

2017 2018 2019
Nivel inventario
(unidades 370.594 412.841 445.869
almacenadas
solo venta)
Con Muestras
meédicas 440.780 491.029 530.311

Fuente: Niveles inventario De Fontana

Si actualmente se debe arrendar espacio en una bodega externa, pues la propia no da
abasto, un aumento de mas de 100.000 a través de los afios requiere mas espacio
disponible, y un mayor y mejor control de los movimientos. Si no, se prevee un aumento
a casi 60.000 unidades de descuadre con dificultad para trazar al 2019 si se continua con
el problema.

Es necesario agregar también que a lo anterior se suma la idea actual de ampliar la gama
de productos, lo cual es algo que ya se esta trabajando en el area comercial.

En las dos tablas siguientes se estudia el aumento que genera el crecimiento en ventas

anual y la continuacién de un registro con descuadres de inventario, sobre los tiempos
gue demora cada etapa del subproceso de despacho.
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Se observa que el promedio de tiempo entre que se recibe orden de compra y se recibe
la factura en bodega llegara en 2019 a 2 dias aproximadamente. De la misma forma, el
tiempo entre que se comienza la preparacion del pedido y se despacha al cliente
aumentara en 2019 a 1,95 dias en Santiago y 4 dias a Regiones. Por ultimo, el tiempo
total del proceso, que actualmente esta en 2,4 dias en Santiago, alcanzara los 3 dias
como minimo en 2019 si la situacion se mantiene como funciona actualmente, de los
cuales la mitad (1,9 dias aproximadamente) corresponde a dias que demora el recibo de
la factura en bodega y sin la cual no pueden comenzar a preparar el pedido, siendo esta
actividad el cuello de botella del proceso de despacho y cuya causa es el descuadre de
los registros.

Tabla 18: Tiempos demora despachos en Santiago

Santiago (Clientes sin Duracion en Duracién en Duracién en
agenda) dias 2017 dias 2018 dias 2019
Promedio despacho 1.61 1.80 1,05
Promedio o/c-recibo
factura 1,53 1,70 1,85
Promedio solicitud
completa 2,4 2,67 2,90

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 19: Tiempos demora despachos a Regiones

Regiones Duracién en Duracion en dias Duracion en
dias 2017 2018 dias 2019
Promedio despacho
3,31 3,69 4,00
Promedio o/c-recibo
factura 1,38 1,54 1,67
Promedio solicitud
completa 4,48 4,99 5,42

Fuente: Elaboracion propia

El andlisis continua en Anexo 15.4. La tabla nimero 31 muestra que actualmente el 61%
de las veces el recibo de la factura en bodega (desde recibida la orden de compra)
demora 1 o mas dias y solo el 39% de las veces ocurre el mismo dia, como se debiese
esperar que sea. Para el 2019 se espera que dicho porcentaje disminuya a tan solo un
26%, por un aumento de los retrasos a un 74%, valor muy alto si se toma en consideracion
gue esta etapa representa la mitad del tiempo de una solicitud completa.

Se observa a partir de los resultados, que de continuar con el problema se generara un
aumento considerable de los descuadres, lo que lleva a mayores demoras en los
procesos y por ende mayor tiempo en entregar el producto final al cliente, punto
importante para Farmoquimica. Esto, sumado al aumento de los 13 pedidos en promedio
gue se generan al dia, se observa que bodega con su capacidad operacional actual y los
tiempos de demora no da a abasto y un aumento en la complejidad no haria posible el
crecimiento organico de la empresa.
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Ademas de todo lo mencionado anteriormente, existe un tiempo extra de gasto producto
de la dificultad que significa para un operario de bodega nuevo tener que aprender y
memorizar las ubicaciones en bodega, que producto estd en cada una, el picking,
preparacién de pedidos y todo el trabajo en general que debe realizar el operario,
haciendo dificil acostumbrarse a ello. Este punto fue mencionado tanto por Gerencia
como por los operarios.

Los altos tiempos y demoras innecesarias en los procesos de almacenaje evidencian alin
mas la importancia que tiene el area de operaciones en la mejora de sus procesos y la
necesidad de contar con un sistema de bodega que permita hacerlos més eficiente, que
minimice la probabilidad de errores cometidos y los tiempos de demora. Todo esto
pensando, tanto en resolver el problema evidenciado, como permitir un crecimiento
sostenido para Farmoquimica sin caer en los problemas actuales y velando siempre por
un buen servicio a los clientes. Por otro lado, el sistema de bodega debe permitir trabajar
los datos de una forma sencilla para la toma de decisiones, lo cual no se logra con el
sistema actual.

2.2.3 Causas

Las principales causas del problema detectado se pueden dividir en, primero la
inexistencia de un registro fidedigno y actualizado del inventario que registre todos los
movimientos en bodega, tanto entrada de productos, rebaja de stock por venta, traspasos
entre bodegas, notas de crédito, entre otros. La inexistencia de este registro fidedigno se
debe principalmente a las limitaciones que presenta el sistema actual donde se registra
el stock de farmoquimica. Limitaciones por registros manuales, tanto en entrada de
productos como despachos que llevan a cometer errores humanos y a generar los
descaudres estudiados.

La segunda causa se define como errores operativos que se cometen en bodega, sobre
todo en los despachos. Errores como, despachar de un mismo producto, pero de un lote
diferente al cual se factur6. O despachar una cantidad distinta a la indicada en el
documento. Estos errores se dan pues no existe una validacion, mas que visual de lo que
se esta entregando.

2.3 Posible propuesta de solucion: Creacién de valor

Dado los problemas evidenciados anteriormente se propone realizar un redisefio al
sistema de almacenaje y control de inventario, con el objetivo de disminuir la merma
existente a través de un registro Unico con trazabilidad de todos los movimientos,
disminuir los tiempos en las etapas de recepcion, almacenaje y picking y contar con
procesos eficientes que logren ir a la par con el crecimiento de la empresa.

La pérdida por merma esta costeada en $13.988.702 para el afio 2018. Para definir un
rango aceptable de merma es necesario estudiar mas a fondo éste fenémeno. Un estudio
realizado a las compafiias top 5 en Europa y USA en término de control de sus mermas,
arrojo que empresas de estos tamafios (similares a Farmoquimica) aspiran a un 0,5% de
mermas?°. Dado que son de gran tamafio, con procesos mucho mas complejos y largos
se define que la merma total de Farmoquimica no puede superar dicho limite y debe ser
inferior al 0,5 sobre las ventas netas. Corroborando esto, segun el “Estudio de mermas

20 Effective retail loss prevention: 10 ways to keep shrinkage low. University of Leicester
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en retail en Chile”, el porcentaje de merma promedio sobre las ventas netas alcanza en
Chile un 1,89%, donde el minimo es de 0,45% promedio y el maximo de 4,81%. Ademas,
se observa que grandes tiendas de retail presentan diferencias en sus niveles de merma
dependiendo del tamafio de la tienda, donde por ejemplo un espacio entre 0 y 1.500
metros cuadrados presenta mermas de tan solo un 0,32% en algunos casos. Si bien la
industria del retail es totalmente distinta a la de una Farmoquimica, dicho nimero de
0,32% permite entregar una sefial de los niveles alcanzados por los mejores centros de
distribucién. Ademas, el estudio considera espacios de hasta 1.500 metros cuadrados, lo
cual esta muy por sobre las dimensiones de la bodega de la empresa en estudio.

Comparando ahora con el indicador internacional de “Theo Global Retail Theft Barometer
2014-2015"' (GRTB 2015) Norteamérica presenta el nivel promedio de merma mas bajo
del estudio, con un 1,27%, del cual el nivel minimo reportado es de un 0,28%.

Se define a partir de esto que con un registro fidedigno del inventario, de todos los
movimientos y trazabilidad de estos, un rango aceptable para el costo de la merma sobre
las ventas netas es [0,15%-0,3%], donde desagregado por producto se estudien las
causas de aquellos cuyas diferencias positivas superen el 1% sobre los niveles de
inventario promedio. Cabe destacar que los valores mencionados en los estudios
analizados incluyen todo tipo de merma: por hurto o robo en tiendas o en bodega,
deterioro, remates, vencimiento, errores del sistema, transporte o0 por razones
desconocidas. En el caso de Farmoquimica la merma medida es solo por razones
desconocidas y errores del sistema. Es por esto que se justifica que el rango propuesto
sea bajo. Lo anterior sumado a la aplicacion de tecnologias para el manejo de la bodega,
evitando errores y validando los movimientos, que debiesen disminuir las discrepancias
desconocidas considerablemente.

De esta forma el ahorro en merma con el redisefio y propuestas de mejora estaria entre
los [$5.595.481 ; $8.393.221] anuales para el afio 2018, y [$6.075.093 ; $9.112.640,48]
para el 2019. Dichos valores representan una disminucion de la merma entre un 40% y
60% respectivamente, y en cuyos casos el porcentaje de merma sobre venta neta oscila
entre los [0,16% ; 0,24%] cumpliendo con lo definido anteriormente.

El rango definido debe ser exigente debido principalmente a que se trata de productos
farmacéuticos y las regulaciones en su almacenaje son exigentes. La merma no solo
significa una pérdida monetaria para la empresa, si no que implica unidades
descuadradas y sin registro completo para una correcta trazabilidad, ademas de los
efectos descritos en la seccion anterior.

El redisefio y control de inventario significaria ademas un ahorro de tiempo en los
procesos, siendo uno de los efectos mas notorios de contar con un registro descuadrado.
El proceso desde que llega la orden de compra del cliente y la solicitud de preparaciéon
del pedido llega a bodega se estima que demore al 2018, 1,7 dias, alcanzando un valor
de casi 2 dias al 2019 si continta el problema. Se evalua el gasto en horas hombres de
estas demoras??, utilizando la cantidad esperada de despachos al mes solo para clientes

2L file://IC:/Users/SOTERO%20LIRA/Downloads/2015%2011%20GRTB%202015%20-%20FINAL.pdf
22 Asumiendo un sueldo de operario de bodega $320.00 mensual, 45 horas de trabajo a la semana
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directos (quitando CENABAST Yy clientes con agenda de hora)?® para los afios 2018 y
2019, la demora del proceso en horas recién mencionada (asumiendo jornada de 9 horas
diarias) y su costo respectivo en horas hombres da un gasto de $32.685.206 anual para
el presente afio 2017 y un estimado de $40.562.210 y $47.813.740,26 para los afios 2018
y 2019 respectivamente.

Con un sistema que permita llevar un registro fidedigno y actualizado del inventario en
bodega, sumado a una conexion entre el area comercial y bodega cada vez que se
genere un pedido, se disminuiria considerablemente este tiempo. Entendiendo como
funciona el proceso y como funcionaria con el redisefio, se definié que el tiempo potencial
gue podria demorar lo planteado es de media hora como maximo. Pues significaria solo
emitir una orden de pedido desde De Fontana con toda la informacion necesaria para que
llegue a los operarios (a través de un exportador de pedidos del ERP) y puedan comenzar
el picking con una asignacién instantanea de lote (a través del sistema de bodega). El
ahorro es de $3.270.007,1 mensual, es decir $39.240.085,5 anual al 2018 vy
$46.378.290,4 al 2019.

Por ultimo, existe un importante ahorro potencial por evitar posibles cierres de
Farmoquimica por el Instituto de Salud Publica. Para esto, utilizando los ingresos por
ventas netas mensuales, se observa un ahorro de $62.500.000 que corresponde a la
perdida potencial por cierre de Farmoquimica una semana (ingresos por ventas de
$250.000000 mensuales en promedio). Esto utilizando el peor de los casos, pues el cierre
podria ser de una semana, o solo una multa, cuyo valor se desconoce pues depende de
la gravedad del problema definido por el ISP.

El costo total del problema, tomando en cuenta la merma anual, el gasto en horas
hombres por los retrasos y potencial cierre por una semana de Farmoquimica por el ISP,
alcanza los $117.050.912,89 anuales al 2018. Descontando el potencial cierre de
Farmoquimica por una semana, pues hasta el momento no ha sucedido, el costo total del
problema se evalua en $54.550.912,89 para el 2018 y $63.001.474,40 para el 2019.

Tabla 20: Resumen potencial ahorro solucion

Ahorro por Merma Ahorro por Ahorro total
anual tiempos anual
2018 | $ 6,99 $39,24 $46,24
2019 $7,59 $46,38 $53,97

Fuente: Elaboracién propia

Finalmente, el potencial ahorro por la solucién del problema detectado alcanza los
$46.234.436,7 al afio 2018 y $53.972.157,4 al 2019, solo por concepto de disminucion de
merma por descuadres y su efecto de las demoras en procesos. El costo de la solucién
planteada se vera mas adelante en la evaluacién econdmica, junto con el beneficio final
en valor presente.

23 Se deja fuera CENABAST pues el tiempo de demora entre o/c y recibo factura no aplica para estos
casos. Es decir se utiliza un 38,6% del total de despachos al mes (alrededor de 123 despachos al
mes en 2018)

28



3. OBJETIVOS

3.1 Objetivo General

Redisefar el sistema de manejo multibodega y control de inventario, con el fin de lograr
una trazabilidad completa de los movimientos, reducir las mermas desconocidas y
generar ahorros en los procesos.

3.2 Objetivos Especificos

e Generar un diagndstico de la situacion actual del almacenaje y control del
inventario
Redisefiar el subproceso de entrada y recepcion de productos al almacén
Redisefar el subproceso de despacho de productos
Incluir en el redisefio una Gptima interaccién con operador logistico externo
Llevar un registro Unico y actualizado del nivel de inventario y todos los
movimientos realizados en el almacén.

4. MARCO CONCEPTUAL
El marco conceptual del presente trabajo se enmarca en dos principales tematicas,
relacionadas con el Redisefio de procesos y los sistemas de manejo de almacenaje:

Warehouse Redisefo de
Management procesos de
System negocio

4.1 Redisefio de procesos

Para el presente trabajo de memoria se utilizara la metodologia y teoria de Oscar Barros
descrita en “Redisefio de Procesos de Negocios Mediante el uso de Patrones” (2003). El
autor propone en su libro que los procesos tipicos de todas las organizaciones son pocos
y las préacticas para ejecutar dichos procesos no difieren mucho. Es por esto que se puede
modelar una estructura general para cada uno de ellos y luego ser aplicada a un dominio
especifico. Para esto se propone una perspectiva radical y se define el concepto de
Macroproceso como “un conjunto de procesos que podemos ligar en toda organizacion
y que el funcionamiento de cada una de las partes esta muchas veces interrelacionado”.

Es asi como se definen 4 macroprocesos que se muestran a continuacion:

4.1.1 Definicion Macroprocesos
Macroproceso 1: De gestidn, produccion y provision del bien o servicio
Se define el Macroproceso 1 como aquel que “representa la cadena integral del valor de
una empresa, parte desde que se genera el requerimiento del cliente, pasando por la
obtencién de factores ofrecidos por los proveedores, produccion del bien o servicio y
entrega al cliente final. Referida a las cadenas de abastecimientos (supply chain) de una
organizacion,

24 Oscar Barros, 2003
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Idealmente macroproceso 1 se debe evaluar y redisefiar en su totalidad, sin embargo,
para situaciones practicas este se puede dividir en procesos mas simples a abordar de
forma independiente.

Macroproceso 2: Desarrollo de nuevos productos y/o servicios

Macroproceso 2 “contiene el conjunto de actividades, que muchas veces se encuentran
dispersas en diferentes areas funcionales, que permiten descubrir, definir, evaluar,
disefiar, probar e implementar nuevos bienes o servicios en una compaiia’®. Su
propésito es innovar incrementando la oferta a los clientes y generar ventajas
competitivas. En la mayoria de los casos este macroproceso es bastante informal y
engorroso pues involucra interaccion entre diferentes areas que realizan diferentes
tareas.

Al igual que el macroproceso 1 este se puede dividir en procesos distintos y trabajar de
manera separada cada uno. En el caso que la organizacion no presente estructuras
claras para el desarrollo de bienes o servicios, segun lo indicado por Oscar Barros (2003),
se recomienda evaluar y redisefar el proceso en su totalidad.

Macroproceso 3: Planificacion de negocio

“Son todas aquellas actividades a nivel tactico y estratégico que buscan establecer
politicas, planes, programas u orientaciones buscando guiar el destino de la empresa a
futuro (mediano o largo plazo)”?®. Dentro de las actividades del macroproceso definidas
por Oscar Barros, se encuentran: Definicion del negocio, Estructura del negocio,
Planificacion mediano-largo plazo.

Macroproceso 4 o de apoyo: Ciclo de vida de un recurso

Contiene el conjunto de actividades que tienen como propésito ejecutar el ciclo de vida
de los recursos y su funcionamiento. Consiste en detectar necesidades, obtener, asignar
y designar recursos humanos, financieros, de materiales, insumos, infraestructura, entre
otros.

Acorde alo definido en el libro de Oscar Barros, éste Gltimo es un macroproceso de apoyo
por lo que no tiene un fin en si y funciona al servicio del resto de los macroprocesos
definidos.

4.1.2 Modelamiento de procesos
La interaccion entre los macroprocesos se da a través de flujos que representan como
un macroproceso se alimenta y requiere servicios de los otros macroprocesos. Para el
modelamiento de procesos se propone seguir la misma idea propuesta por Oscar Barros
para representar los diagramas de flujos y patrones conocida como IDEFO:
INTEGRATION DEFINITION FOR FUNTION MODELING, el cual se muestra a
continuacion

25 Oscar Barros, 2003
26 Oscar Barros, 2003
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llustracion 21: Método de modelamiento. Analisis estructurado

Control
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Fuente: Oscar Barros, 2003

Como se menciond los Macroprocesos generales pueden ser aplicados a ciertos
dominios particulares- entendiendo estos como “cierta situacion caracteristica abstraida
de muchos casos de la vida real”- a partir de estos dominios se generan los patrones de
procesos. Estos representan “modelos que sefialan como deberia ser la estructura y
funcionamiento de toda una clase de procesos que caen bajo el dominio en cuestion™?’.

4.2 Arquitectura del Warehouse Management Systems?®

Un Warehouse Management se define como un sistema de planificacion de los recursos
y de gestion de la informacién que, de una forma estructurada, satisface la demanda de
necesidades de la gestion de un almaceén. El objetivo principal de un WM es controlar el
movimiento y almacenamiento de articulos dentro y fuera de las operaciones y procesos
del almacén. La teoria a utilizar en la presente memoria estara basada en el Libro
Warehouse Management: Automation and Organisation of Warehouse and Order Picking
Systems, de los autores Michael Ten Hompel y Thorsten Schmidt (2007).

4.2.1 Aceptacion y Recepcién de mercaderia

Segun el autor Michael Ten Hompel del marco conceptual, la aceptacién de mercancias
es el primer paso importante en el proceso de un almacén. En base a la nota de entrega,
el envio se compara con la orden y el conocimiento de embarque se compara con la
notificacion. A partir de esto, los datos de notificacién se introducen temporalmente en el
inventario del sistema. Este proceso acelera considerablemente el proceso de recepcion
de mercancias, pues una vez que llegan los productos, deben ser confirmados
permitiendo la actualizacion del stock de forma instantanea.

Para la recepcion de mercaderia, el departamento de recepcidn puede ser informado
sobre entregas pendientes, esto es de especial ventaja en caso de grandes entregas (con
respecto al sistema de recepcion) e incluye, por ejemplo, la planificacién y reserva de
espacio, eleccion de un terminal adecuado (por ejemplo, puertas de carga o bahias) o la
impresion de etiquetas para la identificacion interna de las mercancias. Etiquetado de
unidades acorde a cédigo EAN13, codigo de unidad de distribucion (cajas, embalajes)
DUN14 y pallet o Lotes completos con cédigo estandar Gs1 128%°.

27 Oscar Barros, 2003
28 Manual de almacenes (2002)
2% Trazabilidad GS1, Chile www.gs1chile.org
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Una vez que el pedido es recepcionado, se procede a una inspeccion de la mercaderia
entrante que consiste en una comparacion fisica entre la orden y la entrada con un
chequeo fisico posterior. La primera comparacion puede ser realizada tanto manualmente
como con dispositivos tecnoldgicos como capturadores para su validacion. El segundo
chequeo incluye la inspeccion de todas las mercancias con respecto al tipo y cantidad y
es generalmente realizado por el personal de descarga. La condicion de algunos bienes
es cuidadosamente controlada de acuerdo con las normas de la empresa, por ejemplo,
si se trata de productos farmacéuticos. Estas inspecciones pueden ser una simple prueba
visual, pruebas de laboratorio con muestras o un control a escala completa. Las unidades
defectuosas son marcadas con un blogqueo y se trasladan a zonas especiales o se
almacenan en consideracion del indicador de bloqueo.

El control continuo y la trazabilidad requieren funciones mas alla de las descripciones de
las mercancias, no solo del articulo, sino unidad de carga, nUmero de serie o lote,
dimensiones y sus movimientos en el almacén deben documentarse. Para evitar la
pérdida de bienes con una vida util limitada, también puede ser necesario registrar la
fecha de vencimiento o la vida restante. Estos parametros pueden servir de base para
las prioridades de recuperacion o las transferencias de existencias.

4.2.2 Construcciéon de unidades de carga

En muchos almacenes y sistemas de flujo de materiales, especiales unidades de carga
son utilizadas por razones de manejo o seguridad. Segun un Warehouse Management
de Michael Ten Hompel estos son, entre otros, bandejas de almacenamiento o sistemas
de rack con contenedores estandarizados. La mercaderia entrante es consolidada en
volumenes o unidades optimizadas con el objetivo de facilitar el envio o minimizar costos
de transporte. Aqui la mercancia debe ser re embalada en contenedores especificos para
encajar en el sistema de flujo de materiales del almacén. Por ejemplo, si el volumen de
la mercancia recibida es menor al volumen minimo disponible en el almacén, usualmente
se arman los pallets mixtos para mejorar la utilizacion del espacio de almacenaje.

Una vez que la mercancia a pasado todas las etapas y revisiones de forma satisfactoria,
los articulos son ubicados y el inventario del sistema actualizado.

4.2.3 Almacenamiento
En casos de manejos de almacenaje manuales, el proceso es continuo pues
la unidad de carga es tomada y llevada directamente a su depésito final donde se
almacena o transfiere. En procesos mas largos y automatizados el proceso se realiza
paso a paso hasta su posiciéon final en el depdsito de almacenamiento. Los pasos
definidos son detallados a continuacion3:

- Distribucion areas de almacenamiento: En primer lugar, las ordenes pendientes
deben ser completadas, debiendo en algunos casos dividir un pallet entre
almacenamiento o transporte directo a la zona de envio. Cuando los articulos son
movidos a la zona de almacenaje, la decisién del transporte es muy importante, sobre
todo si se recorren largas distancias en las bodegas.

30 Michael Ten Hompel, 2007
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Un aspecto importante es la transparencia a lo largo de todo el flujo de materiales. Una
medida razonable para rastrear la mercancia e identificar posibles errores es tratar al
transportador como una zona de almacenaje virtual, esto resulta en una documentacién
continua de la cadena y las unidades pueden ser facilmente rastreadas.

- Asignacién de ubicacion para el almacenamiento: El primer paso en el proceso de
almacenamiento es la asignacion de ubicacién. Esta debe ser realizada acorde a una
serie de criterios®! que resultan de un requerimiento fisico de la mercancia (dimension y
peso), operaciones técnicas de la bodega (minimizar transporte, ratio rotacion de
inventario, maximizar utilizacién de la capacidad del almacén, rapida deteccion en
sistemas manuales, entre otros) o por requerimientos legales o de seguridad
(restricciones, tipos de productos separados, grupos en batch).

Ademas, se definen una serie de estrategias para optimizar la operacion del proceso que
se muestran en 15.5 Anexo E.

- Monitoreo de almacenaje: Es también una parte integrada de un moderno manejo de
bodegas y que termina con el proceso de almacenaje. Consiste en entregar un estado de
los niveles de inventario en el tiempo por ubicacion. En bodegas estandarizadas este
proceso es realizado de manera automatica, en bodegas con sistemas manuales debe
ser verificado por un operador que reporte los niveles de inventario y productos. En
sistemas establecidos, la siguiente orden es liberada solo después que este paso ha sido
validado.

- Formas de almacenaje: La correcta evaluacion de un Warehouse Sistema requiere de
un sistematico y general conocimiento del funcionamiento del sistema. Las diferentes
caracteristicas de los sistemas de bodega son mostradas en la ilustracion 40 de Anexo
E.

Los principales parametros para elegir un sistema de almacenamiento son los siguientes:
Numero de articulos diferentes, dimensiones y peso de los articulos, cantidad de cada
articulo, almacenamiento requerido/ rendimiento de la recuperacion, requerimiento de
espacio, estrategias.

Los sistemas mas utilizados a partir de la ilustracion anterior se pueden clasificar en:
Tabla 21: Tipos de almacenaje

Tipo: Almacenamiento en suelo Sistema racks | Sistema racks
estaticos dinamicos
Descripcién | Articulos son almacenados | Consiste en un | Utilizados en
directamente en el suelo, | almacenaje en | sistemas de
colocados uno encima del | racks, los cuales | almacenaje
otro y al lado. Este sistema | son comunmente | dinAmicos, existen
requiere de una baja | utilizados para | dos tipos para
inversion, son sistemas que | optimizar el | almacenamiento
se manejan de forma | espacio. Las | dinamico: Static
manual generalmente pero | unidades o pallets | unit loads in
no son aptos para todas las | son colocados en | mobile racks vy
estrategias  (aptos  por | estantes Mobile unit loads
ejemplo para FIFO, LIFO), | separados. La | in static racks.

31 Anexo: llustracion 38, llustraciéon 39
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debido a la dificultad de | ventaja de este tipo
encontrar las unidades. | de sistemas es que

Pueden ser del tipo Block | permite asignar
storage-almacenamiento | ubicaciones a cada
en blocks y Line storage- | pallet. Pueden
almacenamiento lineal, | clasificarse en Line
donde ambos se diferencian | racks -  racks
principalmente en la | lineales, Pallet

separacion  entre  cada | racks - racks de
bloque de almacenamiento. | pallet (a su vez en
un almacenamiento

longitudinal o]
transversal),
Container racks,
Mixed pallet
storage, entre
otros.

Fuente: Michael Ten Hompel, 2007

4.2.4 Recuperacion de productos / Picking
Las ordenes de recuperacion son manejados en cortos o largos periodos de tiempo
dependiendo de la situacién. En cualquier caso, la orden debe ser chequeada en su
viabilidad. La cantidad de unidades a recuperar son bloqueadas para evitar confusiones
y ventas perdidas.

El rendimiento de la recuperacion esta llevado a cabo bajo una serie de estrategias,
considerando diferentes objetivos. Este se muestra en la llustracion 42 de Anexo F.

“Un sistema de manejo de bodega debe monitorear este proceso continuamente, pues
solo una vez que los bienes han sido retirados, la ubicacion es liberada, el inventario es
actualizado reduciendo el stock por la cantidad retirada y las posibles observaciones son
canceladas”®?

Para mantener un control continuo de los movimientos, las unidades de carga deben ser
colocadas en el siguiente paso o lugar del proceso de transporte de la mercancia dentro
del almaceén.

4.2.5 Punto de consolidacion

El punto de consolidaciéon, segun lo definido por el autor, es un lugar donde las unidades
manejadas se identifican en posiciones claves dentro del flujo de materiales. Los datos
de destino y reales se comparan para chequear la consistencia de la mercancia y el flujo
de informacion. Aqui, el estado del pedido generalmente se actualiza. El punto de control
establece la base para una utilizacién dinamica de la capacidad, por ejemplo, para la
utilizacion de las siguientes areas en funcion de la carga de trabajo. Por otro lado, se
toman las decisiones sobre el flujo de materiales, como la eleccién del transporte para
las unidades terminadas.

32 Michael Ten Hompel, 2007

34



4.2.6 Preparacion de pedidos o Order-picking

La consolidacion de una cantidad personalizada de uno o varios articulos se denomina
preparacion de pedidos. La seleccion de pedidos describe la construccion de unidades
personalizadas, es decir, la recuperacion de articulos de una unidad mayor de articulos
individuales y su consolidacién y provisién para el envio.

Segun el autor, “la preparacion de pedidos en una labor intensa y costosa para una
bodega o centro de distribucion. Es por esto que se le debe dar especial atencion durante
la planificacion y operacién del sistema”.

Debido a esta complejidad, funciones béasicas y procesos estandarizados han sido
definidos para mejorar la estructura de este proceso. Un proceso de orden picking es
dividido en 3 areas

- Flujo de materiales: En el disefio del flujo de materiales de un order picking debe ser
determinado como el piqueador y los articulos pueden ser juntados de forma mas
eficiente y transportados. El proceso de preparacion de pedidos fisicos consiste en una
serie de funciones del flujo de materiales:

llustracion 18: Flujo de materias

( N 4 N ( N
Movimientos de Transporte de
mercancias para la Transferencia de unidades preparadas
recogiday unidades recogidas a estacion de
preparacion transferencia
\ 7 \ S \ 7
( N ( N 4 N

Transporte de
Supply unidades recogidas
para transferencia

Transferencia de
unidades preparadas

\ J \ J \ J
( N 4 N ( N
Movimiento del Recogida de la :
piqueador a la mercancia por el Retorggbdrgnutggjades
estacion de recogida piqueador
\, J \ J \ J

Fuente: Michael Ten Hompel

Debe ser tomado en consideracion que, en orden de consolidar el pedido, el piqueador o
las unidades deben moverse.

La ilustracién 41 en Anexo E, muestra una estructura y solucion para la preparacion de
pedidos, como una combinacion de sus elementos sencillos.

La cadena de suministro se puede clasificar en suministros estéaticos (statical

supply) y suministros dindmicos (dinamic supply). La primera funciona significa que
las unidades permanecen almacenadas en el mismo lugar desde su ubicacion hasta su
recogida, esperan la recogida, por ejemplo, en un estante. Para un suministro dinamico
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la unidad del articulo deseado tiene que ser llevado a un punto de piqueo y devuelto
después de la recuperacion. La principal diferencia radica en si las unidades deben ser
movidas por un transportador para la recoleccion.

Otra forma es clasificarlas en suministros centralizados (centralized supply) y
suministros descentralizados (descentralized supply), la primera significa que el
suministro y la recuperacion son en una ubicacion fija 0 al menos en un area limitada
(puede ser en la misma ubicacion de almacenaje, es decir como clasificacion estatica o
en algun otro punto definido). Las unidades se llevan a un sector de recogida. En el
caso descentralizado en cambio, los articulos son recuperados en diferentes puntos a
ser abordado por el piqueador, es decir se recorre los stands y se van recogiendo las
unidades, por lo que no existe un sector de recogida central. La principal diferencia esta
en el sitio de recuperacion.

En la literatura, el abastecimiento estatico-descentralizado es equivalente al principio
man-to-goods y el dinamico-centralizado tiene que ver con goods-to-man.
En llustracion 43 en Anexo F se observa con mayor detalle estas clasificaciones.

- Formas de organizacion: La organizacion de un sistema de recuperacion, es decir la
estructura y control de los procesos de dicho sistema, tiene una alta influencia en la
eficiencia. En la estructura de la organizacion se encuentran decisiones como: volumen,
peso y dimensiones de las unidades, frecuencia de transbordos, promedio de unidades
para cada articulo que son recogidas en un determinado tiempo, frecuencia de
combinacion de articulos, requerimientos de seguridad o de temperatura, entre otros.

La productividad de un piqueador o recolector esta definida por el promedio de tiempo
gue demora el picking, el cual se desagrega en una serie de otros tiempos. En sistemas
simples y pequeiios el recolector debe iniciar y terminar el proceso para proceder a la
siguiente orden, pero en sistemas mas grandes se puede optimizar la productividad
procesando y recolectando una serie de ordenes de clientes al mismo tiempo, método
conocido como clasificacion durante la recoleccidén (sorting during picking).
Incrementando la densidad del picking, el tiempo promedio por orden se reduce
significativamente. El recolector debe ser guiado por el sistema de forma tal que
automaticamente se le indique el proximo punto de recoleccion o pick-up point.

Sin embargo, esto puede generar un mayor trafico y procesos descoordinados. Por esta
razon, una alternativa es que las areas estén divididas en pequefias secciones donde
uno o sélo unos pocos recogedores manejan una parte del pedido del cliente. Cuando
los articulos son almacenados en la zona de los contenedores de recogida se transfieren
a la siguiente seccion. Este método se llama order-picking en zonas de serie. Es de
especial ventaja que las zonas se pueden puntear con los sistemas de transportadores.

Como otra alternativa, las 6rdenes de los clientes se pueden dividir en trabajos parciales
gue se asignan simultaneamente a las zonas individuales donde se recogen. Esto reduce
el tiempo de entrega del pedido. Este método se denomina paralelo 0 mas exactamente
order-picking de zonas paralelas.

Estos métodos son del tipo Nivel Unico (single level), donde los articulos son asignados
a una orden de un cliente respectivo y la reduccion del tiempo promedio esta limitada
hasta cierto nivel.
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Otro método es Picking orientado al articulo (Article-oriented picking), en este
meétodo todos los articulos idénticos son recolectados en un solo proceso de picking. Esto
requiere la consolidacién de una serie de ordenes en batches conocido como batch
picking.

Luego de que son recolectadas se asignan las unidades a cada orden respectiva. Este
meétodo sin embargo requiere un gasto del sistema relativamente alto para la preparacion
de pedidos, el transporte de unidades de recogida y la distribucion de pedidos de manera
gue no es econémico para sistemas pequefios con bajo volumen de movimiento.

La operaciéon de un sistema de order-picking requiere una serie de diferentes reglas,
estrategias y flexibilidad. Como consecuencia la organizacion operacional esta
representada por reglas que son adaptables al sistema y sus requerimientos, actividades
tales como: entrada o manejo de fechas fijas y O&rdenes express,
orden de entrada dependiendo de la capacidad de picking actualmente disponible,
progreso del trabajo actual o] el estado del sistema,
asignacion de operarios a zonas o actividades.

- Procesamiento de informacion: Un Warehouse Management requiere la recoleccion,
preparacion y procesamiento de informacion y data. Dicha informacion se refiere a
la recopilacion de datos de pedidos bajo consideracion de servicios al cliente y la
capacidad del sistema, el tratamiento de los pedidos en un formato compatible con el tipo
de picking, la orientacion del recogedor mediante la asignacion de estaciones de recogida
y las cantidades y el control del proceso.

5. METODOLOGIA

5.1 Entrevistas

Para el levantamiento de toda la informacion necesaria, desde interiorizacion en el tema,
obtencion de datos, entendimiento de la situacion actual, definicion objetivos y alcances
del proyecto, se realizaron una serie de entrevistas con los diferentes involucrados en los
procesos de almacenaje y control de stock, ademas de reuniones constantes con
Gerencia para definir objetivos y alcances del trabajo a realizar.

Las entrevistas fueron realizadas a las siguientes personas, donde se detalla cargo dentro

de la empresa, su labor y como se relaciona con el proceso que se esta trabajando en el
presente trabajo. La informacion se muestra a continuacion:

Tabla 22: Entrevistas a actores claves

Cargo Labor Relacion

Jefe de bodega | Encargado de todas las | Es quién maneja todo lo que ocurre en la
operaciones que ocurren en | bodega, ademas de su interaccion con
bodega, organizar | bodega externa Golden Frost. Conoce a
despachos y recepciones, | cabalidad todos los procesos. Reporta
comunicacion y coordinacion | directamente al Director Técnico/Gerente
con clientes para agendar | de Operaciones.

horas, coordinar transporte | Principal fuente de informacién para
con operadores logisticos | entender los procesos desde entrada de
externos, coordinar | productos, almacenaje, preparaciéon de
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despachos a CENABAST vy
muestras médicas

pedidos, despachos, y su modelamiento.
Ademas, es importante para la definicion
de los principales problemas y dolores
gue se viven actualmente

Bodeguero Labores similares al jefe de | Es también una de las principales fuentes
bodega, cumple roles mas | de informacion para entender los
administrativos, de | procesos desde entrada de productos,
planificacion y seguimiento | almacenaje, preparacion de pedidos,

despachos, y su modelamiento. Ademas,
es importante para la definicion de los
principales problemas y dolores que se
viven actualmente

Director Encargado de todas las|Jefe directo de quién realiza esta

técnico/Gerente
de Operaciones

operaciones de la Drogueria
y del almacenaje en bodega.
Ademéas, es el Director
Técnico que vela por el
cumplimiento de todas las
normas farmaceéuticas

memoria. Principalmente Gtil para el
entendimiento de la situacién actual,
entender procesos, definir principales
problemas y dolores, alcances y objetivos
del trabajo

Asistente
Operaciones

de

Asistente del Gerente de
Operaciones. Se encarga
principalmente de coordinar
con maquiladores, generar
las ordenes de compra para
abastecimiento tanto de
productos terminados como
materias primas e insumos,
planificar pedidos, stock y

niveles de inventario.
Coordinar llegadas tanto
nacionales como
internacionales (retiro de

carga en puerto)

Encargado de toda la operacion previa al
almacenaje. Parte importante para
entender el principio de los procesos, que
sucede antes de que las unidades
lleguen a bodega

Analista
cuentas

de

Encargado de manejar la
documentacion asociada a la
compra de productos
(abastecimiento) y realizar la
entrada en ERP De Fontana
para actualizar stock

Cumple un rol importante pues es quién
genera la entrada en el sistema con lo
cual se actualiza el stock. Este ultimo
punto es uno de los mas importantes y
gue se pretende abordar con el redisefio

Facturacion

Hace las facturas una vez
gue tiene la orden de compra
asociada tanto a una venta
como a pedidos para la
CENABAST

Es un aspecto importante del proceso y
problema definido pues al momento de
hacer la facturacién se hace la rebaja de
stock en el sistema De Fontana, ademas
debe estar en constante contacto con
bodega para decidir por cual lote facturar
debido a los descuadres del inventario
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Gerente de | Encargado de Finanzas y | Es importante pues el hecho de que
Administracion | toda el Area de Contabilidad | actualmente se facture después de que
y Finanzas de la empresa. Se consulta | se genera una venta y antes de preparar
con él por temas contables | el pedido y despachar tiene una razon
asociados ala generacion de | contable detrds y requerimientos de
las facturas para despachos | ciertos clientes que exigen la factura
impresa para decepcionar la mercaderia.
Como es un potencial punto involucrado
en el redisefio debe ser tomado en
consideracion

Fuente: Elaboracion propia
5.2 Redisefio de Procesos
Para un correcto modelamiento y redisefio de los procesos de negocio de una empresa
se propone utilizar la metodologia planteada por Oscar Barros en el marco conceptual.
Dicha metodologia consiste en una serie de etapas las cuales se muestran en el siguiente
diagrama

llustracién 19: Metodologia marco conceptual

Definicion del Entendimiento
proyecto situacion actual

Redisefio Implementacién

Fuente: Oscar Barros, 2003

Para términos de alcance de la presente memoria, se propone enfocar el trabajo en las
etapas 1, 2y 3, dejando de lado la implementacién, pero si logrando un estudio completo
gue deje las directrices listas para una posible implementacion de la solucion propuesta.
A continuacion, se explica en detalle en qué consistio cada etapa.

5.2.1 Definicion del trabajo
Definir a cabalidad en que consisti6 el trabajo a realizar, desde la definicion del problema,
objetivos, alcances, modelamiento. Para ser desarrollado se siguieron los siguientes
pasos:

Definicién de objetivos del redisefio

Consistio en definir la vision estratégica que se tiene en mente a la hora del redisefio y
objetivos especificos asociados a los procesos, alienados a la estrategia de negocio de
la organizacion. Para esta primera parte del proceso fueron claves las entrevistas,
reuniones y todo el levantamiento de la situacidén para definir el problema y el objetivo del
trabajo de memoria (ver Tabla 22: Entrevistas). Se asegur6 ademas que los objetivos
planteados del trabajo estuviesen acorde a la vision estratégica de la empresa, a su
propdsito, estrategias a corto-mediano-largo plazo y mision declarada.

Definicién ambitos del proceso a redisefiar
Consistio en seleccionar y definir los subprocesos del macroproceso a ser redisefiados.
Para asegurar el cumplimiento de los objetivos especificos fue necesario iterar entre
ambas sub etapas hasta lograr el equilibrio y asegurar el redisefio sobre aquellos que
mas aportan y contribuyen a la solucién y al cumplimiento de lo planteado.
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Para la definicion de este &mbito se siguid la estructura planteada en el marco conceptual
sobre Warehouse Management y se evaludé cada una de las 7 etapas del almacenaje
planteadas por el autor y la forma en que se realizan en Farmoquimica. De esta
evaluacibn se desprendieron aquellas etapas que presentaron mayores
diferencias/problemas y, por ende, candidatas a redisefar.

Ademas, se mantuvieron constantes conversaciones con los involucrados en los
procesos y visitas a bodega para interiorizarse en el funcionamiento actual, los principales
problemas que viven dia a dia, como se manejan y como esperarian que funcionaran. De
esto se desprendid que la principal limitante en los procesos de entrada y despacho son
el registro y control de inventario, lo cual dificulta la operacion y significa un gasto de
tiempo extra que los operarios notan.

5.2.2 Entendimiento situacién actual

Consistio en una interiorizacion en la organizacion y el area en especifico donde se
realizo el rediseiio, en este caso en la bodega, conociendo a todos los actores
involucrados (bodegueros y personas del area) y la forma de funcionar dia a dia.

El levantamiento se realizo utilizando las entrevistas y conversaciones mencionadas,
visitas a bodega para entender como funcionan los procesos a levantar, obtencion de
datos a través del software ERP y la planilla cedible de despachos facilitada a la
memorista. A partir de los resultados obtenidos se realizaron reuniones con Gerencia
para mostrar los problemas y situaciones detectadas y validar que efectivamente lo
encontrado es un problema real para Farmoquimica. Ademas de validar posibles ideas
de redisefio y que fueran factibles de implementar.

Se evaluo cuan lejano estan los procesos a redisefiar de los patrones existentes. Al haber
gran diferencia se procede a redisefiar, si no es el caso se hace el estudio y modelamiento
de la situacion actual.

Para este caso, se decidio realizar el modelamiento de la situacion actual, en particular
por dos razones; primero, porque el trabajo y manipulacién de productos farmacéuticos
(droguerias, laboratorios, cadenas de farmacias) implica una serie de regulaciones y
normas por parte del Instituto de Salud Publica, en particular indica que todos los
procesos (POS) tanto de abastecimiento, fabricacidon, almacenaje y distribucion deben
estar modelados y debidamente identificados y estructurados. Se debe ser bien
minucioso en cada parte del proceso, quiénes interactian (diferentes areas o personas)
con el fin de lograr una trazabilidad completa de las operaciones y de los productos
(desde que llegan hasta que se despachan al cliente final).

La segunda razon es que los procesos de abastecimiento, almacenaje y despacho son
mas bien estandar independiente del dominio en que se esté trabajando (organizacion o
rubro de ésta) y en el caso de Farmoquimica se cumplen en cierto grado, si bien existe
desorden en el proceso, tareas repetidas y gastos de tiempo, los procesos y sus
diferentes partes e interacciones se encuentran identificados y documentados. Todo esto
hace que tenga sentido el modelamiento y estudio previo al redisefio.
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A continuacion, se detalla las dos etapas realizadas para el levantamiento de la situacion
actual, basadas en un Redisefio de procesos mediante el uso de patrones®

Modelar la situacién actual
Conocer y entender a fondo la dinAmica del trabajo, como funciona la bodega, sus
procesos, la forma en que se manejan y detectar posibles problemas. Se utilizaron los
macroprocesos identificados y patrones de procesos aplicado al dominio particular.

El modelamiento se realizé a través de Business Process Model and Notation (BPMN)
basado en el libro de Bernhard Hitpass “BPMN Manual de Referencia y Guia Practica”.

Validar y Medir

Una vez realizado el levantamiento y definicion del problema se procedi6 a apoyar todos
los insight con datos duros que permitan la validacién cuantitativa. En una primera
instancia consistio en estudiar los datos obtenidos del inventario fisico realizado el pasado
10 de mayo, analizando las diferencias en las unidades entre lo que dice el sistema a
través de las facturas y lo contabilizado fisicamente. Un segundo paso consistié en
trabajar a fondo la planilla cedible con todos los despachos (mencionada en secciones
anteriores) para dimensionar el trabajo, la cantidad de movimientos en bodega y validar
problemas definidos anteriormente. Ademas, se trabajo constantemente con los datos de
stock entregado por el sistema ERP. Todo lo encontrado fue mostrado y validado por
Gerencia y por los Operarios de bodega.

Para una validacion cualitativa se utilizaron las entrevistas y sobre todo el estudio y
entendimiento de las normas del ISP y regulaciones bajo las cuales se rige cualquier
organizacion que manipule y almacene productos farmacéuticos. En particular se estudia
la Norma N° 147, pues el redisefio propuesto debié ser acorde a dichas exigencias,
velando por su cumplimiento y por el mejoramiento de aquellos puntos que estan mas
débiles actualmente y que podrian ocasionar un problema.

5.2.3 Redisefio
Una vez levantados los procesos, se procedid a definir el problema a abordar, con todas
sus causas Yy efectos. Ademas de definir los alcances del problema, el dolor que
representa para la empresa, realizar una evaluacion econdémica del problema y de la
posible propuesta de solucién y definir el potencial beneficio e impacto de ésta. Para esto,
se utiliz6 la metodologia propuesta por Oscar Barros:

Establecer direcciones del cambio
Definicién del conjunto de ideas que establecen la diferencia entre lo actual y el redisefio
propuesto. Generan los cambios reales que conviene realizar, tanto en relaciones
internas como externas con clientes y proveedores y que podrian implicar cambios en la
estructura organizacional.

Seleccionar tecnologias habilitantes
Consistio en buscar y evaluar las tecnologias existentes y que hacen factible el cambio
propuesto. Para esta etapa se realizaron varias iteraciones, primero buscar y contactar
proveedores de sistemas de bodega (conocidos como WMS), un primer acercamiento y

33 Oscar Barros, 2003
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cotizacion, comparacion entre ellas, ajuste de las soluciones a la bodega en particular y
Sus requerimientos, solicitud de nuevas cotizaciones con estos ajustes principalmente
porque estos sistemas son muy completos y estan pensados en su mayoria para bodegas
de gran dimension y con operaciones altamente complejas, por o que es necesario
ajustar esta ofertas a la realidad y a lo requerido tanto en dimensionamiento como en
costos.

Por otro lado, la tecnologia requiere una serie de otros costos y cambios necesarios para
gue funcione y que fueron estudiados, por ejemplo, la compra de capturadores de datos
(hardware), red de wifi (al ser un software que funciona online), servidores y licencias
SQL para el manejo de la data, integracion con el sistema ERP, entre otros.

En resumen, se requirié un estudio exhaustivo de las opciones y evaluacién de la
conveniencia de cada una de ellas para tomar una decision.

Modelar vy evaluar disefio
Consistio en realizar presentacion de los nuevos procesos con los cambios propuestos
en los puntos anteriores. Todo esto debio tomar en cuenta los cambios en la estructura
organizacional derivados del cambio. Con esto se busco visualizar los cambios en los
procesos y materializarlos para su presentacion, evaluacion, posibles criticas y poder
evaluar el impacto operacional y economico de estos, antes de proceder a detallar la
implementacion.

Todas las ideas planteadas para el redisefio fueron consultadas con quienes participan y
se ven afectados con los cambios, ademas de validar que estas fueran posibles y
realmente beneficiosas. A modo de ejemplo, se consulto con la Gerencia de Contabilidad
y Finanzas el tema de la facturacion y si era factible que se realizara posterior a la
preparacion del pedido y no antes. Esto pues podia haber temas contables detras que
necesitaran que la facturacion sucediera antes. Por otro lado, se consulté continuamente
a los operarios, en particular al jefe de bodega y otro bodeguero, si la implementacion de
un sistema de control y manejo de bodega que plantea el redisefio solucionaba, a su
parecer, el problema real. De esta manera se fueron validando los cambios.

5.3 Warehouse Management System

A partir del marco conceptual definido, se desprenden una serie de etapas en los
procesos de bodega que fueron detalladas en la seccion anterior: Recepcién, unidades
de carga, almacenamiento, recuperaciéon de productos-picking, punto de
consolidacion y preparacion de pedido-order picking. Una vez analizado cada uno
de estos puntos tedéricamente en la seccion anterior, es decir en qué consisten, que
procesos y tareas engloban, quiénes participan, como debiesen funcionar y cuales son
las diferentes estrategias para optimizar los procesos de bodega, se realizdé una bajada
al almacén de Farmoquimica del Pacifico en particular, tomando en cuenta sus
caracteristicas y restricciones. Para luego poder, a partir de esto, evaluar cada uno de
los puntos de la teoria, contrarrestar el cobmo se estan realizando actualmente y definir
propuestas de mejora y rediseiio con el fin de optimizar los tiempos, evitar errores y
apuntar al problema planteado.

Un resumen de toda la metodologia anteriormente planteada se presenta a continuacion
de manera esquematica. Como se observa se realizaron iteraciones constantemente
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entre las diferentes etapas, donde para realizar de forma completa una es necesario
volver a consultar a la etapa anterior.

llustracion 20: Metodologia propuesta

Entrevistas [+~———

Redisefio de Proceso

Definicion
del trabajo

Entendimiento |
situacion =~ —m——
actual

Redisefio |

|' Warehouse
Management
| System

Fuente: Elaboracion propia

De la metodologia planteada se observan 5 etapas desarrolladas durante el trabajo,
donde 3 de ellas estan englobadas en el Redisefio de Procesos basado en el Marco
conceptual.

Una primera etapa consistio en realizar entrevistas a los actores involucrados en todo el
proceso sobre el cual se trabajara y reuniones constantes con Gerencia para la definicion
de lineamientos. Dichas entrevistas y sus resultados entregaron el punta pie inicial para
el trabajo posterior y para entender la situacion que se esta modelando. Una vez
analizada la informacién recopilada de esta primera etapa se procedio al Redisefio de
procesos, el cual comienza con una definicién del trabajo, sub etapa que, como se
menciono, requiere de la informacion obtenida de las entrevistas y reuniones, esta ultima,
sobre todo. Una vez definido y validado el trabajo a realizar se procedio al entendimiento
y levantamiento de la situacidon actual. Este levantamiento se realiz6 a partir del Marco
Conceptual definido y requirio volver a consultar la etapa anterior de entrevistas, pues es
de donde se obtiene la informacién. Para terminar la etapa global se procedi6 a la sub
etapa de definir y modelar el redisefio. Esta etapa fue fundamental pues todo el trabajo
previo era para llegar a esto y por ende para desarrollarla se necesita volver atras y
consultar todo lo anteriormente realizado, tanta definicion del trabajo para asegurar que
el redisefio planteado sea una solucién real al problema y objetivos definidos, al
entendimiento de la situacion actual, pues es de esta sub etapa que se definieron los
ambitos a redisefar.

Por ultimo, se encuentra la etapa de Warehouse Management, esta no sucedio al final
de forma cronoldgica, se encuentra mas bien incluida en la gran etapa de Redisefio de
procesos pues definié el Marco Conceptual para llevar a cabo tanto el entendimiento de
la situacion actual como el redisefio mismo. Construyoé las bases a partir de las cuales se
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trabajo y es por esto que su realizacion involucré sub etapas anteriores, tal como se
observa en la ilustracion 21.

6. ALCANCES

El alcance del presente trabajo consiste en realizar un levantamiento del proceso actual,
deteccion del problema y redisefio del proceso como solucién. La herramienta WMS o
cualquier tecnologia necesaria (que involucre conocimientos Tl mas avanzados) no sera
realizada por la memorista. Dichas ofertas fueron estudiadas y analizadas por la
memorista con sus pros y contras, con el fin de detectar la solucién que mas se acomode
a las necesidades de la bodega.

El trabajo aplica sélo para Farmoquimica del Pacifico y su contexto, cualquier
reproducibilidad debe ser estudiada en detalle. Ademas, el redisefio y optimizacion del
proceso de almacenaje se realizd Unicamente para la bodega de productos terminados
de la oficina y no en la bodega del operador logistico Golden Frost. Sin embargo, el
redisefio debe integrar una interaccion y coordinacion con dicha bodega externa, con el
fin de realizar mejoras en un proceso de manejo y control a nivel multibodega.

La implementacion, si bien puede formar parte del proceso, su éxito posterior queda fuera
del alcance de esta memoria, asi como también la realizacidon de todas las capacitaciones
al personal que sean necesarias para su implementacion. Ademas, la propuesta de
solucion queda sujeta al costo, disponibilidad de la empresa y gestion del cambio
necesario.

7. ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

El caso estudiado en este trabajo de memoria se enmarca en el Macroproceso 1: Gestion,
produccion y previsién del bien o servicio (Oscar Barros), bajo el dominio de una
Farmoquimica y su Centro de almacenaje. De este macroproceso se desprenden dos
grandes subprocesos: Recepcion de productos y Despacho de productos, los cuales
tienen a su vez una serie de etapas. Todo esto genera el macroproceso llamado de ahora
en adelante Ciclo de vida de un producto. En la figura a continuacién se ilustra el Ciclo
completo:
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llustracion 21: Ciclo de vida de un producto.

| Recepcion de productos

Entrada de L
mercaderia i

| "
| Recepciony
‘ almacenaje |

.| Registro
i entrada

Generacion

| Despacho de productos
de venta }>

‘| Preparacion l_
| del pedido |

-£ Despacho

Fuente: Elaboracion propia

A continuacion, se detallan los 2 grandes subprocesos de Macro 1: Ciclo de vida de un
producto.

7.1 Subproceso: Entrada productos terminados

Para partir explicando este proceso, es necesario recordar que Farmoquimica se dedica
Unicamente a la venta y comercializacion de productos farmacéuticos terminados, es
decir no fabrica y por ende no almacena materias primas. Toda la fabricacion esta en
manos de maquiladores externos tanto nacionales como internacionales.

Dicho esto, se procede a detallar el subproceso de entrada. Primero se estudia utilizando
el método propuesto en el marco conceptual llamado IDEFO

llustracion 22: IDEFO Recepcién productos

Morma 147 I5F
Mormas ssnitarizs

I
Aviso retirg productos 3 g

maquiladar ) Entrada
Recibe documentacion ————————— }

---------------------- Almacensje productos

Resgistro entrada

mercaderia izacia
egada producios Actualizacion stock
|
A
Recursos | Decumentzcidn
humanaos
Sistema ERP IMaquinaria de

transporte

Fuente: Elaboracion propia

Como entradas para el subproceso esta el aviso de retiro de productos listos del
Magquilador. Dicho aviso lo da el Asistente de Operaciones a bodega para que procedan
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con el retiro. Ademas, estd el recibo de la documentacién que llega al Asistente y se
entrega a los bodegueros y la posterior llegada de mercaderia a la bodega de la oficina.
Como control estan todas las regulaciones sanitarias y controles de calidad que deben
pasar los productos para ser distribuidos al mercado y la Norma 147 de Buenas Practicas
de Almacenaje de productos farmacéuticos. Los mecanismos necesarios para que se
lleve a cabo el proceso son por un lado el Sistema ERP De Fontana, donde se generan
las 6rdenes de compra y se lleva control del inventario, recursos humanos referidos a
todos los involucrados en el proceso: Director écnico, Bodegueros, Asistente de
Operaciones, Maquiladores y Analista de cuentas para el posterior tramite de la
documentacion e ingreso de stock al sistema. Ademas, es necesario contar con el
transporte y la documentacion necesaria para hacer el ingreso.

Por ultimo, en las salidas se encuentran el almacenaje de los productos recepcionados
y la actualizacion del stock en el registro.

7.1.1 Levantamiento
Para entender, levantar y modelar el subproceso actual de entrada y recepcion de
productos se partio realizando entrevistas, que no seguian una pauta estandar guiada, si
no que consistian en entender como funcionaba la labor que cumplia la persona en el
proceso y los principales problemas que detectaba. Las entrevistas fueron realizadas a
las siguientes personas:
e Asistente de operaciones

e Bodegueros
e Director técnico
e Analista de cuentas

Los bodegueros (4 operarios) y el Asistente de operaciones pertenecen al area de
Operaciones donde el Director Técnico es quién lidera el area. El Analista de cuentas
pertenece al area de Contabilidad y Finanzas y es un actor relevante en el subproceso
pues hace los ingresos al sistema De Fontana para la actualizacion de inventario.

De las entrevistas se pudo proceder al modelamiento de la situacién actual que se
muestra a continuacion.
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llustracion 23: Subproceso entrada de productos
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Productos nacionales:

Fuente: Elaboracion propia

1. La entraday recepcion de productos nacionales comienza desde que el Asistente
de operaciones genera una orden de compra por cierto (o ciertos) producto debido
a que surge la necesidad por el stock disponible y el presupuesto anual®*. La orden
de compra se realiza en De Fontana y debe ser aprobada por el Gerente de

Operaciones y el
al maquilador.

Gerente de Contabilidad y Finanzas. Una vez emitida se envia

Una vez que la fabricacién esté lista, el maquilador (laboratorio fabricante) envia

el aviso al Asistente de Operaciones via mail de que los productos pueden ser
retirados, ademas de toda la documentacion necesaria; factura, certificado de
analisis, OT de consumo en la fabricacion. Cuando son laboratorios nacionales, el
asistente procede a realizar el aviso a bodega para que agende y coordine con el
maquilador el retiro de los productos. En este aviso se informa también a los
operarios a que producto corresponde y la cantidad de unidades. Dicho retiro lo
realiza con flota propia de Farmoquimica (un camion) el operario encargado del

34 El presupuesto es la estimacién de ventas mensual de cada producto que realiza el area comercial

para todo el afio
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transporte (chofer) mas un asistente de transporte. Los retiros se realizan con toda
la documentacion correspondiente (factura, guia, certificados de analisis).

3. Paralelamente los operarios deben detectar el nivel de capacidad de la bodega
propia, para corroborar que lo entrante podra ser almacenado. En caso que no
haya espacio suficiente se debe solicitar hora con bodega externa para llevar a
almacenar el pedido alla.

4. Una vez que los productos llegan a bodega, se procede a realizar la descarga y
se ubican en la zona de recepcion. Es ahi donde se realiza una revision para
corroborar que esté todo correcto, es decir, viene lo indicado en la factura;
producto, formato, cantidad de unidades entrantes, nimero de lote y que los
productos vengan en buen estado.

5. Para el almacenaje, se deben cubrir los pallet recepcionados con polifilm o en el
caso de productos de Peru se deben armar primero los pallet, separando por
producto, por lote y etiquetando. Luego se corrobora que la mercaderia vaya a ser
almacenada en la bodega propia. Si es éste el caso, el almacenaje funciona de
acuerdo con estrategias y reglas definidas y se procede a almacenar en la
ubicacion escogida. Si no, se coordina con la bodega externa el almacenaje de los
productos.

6. Una vez que termina la etapa de almacenaje el Asistente de Operaciones envia la
documentacion al Analista de Cuentas para que haga el ingreso de mercaderia al
sistema con la factura y asi se actualice el stock por entrada. Por ultimo, procede
a notificar a Tesoreria para que realice los pagos correspondientes y si es el caso,
que dé por cerrada la orden de compra asociada®.

Productos importados:
Si son productos importados el Asistente de Operaciones es quién maneja el proceso y
funciona diferente que en productos nacionales.

1. Primero, recibe aviso del maquilador cuando la mercaderia esta por salir del puerto
de origen, en cuyo caso procede con toda la recoleccion de documentos. Los
documentos llegan via mail al Asistente y los originales llegan impresos a la oficina,
dichos documentos son: factura, certificado de andlisis, certificado de origen,
seguro asociado a la importacion y lista de empaque.

2. Luego se comunica con el Agente de aduana para coordinar la importacion y que
venga a retirar los documentos. Ademas, debe informar a Tesoreria con un mes
de anticipacién todas las importaciones que llegaran en el mes3® para generar los
pagos correspondientes.

3. Dos dias antes de la desconsolidaciéon de la mercaderia en el puerto, aduana avisa
al Asistente para coordinar retiro. El retiro al puerto puede ser realizado a través
de Operadores de transporte externo (actualmente Andes Logistic) o lo puede
realizar el mismo bodeguero de Farmoquimica, encargado del transporte. Se debe
dar aviso a bodega el dia y hora en que llegara la mercaderia en caso que venga
con un Operador de transporte. Si el retiro lo realizan los bodegueros, el Asistente

35 Se dice que si da a caso, pues hay productos que se piden cantidades muy grandes y van llegando
parcializadas en varios Lotes por lo que pueden demorar meses o todo el afio en completarse y
cerrar.

36 Archivo provision de importaciones mensuales 2017
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debe coordinar con aduana cuando se procedera con el retiro y dar aviso a
bodega.

Una vez que llega la carga a Farmoquimica, los bodegueros proceden con la descarga y
ubicacion de los productos de la misma forma que para los productos nacionales.

7.1.2 Diagna@stico situacion actual
Para diagnosticar el sub proceso actual se procedera de la siguiente manera, primero,
indicando y discutiendo los principales insights encontrados a partir de las entrevistas, los
problemas explicitados y validados en secciones anteriores, segundo, evaluando las
estrategias de cada etapa obtenidas del marco conceptual de Warehouse Management
comparando la teoria versus lo que pasa en este caso particular y por ultimo, a partir de
todo lo anterior, definiendo las potenciales etapas del sub proceso candidatas a redisefiar.

Problemas detectados

A partir de las entrevistas y el levantamiento del proceso, ademas de la validacion previa
se detectaron varias falencias y problemas en el proceso de entrada y recepcion de
productos.

e Actualizacion del stock por registro de entrada en el sistema De Fontana: Se
observa que el ingreso a De Fontana de la recepcion no es inmediato, pues se
tiende a dejar facturas acumuladas que ingresar durante dias.En conversaciones
con el Analista de cuentas se le consultd sobre el descuadre que existe entre el
stock del sistema y el real de bodega. Sobre esto, mencioné no entender o0 no
encontrar explicacion a dichas diferencias, en algunos casos tan altas. No se
explicaba si eran errores del sistema o errores en bodega.

e Almacenaje: Especificamente en la decision de donde ubicar los productos y la
interaccion con bodega externa. Actualmente la decision de donde ubicar esta
basado en, ubicaciones ya conocidas para ciertos productos, restricciones como
el peso del pallet y espacio disponible. Todas estas decisiones las toman los
bodegueros y finalmente son ellos los Unicos que conocen la ubicacién de cada
producto en bodega. El principal problema asociado a esta forma de funcionar es
la dificultad para un operario nuevo aprender toda esta informacion y que el manejo
manual restringe un crecimiento y aumento de los movimientos en bodega en
donde las operaciones sean cada vez mas dificiles de controlar. Ademas se
detecta la oportunidad de hacer mas eficiente la asignacion de ubicaciones de
acuerdo a criterios como, por ejemplo, aquellos con mayor rotacion en zonas
cercanas y mas accesibles.

Evaluacion etapas de un sistema
A continuacion, se evaluaron las siguientes etapas de un Warehouse Management
aplicadas al proceso actual de entrada de mercaderia a bodega.
e Aceptacion y Recepcion de mercaderia: Se observa que existe una alta
diferencia en la forma en que se espera que funcione esta etapa segun el Marco
Conceptual y como ocurre en la realidad de Farmoquimica.

El mejoramiento de esta etapa permitiria eliminar retrasos en el registro, con un ingreso
instantaneo al sistema de lo entrante junto con una validacién, y un control continuo de
los movimientos en el almacén desde su llegada.

49



« Almacenamiento y estrategias de ubicacion: Se observa que el flujo de la
mercaderia en el almacenamiento es simple, continuo, pero se ve interrumpido por
desoérdenes en el proceso, por sobrecarga de los bodegueros que lleva a dejar
tareas pendientes para solucionar otras urgentes o interrupciones al no saber
donde almacenar las unidades entrantes.

El almacenaje en bodega es del tipo racks estaticos y, en particular, racks pallet, es
decir las unidades de carga se almacenan en estantes para pallets. Esto esta definido
por el tipo de estructura utilizada.

El tipo de estrategia que se utiliza para definir las ubicaciones, acorde al Marco
conceptual de un Warehouse Management®’, son

Tabla 23: Levantamiento estrategias de almacenaje

Estrategia

Descripcién

Requerimientos técnicos

Existen pallet de ciertos productos que, al ser de gran
volumen y peso, deben ser almacenados en el primer
nivel de rack (por ejemplo, pallet de jarabe)

Optimizacion de la
operacion

Por lo general productos con mayor movimiento y
similares se almacenan en una misma zona (ejemplo de
esto son todos los jarabes, que se almacenan en el
primer y segundo piso de la zona A%®). Ademas, al
almacenar se busca ubicar los productos de forma tal
gue sea sencillo buscarlos e identificarlos en los racks.
Se intenta almacenar en un racks el mismo producto.
Esta asignacion de zonas se hace Unicamente de
acuerdo al conocimiento de los operarios y no se
sustenta en informacion concreta como la rotacion de
cada producto y la cantidad de despachos al dia

Requerimientos legales y
de seguridad

Es de las mas importantes porque al manejar farmacos
se deben cumplir normas para su correcto almacenaje.
Algunas de estas son; contar con una zona de
cuarentena aparte para productos en mal estado o con
problemas en su fabricacion, muestras médicas deben
estar almacenadas también de forma separada a los
productos para venta, al igual que los productos de
belleza (que se encuentran almacenados en la zona A-F
de la ilustracion 26). Unidades de productos devueltos
por el cliente también deben ser manejadas a parte y no
se pueden confundir con el resto del almacenamiento.

Fuente: Elaboracion propia

Se realizé un plano layout de la bodega propia, pues la empresa no contaba con algo
similar. A continuacion, se muestra el plano del espacio

37 |lustracién 38 Anexos
38 Ver ilustraciéon 25
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1020 cm

llustracion 24: Layout almacén
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Fuente: Elaboracion propia

Se observa que el almacenaje se encuentra distribuido por zonas, todos los productos
para venta se encuentran ubicados en los racks de las zonas A, B y C. Cada uno cuenta
con tres pisos de altura. Los niveles 1 son utilizados para picking y los niveles 2 y 3 para
almacenaje, de los cuales se debe realizar reposicién al nivel de picking constantemente,
es decir, bajar mercaderia al primer nivel, cuando en este esté bajando su stock. De esta
forma se mantiene abastecido constantemente. La regla para saber cuando reponer es
decision de los operarios y se realiza con una observacion visual de los niveles de stock
en los primeros niveles de las zonas. No existe concepto de minimo y maximo.°

La zona de muestras médicas se encuentra alejada y diferenciada de los productos a la
venta. En este caso, el almacenaje no es con racks, si no que las cajas se encuentran
guardadas en estantes mucho mas angostos y de 4 pisos de altura. En los estantes de
muestras médicas cercanos a la zona de preparacion de pedidos se suele almacenar
cajas para el embalaje.

Al costado de las muestras médicas, se encuentra la zona de cuarentena, separada por
rejas. A esta zona se envian todos los productos devueltos por dafios, por canje y
aquellos vencidos. Existe una zona también donde almacenan las cajas con saldos de

39 Definir un nivel minimo de stock para saber cuando reponer y un maximo de acuerdo a la capacidad
del rack.

51



productos que quedaron y nunca se vendieron. Estos deberan ser desechados en algun
momento pues estan prontos a vencer.

El meson de preparacion de pedidos se encuentra fuera de la oficina, a un costado de
las muestras médicas y cuenta con una mesa, sillas, la impresora de etiquetas y unos
estantes frente donde se guarda el material de embalaje (principalmente cajas).

Todas las ubicaciones estan identificadas con una letra y nimero, sin embargo, dicha
identificacion no se utiliza.

La zona de recepcién de mercaderia corresponde al espacio libre entre el inicio de las
zonas B y C y la oficina.

El horario laboral de bodega es de 8:00 am a 17:30 pm.

e Monitoreo de almacenaje: Se observo que no existe ningun registro de niveles
de inventario por ubicacion, y por ende ningun tipo de visualizacion, mas que la
visual, del nivel de utilizacion de los espacios.Ademas de un control y seguimiento
de todas las operaciones diarias en bodega con su respectivo encargado.

Por ultimo, la visualizacion de los niveles de inventario es de forma automatizada, por un
lado, pues el control de movimientos se lleva via sistema ERP, pero manual a la vez pues
es necesario que un encargado ingrese la entrada de productos, y para visualizar el stock
disponible descargue los datos del sistema.

Etapas aredisefiar

Recordando las etapas del subproceso de entrada productos, se decidio tanto redisefiar,
como proponer mejores practicas en las etapas de: Recepcion y almacenaje y Registro
entrada. Todo esto basado en el diagndstico y posterior evaluacion del Marco conceptual.
Se considero que son las etapas mas criticas, con mas potencial de mejora y que aportara
a solucionar el problema principal detectado y sus efectos. Recordar que el problema
principal es el descuadre existente entre registro y uno de sus efectos asociados es
problemas de trazabilidad y no cumplimiento con el ISP.
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7.2 Subproceso: Despacho productos terminados

Primero se procede a modelar el subproceso de despacho segun IDEFO
llustracion 25: IDEFO Despacho de productos

Norma 147  Planilla Normas

ISP cedibles  canitarias
Pedido cliente ———
Recibo orden de compra > Despacho de Actualizacién stock
Generacion de factura —— prOdUCtOS por salida
Recursos Camiénl

humanos
Impresora

Magquinaria etiquetas

Sisterna ERP de transporte

Fuente: Elaboracion propia

Como entradas para el subproceso de despachos, esta la generacion de un pedido por
parte de un cliente y el posterior envio de la Orden de compra. Posterior a esto se genera
la factura. Como control, al igual que para la entrada estan todas las regulaciones
sanitarias y controles de calidad que deben pasar los productos para ser distribuidos al
mercado y la Norma 147 de Buenas Practicas de Almacenaje de productos
farmacéuticos. Ademas, esté el control de despachos que se lleva con la planilla cedibles.
Los mecanismos necesarios para que se lleve a cabo el proceso son por un lado el
Sistema ERP De Fontana, donde se generan las facturas y se lleva control del inventario,
recursos humanos referidos a todos los involucrados en el proceso: Director Técnico,
bodegueros y Asistente de Operaciones. Ademas, es necesario contar con la maquinaria
dentro de bodega, camiones para el transporte e impresora de etiquetas con cédigos de
barra de cada producto.

Por dltimo, en las salidas se encuentra la actualizacion del stock por salida.

7.2.1 Levantamiento
Para el levantamiento de la situacién actual se utiliz6 la misma metodologia anterior,
entrevistas con las personas que participan del proceso para entender el flujo de las
etapas y detectar los problemas en el sub proceso. Las entrevistas o conversaciones que
se mantuvieron fueron con las siguientes personas:
e Director Técnico

e Bodegueros
e Facturacion
e \Ventas

Se entrevistd a estas personas, pues sus funciones estan vinculadas al Macroproceso de
ciclo de vida de un producto, primero los operarios de bodega como actores principales,
Director Técnico que controla y lidera las operaciones, facturacion por el tema de las
ventas y preparacion de pedido y Ventas (Area comercial) por ser quienes reciben los
pedidos y 6rdenes de compra de los clientes.
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A partir de estas entrevistas, de conversaciones informales para aclarar ciertas dudas y
reuniones con Gerencia fue posible levantar la informacion y modelar el subproceso,
utilizando el Manual de referencia de BPMN, quedo de la siguiente forma.

llustracion 26: Despacho de productos
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Fuente: Elaboracién propia

1. El proceso comienza cuando un cliente hace un pedido, este puede ser via correo
electronico, al cual tiene acceso la Jefa de Ventas y Director Técnico, entre ambos
deciden si es posible responder al requerimiento®®. Una vez que se aprobd la
solicitud el cliente envia la orden de compra y se le asigna un namero para hacer
trazable el pedido, con esta se procede a crear la factura electrénica

40 por ejemplo, si existe stock suficiente, o en caso de que sea un cliente nuevo se debe estudiar si
cuenta con el permiso para vender productos farmacéuticos, si no, no se le puede vender.
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2. Jefe de ventas informa de pedido a facturacién entregando orden de compra de
cliente trazable o de lo contrario una orden de pedido con un numero correlativo
por cliente para efectuar trazabilidad.

3. Facturacion chequea con el equipo de bodega el stock y lotes que aparecen en
sistema De fontana. Primero bodega indica en la orden de compra el lote del que
hay que facturar segun FEFO (primero en vencer, primero que sale) y luego
facturacion corrobora la disponibilidad de las unidades en el sistema.

4. Una vez confirmados los productos facturacion emite factura electrénica en De
fontana y entrega en carpeta de productos facturados. Dicha carpeta se encuentra
en la oficina. Cada vez que se emite una factura se hace la rebaja de stock
correspondiente en el sistema. Algunos clientes piden guia de despacho, en cuyo
caso la rebaja de stock se hace al emitir dicho documento y luego la factura se
hace sin rebaja de stock (para no descontar dos veces la salida).

5. Personal de Bodega toma factura de carpeta y comienza proceso de despacho
(revision 3 veces al dia).

6. Jefe de bodega solicita fecha y horario de despacho para despachos en region
Metropolitana, para despachos fuera de la region o comunas alejadas de Santiago
se despacha via operador logistico vigente (Blue Express).

7. Se procede al picking de productos desde cada ubicacion, colocando los productos
recolectados en cajas. Terminada la recoleccion se lleva a la zona de preparacion
de pedidos, se hace una segunda revision de lo recolectado.

8. Una vez conforme, se debe embalar y/o palietizar y etiquetar, para luego cargar el
camion y proceder al despacho con la guia de despacho o factura.

Despachos a Cenabas estan debidamente identificados y se deben despachar segun
calendario del mes en curso segun la modalidad de la licitacion anual, la cual actualmente
es TNT. Para este caso se hace una orden de compra por el total de lo que dure la
licitacion (1 afio o 1 afio y medio). La Central hace los pedidos totales para cada producto
(no desglosado por hospital/consultorio/municipalidad) a través de la plataforma de
licitaciones y el Director Técnico certifica disponibilidad de productos y lote a facturar
dando asi el Ok. Esto se hace 15 dias antes de descargar el Anexo 84, ademas avisa a
bodega para que separe la cantidad de unidades. Pasado este tiempo se procede a
descargar el Anexo 8 de la plataforma, se envia al encargado para que haga la
facturacion indicando el lote y a bodega.

Dicho documento informa la cantidad que se enviara desglosada a cada participante de
la red de CENABAST.

Cada licitacion funciona de forma distinta, la actual incluye que la Central se hace cargo
de toda la distribucién a través del operador logistico actual que es TNT, pero afios
anteriores ha funcionado distinto y por ejemplo Farmoquimica ha debido hacerse cargo
de los envios dentro de Santiago.

Por otro lado, las muestras médicas se entregan una vez al mes (entre el 20 de cada
mes), se hace una sola factura pero se entrega las cantidades en cajas separadas a cada
representante. No se lleva control con cedible si no que, en una planilla aparte, indicando
cuanto se le entreg6 a cada visitador y el total por el que se factura. Las cajas las pasan
a buscar a bodega.

41 Jlustracion 46 Anexos
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7.2.2 Diagna@stico situacion actual
Se procedi6é de la misma forma que en el subproceso anterior, mediante los insights
obtenidos de las entrevistas y reuniones, evaluando cada etapa de un Warehouse
Management con las préacticas actuales y definiendo finalmente las etapas del proceso a
redisefar.

Problemas detectados
A partir de las entrevistas y el levantamiento de la situacion actual se logré detectar los
diferentes problemas en el subproceso de despacho de productos.

e Primero se encuentra la forma en que se genera la factura, la cual ocurre antes de
la preparacién y despacho de productos dando pie a que se facture por algo
distinto de lo que se despacha después en bodega y generando descuadres en
los registros. El problema se aumenta si se toma en cuenta que las operaciones
son manuales, los numeros de lote son largos y se diferencian por poco entre ellos.

e Por otro lado, se encuentra la preparacion del pedido, desde la recuperacion de
las unidades, picking y embalaje para su posterior envio. Todo esto se hace de
forma manual y los principales errores se cometen en el picking y recuperacion de
unidades por la inexistencia de una validacion de datos. Si bien existe la practica
de hacer una segunda revision al pedido aun asi se observan grandes descuadres
entre registros.

Dentro del proceso de preparacion también fue posible evaluar la aplicacion de mejores
practicas y estrategias recolectadas del marco conceptual que permitan optimizar el
proceso y disminuir los tiempos de preparacion, ademas de lograr cumplir a cabalidad
todas las exigencias del ISP.

Evaluacion etapas de un sistema
A continuacion, se detalld y discutié cada etapa del Warehouse Management asociado a
este subproceso y su comparacion con la forma en que se realiza actualmente.

e Recuperacion de productos/Picking: La estrategia utilizada es FEFO: first
expired, first out, es decir el primer lote que vence es el primero que se va. Uno de
los problemas actuales son los errores ocurridos en esta primera etapa por
confusiones de lote o de cantidades.

“Una vez que las unidades son recolectadas y validadas recién se hace la actualizacion
temporal de stock, la liberacion de la ubicacién y las unidades pasan a la siguiente
etapa”?. Se observd que este punto de la teoria no ocurre, primero, porque el picking
observado es manual (manual picking), segundo, porque la actualizacién se realizo
mucho antes, cuando se facturd, y tercero, porque las ubicaciones no estan registradas
y por ende la liberacion es solo visual y conocida por quién realizo el picking.

La estrategia que se utiliza es del tipo estatica y descentralizada (idea de man to
goods), es decir el piqueador se acerca a cada ubicacion donde las unidades esperan
su recogida. En este sentido, las unidades no deben ser movidas para su recuperacion,

42 Michel Ten Hompel, 2007
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sino que es el piqueador quién se acerca a ellas. Luego de esto son transferidas y
transportadas para su preparacion, para, una vez listas esperar su despacho.

Dentro del diagndéstico realizado se observd que no existe una forma de organizacion
especial ni estrategias claras en el picking. Ademas, es posible optimizar los procesos
en el caso que un mismo bodeguero tenga hartos pedidos que preparar, definir y utilizar
meétodos de olas de picking (sorting during picking).

e Punto de consolidacion: Consiste en definir posiciones claves para las unidades
gue fueron recolectadas, en el caso de la bodega, una vez que se sacé la
mercaderia, se lleva al lugar de preparacion del pedido o se dejan en otro lugar
esperando a ser preparadas. Este Gltimo punto genera un desorden tanto visual
en la bodega, como en el proceso en si.

e Preparacién del pedido/order-picking: Esta etapa consiste en la consolidacién
de las unidades de cargas que seran despachadas, punto importante en la bodega
pues como se menciono, los pedidos deben ser preparados en cajas acorde a las
cantidades pedidas por el cliente, embaladas y etiquetadas. El codigo con el que
se etiquetan las cajas en la farmoquimica es el SG1 128 y consta de los siguientes
items: EAN13-DUN14-Lote-vencimiento-unidades en la caja: identificacion de
cajas o pallets y la razon social de la empresa. Como se menciong, el sistema de
etiqueta de los pallets no esta estandarizado y depende del proveedor el codigo
que utilizan. Este muchas veces no coincide con el de la empresa y tampoco con
el codigo requerido por el cliente. Siendo los bodegueros quiénes deben realizar
esto.

Etapas aredisefiar

Dado el levantamiento y diagndstico realizado anteriormente se propuso redisefiar 2
etapas del sub proceso de despacho; generacion de venta y preparacion del pedido,
esto pues ataca el problema principal de descuadre entre registros producido por ambas
etapas, primero en la generacion de la venta por el método de facturacion y por los errores
humanos cometidos en la siguiente etapa. El despacho se dejo fuera pues no presenta
mayor complejidad y no afecta de ninguna manera al problema planteado y por ende al
trabajo a realizar.

7.3 Control mediante KPI

Actualmente, para el control y monitoreo de las operaciones y procedimientos llevados a
cabo dia a dia en bodega, se cuenta con ciertos indicadores o KPIs. Estos fueron creados
por Gerencia y es el Director Técnico el encargado de revisar y monitorear su estado mes
a mes.

Los indicadores definidos son:

e Errores de despacho: Se considera error como aquellos en que el cliente reclamé
pues, por ejemplo, recibié del mismo producto un lote diferente al registrado en la
factura, un producto diferente al solicitado o una cantidad distinta, hubo algun error
en el embalaje 0 en la etiqueta impresa, entre otros. Las devoluciones por
productos dafiados, que son devueltas a bodega y repuestas con nota de crédito
al cliente, no entran en esta categoria. Los errores se comenzaron a registrar
recién desde el mes de Julio en una planilla Excel que llevan los operarios de
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bodega, la cual reporta tan solo un error en el mes de julio y en el momento no
reportaba errores para Agosto (consulta hecha el 29 de agosto).

El indicador se calcula de la siguiente forma:
despachos con errores al mes

Indi 1=
ndicador total de despachos al mes

A modo de ejemplo se muestra a continuacion el error cometido y registrado en el mes
de Julio, donde la causa fue un error en la impresion de la etiqueta GS1128.

llustracion 27: Errores mes de julio 2017

ERRORES DE DESPACHO MES DE JULIO 2017

10-07-2017|Farmacias Salcobrand S.A Error de impresion G51 cinta de transferencia defectuosa | revision de cinta y impresora Al instantes
T t t t

Fuente: Planilla registro errores en despachos julio 2017

El hecho de que se haya detectado solo un error en un mes se contradice con la
informacion planteada anteriormente de las altas diferencias encontradas entre los
registros de inventario, pues, entre las principales causas se definieron los errores de
despacho de este tipo. De acuerdo con conversaciones, tanto con los operarios, como
con el Director Técnico, esto puede deberse a que la mayoria de los clientes no revisan
de forma completa el pedido recibido y por ende no se percatan de posibles errores
cometidos. Sin embargo, esta afirmacion no es posible comprobar.

Dado lo expuesto, cabe la necesidad de cuestionar cudl es la utilidad de utilizar un
indicador para medir un hecho que no sucede nunca u ocurre solo una vez al mes.

e Completar la plantilla de cedibles: Consiste en que la totalidad de despachos
hayan sido registrados en la planilla cedible mostrada anteriormente y que se haya
completado toda la informacion, sin quedar ningun despacho sin registrar ni
completar. La informacion se puede contrastar con la cantidad de facturas
realizadas al mes las cuales se encuentran tanto en De Fontana como impresas
en la carpeta correspondiente una vez que fueron cerradas (entregadas y pagadas
por el cliente). El encargado de estudiar este indicador mes a mes es el Directo
Técnico/Gerente de Operaciones. Hasta el momento se ha logrado llevar el
registro casi del 100% de los despachos completos. Siendo detectadas a la hora
de revisar la planilla ciertas facturas que no fueron registradas o completadas del
todo. De todas formas, la informacién de los despachos asociados a una factura
se encuentran registrados también en Defontana.

Més que un indicador, este ultimo, es un control de que se registre toda la informacién
para complementar y facilitar la trazabilidad posterior de los despachos. Es utilizado
también por el area de Finanzas para el estado de los despachos y pagos asociados.

7.4 Manejo y control multibodega

A continuacién, se procedié a estudiar la interaccién actual que existe con el Operador
Logistico externo, en lo referido a decisiébn de cuando llevar unidades a almacenar,
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cuando traer unidades devuelta a la bodega propia y el registro de todos estos
movimientos en el sistema.

Si bien su modelamiento en BPMN no tiene mucho sentido al ser una etapa muy simple
y poco estandarizada, si se detalla a continuacion como funciona:

1. Cada vez que esté por llegar un pedido desde el maquilador, bodega debe analizar
el nivel de utilizacién de la bodega y si hay espacio suficiente para recepcionar y
almacenar lo entrante. Esto se hace una vez que el Asistente de operaciones da
aviso de que hay mercaderia lista para ser retirada del laboratorio. La decision se
toma simplemente observando el espacio disponible en los racks. En caso de que
no haya espacio, se debe agendar hora con el operador externo para llevar el
pallet entrante. Sin embargo, la mercaderia siempre llega primero a la bodega
propia, para poder ser revisada y de ahi se procede a trasladar.

El registro en De Fontana se realiza, primero, como una entrada a la bodega propia, y
luego se registra su salida como concepto de traslado entre bodegas. Por utlimo se
registra su entrada a la bodega externa virtual también por concepto traslados entre
bodegas. En Anexo G se puede observar un ejemplo de como se visualizan los
movimientos en De Fontana, para el caso de la bodega propia (BODEGA PRODUCTOS
TERMINADOS). Todos los traslados se realizan con guia de despaho, la cual es
generada por los operarios de bodega a traves del ERP.

2. Los traslados no necesariamente se producen cuando llegan unidades a bodega.
Hay veces que, por liberar espacio se decide trasladas pallet desde la bodega
propia a la externa, porque, por ejemplo, ha habido una baja venta del producto.
En estos casos funciona de la misma forma que la descrita recién.

3. Como se mostrd, Farmoquimica lleva un registro del inventario a través del ERP.
La persona encargada de registrar los traslados en el sistema es, al igual que en
las recepciones, el Analista de cuentas. Se le debe notificar a él, cada vez que se
genere un traslado entre bodegas para que lo agregue al sistema.

Se observo entonces, que la interaccion entre ambas bodegas es solo a nivel de registro
de inventario y las decisiones son tomadas por los operarios. Es por lo tanto necesario
gue el sistema computacional sea a nivel multibodega e incluya una interaccién entre
ellas con toma de desiciones mas entandarizadas, que toda la informacion necesaria para
esto se encuentre disponible y con su posterior registro correspondiente (movimiento de
unidades con informacion de fecha vencimiento, productos, lote, unidades stock
disponible).

8. REDISENO

8.1 Direcciones de cambio

Las siguientes direcciones de cambio se definieron en base a lo planteado por Oscar
Barros (2003) y a los cambios que implica el redisefio propuesto. Ademas, se obtiene de
una serie de conversaciones con Gerencia, de la posible solucién y el impacto en la
organizacion en todas sus dimensiones.
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Mantencion Consolidada de Estado:

Esta direccion de cambio se refiere a la integracion de datos a un nivel alto para facilitar
la coordinacion entre las actividades de un proceso. Generalmente la tecnologia
habilitante incluye esta variable de cambio, siendo una de las mas importantes en un
redisefio.

Dentro de todo lo expuesto anteriormente se sefiala la importancia de tener un registro
unico del stock disponible y actualizado de todos los movimientos que ocurren en bodega.
Este debe estar disponible para su consulta en cualquier momento y por las diferentes
areas involucradas. Es por esto que la variable de cambio es fundamental en la solucion
propuesta, pues el sistema utilizara todos los movimientos ocurridos e ir4 actualizando y
mostrando en pantalla la informacién correspondiente al inventario. Ademas se llevara
un registro del estado de todas las tareas asociadas a los sub procesos en bodega
analizados anteriormente.

Integracion de procesos conexos:

Esta direccion de cambio es parte importante de la solucion a plantear pues se espera
gue el sistema asociado al redisefio en bodega para el control de inventario y manejo del
almacenaje sea capaz de integrarse con el ERP De Fontana pues es ahi donde se
generan las facturas cuando hay una venta y las 6rdenes de compra a maquiladores. La
integracion debe ser para ambos lados, que el ERP envie requerimientos al sistema de
bodega y que el sistema se conecte para entregar la informacion del inventario necesaria
para ser consultada por cualquier area.

Practicas de trabajo

Las practicas de trabajo deben apuntar a mejorar la coordinacion entre areas y asi
disminuir los tiempos de comunicacion entre etapas. El redisefio implica cambiar ciertas
practicas utilizadas actualmente en post del objetivo y significa que todos los involucrados
estén al tanto. Si esto no sucede representa un problema y puede entorpecer las
operaciones.

Es un punto importante, pues sobre todo representa modificaciones a la forma de trabajar
del personal de bodega y a su coordinacion con otras personas.

Coordinacion:

Como se ha mencionado anteriormente, el redisefio significa una mejora sustancial en la
coordinacion de los procesos. Conectando y mejorando la comunicacion entre el area de
ventas, bodega y contabilidad. La coordinacién se logra a partir de las demas direcciones
de cambio y permite que la solucion y redisefio tengan sentido, ademas de que esta
implicita en las anteriores direcciones.

Por otra parte, es fundamental para las soluciones tecnologicas que se pretendan
implementar, en este caso en el sistema WMS.

Apoyo computacional:

Como resultado de las demas direcciones se hace necesario contar con un sistema
computacional para el control del inventario y manejo de las operaciones en bodega. El
software requiere ademas una serie de otros elementos para su funcionamiento, por
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ejemplo, un servidor y licencia SQL para el manejo de datos, hardward-capturadores de
dato, conexion wifi, computadores e impresién de etiquetas.

Relaciones entre variables:

Para que el proceso funcione se requiere la relacion continua de las variables
anteriormente mencionadas. Asi primero se define la estructura del proceso redisefiado
a través de Integracion de procesos conexos, luego es necesaria la coordinacion y
mantencion de estado que dependeran de la estructura previamente definida. Por ultimo,
se producen cambios en las practicas de trabajo a través del apoyo computacional
establecido.

8.2 Tecnologias Habilitantes

Para llevar a cabo el redisefio propuesto se hace necesario la unién directa, eficiente y
eficaz entre los procesos que se llevan a cabo en la bodega, especialmente entrada de
productos, despachos y traslados de bodega, y el resto de la oficina. Esta conexion se
hace indispensable para llevar un buen control de estos procesos, del inventario y de
todos los movimientos, ademas de permitir la comunicacion entre los diferentes actores
participante.

En el problema principal del presente trabajo, se evidencio la existencia de mermas por
perdida de unidades, generada principalmente por un descuadre entre registros. Es decir,
actualmente no existe una comunicacion correcta entre lo que sucede en bodegay lo que
se registra en el sistema. Es por esto que, dentro del redisefio, se plantea conectar ambas
partes a través de un sistema que permita llevar un control de todas las operaciones en
el almacén y un registro actualizado a cada momento del inventario. Entre las principales
funciones que debe cumplir se definen las siguientes, que se consideran como necesarias
para la mejora del problema planteado:

- Recepcion de productos: Consiste en recibir productos asociados a érdenes de
compra u orden de pedido, traspasos desde otros almacenes, devoluciones, etc.
Los productos recibidos deberan ser asociados a contenedores, en el caso de
Farmoquimica del Pacifico a lotes, para su facil identificacion. Cada lote es
identificado de forma Unica para fines de trazabilidad a través de un nimero que
lo representa, con su respectiva fecha de vencimiento.

- Almacenamiento: Tomar los contenedores resultantes de los procesos de
recepcion y llevarlos a ubicaciones de almacenamiento. El sistema debe ser capaz
de asignar una ubicacion a entradas de productos, de acuerdo con estrategias
previamente definidas, y llevar un registro de todo lo almacenado, con respectivos
niveles de utilizacion del almacén. Este ultimo punto es fundamental para lograr
una interaccion con la bodega externa y un control del stock.

- Recoleccién de Productos: Permitir la recoleccion de productos asociados a los
diferentes documentos de salida, puede ser una orden de compra o0 una orden de
pedido que llegue al sistema, desde el ERP, como solicitud de preparacion y
despacho. El sistema debe mantener una base de datos consolidada de todos los
niveles de stock para asignar un lote al pedido del cliente e indicar la ubicacién
donde se encuentra dentro del almacén para el operario a cargo del picking.

- Preparacion: Permitir separar, ordenar y embalar los productos asociados a los
diferentes documentos de salida, los productos se identifican en contenedores de
salida y se imprime una etiqueta por cada uno para su posterior identificacion y
trazabilidad de las unidades.
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- Ajuste de Productos: Ajustar las cantidades de los productos, opcién disponible
para mantener las ubicaciones del sistema cuadradas a la perfeccion.

- Movimiento de Productos: Permitir la movilidad de los productos en bodega, para
liberar espacio y mantener las bodegas ordenadas.

- Inventario de Productos: Realizar inventarios a las ubicaciones de la bodega
para posteriormente realizar gestion sobre estos. El inventario debe estar a nivel
de producto, por lote y por ubicacion.

La seleccion de esta tecnologia se realizd basado en la direccion de cambio: Apoyo
computacional, que permite una mantencion consolidada del estado, la integracion de
procesos conexos y anticipacion.

Existen variadas ofertas de este tipo de sistemas o software en el mercado, que cumplen
con lo requerido y son utilizados por la mayoria de los Centros de Distribucion debido a
la complejidad de las operaciones, y por medianas-grandes empresas con almacenaje
de productos, incluso del area farmacéutica. Dicho software se conoce como WMS-
Warehouse Management System o sistemas de control y manejo de bodega.

Entre los principales proveedores de dicha solucion y que fueron seleccionados luego de
cotizaciones previas se encuentran las siguientes empresas: TDS*3, Innvita** y Degesis.
Mas adelante se vera en detalle cada una de estas. En la siguiente parte, se evaluaran y
compararan todas las opciones, para, a partir de un analisis de cumplimiento de
requerimientos y evaluacion economica simple se recomendara la tecnologia mas acorde
a lo buscado.

8.3 Modelamiento del Redisefio

Como ya se discutio, el redisefio esta enfocado en los dos principales subprocesos;
Entrada de productos y Despacho de productos, incluyendo ademas un manejo
multibodega y la definiciébn de indicadores apropiados a la operacion logistica. Los
cambios estan enfocados en la eliminacion de ciertas tareas que retrasan los sub
procesos, cambios estructurales, manejo y almacenamiento de la informacion. Cabe
destacar que los cambios implicados en el redisefio afectan no solo a bodega o Area de
Operaciones si no que otras areas que forman parte del proceso, lo cual significa una
complejidad mayor en la implementacién de los cambios estructurales y coordinacion.

A continuacion, se detalla el redisefio de los subprocesos de entrada, despacho y traslado
entre bodegas, su modelamiento en BPMN y las direcciones de cambio implicadas.

4 http://www.tds.cl/
4 http://www.innvita.cl/
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8.3.1 Redisefio Subproceso Entrada de productos
El redisefio en el subproceso de Entrada est4 enfocado principalmente en la recepcion
de los productos, su revision y la posterior decision de ubicacion y almacenamiento.
A continuacion, se muestra en el flujo del subproceso de entrada y recepciéon de
productos las etapas o tareas a redisefar encerradas en color rojo.

llustracion 28: Partes del subproceso 1 a redisefiar

Recepcion de productos
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Fuente: Elaboracién propia

Validacion de lo entrante:

Con el redisefio, se continuara realizando la revision visual de mercaderia para detectar
productos en mal estado o mal embalados de forma visual y el encargado de dicha
revision sera el bodeguero a cargo de la recepciéon y habra sido debidamente asignado
de acuerdo a su disponibilidad.

1. Cada vez que se proceda a retirar mercaderia lista del maquilador, se debe crear
una tarea en el WMS por recepcién con la siguiente informacion: nimero de la
orden de compra, laboratorio fabricante, unidades entrantes, niumero(s) de lote,
fecha de vencimiento, fecha de retiro. Se le asignard un bodeguero encargado y
responsable, el cual aparecera en el software junto con el estado de la tarea. Cabe
destacar que un bodeguero debera tener multiples tareas asignadas al dia debido
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a la baja cantidad de personal y se le iran acumulando por orden de llegada o por
orden de importancia en caso de que una requiera ser atendida de forma mas
inmediata. Esta prioridad sera entregada por el usuario del sistema. El responsable
deberd velar por el cumplimiento de ésta y asegurar que queden completas
idealmente al finalizar el dia o pendiente para el dia siguiente.

2. Una vez entrada la mercaderia y luego de ser descargada del camidn, se ubican
los pallet en la zona de recepcion para realizar su validacion. Primero se captura
la entrada a través de los capturadores para almacenar la informacion de lo
entrante y validar que corresponda a lo estipulado por la orden de compra o
documento ingresado al sistema en un principio. Esta validacion es posible gracias
a la informacién contenida en los codigos de barra. Una vez realizado esto se
procede con la validacion visual tal como se realiza actualmente, abrir cajas de
forma aleatoria y observar el estado de los productos. Esto sera realizado por el
operario a cargo y supervisado por el jefe de bodega, a quien se le da aviso ante
cualquier problema.

Asignacion de ubicacion:

De acuerdo con el levantamiento de la situacion actual, el almacenaje es en racks de
pallety se utilizan tres tipos de estrategia a la hora de designar una ubicacion. Se analizan
estas decisiones de ubicacion para corroborar que efectivamente se cumplen, donde la
prioridad estd en cumplir con los requerimientos legales, luego con requerimientos
técnicos de volumen y peso y, por ultimo, en las ubicaciones que queden disponibles de
este andlisis. Se definieron los productos con mayor rotacion para que estos sean
ubicados en el almacén cercanos a la zona de preparacion, minimizando el tiempo de
picking y transporte de unidades recuperadas. El detalle de esto se puede ver en
Anexos®. Se propone también controlar por aquellos productos que se venden en mayor
volumen por pedido, debido a la mayor complejidad que significa su transporte a la zona
de preparacion. De esta forma se prioriza que estos productos queden ubicados de forma
mas accesible. El andlisis se realiz6 por producto i, estudiando las rotaciones de
inventario de cada uno como

Unidades vendidas 2017;
Promedio inventario;

Rotacién; =

Sin embargo se controld por aquellos productos que estuvieron con quiebres de stock, lo
cual disminuye el promedio de inventario y aquellos cuyos batch de fabricaciéon son
grandes (Ej: 250.000 unidades por batch)y por ende el inventario promedio tiende a ser
mas alto.

A modo resumen se presenta la siguiente tabla que muestra una idea de asignacién de
ubicaciones, siguiendo lo expuesto por el marco conceptual.

Tabla 24: Estrategias asignacion de ubicaciones

| Estrategia | Objetivo | Productos

45 |lustracion 47, Anexos G
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Almacenamiento fijo

Asignacion fija dentro del almacén para
ciertos articulos. En esta categoria
entran los requerimientos legales que
se deben cumplir y los requerimientos
técnicos

Pallet jarabe por
peso debe ser
almacenado en
niveles inferiores

Producto para
venta separado de
muestras médicas

Productos de
belleza separados
con farmacos

Definicién de zonas

Zonas comunes para productos con
mayor rotacion de su inventario en un
afo (turnover rate) para de esta forma
minimizar el tiempo de busqueda y
picking. La zona seréa definida de forma
tal que quede cercana a la parte de
preparacion de los pedidos. Ademas, se
toma en cuenta aquellos productos
donde el volumen de los pedidos sea
alto (en cuanto a la cantidad de
unidades solicitadas por pedido), esto
pues es diferente transportar cajas
grandes que unas pocas unidades.

Productos 4, 12,
25, 26

Conexiones cortas

Se propone ubicar los dos productos de
CENABAST, en ubicaciones cercanas
entre si (N0 necesariamente cercana a
la zona de preparacion), pues los
pedidos llegan por lo general en ciertos
dias del mesy por ambos productos. De
esta forma se evitan tiempos gastados
en conexiones para el picking de dichos
productos.

Se define una especie de clustering

Productos 6y 11

Fuente: Elaboracién propia

3. Una vez definidas estas estrategias en el layout, el software podra asignar una
ubicacion inmediata de almacenaje, pasando en el sistema desde la zona de
recepcion hasta la ubicacion indicada. Esta asignacion automatica busca, por una
parte, optimizar la utilizacion del espacio, y por otra llevar un registro de todo lo
gue estd almacenado en las bodegas y en que posiciones, haciendo que la
busqueda de cierto producto y lote en particular sea mas répida y esté la
informacion disponible para quién desee o necesite consultar.

Las ubicaciones disponibles para almacenaje son: los racks de posicion dentro de la
bodega para productos a la venta, bodega externa, zona de cuarentena, ubicacion de
muestras médicas y saldos sobrantes. Por otro lado, existiran ubicaciones de transito, no
de almacenaje que permiritan, basados en el marco conceptual, controlar la ubicacién y
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flujo de la mercaderia en cada etapa de los subprocesos. Estas son: pasillo, zona de
recepcién y zona de preparacion de pedidos.

Reqgistro del stock:

Se propone que el registro de entrada se haga en el momento que la mercaderia lleg6 a
bodega, con el bodeguero a cargo de la recepcion, justo después de haber validado la
entrada y asignada una ubicacion para el almacenaje. Ademas, la actualizacion se hace
en el WMS, y gracias a la integracion de dicho software con el ERP, se actualizara la
informacion del stock en este Ultimo también para que pueda ser visualizada por todas
las areas*.

Con este cambio en el subproceso se lograria llevar un registro actualizado a cada
momento del stock por concepto de entrada, eliminaria la tarea extra que debe realizar
el Analista Contable de hacer el registro de entrada manual, ahorrandole las horas
hombre que demora en hacer las entradas y el tiempo que pasa entre que llega la
mercaderia a bodega y se hace el ingreso en el ERP.

Por otro lado, permitiria saber con mayor certeza que el ingreso que se haga al sistema
corresponde a lo recepcionado, tanto el tipo de producto, cantidad de unidades, lotes y
fecha de vencimiento. Evitando confusiones al hacer el ingreso y descuadres posteriores.

Tomando en cuenta los cambios mencionados anteriormente en cada una de las etapas
el subproceso redisefiado en BPMN queda de la siguiente manera

llustracion 29: Redisefio suproceso de entrada

Recepcion de productos

Asistente operaciones

(4|
Recepcidn aviso de
magquiladar por salida
de productos del puerto

Recepcidin aviso desde
aduana por
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productosy fedha
retiro

Recepcidn
docurmentacidn via
mail & originales
impresas

Importado Awizara agerts de
aduana para reting

de documentos

Coordinar
transporte

(r—

inicio

Esperar llegada
productos a
puerto Valparziso

. Asistente recibe
Tipo prpducto documentacidn
cotrespon diente wa

mail =
Recepcidn aviso de
Hacer ingreso orden de

Awisara bodega para
maquiladar para realar f - "t retiro de produdos
en planilla COMpra a

el retiro
F Tesoreria

Ayisar a
bodega llegada
productas

Ayisar estado

Bodega

)
G_'J\u!alu:larerm'at:la

productos con
capturadares

Revisidn visual
de la

Avizar a
l W asistente OF
)
Agerdarfedia Retiro Registrar datos dela
retiro a
i productos
maquilador
mercaderia
5
Slsterpa asigna Almacenar
ubicacian
Infarmacian .
maguiladar, produda 5

entrada al sistema
entrante, lote, - — )
rantidades Registro entrada en sisterna = =| ERPredbe
bodega, actualizaddn stocke | fttt ottt actualizadon de
P stock por enfrada

46 VVer Anexos 15.8
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Fuente: Elaboracion propia

8.3.2 Redisefio Subproceso Despacho de productos
El rediseiio del siguiente subproceso, despacho de productos, significa cambios
estructurales y sobre todo eliminacion de tareas que fueron detectadas como
innecesarias y que retrasan el proceso en general. Ademas, permite mejorar el problema
planteado como principal en este trabajo y sus efectos.

A continuacion, se presentan las etapas a redisefiar encerradas en color rojo, y las a

eliminar encerradas en color verde.
llustracion 30: Parte del subproceso 2 a redisefiar
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ardenes de pedidao si compra afacturaddn
compra corresponde

n
= .
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e
|
|
I
|
1
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Y daspacl’?o a0 Emnitir factura
D efantana mon sin rebaja de
Recibe orden de rebaja de stock stk
compra
5 L k Comenzar s
F] facturacidn
2
1 - ;Con guia de .
E : i
w = - Recibe arden despacha? M Bl RELTR @
il . de compra con ° Generar fadura EREE
Enviar orden de Late con rebaja de
compra 3 bodega stock en De
Fontana
t
t
|
|
} i Corroborar con orden de
| Bodeqga retira compra o factura:Mombre
L factura de Seg‘unda y presentaddn del
\i carpeta revisiondela |-+ producto, Lote, Grtdady
= mercaderia fechawencimiento
T Asighar Lote & N
orden de compra e
y devalier - Picking de reparacion cle'l JEsta carrecta?
N Hedido, separadan
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E Mo despacho corresponde,
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confirmar entrega

Coordinar :

despacho con
operador

externo

Actualizacion
planilla
cedibles

Cargar(amiu’nH Despachar }—)O

Fin

Fuente: Elaboracion propia

Como se observa, se pretende eliminar, gracias al redisefio y con ayuda de la tecnologia
habilitante a implementar, la tarea de utilizar una carpeta para dejar facturas impresas y
que bodegueros deban revisar y retirarlas a cada momento. Lo cual contribuye a
disminuir, como se vera mas adelante, los tiempos del sub proceso.
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Ademas, implica cambios estructurales y la forma en que se conectan e interactian las
diferentes areas en el proceso.

Por dltimo, ayuda a solucionar el problema principal de descuadres entre registros,
limitaciones para la trazabilidad y confusiones en los despachos.

Asignacion de Lote-Picking:

El principal foco del redisefio de este subproceso esta en que la rebaja de stock se realice
una vez que se valido que lo que despach6 bodega fue lo correspondiente indicado en la
orden o guia con la cual se preparé el pedido. Actualmente la preparacion se realiza con
factura en mano.

1.

Al generarse una venta, llega una solicitud de forma inmediata al software WMS
(sistema de bodega) como una tarea de preparacion de pedido indicando cliente,
producto, lote, fecha vencimiento y cantidad. Esta llegada es desde el ERP al WMS
mediante la integracion, y es el area de ventas-facturacion quien permite este
envio.

Una vez en el sistema, éste asigna un operario a cargo de la preparacion, quién
recibird los datos del pedido en el capturador, junto con toda la informacion
asociada y necesaria para comenzar el picking.

En cuanto al picking, la tarea aparecera en el capturador del operario a cargo y
con eso procedera a la recoleccion de unidades en bodega para su posterior
preparacion. El sistema, utilizando la informacion asociada al pedido (producto y
cantidades) y el stock disponible, asignara un lote a despachar utilizando la regla
FEFO, ademas de la ubicacion en bodega donde se encuentran las unidades .

Con esta informacion el operario se acerca a cada ubicacidén para comenzar la
recoleccion. Se captura el codigo de los productos a recuperar confirmando la
cantidad de unidades a recoger de acuerdo a lo solicitado en el pedido. Se hace
la rebaja provisoria del stock y se registra el movimiento en el WMS, para
posteriormente confirmar la rebaja.

Se procede a llevar las unidades recogidas a la zona de preparacion de pedido,
similar al proceso de la situacién actual. Una vez preparado, embalado y
etiquetado (en caso que el cliente lo requiera) se dara aviso a facturacion via mail,
con un reporte de lo despachado*’, para realizar la guia de despacho o factura
electronica desde el ERP. Es en este ultimo paso donde el proceso termina y se
confirma la rebaja de stock definitiva en el sistema de bodega para proceder al
envio de la mercaderia. Esta confirmacion la hace el operario a cargo o el jefe de
bodega desde el sistema. La razon de tener que confirmar la rebaja de stock es
para asegurar que se realice una vez que el proceso termind, cuando bodega ya

47 Con un reporte descargable del sistema WMS con toda la informacién requerida para la factura:
cliente, producto, cantidad, lote, vencimiento, fecha, cuidad, orden de compa asociada, entre otros.
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tiene la documentacion para proceder al despacho y de esa forma evitar tener que
realizar ajustes en caso de algun problema al facturar.

El proceso de picking continuara siendo bajo la idea de man to goods, es decir seré el
operario quien recorra los pasillos y recoja las unidades. En algunos casos, en que el
armado del pedido es mas complejo por la alta cantidad de unidades por caja solicitadas
por el cliente, es posible utilizar estrategia goods to man para armar los embalajes en la
zona de preparacion y posteriormente devolver las unidades sobrantes.

Ademas, el sistema utilizara estrategias del tipo Clasificacién durante la recoleccion-
Sorting during picking, es decir, para un mismo operario, en caso que tenga multiples
tareas asignadas, se le generara una “Ola de picking” en el sistema WMS donde pueda
recoger diferentes 6rdenes de pedido de una vez y luego separar y consolidar cada
pedido. De esta forma se reduce el tiempo medio de picking, atacando ademas uno de
los efectos del problema principal que es la limitacion al crecimiento y el aumento en los
tiempos de demora si no se soluciona el problema. De esta forma se disminuyen tiempos
medios de tareas dejando holguras para las demas etapas del proceso.

El picking, al igual como se realiza actualmente se genera en el primer nivel de los racks,
dejando segundo y tercer nivel para almacenaje. Es por esto que el sistema debera ser
capaz, utilizando la informacion del nivel de utilizacion de las ubicaciones para picking,
generar alertas de reposicion. Estas alertas se generaran cuando el stock en los niveles
de recoleccion se acerque a un nivel minimo. Cuando suceda lo anterior, se debe reponer
bajando unidades del producto de los niveles superiores de almacenamiento al primer
nivel.

El criterio para elegir este nivel minimo quedara propuesto en caso que se decida
implementar el sistema, pues requiere un estudio mas profundo por cada producto y la
experiencia de los bodegueros es clave.

Rebaja de stock:

Al igual que en el subproceso de entrada de productos, se pretende evitar errores
humanos utilizando un sistema de validacién que permita, en este caso, validar que lo
gue se estd despachando corresponda a lo indicado por la orden o pedido. Esta
validacion se realizara en el momento del picking, donde a través de una captura de datos
realizada por el bodeguero y utilizando los codigos de barra se validara el producto, lote
y cantidades recogidas.

Si bien las actualizaciones de stock se realizaran en el WMS, mediante la integracién con
el ERP la informacion del inventario llegara y se actualizard automaticamente también en
De Fontana para ser visualizada y utilizada por las distintas areas.

Nuevamente se procedié a modelar el subproceso redisefiado de despacho de productos
en BPMN quedando como se muestra a continuacion.
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llustracion 31: Redisefio suproceso despacho
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Fuente: Elaboracion propia

8.3.3 Indicadores de desempefio logistico

Para definir los indicadores se realizé un estudio, el cual se encuentra en el punto 15.9

Anexo |. Finalmente se proponen los siguientes KPI's

Indicadores de Tiempo:

Tabla 25: Tabla indicadores

Nombre del indicador: Férmula

Explicacién

Constituye el tiempo
entre que se recibio la
orden de compra por
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parte del cliente,
Generacion del recibo orden pedido — recibo o/c hasta que se emitio la

pedido orden de pedido para
su preparaciéon en
bodega. Se medira de
forma trimestral

Corresponde al
tiempo medido entre
Plazo envio Despacho — recibo orden pedido que llega la solicitud
de preparacion de
pedido a bodega,
hasta que se procede
al despacho. Se
medirda de forma
trimestral

Tiempo total desde
que cliente envia
Ciclo del pedido Recibo pedido — recibo o/c orden de compra a
Farmoquimica hasta
que recibe su
mercaderia. Se
medira de forma
trimestral

Indicadores de calidad:

Nombre del indicador Férmula Explicacion
Entregas perfectas Medir el porcentaje de
Entregas perfectas Numero total de entregas | despachos realizados sin

problema. Se medira de
forma mensual a fin de mes

Corresponde al porcentaje
Pedidos enviadossindahos | de pedidos que fueron
Pedidos enviados sin Total de despachos enviados sin ningun dafio,
dafios o averias es decir el cliente no
devolvié unidades en mal
estado. Se medira de forma
mensual a fin de mes

Porcentaje que representa
la merma, medida en
unidades “perdidas” en
Merma unidades de merma bodega, sobre el promedio
Total unidades en stock de unidades mantenidas en
stock durante el periodo. El
indicador se calcula para
cada producto de forma
gue se estudien aquellos
que presenten un

71



porcentaje mayor al 1%.
Cabe destacar que este
indicador  debiese  ser
cercano a 0, pues con el
redisefio se  pretende
disminuir
considerablemente los
descuadres 'y mermas
producidas por estos. Se
medira cada vez que se
realicen inventarios fisicos
como auditoria.

Indicadores de productividad:

Nombre del indicador Férmula Explicacion

Mide el porcentaje de
utilizacion del espacio en
Espacio utilizado bodega. Un espacio es una
Utilizacion del espacio Espacio total disponible ubicacion  (ver layout).
Indicador deberd estar
midiendo de forma
constante pues es
importante para la
asignacion de bodega e
interacciéon con Operador
externo. Los datos son
obtenidos del sistema
WMS de bodega pues este
contiene la informacién de
todo lo que se encuentra
almacenado en cada
posicion y por ende las
ubicaciones utilizadas vy
disponibles.

Fuente: Elaboracién propia

Para asegurar llevar toda la informacion necesaria para el célculo de estos indicadores
de forma fidedigna, se hace necesario hacer revisiones simples, todos los dias antes de
partir el dia, de los movimientos efectuados la jornada anterior para corroborar que no
exista algun tipo de descuadre o movimiento que no se registro en el sistema. Si bien la
tecnologia propuesta contribuye a evitar los descuadres, se propone la revision diaria a
modo de seguridad para evitar cualquier tipo de complicacion o error cometido y poder
detectarlo a tiempo.

8.3.4 Redisefio manejo multibodega: Interaccion con bodega externa
Se plantea junto con el redisefio ya mostrado, incluir una interaccién adecuada entre
bodegas, que permita trabajar la bodega externa como una bodega mas y que se asigne
como ubicacién. Para de esta forma saber en cada momento, que productos se
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encuentran almacenados alla, junto con la informacion necesaria de estos; nUmero de
lote, cantidad de unidades, fecha de vencimiento, fecha en que ocurri6 el traslado.
Ademas, con esta informacion, se generaran alertas que permitiran detectar situaciones
y tomar decisiones de forma mas rapida

Alerta 1: Sistema generara alerta en caso de que el nivel de stock de cierto producto se
encuentre bajo en la bodega propia (oficina) y sea necesario reponer con productos
almacenados en bodega arrendada. La regla para decidir si el nivel de stock esta bajo es
gue tenga una cobertura menor que un mes de ventas. Es decir, lo almacenado en
bodega no alcance para satisfacer el proximo mes. Dicha informacién se encuentra en el
sistema pues se registran todos los movimientos a nivel de producto y los niveles de
stock. Se decide estaregla pues permite una holgura de un mes para abastecer la bodega
propia con productos, abastecimiento que no es complicado e implica solo un traslado.
Permitird ademas alertar en caso que el stock total de un producto este bajo, caso en que
se debe informar al Asistente de operaciones y al Director técnico.

Alerta 2: Sistema emitira alerta en caso que el nivel de utilizacion de la bodega propia
este muy alto y la capacidad disponible no dé a basto para almacenar una futura
recepcion de producto. En dicho caso, se debe esperar a la proxima recepcion, y unos
dias antes se debera coordinar con el operador externo una hora para llevar el pallet
entrante. Esto solo en caso de que el producto entrante se encuentre con stock en la
bodega propia, si nho es el caso, y hay un quiebre de stock, lo entrante debe ser
almacenado en la bodega de la oficina y para esto se debe liberar un espacio.

La informacion para generar esta alerta esel nivel de utilizacion de cada ubicacién, el cual
se encontrara registrado en el sistema y sera posible consultar a cada momento.

A continuacion, se presenta el modelo redisefiado en BPMN:

llustracion 32: Redisefio subproceso traslado bodega. Alerta 2

Bodega oficina

Reqistrar traslado
ensistema,
Actuaizaddn stod
— - Sistema emite Llamar a Recolectar Capturar datos
I alerta por falta —_— Operadar exemo ) de salida Motiva:
. c unidades
. | de espacio para salicitar hora Traslada

. Esperar Tiempo antes
Sistema de préxima  de que llegue
bodega entrada el pedido

Llewar a
bodega externa

Fin

Fuente: Elaboracién propia

El modelo representa el caso falta de espacio y que significa llevar productos a Operador
externo, en cuyo caso la salida se registra en el sistema de bodega, con motivo Traslado
y haciendo la rebaja del inventario en la bodega propia y la entrada en la otra bodega.

Para el caso en que sea necesario traer productos el modelo queda de la siguiente forma
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llustracion 33: Redisefio subproceso traslado bodegas
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Fuente: Elaboracion propia

Se observa que, una vez que el sistema emite la alerta para trasladar productos a la
bodega propia, se procede a agendar la hora y retirar los productos. Se captura la entrada
con los capturadores, se registra en el sistema de forma automatica con motivo traslado
y se hace la actualizacion de inventario, tanto en la bodega por entrada, como en
operador externo por salida.

En ambos casos, todos los traslados entre bodega deben realizarse con guia de
despacho, la cual deberd ser realizada en el sistema Defontana con informacion
descargada del mismo WMS sobre el traslado, similar a a realizacion de la factura por
despachos.

El registro de inventario en la bodega externa y sus movimientos se registrara en el
sistema a través de la captura de datos. De igual forma que en las entradas y despachos,
solo que, en este caso, por concepto de traslado entre bodegas.

9. EVALUACION ECONOMICA

El redisefio realizado en este trabajo implica la implementacién de un software para el
manejo de bodega y control de inventario. Como se mencioné en la seccion de
tecnologias habilitantes, existen variadas ofertas en el mercado de este tipo de sistemas,
conocidos como WMS. Del estudio realizado, se seleccionaron 4 alternativas de
proveedores distintos, en los cuales se evalug, en una primera etapa, si cumplian con los
requerimientos definidos. El detalle de dicha evaluacion se encuentra adjunta en Anexo
J.

Se realizé una comparacién entre los 3 proveedores de WMS. El detalle de los costos se

muestra a continuacion:
Tabla 26: Caso venta licencia

Licencia Implementacion Mantenimiento Total al afio
anual
Innvita (Venta $2,44 $ 10,15 $ 593.265 $ 13,19
licencia)
Tds (Venta $4,76 $2,69 - $7,46
licencia)
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Fuente: Elaboracion propia

Tabla 27: Caso arriendo licencia

Arriendo mensual Implementacion Total al afio
Innvita (Arriendo $317.254 $ 10,13 $ 13,94
licencia)
Degesis (Arriendo $317.254 $475.881 $ 4,28
licencia)

Fuente: Elaboracion propia

Luego de realizado esto y presentado a la empresa, se decidié descartar la opcion de
ERP, la cual consistia en habilitar un sistema de capturadores de dato en bodega que
conversara con el médulo de inventario de un ERP y de esa forma se actualizara el stock
y los movimientos. Sin embargo, el alcance era limitado pues si bien permitia mejorar el
registro de stock, no incluia un sistema de manejo de bodega. Ademas que implicaba
cambiar el ERP actual, lo cual por el momento no es posible por un tema de costos.

Por otro lado, dentro de los proveedores se eligio, para venta de licencia a TDS, y en
caso de arriendo a Degesis. Quedando fuera el proveedor Innvita por sus altos costos y
por no justificarse con un mejor sistema o servicio. De hecho, los proveedores son
bastante similares en temas de software y servicio de implementacion, capacitacion y
post venta.

A continuacion, se debid evaluar la conveniencia de compra de licencia versus el arriendo
de licencia. Para esto, a pedido de Gerencia, se realizdé una simulacién a través de los
meses para determinar a partir de qué momento del tiempo se hace conveniente la
compra de licencia y el arriendo pasa a ser mas costoso. Para esto se utilizaron las
inversiones iniciales (mes 0) correspondientes a -$7.455.469 en el caso de compra a TDS
y -$475.881 para la implementacion Degesis. Para la inversion de la compra se asume
gue se solicitara un crédito por dicho monto, el cuél fue cotizado por el Gerente de
Administracion y Finanzas con el banco BBVA*8,

Los costos mensuales correspondientes a la compra son; las cuotas del crédito
(asumiendo un plazo de 12 meses) y el arriendo del servidor y licencia SQL, donde estos
ultimos son de $78.000 mensuales aproximadamente®. Para el caso de arriendo a
Degesis, los pagos mensuales corresponden Unicamente al arriendo mensual del
software por un monto de 10 UF (aproximado a $317.254 por valor de la UF en el
momento, mas el IVA). El detalle se muestra a continuacién®°

48 Ver detalle del crédito en Anexos Tabla 34 y 35

49 Cotizacion realizada en Azzure de Miscrosoft, https://azure.microsoft.com/es-
es/pricing/calculator/?cdn=disable

50 Todos los valores incluyen IVA
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llustracion 34: Simulacion pagos acumulados caso 1

Gasto acumulado mensual
$20.000.000
$15.000.000

$10.000.000

$5.000.000
S_

Monto acumulado

1357 9111315171921232527293133353739414345474951535557

Meses

e TDS e Degesis

Fuente: Elaboracion propia

Se realizé el mismo analisis, pero para el caso en que no se solicita crédito, y se paga la
inversion inicial en el mes 0.

llustracion 35: Simulacion pagos acumulados caso 2:
Gasto acumulado mensual

$15.000.000

$10.000.000

$5.000.000

$-
1 3 5 7 911131517 192123252729 31333537394143
Meses

Monto acumulado

e TDS e Degesis

Fuente: Elaboracién propia

La ilustracion 35 muestra los pagos mensuales acumulados para el caso en que se
solicita un crédito para costear la inversion inicial. El crédito es a plazo 12 meses y con
una cuota mensual de $647.531. Se observa que el gasto acumulado mensual por la
compra de licencia supera al caso de arriendo, hasta el mes 31 (2 afio y 7 meses), donde
el arriendo pasa a ser mas costoso y se hace conveniente la compra.

Para el caso sin crédito, se observa una inversién inicial muy alta por la compra de
licencia, pero el punto de quiebre se adelanta al mes 30, solo un mes menos que en la
simulacién con crédito. Esto sucede pues la tasa de interés cobrada por el banco, al
tratarse de Farmoquimica del Pacifico, es muy baja (0,5% compuesta mensual).

Utilizando los valores encontrados, pero traidos a valor presente, para que la
comparacion tenga sentido, se compara el gasto acumulado de arriendo de licencia, en
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valor presente, con la inversion realizada en el afio O por compra de licencia. Se obtiene

el siguiente resultado
Tabla 28: Comparacion arriendo versus compra licencia

Arriendo licencia Compra licencia
VP gasto acumulado mes Inversion afo 0
30
$7,53 $ 7,45

Fuente: Elaboracion propia

Utilizando un costo de oportunidad de 0,95% mensual (12% anual) se obtiene que al mes
30 (2 afios 6 meses) se iguala el costo acumulado del arriendo con la inversién realizada
en el afio 0 por la compra. Es decir, a partir del mes 30, la compra tiene sentido por sobre
el arriendo.

Una vez validado el analisis con la Gerencia respectiva, se llego a la conclusion de la
conveniencia de la compra por sobre el arriendo del software por los siguientes motivos:
Idea de Farmoquimica de crecimiento y por ende mayor dificultad en los procesos en
bodega, que significa una necesidad de mejorar el control y manejo de forma permanente
en el tiempo y disminuir los problemas presentados. Se planea continuar con el
almacenaje propio y no externalizar el servicio de forma completa, por lo cual la compra
de la licencia hace sentido. Por otro lado, la inversion realizada por la compra se hace
conveniente por sobre el arriendo en un plazo de dos afos y seis meses, periodo
relativamente corto si se tiene en consideracion los planes recién mencionados de
continuar con bodega propia. Ademas, el sistema incluye las actualizaciones en el tiempo,
evitando asi la obsolecencia del software.

Por las razones recién mencionadas se opta por la opcion compra de licencia con
proveedor TDS.

Por ultimo, la implementacion de este tipo de sistemas implica otros gastos necesarios
para que el software funcione. Ya se mencioné la necesidad de un servidor y licencia
SQL para el manejo de los datos. Ademas, es necesaria la compra de capturadores de
datos (equipos hardware), y todos sus accesorios. Para esto se realizaron una serie de
cotizaciones para finalmente calcular el costo total. El detalle se muestra en Anexo J.
Asumiendo la compra de dos capturadores con sus respectivos implementos, el costo
total de la solucién queda de la siguiente manera:

Tabla 29: Costo primer afio®

Compra Capturadores Inversion Servidor y Costo Inversion
licencia afio 0 SQL herramientas 1° afio
Anual ERP anual
TDS $7,46 $2,14%2 $ 9,59 $933.816 $900.000% $11,43

51 Valores incluyen IVA
52 Tabla 36 Anexos
53 Valor referencial
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Fuente: Elaboracion propia

El costo de los capturadores consiste en la siguiente combinacion de proveedores:
CAPTURADOR E-BAY, BATERIA E-BAY, CUNA DE CARGA E-BAY, SERVICIO DE
CONFIGURACION ZEBRA, ESTUCHES ZEBRA.

Los productos comprados por E-Bay son nuevos, pero no cuentan con garantia. Lo
comprado a Zebra (proveedor sugerido por TDS) incluye garantia y tiene la ventaja de
ser un proveedor nacional. Se estima que un capturador tiene una vida util de
aproximadamente seis afios si se manipula y mantiene de buena manera. Este Ultimo
punto es importante debido a la obsolecencia de los equipos. La depreciacién fue
calculada con la siguiente formula, donde el valor residual se tomé como cero. Los
resultados se muestran en Anexo J.

Valor del costo del activo fijo — Valor residual

Cuota d ST
uota aepreciacion vida util
Ademas, para la integracion del sistema WMS con el ERP De Fontana, se necesita de

este ultimo, los servicios de importadores de inventario y exportadores de pedidos. El
arriendo de dichas herramientas es mensual y cuesta aproximadamente $900.000 al afio.

El potencial beneficio de la propuesta de solucion fue mostrado en la seccion de
propuesta de valor, para los afios 2018 y 2019. Para comparar dicho beneficio con el
costo de la solucion hoy, al ser beneficios que se veran en el futuro, ademas de algunos
costos, es necesario traerlos a valor presente y luego de esto comparar con la inversion
en afo 0. Los flujos futuros estan dados por el ahorro por la solucién, vista en seccion
propuesta de valor, y costos a pagar a fin de cada afio como el arriendo servidor y los
importadores/exportadores del ERP. El costo de oportunidad se estima en un 12% anual
y se trae a valor presente los flujos en un afio mas, es decir 2018 y dos afios mas, 2019.
Luego de eso se analiza que el beneficio en valor presente sea menor a la inversion en
el afio O.

Se consideran un plazo de dos afios, pues eran los datos con los que se contaba.

Tabla 30: Potencial beneficio valor presente

Inversion afio O VP potencial VP potencial Potencial
beneficio 2018 beneficio 2019 beneficio total
$10,53 $ 39,64 $ 41,56 $ 70,68

Fuente: Elaboracién propia

A la inversion inicial se agreg6 un costo calculado en horas hombres de los bodegueros
por capacitaciones al nuevo software y periodos de prueba del sistema. Se asumieron 3
semanas de capacitacion de 5 horas cada una y un periodo de prueba de 2 semanas con
3 horas diarias. Las horas fueron de acuerdo a conversaciones con el proveedor del
sistema. El gasto en horas hombres alcanza los $933.000 y se asume en el afio 0 como
parte de la fase de implementacién del redisefio.

Finalmente, se obtiene un potencial beneficio en valor presente de $70.678.864
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10.PLAN DE IMPLEMENTACION

10.1 Etapas de laimplementacion

Llevar a cabo el redisefio y la implementacion de la solucion tecnologica, implica una
serie de etapas a abordar en el tiempo, con un orden légico y temporal. Dichas etapas
gue se detallaran a continuacién son propuestas por la memorista después de todo el
estudio y andlisis realizado.

l. Conformacién equipos de trabajo

La primera fase de la implementacion consiste en la conformacion de equipos de trabajo
que llevaran a cabo y lideraran los cambios a implementar. Se propone que participen el
area de operaciones, con el Asistente y bodegueros, al ser la principal area involucrada
y que llevara a cabo el redisefio, Gerencia de Administracién y Finanzas por todo el tema
de costos asociados a la solucion e implementacién y pagos correspondientes que se
deban efectuar. Ademas que deberan participar en ciertos momentos tanto en Asistente
contable como la persona encargada de la facturacion.

Se define un lider del proyecto, que sera quien lleve a cabo los cambios y vele por su
correcta implementacion. Esta persona debe ser quien genere la coordinacion y
comunicacion con el proveedor de la tecnologia y con bodega, siendo, idealmente,
alguien de confianza y lider para los Operarios del almacén. Ademas, debe conocer a la
perfeccion como funcionan los procesos logisticos de almacenaje, donde estan los
principales problemas y como cambiaran los procesos luego del redisefio propuesto. Este
lider es seguido y acomparfiado por el jefe de bodega, participante también importante en
el proceso y con quien debe trabajar a la par.

Dentro del area de Operaciones, los operarios de bodega son fundamentales, y el
principal encargado de velar por una implementacion correcta y acorde a las necesidades
de los operarios es el jefe de bodega, quién conoce a la perfeccion todos los procesos
gue se llevan a cabo en bodega y por ende debe patrticipar a la par con el resto del equipo
de trabajo. Sera ademas la persona encargada, junto con la Gerencia, de informar al
resto de los operarios los cambios a implementar junto con la tecnologia habilitante,
explicando las razones del por qué, los problemas que se pretenden solucionar,
beneficios, y el cdbmo se realizara todo el proceso. Toda esta informacién sera definida
en reuniones previas del equipo de Farmoquimica y reuniones de coordinacion con el
proveedor de la tecnologia.

Se definira ademas una carta Gantt con todos los pasos de la implementacion, tomando
en cuenta todo lo necesario para el redisefio, en cuya realizacién participen todos los
actores relevantes involucrados en los procesos a redisefiar. Se detallaran fechas para
los principales Hitos, y compra del equipamiento necesario para el desarrollo del software
(capturadores, activacién herramientas del ERP para la integracion, compra o arriendo
servidor Windows y licencia SQL, entre otros). Ademas de definir encargados de que
cada uno de los hitos se lleven a cabo.

Por ultimo, se realizara una reunion extendida del equipo con los operarios de bodega,
se les explicara en detalle los cambios y como se llevaran a cabo los nuevos procesos,
junto con el control de gestién propuesto a través de nuevos indicadores. A pesar de que
se espera los operarios ya se encuentren informados, a grandes rasgos, de en qué
consisten los cambios pues fueron explicados por su jefe de bodega, esta reunion sera
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oficial y se expondran y tomardn en consideracion todas las inquietudes, dudas y
propuestas que salgan de la conversacion.

Todo este proceso inicial durara aproximadamente entre dos a tres semanas desde
iniciado el proyecto. Es importante que esta primera etapa se realice de la mejor forma
posible para facilitar las fases posteriores y que se encuentren todos los participantes
alineados y con completo conocimiento de los cambios a implementar.

Il. Etapa implementacion proveedor y redisefio

Esta etapa ocurre principalmente en bodega y consiste en la implementacion del sistema
de bodega (software) por parte del proveedor. Para esta parte es fundamental el apoyo
del Area de Operaciones. Ademas, sera utilizado todo el levantamiento de procesos
realizado por la memorista en el presente trabajo, siendo fundamental para la
customizacion del software a la realidad de la bodega de Farmoquimica.

Esta fase es mas bien trabajo del proveedor, a pesar de eso es necesario que la persona
gue lidere el proyecto esté constantemente acompafiando estas visitas de los consultores
a bodega, supervisando y acompafnando a los operarios, de forma tal de estar presente
ante cualquier problema y que ellos se sientan apoyados en el cambio.

La duracion de esta etapa depende, en gran parte, del proveedor y la tecnologia a
implementar, pero su duracion debiese ser entre 3 a 4 semanas, principalmente porque
el levantamiento de la situacion actual se encuentra realizado y validado, y solo es
necesario presentarlo al resto del equipo y al proveedor.

Para los cambios del redisefio que no implican la tecnologia, seréa el lider el encargado
de llevarlos a cabo, de forma paulatina y conversando con todos los involucrados,
explicando en detalle en qué consisten los nuevos procesos. De todas formas, en la etapa
de capacitacion se explicara mas en detalle este punto.

lll. Capacitaciones y acompafiamiento

Una vez realizados los cambios se debe partir con las capacitaciones a todos los
involucrados.

Se propone partir por aquellas personas cuyos cambios en su trabajo son menores, por
ejemplo, Facturacion y Asistente contable. Para ellos, se generaran reuniones
presentando el cambio y capacitando en los nuevos procesos.

Una vez realizado lo anterior, que debiese durar una a dos semanas, se procede con las
capacitaciones a los operarios. Estas son realizadas en conjunto con los consultores del
proveedor, quienes deben explicar de manera detallada el funcionamiento del software.
Los cambios del redisefio en los procesos que no implican la tecnologia seran explicados
por el lider y jefe de bodega a través de reuniones y visitas a bodega para su explicacion
en terreno y con ejemplos practicos.

Para las capacitaciones, se propone una duracién de dos semanas, con dos a tres
sesiones por semana y partiendo de los cambios mas simples a los mas complejos
asociados al uso de la tecnologia. Las capacitaciones seran tanto reuniones en la oficina,
como acompafiamientos en las labores diarias de los operarios aplicando los cambios en
los procesos. De esta forma se logra un aprendizaje a través de la practica.
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La duracion de las capacitaciones es a la vez una puesta en marcha inicial para prototipar
la solucion realizada. A través de los acompafiamientos saldran a luz varios temas que
serén necesarios volver a revisar para acomodarlos al uso diario y de forma que no
entorpezca las operaciones y sean lo mas simple y aplicables posible. Todos estos
cambios serén consensuados entre todo el equipo en reuniones, con participacion de los
bodegueros y del proveedor del sistema.

Una vez terminada la fase de capacitaciones, se propone continuar por un tiempo con el
acompafamiento en bodega por al menos dos semanas mas. Se iran disminuyendo las
instancias de acompafamiento de forma gradual, hasta que los operarios queden
totalmente capacitados y ya no necesiten la asesoria completa.

10.2 Aspectos a considerar

Durante todo el proceso de implementacion, es necesario tomar en consideracion ciertos
puntos que permiten y facilitaran una implementacién correcta y exitosa. A continuacion,
se detallan

Key Expert y Gestion del conocimiento

Para redisefios de este tipo, que implican implementaciones de sistemas mas complejos
a los actualmente existentes, es fundamental gestionar el conocimiento de los procesos
y practicas llevadas a cabo, de forma que el conocimiento experto de los operarios
capacitados no quede solo en ellos, si no que pueda ser transmitido al resto y a futuros
empleados. Para gestionar el conocimiento se proponen los siguientes pasos®:

Primero, se propone definir un “key expert” en el software y en el redisefo, alguien que
sea capacitado en profundidad para que logre manejar el proceso y la tecnologia a la
perfeccion. Esta persona sera la encargada de capacitar y acompafar constantemente
al resto de los usuarios para lograr transmitir el conocimiento logrado. Esta persona
puede ser el jefe de bodega.

Segundo, es necesario actualizar la documentacion de los procedimientos actuales
ajustados al redisefio implementado. Dichos procedimientos deben contener todas las
actividades de los procesos y sus responsables. Se propone utilizar el diagrama RACI®°,
Esta herramienta es una matriz o tabla, cuyo propdsito es describir qué grado de
responsabilidad tienen diferentes recursos (personas, grupos, roles), con los diferentes
procesos o actividades definidas. Ademas, es necesario realizar un breve manual de uso
de la tecnologia implementada que detalle, de forma simple, a través de dibujos y
diagramas la utilizacion de ésta. Se utilizara también como ayuda memoria y estara
disponible cada vez que necesite ser consultada.

Una vez actualizados los procedimientos se incluyen flujogramas de los procesos
rediseflados, que sean simples de entender.

5 Gestion del conocimiento, Centro Ingenieria Organizacional (CIO), Ingenieria Industrial,
Universidad de Chile. 2017

55 Anexo llustracion 49
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Gestion del cambio

La Gestion del cambio se define como “la accion sistemética que permite transitar en
forma éptima y sostenida desde la situacion actual a la vision futura”®. Esta debe ser
sistematica, éptima, sostenida y con una vision futura. El cambio impacta todo el sistema
de trabajo, tanto la estrategia, liderazgo, los procesos y estructuras y la cultura y las
personas que forman parte de ella. Es por esto la necesidad de adoptar un enfoque
sistematico del proceso®’.

Para llevar a cabo la implementacién de la solucion propuesta es necesario que el
proceso sea transitorio, desde la situacién actual al cambio, donde el lider junto al equipo
de trabajo juega un rol central, convirtiéendose en moderadores del cambio. Para esto se
debe, en una primera fase alinear los objetivos del redisefio entre todos los miembros,
donde se logre un entendimiento colectivo de lo que se quiere hacer, él porque es
importante y lo que se pretende lograr. Asi todos transitan hacia el mismo objetivo comun.
Ademas, debe existir un lineamiento y entendimiento con la contraparte, en este caso el
proveedor de la tecnologia, para asegurar su compromiso con los resultados, lograr una
transformacion flexible y acorde a los objetivos del proyecto.

Luego de realizado lo anterior, se procede a incluir al resto de los Operarios y
trabajadores que son fundamentales y a quienes afectara el cambio. Se debe lograr dar
a entender la vision y objetivos del proyecto, de una forma lo suficientemente lenta para
gue quede en entendimiento colectivo y entiendan todos los porqués de los cambios.

Este punto es uno de los principales desafios del cambio, pues si no se maneja bien
puede tomar mas tiempo, ser costoso y generar pérdidas de productividad y un desaliento
y desmotivacion generalizado. Ademas de conflictos internos.

11.RECOMENDACIONES GENERALES

A continuacién, se presentan una serie de recomendaciones generales y de mejores
practicas, que son importantes para la implementacion del redisefio y tecnologia
habilitante en bodega, y van en linea con mejorar practicas en el proceso de almacenaje
y control del inventario.

Inventarios fisicos mensuales:

Se propone como recomendacion de mejores practicas, realizar inventarios fisicos a
modo de auditoria cada tres meses, que consistan en contabilizar todo lo almacenado en
bodega, a nivel de producto y de lote, y contrastar con lo registrado en el sistema. Si bien
estos inventarios se realizan, como el presentado del mes de mayo, ocurren con baja
frecuencia, una o dos veces al afio debido a que toman varios dias en poder realizarse
(pueden durar una semana dependiendo de la carga laboral que haya en ese tiempo).
Tomando esto en consideracion entonces, se propone realizar de forma mensual, en la
segunda quincena del mes, pero de forma paulatina. Por ejemplo, partir con aquellos
productos que presentaron mayor movimiento en el mes (mayor venta) y que por ende
tienen mayor probabilidad de presentar descuadres y luego continuar con el resto.
Aquellos que no se alcancen a contabilizar se dejan para el mes siguiente.

5 Gestidn del cambio, Centro Ingenieria Organizacional (ClO), Ingenieria Industrial, Universidad de
Chile. 2017

57 Ver Anexos llustracion 50
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Estos inventarios tienen importancia sobretodo al principio, recién implementado el
sistema para validar que efectivamente cumple con lo requerido, que es evitar
descuadres de inventario.

El Asistente de Operaciones junto con el Director Técnico seran los encargados de
monitorear el cumplimiento de esta tarea, y posteriormente analizar los datos y tomar
medidas ante posibles problemas detectados. El inventario fisico lo realizan los
bodegueros junto con un auditor del proceso.

Control de los indicadores:

Para poder llevar un control real de la gestiébn del almacén, se propuso una lista de
indicadores claves, acotada para no complicar el andlisis, y que permitan medir la
eficiencia y calidad de los procesos y tareas llevadas a cabo.

Se definio, junto al calculo del indicador, la periodicidad con que se debe medir el
indicador. El encargado de reportar los indicadores sera el Asistente de Operaciones
junto con el jefe de bodega, y lo haran directamente al Director Técnico para que a fin de
mes realice una evaluacion que se muestre en reunion del area de Operaciones.

Los indicadores de calidad se miden de forma mensual, indicadores de tiempo de forma
trimestral, pero los primeros meses luego de la implementacion se mediran mes a mes.
Al menos por los primeros 4 meses. Indicador de productividad se mide de forma diaria
0 semanal como minimo.

Cabe destacar que, se espera que los indicadores sean calculados y reportados mes a
mes por el sistema de forma automatica y, por ende, el encargado solo deba descargarlos
y reportarlos a la Gerencia respectiva (Director Técnico).

Revisiones diarias del sistema:

Por una parte, consiste en una revision de tareas pendientes, por parte de los operarios,
todos los dias en las mafanas. El sistema funciona de tal forma que cada vez que llega
un pedido, se le asigna a un operario de bodega para su preparacion. Sin embargo,
pueden ir guedando tareas pendientes durante el dia. Estas deberan ser revisadas todos
los dias por el jefe de bodega para que lleve un control del cumplimiento de estas, ademas
de aquellas que deben ser despachadas durante el dia por calendario CENABAST o por
clientes con agenda de hora. De todas formas, es responsabilidad del operario a cargo
llevarla a cabo en el plazo estipulado.

Ademas, consiste en revisar antes de partir el dia, que el inventario esté cuadrado de
acuerdo con todos los movimientos realizados durante el dia anterior. Esto puede ser
realizado a la mafana siguiente o al final de la jornada del mismo dia. La idea es hacer
una revision, a nivel general (no desagregado por producto), que el inventario inicial con
el cual se partio el dia, junto con todas las entradas y salidas del dia calce con el nivel de
inventario final con el cual se termina el dia. Esto permite monitorear el funcionamiento
del sistema, que se hayan registrado todos los movimientos para comenzar el dia
siguiente cuadrados y asi evitar descuadres futuros que se detecten en los inventarios
fisicos.
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Actualizacion documentacion POS:

Debido a que se plantea un redisefio de los subprocesos de bodega, en caso de que se
lleven a cabo sera necesario actualizar los documentos POS (procedimiento operativo
estandar) de Farmoquimica. De esta forma queda constancia de la nueva forma en que
ocurre los subprocesos y el rol de todos los participantes y encargados.

Este punto es importante pues la empresa tiene todos sus procesos documentados por
requerimiento del ISP.
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12.CONCLUSIONES

La gestion del almacén forma parte importante del correcto funcionamiento de una
empresa, teniendo como objetivo principal optimizar un area logistica funcional que actta
y afecta en variadas etapas de flujos de una organizacién, como lo son el abastecimiento
y la distribucién fisica.

El presente trabajo tuvo como objetivo redisefar los procesos de almacenaje y control de
inventario multibodega. El levantamiento de la situacidén actual y deteccion de problemas
permitié evidenciar la necesidad de mejorar los procesos del almacén bajo la premicia de
encontrarse en una etapa de crecimiento para Farmoquimica del Pacifico, crecimiento no
unicamente vegetativo, si no que a nivel de ventas y cantidad de productos en el mercado.
El modo de operar y los procesos actuales de Farmoquimica presentan una serie de
problemas y efectos que generan entre otras cosas, descuadres de informacion,
problemas de trazabilidad y retrasos en los tiempos de entrega y por ende atencion al
cliente. Ademas dificultan un futuro crecimiento, donde el area de operaciones debe ser
capaz de hacer frente a estas necesidades de una forma eficiente y sostenida, y se
observa que la capacidad y problemas actuales no lo permiten.

Considerando el marco anterior, en el presente trabajo se definio como objetivo redisefar
los tres subprocesos definidos; recepcion de productos, traslado entre bodegas y
despacho, atacando los problemas definidos. Todo esto apuntando a lograr mejorar las
operaciones actuales en post del crecimiento de la operacién futura.

Dentro del subproceso de entrada de productos, se enfoca la solucion en la etapa de
registro entrada y actualizacion del stock, donde través de un sistema de capturadores
de cddigos de barra se logra capturar y almacenar la informacion de lo recepcionado y
hacer una validacion que detecte cualquier tipo de error o discrepancia de lo recibido y lo
solicitado. Ademas permite eliminar los retrasos en el registro que existe actualmente en
el sistema ERP por concepto de entrada. Otra etapa redisefiada fue la asignacion de
ubicacion dentro del almacén de acuerdo a una serie de criterios que se definieron por
el marco conceptual de Warehouse Management. Esta asignacién automatica permite
disminuir los tiempos de almacenaje para un operario, ademas de contar con el registro
de todo los productos, sus respectivas ubicaciones y niveles de stock dentro de la bodega
propia y del operador externo.

En el subproceso de despacho se redisefiaron las etapas de picking-preparacion de
pedidos, actualizacion del stock y la conexion del area comercial con bodega cuando se
genera un pedido. Actualmente se detectd que demora mas de un dia en completarse el
aviso de solicitud de un pedido desde el area comercial a bodega. Como por el momento
la cantidad de pedidos que se generan al dia no es muy alta, la situacion ha estado
controlada a pesar de estos retrasos, sin embargo esto no conversa con el crecimiento
esperado de la empresa y que implica una mayor cantidad de solicitudes y movimientos
por dia, ademas de un control continuo de estos.

Se propuso entonces un redisefio de esta etapa que implica una mejor coordinacion y
comunicacion entre las diferentes partes que interactuan, sumado a una tecnologia que
permite automatizar las tareas y llevar un registro actualizado del inventario.
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La etapa de picking fue estudiada a través del marco conceptual utilizado, donde se
analizaron y propusieron métodos de picking que permiten disminuir los tiempos de
basqueda y recoleccion de mercaderia en el almacén, asi como también la asignacion
de lote.

Otro punto importante de la operacion redisefiada fue la generacion de la factura.
Actualmente la factura se generaba cuando el &rea comercial realizaba una venta, previo
al picking y preparacion del pedido. Para generar dicho documento se debia consultar
con bodega un lote por el cual facturar, pues los descaudres en el registro de inventario
no permitian asignar un lote de forma instantanea. Se concluyé que esta forma de
funcionar generaba el principal cuello de botella en el proceso, un gasto de tiempo extra
por parte de los involucrados que limitaba la capacidad de realizar una mayor cantidad
de tareas al dia y facilitaba las confusiones de lote y descuadres posteriores del stock. El
redisefio plantea la metodologia de realizar la factura una vez terminado el picking y
preparacién del pedido, con una asignacion de lote de acuerdo a regla FEFO y una
validacion de que lo recolectado corresponde a lo solicitado por el cliente en tipo de
producto y cantidad.

Por utlimo se redisefid el subproceso de traslado entre bodegas principalmente para
lograr una conexion multibodega y llevar un registro del stock fidedigno en cada uno de
los almacenes. Ademas permite detectar y adelantarse a bajas de stock de forma mas
rapida que la actual, para ahorrar ese tiempo y evitar quiebres.

El sistema de bodega a implementar consiste en un WMS (Warehouse management
system), para el cual se realizé un estudio minucioso de las opciones en el mercado y se
eligio, junto a Gerencia, aquel que se adecuaba mas al redisefio planteado y a las
necesidades de la empresa. Se realizdé una comparacion costo/beneficio para cada una
de las opciones para luego seleccionar la mas conveniente, que en este caso fue el
proveedor TDS.

El potencial beneficio de la solucidn planteada se evalu6 en un valor presente de $70,7
millones, el cual incluye una disminucion entre un 40-60% de la merma actual por los
descuadres y ahorro en horas hombres por los altos tiempos de demora en los
subprocesos ya mencionados para los dos siguientes afios 2018 y 2019. El rango definido
para la disminucion de la merma se selecciond para que fuera lo mas estricto posible
debido a las implicancias que genera tener descaudres en el inventario con el ISP. Se
pudo observar que, al tratarse de productos tan delicados e importantes como los
farmacos, las normas que rigen su almacenamiento y distribucién son estrictas y la
solucion planteada en el trabajo debia hacer frente a estas exigencias. Por otro lado para
cuantificar el ahorro por tiempos de demora, se realizé un estudio de sueldos de operarios
para costear en horas hombres y se definié que la demora de 1,5 dias encontrada puede
disminuir a tan solo 30 minutos como maximo pues el proceso seria de forma
automatizada y con una conexion directa entre el area comercial y bodega. Se observa
gue se logra disminuir el costo por demoras en un 97%, el cual representa un 74% del
costo total del problema.

El redisefio planteado implica una inversion inicial, en valor presente, de $10,5 millones,

la cual comparada con el costo evaluado del problema permite generar ahorros mayores
a $70 millones por los afios 2018 y 2019.
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De las estimaciones se logra corroborar que el crecimiento esperado de la empresa en
ventas impacta de forma directa a las operaciones y aumenta los problemas y su costo
asociado de forma exponencial. Aunque el célculo se realizé asumiendo un impacto lineal
para simplificar, de todas formas representa una estimacion que logra dar una idea del
potencial problema.

Por ultimo, se define como parte importante del redisefio y su posterior implementacion
tomar una serie de consideraciones para lograr el objetivo planteado. En un ambiente
donde se esta acostumbrado a trabajar de maneras manuales, como lo es en la bodega,
puede llegar a ser una complicacién implementar soluciones tecnoldgicas que no se
conocen y no tener el resultado esperado. Por esto se deben tomar precauciones a la
hora de implementar, gestionar el cambio de una forma gradual, clara y al ritmo de
quiénes se veran principalmente afectados. Ademas de alinear el equipo de trabajo hacia
un objetivo claro y comun, tarea donde el liderazgo forma parte fundamental para lograr
el cambio esperado.
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13.GLOSARIO

Numero de Lote: Es una clave de identificacion de los ejemplares de un mismo proceso
de fabricacion de un producto. Solo tiene valor para el laboratorio farmaceéutico. Indica
cuando es la fecha de fabricacion del producto, asi como donde se hizo y por quién. En
caso de algun problema de calidad se utiliza el codigo de lote para encontrar la causa
principal del problema y de ser necesario poder detener la venta de estos productos.

Orden de compra: Es un documento que emite el comprador para pedir mercaderias al
vendedor; indica cantidad, detalle, precio y condiciones de pago, entre otras cosas. El
documento original es para el vendedor e implica que debe preparar el pedido.

Factura: Una factura es un documento de caracter mercantil que indica una compraventa
de un bien o servicio y, ademas, incluye toda la informacion de la operacion. Se puede
decir que es una acreditacion de una trasferencia de un producto o servicio tras la compra
del mismo.

Para emitir una factura se necesita incluir algunos datos basicos; obligatorios para la
validez de la misma:

Nombre del comprador o vendedor, ya sea una empresa o un particular. Identificacion del
producto o del servicio, como el nombre o un cadigo. El precio por unidad y el precio total
de todas las piezas que se han adquirido.

Si existe algun descuento. Impuestos como el Impuesto sobre el Valor Afiadido.

Guia de despacho: Una Guia de Despacho debe emitirse en forma obligatoria cuando se
haya optado por postergar el otorgamiento de la factura y cuando se trasladen bienes,
independiente de que constituyan o no venta, la que debera cumplir con los requisitos y
caracteristicas que dispone el Articulo N.° 55 de la Ley sobre Impuesto a las Ventas y
Servicios, en concordancia con el articulo 70 del Reglamento de la Ley Sobre Impuesto
a las Ventas y Servicios.

Pallet: Plataforma o bandeja construida de tablas, donde se apila la carga que
posteriormente se habra de transportar. Su objeto primordial es facilitar la agrupacion de
cargas fraccionadas y su correspondiente manipulacion.

Sistema de Racks: Elsistema convencional o rack selectivo es el sistema de
almacenaje mas extendido. Permite tener acceso a todas las unidades de carga en cada
momento. Es conocido como procedimiento de almacenaje caodtico. Es el sistema
universal por excelencia y proporciona una solucién optimizada para aquellos almacenes
gue requieran almacenar un gran numero de referencias de productos paletizados.

Este sistema de almacenaje esta compuesto por estanterias metalicas facilmente
adaptables a diferentes formatos, peso y volumetria de las unidades de carga y, ademas,
da la posibilidad de combinar en una misma instalacion la carga paletizada con carga
manual para picking en los niveles inferiores, lo que permite tener un control del stock
excelente.

SOP (del inglés Standard Operating Procedure): Es un instructivo que contiene los pasos
para desarrollar una determinada tarea operacional. A diferencia del Procedimiento, el
SOP detalla una tarea particular, en cambio, el Procedimiento describe un proceso
general.
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SG1 128: Identificacion Unica a nivel mundial de productos con cédigos de barra y de
lugares fisicos o funcionales con codigos de identificacion fisica de las instalaciones o
funciones de trazabilidad de productos, que identifica de forma efectiva y completa toda
la cadena de abastecimiento, desde la produccion hasta el punto de venta.

Los de Farmoquimica llevan eanl3-dunl4/lote/vencimiento/unidades en la caja:
identificacion de cajas o pallets. Lleva la razon social de la empresa y tienen nimeros en
paréntesis que son los IA identificadores de aplicacion.

Ean 13%8: Cddigo unidad, European article number. Contiene 13 digitos, primeros digitos
identifican al pais, después el codigo de la empresa (propietario de la marca) que va entre
los 5-8 digitos, codigo del producto que completa los primeros 12 digitos y por ultimo el
digito de control.

Dun 14: Despach unit number o cédigo unidad de distribucién (cajas, embalajes). Indica
la cantidad que trae la unidad de distribucion. Queda descrita por el indicador logistico
(1° namero), 12 digitos de GTIN13 de la unidad de consumo sin su digito verificador y
por ultimo el nuevo digito verificador.

ISP: Instituto de Salud Publica. Es un servicio publico, entidad dependiente del Ministerio
de Salud de Chile, cuya mision es contribuir al mejoramiento de la salud en
Chile garantizando la calidad de bienes y servicios®®.

58 http://www.gslchile.org/
59 http://www.ispch.cl/
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15.ANEXOS

15.1 Anexo A: Estudio Merma

“Merma es la accién y efecto de mermar (hacer que algo baje o disminuya, consumir una
parte de algo, quitar alguna parte de una cierta cantidad)”®. Una merma, por lo tanto, es
una porcion de algo que se sustrae 0 se consume naturalmente. En
la administracién de empresas, se conoce como merma a la reduccion de la cantidad de
mercancias que produce una diferencia entre los libros de inventario y la cantidad real de
productos disponibles. La merma puede producirse por cuestiones naturales (cuando los
productos perecederos caducan), operativas (las mercancias se dafian durante las
operaciones habituales de la empresa), administrativas (un fallo en el registro) o
externas (un robo).

Las mermas en los sistemas de inventario se definen como una diferencia entre el stock
tedrico (del sistema) y el stock real en bodega y se puede dividir en dos tipos®:

- Merma conocida: Representa todas las pérdidas de las cuales se conocen las causas
gue la provocaron, lo que permite tomar acciones directas sobre éstas y obtener
resultados de forma rapida, minimizando y controlando su impacto. Las mermas mas
comunes de este tipo son: mermas por vencimiento, merma por roturas 0 merma por
hurto detectado. En cualquiera de estos casos el impacto sobre las ventas netas es
cuantificable y por ende manejable.

- Merma desconocida: Esta merma representan todas las pérdidas a las que no se le
puede atribuir una causa conocida, lo que provoca que se tengan que realizar
investigaciones o andlisis de las posibles causas. Algunas de estas pueden ser, por
ejemplo, errores administrativos y robos o fraudes.

Probablemente durante dicho analisis, se determinaran mas de una posible causa, sin
tener certeza si efectivamente provoco la merma y llevando a plantear acciones que
cubran o remedien la mayor cantidad de éstas. La gran desventaja es que no se pueden
obtener resultados de forma rapida al momento de medir la eficacia de las acciones
elegidas, ya que no se trabaja sobre una causa, si no sobre varias posibles.

Las posibles causas pueden ser muchas al momento de atribuirla a la pérdida, en este
caso se podria dividir en dos grandes grupos; errores en el sistema administrativo o
hurtos y fraudes desconocidos.

15.2 Anexo B: Planilla registro despachos FQP

llustracion 36: Planilla cedibles

30-06-2017

Control de Cedibles FQP
Despacho Drogueria Farmoquimica del Pacifico SPA

Item | N-Factura N° OfC Despacho Rut Razon Social Recepcion
factura

Fuente: Planilla Excel bodega

& http://definicion.de/merma/
61 http://www.forodeseguridad.com/artic/discipl/4116.htm
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15.3 Anexo C: Regulaciones asociadas

El mercado farmacéutico y en particular las Droguerias y Laboratorios se encuentran
reguladas por una serie de Normas y leyes del Ministerio de Salud, Subsecretaria de
Salud Publica, el Instituto de Salud Publica y la Agencia Nacional de Medicamentos. En
particular el almacenamiento de farmacos se rige por la Norma N°147 de BUENAS
PRACTICAS DE ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION PARA DROGUERIAS Y
DEPOSITOS DE PRODUCTOS FARMACEUTICOS DE USO HUMANO, relacionada con
el Decreto Supremo N°466 del Ministerio de Salud mediante el cual se aprobd el
Reglamento de farmacias, droguerias, almacenes farmacéuticos, botiquines y depdsitos
autorizados®?.

Dicha Norma técnica aprobada el 2013 y elaborada por recomendaciones de la
Organizacién Mundial de la Salud da cuenta de dos partes, primero una relacionada a las
buenas practicas de almacenamiento que habla sobre las caracteristicas de almacenaje
gue deben cumplir las bodegas de farmacos, caracteristicas fisicas del espacio,
temperaturas adecuadas, ubicacion de los productos, personal autorizado, manejo de
devoluciones, despachos, transporte y retiros, y una de buenas practicas de distribucion.

Entre las buenas practicas indicadas por la Norma estudiada, se destacan los siguientes
puntos:

e Punto 4.3 Zonas de almacenamiento: Las zonas de almacenamiento deben ser
disefiadas y adaptadas para asegurar buenas condiciones de almacenamiento.
Deben estar limpias, secas y mantenerse dentro de limites aceptables de
temperatura.

e Punto 4.1: Los materiales y productos farmacéuticos deben ser manipulados y
almacenados de tal manera que se evite la contaminacion, confusiones-mezclas y
la contaminacion cruzada.

e Se debe seguir el principio FEFO “primer vencimiento/primera salida”

e Punto 5.1 Instrucciones escritas y registros: Deben estar disponibles instrucciones
escritas y registros con la documentacion de todas las actividades realizadas en
las areas de almacenamiento, incluyendo el manejo de productos vencidos

e Punto 5.4. Se deben mantener registros completos, identificando todos los
ingresos y despachos del material y productos farmacéuticos

e Punto 5.14 Control y rotacion de inventario: Deben realizarse periédicamente
consolidaciones de saldo mediante la comparacion de los inventarios reales y los
registrados

e Punto 5.15: Se debeninvestigar todas las discrepancias de inventario significativas
para verificar cualquier muestra accidental inadvertida y/o distribucién incorrecta

e Punto 8.9 Trazabilidad de los productos: Debe haber procedimientos establecidos
para garantizar la trazabilidad (a lo largo de toda la cadena) de la documentacién
de productos recibidos y distribuidos, para facilitar el retiro de mercado de los
productos

62 Norma Técnica N°147

93



15.4 Anexo D: Crecimiento

Tabla 31: Demora entre recibo o/c y recibo factura en bodega

Demora Recibo Demora Recibo

Demora Recibo

factura 2017 factura 2018 factura 2019

Delke 38,8% 31,8% 26,0%

1 dia 32,2% 35,9% 39,0%

IES €IS 8 el 29,0% 32,3% 35,0%

Fuente: Elaboracion propia
Tabla 32: Tiempos demora del despacho solo Santiago
Demora Demora Demora

despachos 2017 despachos 2018 despachos

2019

Dentro de las 48 horas
78% 75% 73,0%
Mas de 48 horas
22% 24.9% 27,0%

Fuente: Elaboracion propia

15.5 Anexo E: Almacenaje

llustracion 37: Criterios para decidir ubicacion

Parameter Requirements
Technical  require- | — Observance of allowed shelf and field loads
ments —Even shelf load and aveoidance of one-sided loads
above all in dynamical warehouse systems
— Optimal utilization of shelf volume
Operational opti- | —Minimizing driving and transport ways
mization — Maximizing turnover rate

— Maximum utilization of the storage capacity

—High availability, 1.e., access security also in case of
failure of single transport or operating facilities

— Quick detection and identification of goods in manual
systems

Security and legal
regulations

— Observance of consolidation restraint (storage of haz-
ardous goods)

— Separate storage (Food)

— Batch grouping

Fuente: Michael Ten Hompel, 2007
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llustracion 38: Estrategias para decidir ubicacion

Description | Strategy Ohjective Compatible
Fixed stor- | Fixed assignment of | Access security for [ e | e
age bin a storage bin for a | choice of the manage-
certain article ment system
Quick access in man-
unal order-picking sys-
tems with practice (re-
duced search times)
Random Article can be stored | Maximum utilization of .
storage randomly at any free | storage capacity
(chaotic storage bin
storage)
Zoning Choice of a stor- | Increased handling per- | e .

age bin according to
turnaround of the ar-
ticle

formance by minimized
medinm path length

Cross  dis-

Storage of soveral

Availability of the ar- | e | « | »

tribution units of an article | ticle in case of a rack
over several aisles feeder breakdown
Increased handling
performance by paral-
lelization
Pick/parts Adjacent storage | Increased handling or .
familics bins for frequently | picking performance by
Clustering consolidated articles | minimized connection
Ways
Shortest Approach of storage | Increased handling per- | e | o | @
driveway bin on shortest way formance by minimized
connection ways
Pre-buffers At peak times stor- | Avoidance of tailback .
age in front storage | by increased through-
aren. put

Characteris

Fuente: Michael Ten Hompel, 2007

llustracion 39: Tipos de almacenaje

tic| Type

Description

Common targets

Ground stor- | Goods are stored di- | Inexpensive storage

age rectly on the floor and | of large quantities of
stacked, if necessary. a few articles.

Technology Shelf storage | Goods are stored in | Direct access to large
shelves, mostly by | number of articles.
means of a loading aid. | High space utiliza-

tion.

Block storage | Goods are stored di- | High utilization of
rectly on top of each | space and short oper-
other, side by side and | ating distances.
one after the other.

Type Line storage Goods are stored di- | Direct access to a
rectly on top of each | large number of arti-
other, side by side and | cles.
one after the other;
there are operating
alsles between the
racks.

Statical stor- | Goods remain at the | Inexpensive storage

age same location from | technology. Little
storage until removal, | stress onto the stored
ie., they are mnot | goods

. restored.

Location Dynamical Goods are moved after | Short operating dis-

storage the storage; although | tances. Direct access

storage/retrieval at the
same location 1s possi-

ble.

despite of a high vol-

ume utilization.

Fuente: Michael Ten Hompel, 2007
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llustracion 40:

Puntos basicos para un flujo de materiales

Enmﬂﬂ?;:m Possible implementations
Movement
Mowing goods. e - rers bl 2 dmensbonal |s‘_ —
o plck-up stafon
manasal mechani:al | automaic
atatical dynamibcal
Provision contralized decantralized
Picker moves. Lecamation
i pick-up no P S —— o dmershonal | 3-dimendional
staion ! th ———
Picker retrisves d | chanical | auiomaiic
goods
aingla lem | oolleciive am
Tranaport
Tranaport of no pickar I OISy
plck-up unit P P 2_dmenshonal [ E——
o ranafar
atatical dynamical
Tranafer of od -~ "
plck-up unit =
|
Tranaport of plckar COMEYOr
phcking unit 1o "'"r P R - ————rE g ————
Transfer of l
r P—r—— " 4
plcking wnit I
Retmm to Reamm to
Retum of ™ e e parial pallet wearchouss
jparial unit load retum -cmenabonal 2 menshonal | 3-cimensional

Fuente: Michael Ten Hompel, 2007
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15.6 Anexo F: Picking y recuperacion

llustracion 41: Estrategias de la recuperacion

Table 2.4. Retrieval strategies

Description

Strategy

Objective

FIFO
(First-In-
First-Out)

Retrieval of the first stored loading

unit of an article

Avoidance of obsolescence
and expiry of single load-
ing units of an article

LIFO
(Last-In-
First-Out)

Retrieval of the last stored loading

unit of an article

Avoidance of stock trans-
fers in case of certain
storage techniques (block
warehouse)

Quantity
adaption

Retrieval of full and broken loading

units according to the order volume

Improved handling per-
formance by minimized
restorage

Partial unit
preference

General prioritization of partial

loading units

Improved utilization of
the storage capacity

Shortest

driveway

Retrieval of loading units of an arti-
cle on the shortest connection ways

Improved handling per-
formance by minimized
driveways

Minimized
alsle swaps

Sorting the retrieval sequence ac-

cording to single warehouse aisles

Minimized shifting for
curve-going rack feeders

or flow racks

Tour-
related

Sequencing of retrievals according
to the tour schedule of a down-

stream transport means

Reduced switching and
reloading

Time-
phased

Scheduling of the retrieval accord-
ing to the presumable time of de-

mand

Reduced switching and
reloading

Advance-
ment

llustracién 42:

Restorage of soon to be retrieved

units near the transfer point

Reduced reaction times
by increasing the handling
performance at the time of
demand

Fuente: Michael Ten Hompel, 2007

Ejemplo de la transferencia de una unidad recogida

Description Statical Dynamical

Decentralized Pick-to-box Pick-to-belt
The picker places the units | Directly after the retrieval
into an entrained container | the picker places the unit
(pick tray) He moves with | on a mostly driven conveyor
the tray between the re- | which runs parallel to the
trieval points. If the tray | shelf front. Then he moves to
is at the same time the | the next pick-up point.
shipping unit for the cus-
tomer this principle is called
pick&cpack.

Centralized Goods-to-man,/ picking-U Goods-to-man / paternoster

The units retrieved at the
pick-up point are transferred
to a collection unit (pallet
or container) where they are
stacked.

rack with roller conveyor

The units retrieved from the
paternoster shelf are trans-
ferred to a belt conveyor in-
stalled in front of the shelf.
The picker does not move.

Fuente: Michael Ten Hompel, 2007
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15.7 Anexo G

llustracion 43: Ejemplo registro movimientos DeFontana

Tipa de documenta

Articulo - Descripoidn

REBAJA STOCK

Atributoz

Informe por Documentos
BODEGA1 BODEGA PRODUCTOS TERMINADOS
Periodo del 01012017 &l 10/0542017

Centro de Megocios: [Todos]

Detalle del documento

Unidad,

Docto. Aprobado

Movimiento

==

Walor Saldo

2.908-4 S50C. COMERCIAL OMARI LTDA.

Inuentario

Walor Total

Folio: 3 031002017 Motivo: YENTAS Referencia: FYARS_ELEC # 14486 Cliente: 76.00

REBAJA STOCK

Lotels)

REBAJA STOCK

Latels]

GUIA DESPACHO
ELECTRONICA
TRANSPORTE

Docto. Aprobado

002_308-4 SOC. COMERCIAL OMARI LTDA.
04114211041 - MENMTALOL 12 GRS

13500

1815758

213300

Folio: 566 1370312017 Motivo: YENTAS Referencia: FWARS_ELEC # 15061 Cliente: T6.

[Cane: GOTS, Lote: 1104736, Venc: 3IM0EZ013] - [Cant: 7425, Lote: T0TAE6, Venc: 30M1W2013]
Docto. Aprobado

Folio: 569 1410312017 Motivo: YENTAS Referencia: FWARS_ELEC # 15065 Cliente: T6.

385.694-4 SOCIEDAD COMERCIAL FARMACEUTICA ¥ YETERINARIA LTDA
04114211041 - MENTALOL 12 GRS

100

[Cant: 100, Lote: 110736, Yenc: 30M112013]

04114211041 - MENTALOL 12 GRS

Latels]

Docto. Aprobado
Folio: 370 1610312017 Motivo: TRASPASO Referencia: GDV_ELEC # 370 Cliente: 77.7
#1.470-Z DROGUERIA FARMOQUIMICA DEL PACIFICO

ey ic

1345

4,215,513

[Cant: 31342, Lote: 1114056, Yenc: 30M112013]

Fuente: Michael Ten Hompel, 2007

213200

151555

llustracién 44: Elementos de una Data basica

Article master data

Ir

ventory data

Movement data

Other Svstem data

Article number
Dhescription
Article weight
Article length
Article width
Article height
Cuantity wnit
Type unit load

Loading fac-
Lor (packaging

quantity funit
load)

Giripping unit
(packaging quan-
tity fretrieval
unit )
Blocking
Lo
ABC-
classification
Batch number
Weight /retrieval
unit

Weight funit load
Client

Best before date
Remaining
time
Sarter capability

indica-

rmn-

No. articles
Total stock
Average stock
Minimmum
stock fart.
No.UL/fart.
Available stock
Shortages

Goods receiptsf
day
Croods
day
Storagesfd
Retrievals/d
Cuantity  trans-
ship. fa
Restorages/d
Orders/d
Orders per arti-
cle

Pasitions forder
Positions fd
Grips/ Pos.
Incoming
ders/h
Order lead time

issues

or-

Material lead
time
Mo, of ordersf

arder type
Double eycles/d
Complete
units/d

Fuente: Michael Ten Hompel, 2007
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Order types
Unit load master
data

*ackaging  mas-
ter data

Storage capacity
Space restric-
tions

Room restric-
tions

Utilization
space/volume
No. ULJfart.

MNo. staff/dept.
Sick days
Operating  costs
(manpower,
energy.  mainte-
NANCce
Investiment costs
(replacement)
Value
turnover/a
Productivity

28 665,353

28675533

24,460,015



1 [Ped.Comp v.DDE.VEmz | Pos.

4500014262
4500014262
4500014262
4500014262
4500014262
4500014262
4500014262
4500014262
76 4500014262
77 4500014262
104 4500014262
1054500014262
1064500014262
114 4500014262
115/4500014262
1254500014262
130/4500014262
131/4500014262
138/4500014262
1354500014262

W @ B W

301694633
301694634
301694642
301694657
301694665
301694678
301694680
301694683
301694635
301694667
301694656
301694681
301694682
301694652
301694659
301694651
301694666
301694673
301694660
301694645

~ | Rut Factul ~ | Razon Soc = | Direccion| v | Comuna F = | Rut Destir ~ |Nombre [ v | CDis

10 616065009 55 VALPARAL AV BRASIL 14 VALPARAISO
10 61606500-9 55 VALPARAIL AV BRASIL 1£VALPARAISO
10 61606406-1 HOSPITAL CCCOMERCIO 6 COMBARBAL
10 61602132-K HOSPITAL GF AV LA COMP; GRANEROS
10 69160300-8 MUNICIPALIIIGNACIO CAFLEBU

10 69130700-K MUNICIPALIIANIBAL PINT PARRAL

10 69210200-2 MUNICIPALIIBOLIVIA 498 SAN PABLO
10 713699004 CORP MUNICGREGORIO CMACUL

10 616022245 HOSPITAL PUIMPERIAL 15 PUREN

10 69200100-1 DEPARTAME PEDRO AGUI VALDIVIA
10 69265000-K MUNIC CHOLANIBAL PINT CHOLCHOL
10 69070900-7 MUNIC MAIF AVDA 5 DE A MAIPU

10 69100400-7 MUNICIPALIIBALMACEDA RAUCO

10 691911004 MUNIC.LONCANIBAL PINT LONCOCHE
10 61602246-6 HOSPITAL CA CALLLE ALMZ CARAHUE
10 69190900-K MUNIC FREIFPEDRO CAM! FREIRE

10 69191300-7 MUNIC PITRI FRANCISCO [PITRUFQUEN
10 61602057-9 HOSPITALDFIBSEN $/N  VALPARAISO
10 61602273-2 HOSPITAL PUELEUTERIO RAYSEN

10 616080040 HOSPITALRCPROFESOR Z/ INDEPENDER

8,000
IEG,OOO
= 4,000
\®)
o 2,000
'<—(OOOO
81 - N ™M <
o O O O
ISR
> 3 3 3
T T T T
2 292e
aaaa

200468 CONS. PLAZA

200469 CONS. JEAN {
61606406 HOSPITAL CC
61602132 HOSPITAL GF
69160300 MUNICIPALII

201145 FARMACIA M

201417 FARMACIA Ct

201113 FARMACIA M
61602224 HOSPITAL PU
69200100 DEPARTAME
69265000 MUNIC CHOL

201032 FARMACIA Ly
69100400 MUNICIPALIL
69191100 MUNIC.LONC
61602246 HOSPITAL CA
69130900 MUNIC FREIF
69191300 MUNICPITRI
61602057 HOSPITAL DF
61602279 HOSPITAL PU
61608004 HOSPITAL RC

~ | Denoming v | Material |+ | Denoming.T rg

1 INTERMEDIA
1 INTERMEDIA
1 INTERMEDIA
1 INTERMEDIA
1 INTERMEDIA
1 INTERMEDIA
1 INTERMEDIA
1 INTERMEDIA
1 INTERMEDIA
1 INTERMEDIA
1 INTERMEDIA
1 INTERMEDIA
1 INTERMEDIA
1 INTERMEDIA
1 INTERMEDIA
1 INTERMEDIA
1 INTERMEDIA
1 INTERMEDIA
1 INTERMEDIA
1 INTERMEDIA

500000322 VERMOIL 20(
500000322 VERMOIL 20(
500000322 VERMOIL 201
500000322 VERMOIL 201
500000322 VERMOIL 201
500000322 VERMOIL 201
500000322 VERMOIL 201
500000322 VERMOIL 201
500000322 VERMOIL 201
500000322 VERMOIL 20(
500000322 VERMOIL 20(
500000322 VERMOIL 20(
500000322 VERMOIL 20(
500000322 VERMOIL 201
500000322 VERMOIL 201
500000322 VERMOIL 201
500000322 VERMOIL 201
500000322 VERMOIL 201
500000322 VERMOIL 201
500000322 VERMOIL 201

llustracion 45: Ejemplo Anexo 8 para el mes de abril

~ | Nombre ¢ | Tel&@fon| ~ |OperLogis  |N.Op.Log |~ | FeEntCli |« |FeEntOpL( » |Cantidad ¢ » | UM

5 EMILY CONT|032 - 257672
5 EMILY CONT|032 - 257672
4 SCARLETT AV 532663464
6 DINO PEREZ 722337624
8 LORETO SAE: 412725792
7 FERNANDO T 732464711
10 CARLOSPUEI 998895032
13 PAMELA QUI 976344266
9 CLAUDIO GO 452555705
14 SUSANAOYE 994884781
9 ANGEL GARC 452558549
13 CARLOSQUIr 224028120
7

9 CLAUDIAWE 452656860
9 PAMELA MEI 452555106
9 FELIPE PARR; 452759416
S VIVIANA ARF 4525991041
5 VARINIA GOI 3225773130
11 FERNANDOF 672261217
13 FERNANDOF 225758433

Fuente: Despachos CENABAST FQP

llustracion 46: Estudio rotacién inventario

Rotacion inventario2017

Producto 5
Producto 6
Producto 7
Producto 8
Producto 9
Producto 10

Fuente:

— N ™M S N ON
PR R IR B T =
O O O O O O O
- - - - - - -
O 0O 0O O O 0O 0O
5 535 5 5 5 >
T T T T T T O
O O 0O O 0O 0O O
p - p - p - P P P P
aaoaocaoaaa

PRODUCTOS

Producto 18
Producto 19
Producto 20
Producto 21
Producto 22
Producto 23
Producto 24
Producto 25
Producto 26
Producto 27
Producto 28
Producto 29
Producto 30

Datos ERP y area comercial

15.8 Anexo H: Integracion WMS-ERP

Para establecer la conexion entre el WMS y el ERP Defontana, se necesita generar una
interface que permita hacer un Refresh de las tablas que interactian directamente hacia
el ERP. Este refresh puede ser de diferentes formas, donde la a utilizar en este caso es

via archivo de textos con carpetas compartidas.

Para conectar estas carpetas se hace necesaria la contratacion, por parte de
Farmogquimica, de las herramientas exportadora de pedidos e importadora de inventario
de Defontana. Dicho monto es considerado en la evaluacién econémica y se paga de

forma anual.

A continuacion se observa los requerimientos técnicos solicitados por el proveedor del

sistema para generar la interfaz.
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200905 TNT EXPRESS
200905 TNT EXPRESS
200305 TNT EXPRESS
200905 TNT EXPRESS
200305 TNT EXPRESS
200305 TNT EXPRESS

200905 TNT EXPRESS
200305 TNT EXPRESS
200905 TNT EXPRESS

200905 TNT EXPRESS
200305 TNT EXPRESS
200905 TNT EXPRESS
200305 TNT EXPRESS
200905 TNT EXPRESS
200305 TNT EXPRESS
200305 TNT EXPRESS
200305 TNT EXPRESS

20170406
20170406
20170424
20170418
20170412
20170417
20170417
20170411
20170411
20170411
20170413
20170417
20170413
20170411
20170411
20170411
20170411
20170417
20170420
20170405

20170405
20170405
20170421
20170413
20170407
20170413
20170413
20170410
20170407
20170410
20170412
20170413
20170413
20170407
20170407
20170407
20170407
20170413
20170410
20170404

)

ica
ica
ica
ica
ica
ica
ica
ica
2CcA
20
3cal
3ca
3cal
4ca
4cu
5CA
5CAl
5CA
7
8CcA



llustracion 47: Requerimientos Interfaz

TABLAS

Interfaces
El sistema contempla interfaces de Entrada y Salida, a confinuacion se describen los campos disponibles.

Entradas

id_documento_entrada- numero inico del documento

id_empresa: empresa asociada al documento

tipo_documento: tipo de documento (orden nacional importada, traspasos)
id_almacen: almacén asociado al documento

id_proveedor: codigo de proveedor del documento

nombre_proveedor: nombre de proveedor del documento

numere_orden: mimero de orden de compra

fecha_llegada: fecha aproxumada de llegada (opcional)

observaciones: observaciones (opcional)

Entradas Detalles

id_decumento_entrada: numero tnico del documento

id_empresa: empresa asociada al documento

fipo_documento: tipo de documento (orden nacional importada, fraspasos)
numereo_linea- mumero identificador de linea de detalle

cod_producto: codigo de producto a recibir

cantidad: cantidad a recibir del producto
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Salidas

id_documento_salida: numero tnico del documento
id_empresa: empresa asociada al documento

tipe _documento: tipo de documento (venta, traspaso, demostracion)
id_almacen: almacén asociado al documento

fecha _compromise: fecha de compronuso de despacho
numere_referencia: nimero de referencia ERP
id_cliente: ID o Rut del cliente

nombre_cliente: nombre del cliente

direccion_1: direccion despacho

cindad _1: cadad despacho

direccion_2: direccion despacho alternativa (opcional)
cindad_2: cmdad despacho alternativa (opcional)
localidad: comuna

observaciones: observaciones (opcional)
nombre_transporfe: nombre de empresa de transporte
valor_nero: valor de la venta (opcional)

num_guia: nimero de guia asociada (opcional)
num_factura: mamero de factura (opcional)

Salidas Detalles
id_documente_salida: numero tnico del documento

id_empresa: empresa asociada al documento
numeroe_linea: mumero 1dentificador de linea de detalle

cod_producto: codigo de producto a despachar
cantidad: cantidad a despachar del producto

Fuente: TDS América

15.9 Anexo I: Indicadores logisticos

Son medidas de rendimiento cuantificables aplicados a la gestion logistica que permitiran
evaluar el desempefo vy el resultado de cada proceso realizado en bodega; recepcion,
almacenamiento, inventarios, despachos, distribucion, entregas, facturacion y flujos de
informacién entre las partes que participan de la cadena logistica®:.

Es fundamental que previo a la creacion de los indicadores, de ahora en adelante tratados
como KPIs, se defina una serie de caracteristicas acorde a la empresa y sus

necesidades®*:

e Los KPIs logisticos deben de relacionarse con la misién, vision, estrategia
corporativa y factores de competitividad de la organizacion presente.
e Los KPIs logisticos deben de enfocarse en el método para conseguir resultados,

no tanto en los resultados mismos.

e Los KPIs logisticos deben de ser significativos y enfocados en la accién: de tal
manera que los trabajadores puedan mejorar el resultado de los indicadores

mediante su trabajo.

83 https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-

ingenieroindustrial/log% C3%ADstica/indicadores-log% C3%ADsticos-kpi/
64 https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-

industrial/log%C3%ADstical/indicadores-log% C3%ADsticos-kpi/
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e Los KPIs logisticos deben ser coherentes y comparables, en la medida de lo
posible deben ser estdndar para permitir evaluaciones comparativas
(benchmarking) entre diversas organizaciones.

De acuerdo con el Marco Conceptual, el manejo y disefio de un sistema de distribucion
es altamente complejo, por lo que es practicamente imposible describir todos los
parametros relevantes relacionados al sistema. La mayoria de los elementos claves
deben ser definidos para un cierto problema®®.

Para lograr la correcta definicion y control de estos elementos, es necesario contar con
una data bésica que, a su vez, se clasifica en los siguientes tipos: Data Master (Master
data), data de inventario (Inventor data) y data de movimientos (movement data). En
llustracién 4 de Anexos se puede ver un detalle de como se define cada una de estas.

Dicha data sera utilizada por el sistema de bodega a implementar y, sus registros de
todos los movimientos llevados a cabo en bodega permitiran calcular los indicadores de
forma automatica, donde se muestre un informe del estado de todos estos indicadores
cuando se requiera consultar. De esta forma se evita estar mes a mes (o depende de la
periodicidad que se defina para el indicador) creando los KPI's con los datos necesario.
Bastara con que una persona quede encargada de descargar los indicadores del sistema
y posteriormente utilizar la informacion para su evaluacion.

Los principales objetivos de crear KPI's para el proceso logistico de la bodega de
Farmoquimica, son, poder medir la operacion dia a dia del almacén, medir el tiempo de
los procesos logisticos llevados a cabo, tal como se realizé en el presente trabajo, pero
de forma constante, productividad del almacén y calidad final entregada.

15.10 Anexo J: Evaluacién econ6mica
Tabla 33: Evaluacion cumplimiento requerimientos

Empresa/Requerimientos Innvita (Venta Tds (Venta ERP Degesis (Solo

licencia) licencia) arriendo)
Sistema de pistola Sl Sl Sl Sl
Identificacién Recepcidn Sl Sl Sl Sl
de productos y ajuste
stock
Asignacion tarea- Sl SI NO Sl
operario
Asignacién ubicacién SI Sl NO Sl
Trazabilidad por Sl SI Sl Sl
producto, por Lote
Picking de productos y SI Sl Sl Sl
ajuste stock
Bloqueo productos no SI SI Sl Sl
conformes/cuarentena u
otra razén

65 Michael Ten Hompel,2007 Warehouse Management
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Interaccion con otras Sl Sl Sl Sl
bodegas (Ej.: Golden
Frost)
Posibilidad de realizar SI Sl Sl Sl
ajustes al inventario
Consolidacién de Sl Sl Sl Sl
informacion en informes
(descarga)
Visualizacion de niveles SI SI Solo por Sl
de inventario por producto
producto/lote/ubicacion y Lote
Solucion a medida del Sl Sl NO Sl
cliente
Incluye Integracion con NO SI No Sl
ERP aplica

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 34: Crédito solicitado

Monto solicitado Interés

Total a pagar

$ 7.455.469 $ 314.903,0

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 35: Detalle cuotas del crédito

$7.770.372,0

Cuota $ 647.531 $ 338.552 $ 235.005
mensual
Interés 0,53% 0,70% 0,70%
mensual
Plazo 12 24 36
(meses)
Fuente: Elaboracién propia
Tabla 36: Cotizaciones capturadores
Proveedor Precio Capturador
AMAZON $ 656.682 CAPTURADORES RF MC 9090G
TDS-ZEBRA $578.500 CAPTURADORES RF MC 9090G
re acondicionado
COTIZACION $ 729.300 CAPTURADORES RF MC 9090G
SEACOM
COTIZACION $551.100 CAPTURADORES SYMBOL
SEACOM MC9062S
E BAY $ 560.840 CAPTURADORES RF MC 9090G
E BAY $ 383.312 CAPTURADORES RF MC 9090G
KVME (innvita) $ 747.500 CAPTURADOR

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 37: Cotizaciones baterias

Proveedor Precio Baterias
EBAY $ 32.500 BATERIA
TDS-ZEBRA $ 39.000 BATERIA
AMAZON $48.473 BATERIA
KVME (innvita) $ 58.500 BATERIA

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 38: Cotizaciones cunas de carga

Proveedor Precio Cuna de carga
SEACOM $ 222.484 4 Slot Charge Only Cradle,
CRD9101-411CES
TDS-ZEBRA $ 240.500 Cuna de carga de 4 Baterias
Incluye fuente de poder y
cables
AMAZON $ 233.935 Motorola MC9000 4 Slot
Charging Cradle
EBAY $191.100 Symbol Motorola 4 Ranura
Cuna Cargador Kit MC9090
KVME (innvita) | $ 130.000  Cuna de carga 4 baterias

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 39: Cotizaciones configuracion y accesorio

Proveedor Precio Cunade
comunicacion
TDS-ZEBRA $90.350 SERV.CONF
KVME (innvita) $ 32.500 SERV.CONF
Proveedor Precio \ Estuche
TDS-ZEBRA $22.750 estuche transporte
KVME (innvita) $ 26.000 \ estuche transporte

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 40: Cotizacion servidor+ SQL server

Servidor en la Precio 1 (Azzure) Precio 3 (Amazon

nube rds)
30 dias al mes x $ 58.968 $ 84.240
12 hrs al dia
mas soporte $ 18.850 Incluido
desarrollador
Total Anual .~ $933.816 | $1.010.880

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 41: Seleccion hardware

Proveedor Precio Modelo
E BAY $ 456.141 CAPTURADORES
RF MC 9090G
EBAY $ 38.675 BATERIA
EBAY $ 227.409 Symbol Motorola 4

Ranura Cuna
Cargador Kit MC9090

TDS-ZEBRA $107.517 SERV.CONF
TDS-ZEBRA $27.073 estuche transporte
Total $ 2.140.111
(2capturadores)

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 42: Calculo depreciaciones

Costo total activo fijo Vida atil Depreciacion

$2.140.111 | 6 $ 356.685

Fuente: Elaboracion propia

15.11 Anexo K: Recomendaciones implementacion

llustracion 48: Diagrama RACI

Diagrama RACI

Responsible Realizar
Accountable Aprobar
Consulted Consultar

& B o™

| Informed Informar

Fuente: Gestion del conocimiento, Centro Ingenieria Organizacional, Ingenieria Industrial, Universidad de Chile
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llustracion 49: Fases de la gestion del cambio

Gestidn
Exitosa del
Cambio
I 1]
Fin |La Noche
Tiempo o
Gecpis
esticn Deficignte de| Camp;
o

|
]

Menor Conflicto Mas Rapido

Fuente: Gestion del cambio, Centro Ingenieria Organizacional, Ingenieria Industrial, Universidad de Chile
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