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El presente trabajo aborda la determinacion de la capacidad productiva de un centro de
distribucion de repuestos automotrices de la marca Nissan, ante un aumento gradual de
la demanda a través de un redisefio de procesos en el area de despacho e inventario
(reslotting del almacén).

El centro de distribucién es de propiedad de Bodenor Flexcenter pero es administrado
por DHL Supply Chain por medio de un contrato cost plus. Se encuentra ubicado en
Camino Lo boza 120D, comuna de Pudahuel, tiene construidos 8.438 m? y lleva dos
anos funcionando.

Este centro de distribuciébn cuenta con 25 colaboradores que tienen a cargo los
procesos de recepcion, almacenamiento, control de stock, preparacion, despacho,
distribuciéon y maquila de los 27.096 repuestos automotrices de la marca nipona.

En este ultimo afio, el centro de distribucion ha experimentado muchas dificultades.
Destacan la mala distribucién de los recursos en el area de despacho que trae consigo
un gran aumento de las horas extras. Ademdas los trabajadores se encuentran
trabajando efectivamente sé6lo un 60% de la jornada laboral. Por altimo, los productos
con mayor rotacién se encuentran en lugares de dificil acceso para la preparacion de
los pedidos.

Para lograr el objetivo propuesto, se realiz6 un levantamiento de los procesos del area
de despacho y se recolectaron datos para establecer un diagnostico detallado del
comportamiento del centro de distribucién. Luego se recurrié a un reslotting del
inventario del almacén basado en la curva ABC y a una simulacion del proceso de
despacho. Esta simulacion fue evaluada en distintos escenarios de demanda y como
principales resultados se tiene:

e Disminucién de un 15% en el tiempo de picking/preparacion de los pedidos por
un mejor slotting de los productos

e Despachar lo mismo que se despacha actualmente con una disminucion de un
6% en los costos mensuales de operacion

e Disminucién en un 12,6% y un 15% en los costos unitarios por linea despachada
si la demanda aumenta en un 20% y un 30% respectivamente

e Una propuesta nueva de bono de productividad para la operacién

El impacto de todos estos cambios proyectado a dos afios trae un ahorro $434 MM.
Se recomienda a DHL Supply Chain mantener el contrato cost plus con Nissan hasta
entender por completo los volimenes de despacho, ademas de realizar cada 3 meses

el reslotting del almacén y por dltimo, para eliminar inventarios obsoletos o sin
movimiento por mucho tiempo, realizar venta de bodega para los dealers.
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1. Introduccidon

Nissan es un fabricante japonés de automoéviles multinacional con sede en Nishiku,
Yokohama, Japon. Si bien ha estado presente en Chile desde hace mas de 50 afios,
recién desde el 01 de enero de 2015 opera en Chile como subsidiaria de Nissan Motor
Co, dando origen a Nissan Chile Spa.

Nissan ha reconocido a México como hub para toda Latinoamérica con el fin de
proporcionar piezas de repuestos para toda la region (excepto Brasil). En Chile existe
un centro de distribucién ubicado en camino lo boza 120D, comuna de Pudahuel, cuyo
objetivo es prestar un servicio Integral para cubrir las necesidades operativas de Nissan
Chile division aftersales, en donde se realiza la recepcién de productos importados,
almacenaje y distribucidén de repuestos a sus cerca de 60 distribuidores autorizados a lo
largo de todo el pais. Este centro de distribucion es de propiedad de la empresa
Bodenor Flexcenter y la operacion es manejada por el operador logistico DHL Supply
Chain de lunes a viernes de 8:30 a 18:30 hrs (cualquier hora o dia extra de
funcionamiento es cobrado y se debe solicitar a Bodenor Flexcenter mediante una
habilitacion del centro de distribucion).

Chile es el mercado mas importante de Nissan en América del Sur en términos de
volumen debido a la posicion estratégica y el potencial de crecimiento del mercado.
Actualmente Nissan posee un 7.8% (Asociacion Nacional Automotriz (ANAC), 2016) del
mercado, por debajo Chevrolet, KIA y Hyundai. Aunque por palabras del presidente de
Nissan en América latina, Nissan espera ubicarse dentro de las 3 marcas
automovilisticas con mayor participacion de mercado y alcanzar en el 2017 una cifra
cercana al 10%".

Dado esto, la gerencia de operaciones del centro de distribucién ha sido informada que
se estima un aumento del 30% de la demanda en el despacho durante el afio 2016 (lo
cual se vera en este trabajo si es factible tanto en la cantidad demandada como en la
capacidad del centro de distribucién). Ademas se esta negociando nuevo contrato con
Nissan por los préximos 5 afios en el que se busca pasar de la modalidad cost plus a
fija-variable.

El trabajo a realizar consiste en determinar los costos y la capacidad operativa del
centro de distribucion, ante distintos escenarios de cambios en la demanda a través un
redisefio de procesos de las areas de despacho e inventario (mediante un reslotting de
la bodega).

1 - . . .
http://www.pulso.cl/noticia/lempresa---mercado/empresa/2016/08/11-90133-9-nissan-apuesta-a-tener-10-de-participacion-de-
mercado-en-chile-en-2017.shtml. Fecha de consulta: 15 de Mayo de 2016.
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1.1 DHL Supply Chain

1.1.1 Sector Industrial

DHL es parte de Deutsche Post World Net que tiene tres areas de actividad:

o Correo: Bajo la marca Deutsche Post ofrece los servicios tradicionales de
correos.

o Express-Logistica: Con la marca DHL ofrece servicios de paqueteria exprés y
logistica global.

o Finanzas: Postbank, una amplia gama de servicios financieros.
Actualmente DHL esta formada por cuatro divisiones:

o« DHL Express: Transporte exprés, pagueteria y carga fraccionada nacional e
internacional

o DHL Freight: Transportes terrestres europeos, cargas parciales y completas,
servicios especiales y aduanas.

o DHL Global Forwarding: Servicios internacionales de flete aéreo y maritimo y
gestion de proyectos industriales.

e DHL Supply Chain: Logistica de contratacién, gestion de almacenes vy
distribucion.

En cuanto a tamafio, DHL se encuentra presente en mas de 220 paises, esto hace que
sea la compafiia mas internacional del mundo. Con mas de 325.000 empleados en todo
el mundo, brinda soluciones en todos aspectos de la logistica. En este informe se
hablard mas en detalle de DHL Supply Chain ya que es el lugar donde se realizara el
trabajo de titulo.

Con respecto a DHL Supply Chain se encarga de proveer soluciones exitosas para la
cadena de suministro de clientes de todos tamafos, incluyendo muchas de las
principales marcas y empresas en el mundo. Esto sumado con la experiencia de DHL
en todos los sectores industriales, hace posible que sea el proveedor 3 PL (third-party
logistics) con mas ganancias brutas en el mundo? (Statista, 2016).

En Chile DHL Supply Chain tiene como competidores principalmente a APL Logistics,
Loginsa, Kuehne Nagel y Ceva Logistics.

2
Fuente: http://www.statista.com/statistics/250879/leading-third-party-logistics-providers-worldwide-based-on-revenue/
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1.1.2 Mision y Objetivos

La mision de DHL (DHL, 2016) contiene cuatro elementos principales:
1) Simplificar la vida de nuestros clientes

2) Hacer mas exitosos a nuestros clientes, empleados e inversores

3) Contribuir positivamente con nuestro planeta

4) Siempre demostrar respeto en la consecucion de nuestros resultados financiero

1.1.3 Visién

La vision de DHL (DHL, 2016) deja en claro la voluntad de ser La compafiia logistica
para el mundo. Basado en el simple hecho de que, como compafia global, cubre méas
de 220 paises y territorios, o0 que es a menudo la primera compafia logistica en
acceder a nuevos mercados. La vision subraya que DHL busca ser el proveedor
logistico al cual recurre la gente: ser su primera opcidn por excelencia, no solo para los
clientes que necesitan enviar mercancias, sino también para los empleados y los
inversores.

1.2 Terminologia

Durante el desarrollo de este trabajo se usaran muchos términos propios de los
programas computacionales utilizados para realizar las actividades del centro de
distribucion. Los programas computacionales se describen a continuacion:

Warehouse Management System (WMS): Es un sistema de gestién de bodega hecho
por JDA Software y disefiado especialmente para DHL. El nombre de este WMS es
DLx, el cual tiene como fin ayudar en los siguientes aspectos:

e Mayor control de los procesos: Principalmente porque existen pantallas para los
procesos tipicos de wuna operacion (ingreso, despacho e inventario).

e Disminucion de errores: En DLx se puede hacer el seguimiento histérico de un
producto a traveés de las LPN (load plate number), ademas de que se tiene
registro de las personas que realizan los movimientos por sistema.

Transport Management System (TMS): Es un software hecho por DHL para gestionar
el transporte y distribucion (TyD) de lo preparado en los centros de distribucion. En la
cuenta Nissan se utiliza para realizar los siguientes procesos:



e Manejo de Viajes: Es la seccion del TMS que se encarga de agrupar y asignar
los pedidos a un lote llamado carrier move, el cual contiene pedidos de las
mismas rutas de viaje.

e Rendicion de Viajes: Esta opcién del TMS es para rendir los viajes realizados y
asi poder facturarlos a fin de mes a quien corresponda.

Es por eso que para contextualizar al lector se detallard una serie de conceptos
importantes, en los cuales se ira ahondando a medida que se avanza en el informe.

Linea: Es similar a un sku o part number. Son denominaciones para los productos del
centro de distribucion y el principal elemento utilizado para hablar del despacho, ya que
todos los target y capacidades se manejan por lineas. Por linea se entiende al sku y no
a la cantidad solicitada de dicho sku.

LPN (Load Plate Number): Es una etiqueta que se utiliza para identificar la carga.
Contiene el producto (part number o sku), cantidad, estado, familia, nUmero de pedido o
ingreso segun corresponda.

Shipment: Es la forma en que WMS entiende al pedido, contiene toda la informacién
del pedido (fecha de despacho, destino, restricciones del destinatario, lineas, cantidad y
tipo de pedido).

Carrier Move: Es un camion Virtual usado en DLx en el cual se asignan los shipment.

Consolidacion: Proceso mediante el cual se procede a juntar carga con un solo
identificador (LPN) con el fin de alivianar el trabajo del conferente a la hora de
despachar.

Pre stage: Zona transitoria en donde los pallets son depositados luego de ser surtidos a
la espera de la generacién de su respectiva packing list para posteriormente ser
auditados y consolidados.

Stage: Zona transitoria previa a la carga de un shipment, esta es una zona en la cual la
carga no puede ser modificada sistémicamente (por ejemplo, seguir consolidando).
Fisicamente la zona de stage se encuentra al lado de los andenes (un stage fisico por
andén).

Familia: Por familia se entiende a una clasificacion de los productos, las cuales seran
detalladas mas adelante en este informe. En total existen 25 familias de productos.

Packing List: Es un reporte entregado por DLx al momento de estar completamente
preparado un pedido (se pickearon todos los sku del pedido) y que contiene el detalle
de todos los skus pickeados con su ubicacion en el centro hasta ese momento (que
siempre debiese ser el pre stage).



1.3 CD Nissan

1.3.1 Overview

El centro de distribucion de Nissan tiene las siguientes caracteristicas:

e El centro de distribucién esta en el centro logistico Bodenor Flexcenter ubicado
en Lo Boza 120 D en la comuna de Pudahuel, Santiago.

e Bodenor Flexcenter es el duefio del centro de distribucion, el cual es arrendado a
DHL pero quien paga todo es Nissan.

o Areatotal del centro: 8.438 m*

e Servicios prestados: recepcion, almacenamiento, control de stock, preparacion,
despacho, distribucion y maquila.

e Los sistemas a utilizar seran WMS® DLx 2009 full con equipo radio frecuencia
(RF) en sus procesos, ademas de un TMS* para transporte y despacho.

e Los pedidos de los dealers deben venir desde Nissan sin problemas de crédito y
contra stock real del sistema (DLx>-SAP®).

e El contrato es cost-plus, es decir, se cobra un margen de lo que se gasta en el
mes (en este caso es un 13,7%), monto que asciende a $130.000.000".

e El horario de funcionamiento del centro de distribucion es de lunes a viernes de
8:30 a 18:30 hrs y en caso de que se deba habilitar la bodega (realizar horas
extras) se trabaja dos horas més en la semana (lunes a viernes) y de 9:00 a
15:00 hrs los sabados.

% Warehouse Management System

* Transport Management System

®> Nombre del WMS utilizado por DHL

® Sistemas, Aplicaciones y Productos para el procesamiento de datos
" Monto detallado en la seccién 5.5



1.3.2 Layout del Centro de Distribucién

A modo de introduccion para contextualizar al lector, se mostrara el layout y luego en la
siguiente seccion se explicaran los procesos del centro de distribucion:

n
valor
m | | |

Sala de Pre Stage Mezzanine
Operaciones

Pre Stage Rack H

llustracion 1: Layout del Centro de Distribucion.
[Fuente: elaboracién propia]

Despacho
Despacho
Zona de Ingreso

En el layout se pueden ver las partes del centro de distribucion, las cuales se detallan a
a continuacion:

Jaula de Valor: Area donde se almacenan productos con mucho valor y delicados
(como airbags, radios, etc), este lugar se utiliza con la supervision del personal de
seguridad.

Mezzanine: Area donde se almacenan piezas pequefias y productos con alta rotacion
del centro de distribucion.

Rack: Area donde se almacenan productos mas grandes que no pueden ser
almacenados en el mezzanine.

Pre-Stage Mezzanine: Area transitoria en donde se deposita la carga surtida del
mezzanine que espera por ser auditada.



Pre-Stage rack: Area transitoria en donde se deposita la carga surtida de los racks que
espera por ser auditada.

Packing: Lugar del centro (mesones) en donde los operarios revisan y empaquetan los
productos surtidos para luego ser despachados.

Despacho (zona de stage): Zona transitoria previa a la carga del pedido. Aqui se
realiza una ultima revision de lo que se estd despachando y luego se carga fisica y
sistémicamente el pedido.

Zona de ingreso: Area en donde se recibe y revisan los productos que llegan desde el
proveedor (México). Ademas en esta area se realiza el montaje de kits.

Sala de operaciones: Es el lugar en donde trabajan los administrativos (transporte,
inventario, callcenter) y el supervisor de operaciones. Al lado se encuentra una pequefia
oficina en donde se ubica el gerente de operaciones.

Andenes: Son las puertas por la cuales se ingresa y despacha fisicamente la carga al
centro de distribucidon. En este centro existen 6 andenes, de los cuales cinco son
ocupados para despacho y uno para ingreso. En la ilustracion no se ven los andenes
pero estos se encuentran debajo de las zonas de despacho y la zona de ingreso.



1.3.3 Procesos en el Centro de Distribucion

Ahora pasando a los procesos que se llevan a cabo en el centro de distribucion, se
tiene que el siguiente esquema en donde se detalla a grandes rasgos el proceso de
Ingreso y despacho en el centro de distribucion. Estos procesos se abarcaran con mas
detalle en el capitulo 4 del presente informe:

1.3.3.1 Ingreso
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llustracion 2. Flujo de ingreso resumido
[Fuente: elaboracion propia]
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1.3.3.2 Despacho
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llustracion 3. Flujo de Despacho Resumido
[Fuente: elaboracién propia]




1.3.4. Estructura Organizacional

El organigrama de la operacién se presenta a continuacion:

Director de
Dperaciones

Gerente de
Dperaciones

Supervisorde
Dperaciones

Coordinadaor de
Dperaciones

Coordinadar de Coordinadaor de Analfista de
Dperaciones IN Dperaciones OUT Inwentaric

Administraties Acistente de

Dperador Conferente de -
de Dperaciones Inventario {2}

Logistica (4] despacha
Dperador
Logistico {9

llustracion 4: Organigrama Cuenta Nissan
[Fuente: elaboracion propia]

Director de Operaciones: Es la persona que esta a la cabeza de la cuenta. En el caso
de DHL, un director de operaciones por lo general esta a cargo de muchas cuentas
(esto dependera netamente del cliente). Entre sus funciones destacan establecer la
estrategia de la operacion, asegurar el desarrollo operacional y administrar los recursos
internos.

Gerente de Operaciones: Es el encargado de dirigir y controlar a los empleados que
estén colocados abajo de él en el organigrama y sobre los cuales tiene control para
alcanzar las metas y objetivos de la empresa.

Supervisor de Operaciones: Es quien se encarga dia a dia que las operaciones se
lleven a cabo de la mejor manera y ademas de mejoras continuas que en este caso se
deben hacer dado que la cuenta de Nissan es nueva (2 afios de funcionamiento).
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Coordinador de Operaciones: Es la persona que se encuentra directamente en la
operacion realizando el control y seguimiento de los procesos.

Coordinador Inbound y Outbound: Son los encargados del area de Ingreso y
Despacho respectivamente. Su funcion es verificar que las tareas que son liberadas por
el tasker sean las correctas y ademas se encarga de distribuir a los operarios en las
distintas zonas de cada area. En este caso el coordinador de operaciones es también el
coordinador de despacho.

Call Center: Es la persona que tiene el contacto directo con los dealers
(concesionarios).

Analista de transporte: Es la persona que usa el TMS, es decir planifica los viajes de
las ordenes que llegan de Nissan.

Analista de Inventario: Es la persona que revisa fisicamente las condiciones de los
productos que se encuentran en la bodega, ademas de ver su stock.

Administrador DLX (Tasker): Se encarga de liberar las 6rdenes una vez que el
analista de transporte las planifica, ademas les da prioridad y por ultimo se encarga de
emitir la guia de despacho una vez que el pedido esta cerrado.

Operador Logistico: Son los encargados de llevar a cabo las operaciones. En esta
cuenta, el operador no tiene una funcion definida, es decir, estan capacitados para
pickear tanto en rack como en mezzanine, ademas de realizar packing (cartonizado) y
ser conferente (encargado de cerrar los pedidos para ingresarlos al transporte).
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1.3.5 Headcount de la Operacion

En la actualidad, el headcount de la cuenta es el siguiente:

En la tabla 1 se detalla el personal que esta fijo en la operacion. Ahora si se desglosa el
personal segun el lugar donde trabajan (ingreso, despacho y sala de operaciones) se

Personal Cantidad
Gerente 1
Supervisor 1
Administrativos 6
Coordinadores 2
Tasker 1
Operadores 11
Conferentes 2

Tabla 1 Headcount de la operacion
[Fuente: elaboracion propia]

tiene:
Despacho
Ingreso Personal Cantidad Sala de Operaciones
Personal Cantidad ||Coordinador 1 Personal Cantidad
Coordinador 1 Tasker 1 Gerente de Operaciones 1
Operadores 3 Operadores 8 Supervisor de Operaciones 1
Conferente 1 Conferente 1 Administrativos 6

Tabla 2. Desglose del personal por area en el centro de distribucién.
[Fuente: elaboracién propia]
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1.4. Justificacion

El trabajo de titulo consiste en determinar la capacidad productiva del centro de
distribucion ante un aumento gradual de la demanda a través de un redisefio de
procesos en el area de despachos y en un reslotting de la bodega, con el fin de
optimizar el rendimiento del centro de distribucion de repuestos de Nissan.

En un comienzo se planted por parte de la gerencia de Nissan que la demanda
aumentaria en un 30%. Dado esto, es importante verificar el hecho de que la demanda
va a aumentar en dicha cuantia, para lo cual a continuacion se presenta un analisis
preliminar de la demanda del centro de distribucion:
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llustracién 5: Evolucién temporal de los movimientos del CD
[Fuente: elaboracion propia]

Como se puede ver en la ilustracion 5, se tiene que la operacion demor6 alrededor de 3
meses en estabilizarse y lograr alcanzar el target inicial propuesto por Nissan®. Luego
desde mayo hasta el fin del afio 2015 se tiene un aumento de la demanda hasta
despachar cerca de 11.000 lineas mensuales. Por lo tanto si se estima un aumento del
30% en las lineas despachadas debido que a finales del 2015 aument6 la cantidad de
dealers oficiales (empez6 el 2015 con 40 y ahora son 63 dealers), cubriendo zonas en
las que no habia dealers, la demanda debiese alcanzar aproximadamente la cantidad
de 14.300. Hasta el momento la evidencia muestra que la demanda estd aumentando
gradualmente (en septiembre del 2016 se despacharon 13.200 lineas) pero aun falta
para llegar al 30% de aumento (en el mes de septiembre 2016 se alcanz6 un 20% de
aumento, pero en promedio en el afio 2016 se acumula un 9,2% de aumento de
demanda). A priori si se sigue con este ritmo se debiese llegar a fines del 2018 a dicho
aumento de demanda.

Para observar los dolores del centro de distribucion, se estuvo observando durante dos
meses los procesos llevados a cabo en la operacion. Las conclusiones de lo observado
se presentan a continuacion:

8 6.000 lineas y 90.000 unidades. Fuente: Concept of Operations Nissan.
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1.4.1 Distribucién de los recursos

En el proceso de despacho del centro de distribucion no se estad planificando y
distribuyendo de manera adecuada los recursos que se tienen actualmente por parte de
los coordinadores y supervisores.

Prueba de que no se estan distribuyendo bien los recursos es que en los ultimo dos
meses la bodega se esta habilitando (dias en que se trabajan horas extras, es decir se
trabaja hasta la 20:00 hrs cuando debiese ser s6lo hasta las 18:00 hrs) en promedio 3
dias en la semana, ademas de dos sabados al mes (ver ilustracion 6). La consecuencia
mas importante de esto es que el costo mensual de la operacibn aumenta
considerablemente (alrededor de un 10%) debido al funcionamiento de horas extras del
centro de distribucion que deben ser pagadas al propietario de la bodega (Bodenor
Flexcenter).

Habilitaciones {dias) al Mes
25

20 18

15 14 14 14 14

Dias
=
=

w4ttt

llustracion 6: Habilitaciones en dias del CD por mes.
[Fuente: elaboracion propia]

Otro punto importante es que existe una concentracion de las tareas de despacho. En
el caso del surtido de los pedidos es en la mafiana (9:00 a 11:00 hrs) y en la tarde de
13:30 a 15:00 hrs. En la verificacibn y empaque la concentracion de las tareas se
produce de 11:00 a 12:00 hrs y en la tarde es de 15:30 a 18:00 hrs. La razén de esta
distribucion de los recursos es debido a las urgencias que caen todos los dias en las
mafianas y tardes que deben ser despachadas en el mismo dia.

Es por eso que en el proceso de carga existe un cuello de botella, ya que por la mala
asignacion mencionada recién, se termina realizando el proceso de packing a la rapida
y el conferente (que debe cerrar las ordenes y revisar la carga del camion) lo debe
hacer muy apurado, lo que puede provocar errores en los envios. Por ultimo en este
punto, se tiene que los despachos diarios siempre salen mas tarde de lo que deberian
(en la mafana a las 12:30 en promedio, en la tarde a las 16:20 y 18:20 en promedio)
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pero aun asi se consideran un pedido on time (a tiempo) ya que cumplen con las 24
horas para los pedidos urgentes y 48 horas para las reposiciones al momento de salir
de la bodega. Ademas el indicador utilizado por DHL es considerar enviado el pedido
cuando sale del almacén y no cuando lo recibe el cliente, lo que da para pensar que el
indicador no esta correcto.

Si bien se sabe cuales son los dias criticos en el mes, No se tiene certeza del perfil de
los pedidos (cuantos productos se solicitan por pedido), por lo que al momento de surtir
los productos ocurre una especie de que en el dia a dia so6lo se estan apagando
incendios para cumplir con los pedidos a tiempo (ya que es uno de los KPI establecidos
en el contrato).

1.4.2 Layout y Slotting del Almacén

Un hecho importante que se debe considerar es que la bodega no ha sufrido un
reslotting desde que inicié su funcionamiento (enero 2015). Luego de realizar un cruce
entre la maestra de productos del 15 marzo y los movimientos histéricos de la bodega
hasta ese momento, se tiene que los productos con mayor rotacion no se encuentran
en posiciones rapidas para el picking y ademas se pueden ver productos como vidrios
en niveles altos de rack (nivel 4-5) siendo que podrian ubicarse en posiciones mas
bajas y asi evitar riesgos.

Revisando las posiciones de los productos que tienen mas rotacién, se tienen los
siguientes resultados:

Locacién Part Descripcién Familia
Number
K-2-70-3 17285)G008 FILTRO RSTAND

G-1-42-3 3223601G04 SEGURO CIRCULAR 1.56 RSTAND

I-2-46-1 17285)G000 PROTECTOR ESTANQUEC RSTAND

H-1-49-4 17285VJ200 PROTECTOR ESTANQUEC RSTAND

D-1-63-5 25360F4101 SWITCH PUERTA 1 CONT  RSTAND

E-2-16-4  25368F4300 GUARDAPOLVOSWITCHP RSTAND

G-1-57-3 173388H300 TUBO FRENO RSTAND
E-2-18-4 727001HKOA PARABRISAS MARCH RPARA
C-2-63-2 727004KGOA  CRISTAL PARABRISAS RPARA
K-1-16-4 727008H70A PARABRISAS X-TRAIL RPARA

|-2-46-1 7970041GOD  CRISTAL VENT/TRASERA RPARA

Tabla 3. Ubicacién de algunos productos de rotacién alta.
[Fuente: elaboracion propia]
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Observacion: Las locaciones en la tabla anterior se interpretan de la siguiente manera.
Por ejemplo, la locacion K-2-70-3:

e Letra: Corresponde al pasillo en donde se encuentra el sku. La C y D
corresponden a los pasillos que se encuentran en el fondo del mezzanine (son
pasillos més cortos). De la letra E hasta la K se encuentran los demas pasillos, El
pasillo E se encuentra al lado del mezzanine y asi se comienzan a alejar hacia el
fin del almacén.

e Primer numero: Corresponde a las caras de los racks. El 1 representa la cara de
la izquierda del rack y el 2 representa la cara derecha del rack.

e Segundo numero: Representa la posicion en a lo largo del pasillo, un nimero
mas pequefio estd mas cerca de la entrada del pasillo (hacia el area de
cartonizado) y un numero mas grande esta al final del pasillo.

e Tercer numero: Este numero representa el nivel en el rack donde se encuentra el
producto. Puede tomar valores de 1 a 5 (nivel 1 es el primero y el 5 es el mas
alto).

Por lo tanto ocurre que los productos con mas rotacidbn estan en posiciones muy
alejadas para picking, lo que trae un retraso en las labores de despacho porque el WMS
asigna el pickeo desde las posiciones mas cercana a la mas lejanas (secuencia de
viaje).

Por ultimo un punto que hay que destacar es el costo del inventario que esta sin
movimiento en la bodega. En un analisis que contempla el stock, rotacion y costo de los
productos (Al precio que se le vende a los dealers), se tienen los siguientes resultados:

* 9500 cdédigos sin movimiento y con stock que representan dinero inmovilizado
para Nissan.
» Valorizado de los productos sin movimiento: $900.000.000

Mezzanine: $540.000.000
Rack: $360.000.000

El monto recién expuesto corresponde al 20% del inventario del centro de distribucion®.

% Extraido desde la matriz de valorizado de los productos.
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1.4.3 Productividad en Area de Despacho

Durante dos meses se realizd un estudio de tiempos para determinar la productividad
de la operacion en el area de despacho. La muestra considera a 9 operarios y se
tomaron alrededor de 10 mediciones para cada uno de ellos. A continuacion se muestra
un cuadro de resumen de las horas directas de los operarios, para lo cual se hizo
seguimiento de las actividades diarias de la operacion y de los operarios.

Tiempo Muerto Baho Tiempo Muerto Horas Directas
por operario sin bano por operario
3:08:29 0:26:09 2:42:20 SR

Tabla 4. Resultado de las mediciones de horas directas
[Fuente: elaboracién propia]

Los resultados muestran el promedio de las horas directas para los operarios de
despacho de Nissan, lo cual da cuenta que los operarios estan efectivamente
trabajando alrededor de un 60% de la jornada laboral tedrica que es de 7,5 horas (a las
9,5 horas que permanece el operario en el centro de distribucién se le descuenta una
hora de almuerzo, 30 minutos para cambiarse de ropa y 30 minutos por concepto de
necesidades personales).

1.5 Descripcién del Proyecto

Dado este andlisis previo. La empresa estd muy interesada en que se realice este
trabajo debido a dos razones. La primera es que esta en la misién de DHL el concepto
de mejora continua y se debe trabajar en este punto porque Nissan no esta contento
con DHL'. En segundo lugar y como se mencioné en un comienzo el aumento de un
30% en la demanda.

Estas razones traerdn consigo decisiones importantes, como por ejemplo la
contratacion de personal o equipamiento. De hacerse efectivo estos cambios, deben
estar bien justificados con Nissan porque ellos son los que incurren en el gasto mensual
y cuestionan los costos que no se encuentran detallados. Ademas en el centro de
distribucién existe un espacio de 2000 m? que no se estan ocupando en sistema (se
guardan fisicamente algunas mermas y devoluciones) por lo que toma mas fuerza un
reslotting que también pueda Identificar los productos obsoletos y sacando de
circulacion las mermas para poder utilizar correctamente esos 2000 m? (fueron
planificados para utilizarse en el comienzo de la implementacion del centro de
distribucion ya que se esperaban tener movimientos en despacho por cerca de 20.000
lineas pero por temas de demanda no ha sido asi).

10 Resultados de Encuesta de Satisfaccion del cliente realizada por DHL.
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Para resolver el tema respecto al despacho. Se realizara un levantamiento del proceso
y se utilizara una simulacién para asi identificar los cuellos de botella. Los datos en su
mayoria se extraeran del WMS y los que no se extraen se obtendran de mediciones
manuales (observar y registrar tiempos) en el proceso de packing ya no se cuenta con
una medida exacta de este proceso (solo se tiene tiempo del proceso total de packing y
no un desglose por productos).

Con respecto al inventario, para el resolver el problema del slotting se realizard un
reslotting del almacén mediante la curva ABC*, basado en los criterios de la rotacion
de los productos y las velocidades de las posiciones de almacén. Ademas de ciertas
restricciones para mejorar el surtido de los pedidos y la productividad de los
trabajadores. Por parte de la empresa se cuenta con los datos de inventario y el detalle
historico de las lineas que se han movido en el centro desde enero de 2015 a Julio de
2016.

Como principal beneficio de este trabajo de titulo, se espera tener una mejor eficiencia
en el proceso de despacho mediante un almacén bien distribuido y una planificacion
de los recursos disponibles. Todo esto con el fin de poder generar ahorros a traves de
la disminucién de las habilitaciones del centro de distribucion.

11 .
Metodologia detallada en el marco conceptual
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1.6 Objetivos

A continuacién se presentan los objetivos del presente trabajo:

1.6.1 Objetivo General

Determinar la capacidad y costos productivos del centro de distribucion ante distintos
escenarios de demanda a través de un redisefio de los procesos de despacho y un
reslotting.

1.6.2 Objetivos Especificos
e Realizar un levantamiento detallado del proceso de despacho del centro de
distribucion

e Realizar un reslotting de acuerdo a la curva ABC (basada en la rotacion de los
productos y velocidad de la locacion).

e Modelar mediante una simulacion el proceso de despacho para entender el
comportamiento del CD.

e Determinar la dotacion necesaria para llegar a las 14.300 lineas mensuales
(cuantificar produccion de un operador).

e Mejorar la distribucion de los recursos en el despacho de los pedidos.
e Mejorar la productividad y proponer un nuevo sistema de bono por productividad

¢ Realizar una estimacion econdémica de las propuestas realizadas.
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1.7 Alcances

- El trabajo se centrara exclusivamente en el proceso de outbound y un reslotting
en inventario.

- Si bien la empresa esta interesada en el trabajo, este terminara con la entrega de
las propuestas y no incluye la implementacién de éstas.

- La presente memoria puede tener una orientacion distinta a lo realizado en la
empresa, esto porque los intereses del alumno o los requerimientos de los
profesores pueden ser otros.

- Se utilizaran los datos histéricos de los movimientos del centro de distribucion
(enero 2015 a junio 2016).

- Se utilizara la maestra de productos actualizada hasta el 31 de mayo de 2016.
- El trabajo no abarca el control y manejo de inventarios del centro de distribucion,
ya que se lleva un control exhaustivo mediante una planificacion de conteos

ciclicos (los cuales cubren la totalidad de las ubicaciones en 3 meses) y ademas
gue en el dltimo inventario completo (Wall to Wall) la precision fue de un 99.85%.
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2. Marco Conceptual

En este capitulo se presentan los conceptos que se utilizaran en este trabajo para
abordar los objetivos especificos planteados:

2.1. Produccién y Sistemas de Produccion

Se entiende por sistema de produccion al conjunto de actividades o eventos
relacionados que mediante su interaccion transforman los insumos o materias primas
en productos con un valor. La siguiente ilustracion muestra un esquema de sistema de
produccion.

Proveedor Proceso de

Produccién

llustracion 7. Esquema de sistema de produccion.
[Fuente: elaboracion propia]

Cuello de Botella

Un cuello de botella se define como cualquier recurso cuya capacidad es inferior a la
demanda colocada sobre esté. Es una limitacién dentro del sistema que restringe la
demanda atendida. También puede decirse que es el punto dentro del proceso de
fabricacion, en donde el flujo se reduce a una corriente estrecha. Para Chase (Chase,
2009), un cuello de botella puede ser maquina, una mano de obra escasa o altamente
calificada, o una herramienta especializada.

Identificar un cuello de botella correctamente es un proceso de vital importancia en el
desarrollo de posibles mejoras ya que si se centran esfuerzos y recursos en mejorar un
punto de trabajo que no es critico, se pierde todo lo realizado pues no se mejora la
produccion.

Estudio de tiempos

El estudio de tiempos es una técnica para determinar con mayor exactitud posible,
partiendo de un namero limitado de observaciones, el tiempo necesario a cabo una
tarea u operacion determinada dentro de un proceso productivo.
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La técnica mas utilizada es el cronometraje, con el cual es posible establecer la
duracion que toman las tareas que hacen parte del proceso. La finalidad del estudio de
tiempos es establecer un tiempo tipo estdndar que establezca la duracion de cada una
de las tareas que se realizan.

Para Dominguez Machuca (Machuca, 1994), tiempo tipo o estdndar es el patron que
mide el tiempo requerido para determinar una unidad de trabajo, usando método y
equipo estandar en un trabajador que posea la habilidad requerida, desarrollando una
velocidad normal que pueda mantener dia tras dia.

Los pasos a seguir en un estudio de tiempos por cronometro:

1) Seleccién de un trabajador “promedio”, es decir, que no sea el mas experto ni el
mas inexperto.

2) Determinacion del ciclo de trabajo (tarea a cronometrar).

3) Division del ciclo de trabajo en elementos, identificando claramente momentos de
inicio de finalizacion.

4) Determinar el nimero de observaciones que deben registrarse.

Para establecer el tiempo estandar se deben observar varios ciclos de trabajo, de tal

forma que se cuente con informacién suficiente para obtener una estimacion mas

confiable de la duracién de la tarea.

5) Registrar los datos.

Ajuste de Datos

El primer paso que se debe tener en cuenta para el ajuste es observar el
comportamiento que tienen los datos a ajustar, para lo cual un histograma es de gran
utilidad.

Un histograma es un resumen grafico de la variacibn de un conjunto de datos. La
naturaleza grafica de éste permite ver pautas que son dificiles de observar en una
simple tabla numérica.

El histograma también muestra el nimero de veces que se repiten cada uno de los
resultados cuando se realizan medidas sucesivas, lo cual permite ver alrededor de que
valor se agrupan las mediciones (tendencia central) y cual es la dispersion alrededor de
ese valor central.

Una vez con el histograma es posible identificar una distribucién de probabilidad de esa
variable que puede ser empirica o tedrica.
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Simulacién por eventos discretos

Esta herramienta fue escogida para modelar el proceso despacho del centro de
distribucion ya que permite ajustar los tiempos a una distribucion y sus predicciones del
tiempo asociado a un proceso no requieren de relajacion (una técnica utilizada para
lidiar con restricciones estrictas de modelos como programacion lineal, cadenas de
Markov o programacion dinamica) y por tanto permite mantenerlo mas ‘real’.
Adicionalmente, permite una representacion gréafica y visual del sistema, lo cual facilita
el entendimiento y el proceso de validacion, ademas de permitir identificar los cuellos de
botella facilmente y un proceso de optimizacion puede aplicarse para encontrar el mejor
conjunto de acciones (basados en las variables del modelo) que al realizarse permitan
tener una mayor mejora en el sistema como un todo.

Capacidad de flujo

Para Mufioz Negron (Mufioz, 2010). La capacidad de un sistema de produccion es la
méaxima tasa de flujo que puede experimentar el sistema bajo sus condiciones de
operacion. Para lograr la capacidad adecuada, se debe entender los factores relevantes
que influyen en dicha medida, los cuales se detallan a continuacion:

Recursos

Red de Actividades
Politicas de Operacion
Mezcla de produccion

En este trabajo se hace énfasis en estos cuatro puntos ya que se encuentran
estrechamente relacionados. Esto se puede ver en que la calidad, cantidad y
asignacion de los recursos, factor mas importante para determinar la capacidad de un
sistema de produccion, no causara un impacto relevante si no se logra eficiencia en los
tiempos de duracion en los procesos o los productos en espera no se procesan con
prioridades adecuadas.
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2.2 Gestion de Inventarios

Es un tema muy discutido en el dltimo tiempo en la administracion de operaciones. Es
sabido que la finalidad de los inventarios es poder satisfacer una demanda (ya sea
interna 0 externa) y asegurar la continuidad de las operaciones de la empresa. Esto
recién expuesto es la principal razén por la que se deben mantener inventarios, ahora
se mencionan las siguientes funciones que cumplen los inventarios (Mufioz, 2010):

e Dado que el abastecimiento tiene retardos, si no se existiesen inventarios no se
podria atender la demanda de los clientes tanto internos como externos.

e Por incertidumbre de la demanda, el inventario se utiliza como stock de
seguridad.

e Ante eventuales descuentos por compras de grandes lotes, se mantendra
inventario mientras los productos se van demandando.

Es razonable suponer que son pocos los articulos que tienen una mayor importancia en
el sistema de administracion de inventarios, y la clasificacion ABC (Alvarez, 2011)
consiste en efectuar un analisis de Pareto para clasificar los articulos de inventario en
categorias A, B o C de acuerdo a su importancia.

Para efectuar una clasificacion ABC se usan diversas medidas de valor, dependiendo
de los objetivos de la clasificacion. El procedimiento para efectuar la clasificacion ABC,
basada en algun criterio de valor, se resume en los siguientes pasos:

1. Seleccionar el criterio de valor.

2. Ordenar los articulos en orden de la importancia de su valor

3. Calcular, para cada articulo, su porcentaje acumulado de valor y su porcentaje
acumulado del nimero de articulos.

4. Construir una grafica del porcentaje acumulado de valor y su porcentaje
acumulado del numero de articulos en funcién del porcentaje acumulado del
valor.

5. Clasificar los articulos en las categorias A, B o C.

Con respecto a los porcentajes que abarcard cada categoria, dependera
exclusivamente del andlisis de los datos que se quieren clasificar.

Este método fue escogido para realizar el reslotting del almacén en este trabajo. La
razon principal de la eleccion, se debe a que en el inventario presente en el centro de
distribucion existen productos que tienen una importancia critica con respecto a otros,
en este caso el criterio de importancia es la rotacion de los productos, los cuales seran
administrados con mucho mas cuidado.
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3. Metodologia

La metodologia para resolver el problema planteado en el trabajo de titulo se presenta a
continuacion:

o Medicién de
S . Definicién de . Desarrollo de
Investigacion Levantamiento Variablesy

Preliminar de Procesos Varlablfesa Analisis de Propt{estasy
Medir Datos Mejoras

llustraciéon 8. Metodologia utilizada en el trabajo
[Fuente: elaboracion propia]

o Etapa deinvestigacion preliminar

En esta etapa se realiza la revision bibliografica. También se realiza un
entendimiento y funcionamiento del centro de distribucion.

e Levantamiento de Procesos
En esta etapa se realiza el levantamiento exhaustivo de los procesos que se
llevan a cabo dentro del centro de distribuciéon. Ademas se identifican los dolores

del centro de distribucion, los que seran los pilares del trabajo a realizar.

Por ultimo se recolecta la mayor cantidad de datos que se pueden extraer de los
sistemas disponibles (DLx y TMS).

e Definicion de variables a estudiar y medir
En base a la informacion recabada, antecedentes y los dolores identificados
previamente, se definen las variables e indicadores que permiten entender la
magnitud del trabajo a realizar. Ademas se recolecta la informacién de los
procesos que no puede ser extraida del sistema (DLx).

e Medicion de variables y andlisis de datos
El objetivo de esta etapa es medir y analizar las variables previamente definidas.
Estas mediciones son la base del modelo de simulacién con el cual se tendra un
diagnéstico del funcionamiento de la operacion.

e Desarrollo de propuestas y mejoras

Posterior a la construccion del modelo de simulacién y analisis del mismo, se
elaboran las propuestas de mejora. Entre estas propuestas se destacan:

o Reslotting del almacén

o Mediciones de nuevas productividades por proceso
o Mejora en la distribucion de los recursos disponibles
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o Evaluacion del modelo de simulacion ante distintos escenarios de
demanda

Finalmente se realizard una evaluacion econdémica de estas propuestas y del
trabajo realizado para asi cuantificar el impacto.
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4. Diagnostico del Centro de Distribucion

4.1 Procesos en el CD

En el siguiente esquema se visualiza a modo general el flujo de la operacion iniciando
en la recepcion de productos importados hasta la entrega en los concesionarios de
Nissan:

SEPARACION Y

RECIBO CONFIRMACION
DE MATERIAL UBICADO

.-j'.-/l ; &S "
N Sl -
X Hl

_ . iy

3 : l 1

." .
VERIFICADO Y

ENTREGA EMBARQUE EMPAQUE SURTIDO

llustracion 9: Macroflujo de las actividades del CD.
[Fuente: elaboracién propia]

Como se menciono en el primer parrafo, el trabajo se centrara en un analisis detallado y
de propuestas de mejora de las etapas de ubicado, surtido, verificado, empaque y
embarque.

A continuacion se describen los procesos:
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4.1.1 Recibo o Ingreso

El proceso comienza desde que Nissan envia al inicio de cada mes la programacion de
los contenedores que llegaran al centro de distribucion e informa con una anticipacion
de 48 hrs en caso de cambios en la planificacion.

Luego Nissan envia aviso de recepcion de carga a través de la interfaz entre sistemas
EDI 856%.

Con dicho aviso de recepcion (se adjunta documentacién de la carga en el aviso de
recepcion), el administrativo de recepcion genera un camion en el sistema (DLx), lo
asocia con la orden de ingreso y por ultimo asigna un andén de descarga.

El conferente con referencia de camion y numero de orden realiza la recepcion de
piezas con su equipo de radio frecuencia (RF).

- En caso de productos nuevos estos deberan estar actualizados previamente en la
maestra de articulos de DLx.

- Si hubiese piezas faltantes o0 menor cantidad de la esperada a lo indicado en orden de
ingreso, el conferente da aviso al administrativo quién cierra el camion con diferencia,
indicando la cantidad recibida por linea en caso de ser menos, y cero en el caso no
tener ninguna unidad de la linea. Se registra en la documentacion del transportista.
Estos productos deben tener respaldo como numero de factura, fecha de arribo, bulto,
namero de pieza, fotografias.

- Para el caso de los productos sobrantes se apartan e informan a Nissan para generar
nueva orden de ingreso (ASN) que contenga el producto sobrante. Una vez recibida la
nueva orden, se ingresara mediante DLx. En caso de ser un producto que no aplica a
mercado chileno se debe hacer ingreso (con orden) y realizar movimiento a las
posiciones de dafiados y mermas para dejar registro del movimiento.

- Para los productos con status dafiado se asigna lugar de almacenamiento “problema
de recepcion” (P&D). Se realiza la identificacion del material en sistema y se deposita
en stage de recepcion. Estos productos deben tener respaldo como nimero de factura,
fecha de arribo, bulto, nUmero de pieza y fotografias.

- Completada la recepcion, el Administrativo cierra el camién, emite OS&D para ser
firmado por el conferente. Luego se realiza despacho de transporte en DLx y
confirmacion de stock en SAP.

12 Electronic Data Interchange
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4.1.2 Almacenaje

El conferente de recepcion segrega los productos por tipo de almacén (mezzanine o
rack) y procede a disponer los productos fisicamente en las ubicaciones asignada por el
sistema.

- Cada area de guardado tiene un tipo de vehiculo diferente para realizar actividad (para
mezzanine es el carro y order pick para rack).

- El conferente escanea el producto con su equipo RF para identificar el area y la
posicion de guardado.

- Luego coloca el producto en la posicion asignada y confirma movimiento con RF.

- El sistema maneja diferentes tipos de posiciones: rack y posiciones de mezzanine. En
la maestra de articulos se identifican aquellos items que se guardan en mezzanine y
rack.

4.1.3 Surtido o Preparacion

Para la generacién de Ordenes de pedidos Nissan previamente debe asegurar que
éstas se generaran contra inventario reflejado en sistema, sin problemas de crédito o
cualquier otra situacion que pueda generar ineficiencia al centro de distribucion. No se
consideran cadenas de reemplazo.

Se consideran tres tipos de Ordenes de embarque: Reposicion, Urgencia y Retiro
cliente, las cuales determinan la planeacion y tipo de embarque de cada orden, asi
como numero maximo de lineas por orden.

Las caracteristicas de cada orden son:

e Reposiciéon: Pedidos que tendra una atencion normal en cuanto a prioridad de
tiempo.

e Urgencia: Pedidos que tendrda una atencién prioritaria en cuanto tiempo,
teniendo el mismo tratamiento. La diferenciacién solo servira para efectos
contable de Nissan en SAP.

e Retiro cliente: Estas son urgencias de a los mas tres lineas, las cuales son
preparadas en dos horas y el cliente (dealer) debe ir a retirar el producto a la
bodega.

La transmisién de 6rdenes de embarque se realizara por medio de la interfaz EDI 940%2,
el cual viajara del sistema de Nissan (SAP'*) a DHL (orden llega al TMS). Una vez
recibidas, DHL procesara las 6rdenes de acuerdo al plan de embarque establecido por

13 Revisar anexo 10.2 para ver detalle de las interfaces
14 Sistemas, Aplicaciones y Productos para el procesamiento de datos
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TMS, segun los criterios acordados con el cliente. Estos criterios actualmente son los
siguientes:

e En un viaje s6lo habran urgencias o reposiciones

e Los tipos de ordenes deben ser dealers de la misma ruta

e Las ordenes planificada no deben sobrepasar la capacidad de los camiones
(alrededor de 5 ordenes de urgencias y 3 reposiciones en promedio)

Una vez que es generado el viaje, el tasker vincula el niumero del viaje y le asigna un
carrier move (un camién virtual en DLX). Luego se procede a liberar el pedido para
proceder a su preparacion, es decir, se generan las tareas que caeran de manera
automatica en RF del operador (funcion de trabajo dirigido).

Los operadores surten los productos del pedido y luego los depositan en el pre stage
(area transitoria de pallets). Todos los productos quedaran identificados con una LPN
(load plate number) la cual contiene los datos importantes de los productos pickeados
(part number, cantidad, pre stage, shipment y carrier move).

4.1.4 Verificado y Empaque

Una vez que las ordenes estan completas y confirmadas por el distribuidor se procede a
realizar auditoria de los productos con el reporte denominado “packing list” generado
por DLX.

Luego los productos se consolidan en bultos segun su volumen y se les asigna una
etiqueta con numero de bulto. En esta acciébn se busca optimizar el volumen y
proporcionar el empaque suficiente e idoneo para evitar dafio o adulteracion en el
trayecto al distribuidor (proceso de cartonizacién). Es responsabilidad de Nissan
autorizar la compra de los insumos y las horas hombres necesarios para este proceso
estan incluidas dentro del trabajo del equipo de outbound DHL.

Junto con la etiqueta de bulto se detallara el numero del distribuidor y el peso del bulto
para incorporar una tarima si fuese necesario (>50 kg).

Se utilizan 4 tipos de caja (ver anexo 10.3) para empacar bultos, las cuales se detallan
a continuacion:

1. Cajas para Puertas

2. Cajas para Capot

3. Cajas para Parabrisas

4. Cajas para Miscelaneos (4 tamafios)
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4.1.5 Embarque y despacho

Con la confirmacion del material (interfaz EDI 945) se genera interfaz a SAP para
impresion de facturas/guias de despacho.

Actualmente se realiza la impresion de guia de despacho en el sistema de DHL con
documento pre-impreso, foliado provisto por Nissan, asi como las impresoras
necesarias para esta actividad. La informacion a considerar es la generada en el EDI
945.

Los bultos/distribuidor se asocian con base a las rutas recibidas de TMS y se disponen
en linea de despacho para control visual por parte del transportista segun hoja de ruta.
Luego transporte realiza control de cantidad de bultos e integridad de estos segun
manifiesto de carga (Los transportistas son una empresa externa llamada newtrans).

Con la confirmacion y firma de manifiesto se procede a imprimir hoja de ruta del
transporte en TMS.

4.1.6 Entrega

Transporte entrega bultos de la ruta por distribuidor haciendo entrega de los
documentos de guia de despacho y dejando confirmacion de recepcion conforme por
parte del distribuidor en el manifiesto de carga.

Con esta documentacion rinde su viaje para posterior pago. En caso de rechazo de la
entrega transporte entregara bultos en PDC para su inspeccion e incorporacion al stock.

Si el producto presenta dafio o adulteracion del bulto estos serdn cobrados a la
empresa transportista.
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4.2 Horarios de despacho

Actualmente la bodega tiene tres tandas de despachos, las cuales se describen a
continuacion:

e Envio en Santiago a las 12:00 hrs: Corresponden a urgencias de dealers de
Santiago. Se despachan los pedidos que llegan desde las 14:00 hrs del dia
anterior hasta las 10:00 hrs del mismo dia. También se despachan reposiciones
de Santiago que estén en el plazo establecido (48 hrs).

e Envio en Santiago de las 16:00 hrs: Corresponden a urgencias de dealers de
Santiago. Se despachan los pedidos que llegan antes de las 14:00 hrs del mismo
dia. También se despachan reposiciones de Santiago que estén en el plazo
establecido (48 hrs).

e Envio a Regiones a las 18:00 hrs: Corresponden a los pedidos de Regiones. Se
despachan las urgencias que estén en plazo (24 horas para despachar desde su
envio por parte de Nissan) y las reposiciones (48 horas desde su envio por parte
de Nissan).

El nivel de servicio segin tipo de pedido se puede encontrar en anexos™

15 Anexo 10.6 Nivel de Servicio
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4.3 Ubicaciones de la bodega

A continuacién se describen los lugares en donde se almacenan los productos en el
CD:

e Area de Racks: El area de almacenaje de pallet cuenta con 5784 posiciones
aprox.delmx14mx12m(LxHXF).

8,2

—ea— l——e. 2]

llustracion 10: Disefio del rack
[Fuente: layout bodega Nissan (DHL S. C., 2014)]

e Area de Mezzanine: En esta area se utilizan Bins'® de cartén que facilitan el
almacenaje de partes y piezas de pequefio volumen con el objetivo de optimizar
el espacio de almacenaje, el control de inventario y el proceso de surtido.

[Fuente: layout bodega Nissan (DHL S. C., 2014)]

16 Bins = Contenedores
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Los bins a utilizar tendrén la siguiente definicion de tamafos:

llustracién 12: Bins (tipo de cajas usadas en el mezzanine).
[Fuente: layout bodega Nissan]

En total en el area de mezzanine se tienen 14.698 posiciones.

Por ultimo existen unas estanterias al final de la bodega, estas estanterias estan
insertas en un lugar que se llama jaula de valor. Este lugar es un recinto cerrado en
donde solo se puede acceder con la autorizacion de seguridad del almacén y los
productos almacenados aca son productos pequefios de mucho valor (por ejemplo,
radios, airbags, parlantes, etc). Acé existen 325 posiciones y son surtidas con el mismo
carro con que se surte en mezzanine.
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4.4 Maestra de productos

La maestra de productos es el documento que contiene las variables logisticas de los
productos que se almacenan. Para este caso la maestra contiene 27102 SKU (hasta el
31 de mayo de 2016) y registro de los siguientes datos de cada producto:

e Cadigo

Descripcion

Unidad de medida

Familia

Largo, ancho y alto de la unidad
Unidades por camada

Otro punto importante de las caracteristicas de los productos, son las familias. En el
almacén existen 25 familias. A continuacién se detallan las familias mas importantes y
su descripcion:

Familia Descripcion
RSTAND Productos estandar, el que destaca mas son los filtros y refrigerantes
RBODY Son productos almacenados en el rack y son del tipo de carroceria de los automéviles

Son sku que se almacenan en el mezzanine, estos son los productos mas pequefios del

M D_1 o .
- centroy principalmente son pernos, tornillos

Son sku que se almacenan en el mezzanine, estos son los productos de tamafio
intermedio como bombas de agua, mangueras, termostato, etc
Tabla 5. Principales familias de sku y la descripcion de los productos que son de dicha
familia.
[Fuente: layout bodega Nissan]

M_C_1

Las demas familias con la descripcién del tipo de sku que contienen se muestran en los
anexos de este informe (anexo 10.4).
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4.5 Equipamiento
Area Operaciones:

e 1 reach o apilador frontal

e 3 order picker

e 1 grua Horquilla

e 10 carros para seleccion y guardados de piezas.
e 6 transpaletas manuales.

e 1 sala de baterias.

Area IT:

10 PC

12 RF

3 access point

1 data show

2 impresoras zebra
2 impresoras laser
1 sala de servidores

Las fotos de los equipamientos se pueden ver en anexos de este informe®’

17 Anexo 10.5 Equipamientos del CD
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4.6 KPI

Los Kpi acordados con Nissan son los siguientes:

Precision de Controlar exactitud % Mensual 98% (items)
inventario del inventario para 0,45% (costos)
mejorar calidad del
abastecimiento y
surtido
Dafiados por  Controlar inventario % Mensual 0,10%
manipulacién no disponible para
la venta por dafio
Pedidos C{én}mlegllja Ca:idad % Semanal 99,5 % (calidad)
el SUrao a los 1] i
entre;gados distintos puntos de 98 % (tiempo)
coniorme venta de los dealers
Productividades Controlar Lineas / hh Mensual In: 18

productividad de los
equipos de in y out
Tabla 6. Indicadores Principales de la operacion
[Fuente: elaboracién propia]

Out: 23,44

Los demas KPI se adjuntan en los anexos®® de este informe.

4.7. Despacho

Para el analisis de los datos obtenidos en el area de despacho, es importante entender
el funcionamiento del area de despacho del centro de distribucion, ya que hay que
comprender que existen etapas que implica el trabajo de un administrativo y que hasta
el momento no ha sido explicado exhaustivamente, se detallan a continuacion las
etapas realizadas:

e Llegadas de ordenes: Las ordenes son generadas por Nissan a través de SAP
y caen automaticamente y de manera simultanea en los sistemas de DHL (TMS y
WMS)

e Planificacion: Para planificar las ordenes que llegan, se utiliza un software de
transporte (TMS) el cual es manejado por el administrativo de transporte y en
donde se asigna al numero de orden un shipment y luego estos shipment son
agrupados en un camion virtual llamado “carrier move”. Para esta asignacion se
respetan ciertas restricciones como:

o Pedidos del mismo tipo (reposiciones, urgencias).
o Méaximo 5 shipment por carrier move.
o Un carrier contiene solo shipment de la misma ruta.

18 Anexo 10.6 KPI Operacionales.
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Luego de la planificacion, el sistema automaticamente envia un correo al coordinador
de despacho y al tasker (administrativo que se encarga de administrar el DLx) con la
informacion de los shipment y carrier move planificados

Liberacién: EIl tasker con el correo mencionado recientemente, descarga la
planilla excel que contiene el correo y la pega en una planilla que el maneja para
llevar control de las ordenes que se trabajan en el centro (esta planilla es
enviada a Nissan todos los dias al final de la jornada). Luego de registrar en su
planilla, procede a liberar las 6rdenes para su preparacion. Existe la opcion de
asignar a un operador especifico la orden en caso de ser necesario y ademas se
puede cambiar la prioridad para realizacion de las tareas.

Observacion: Por defecto las prioridades son 50 para reposiciones y 5 para
urgencias de Santiago, En el caso de Regiones es 80 y 10 respectivamente.
Con respecto a las prioridades se tiene que mientras mas pequefio es el nimero,
mayor prioridad tiene el pedido.

Preparacion o Surtido de las ordenes: Este proceso fue descrito en la seccion
anterior (procesos en el CD), en este punto se entrara mas en detalle en el
proceso. Es importante destacar que existen dos areas desde las cuales se
pueden surtir los productos, la primera es el mezzanine, en el cual los
operadores realizan las actividades con un carro de seleccion. El procedimiento
se explica a continuacion:

DHL $UPPLY CHAIM

OPERARIO LOGETICO

Fase Previa Y MEZZAKNIME ) “ RACK

Escancar

Y EAEEC Tomar una
( J Blegirtefiicule gra_baéo LPIl nusva c Escanear Earanear B gl
- ngide U;.“"'??r Cédign DUN Ubicacidn u¢|95|<u
J cacian del Sk

|

. Tamar Tomar
Anotar el Namero Cattidad Canticlad

del Shipmarnty pedlida por RF pedida por RF
Chi em la LPH

b4

Rack o
Mezranine? f—"—-\
Confirmar

Confirmar
cartidad en
RE cantidad en RF

1

Eicanear LPN Eicanear LPR
de Desting de Desting

[MLeua] [MU ewz]
[’

i

Y
—_—
Depostar en

I

Depositar en Pre Stage
Pra stage

|

llustracion 13: Procedimiento de Picking en el centro de distribucion.
[Fuente: elaboracion propia]
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Finalmente, luego de que se han pickeado todos los elementos del shipment, el
operador debe depositar los productos en un pre-stage, el cual es una zona transitoria
en donde se depositan los productos a la espera de que se surta todo el pedido. La
zona de prestage para el mezzanine corresponde a cajas las cuales tienen un cédigo
de barras el contiene el niumero del pre stage en el cual se deposita (Presstagel0, por
ejemplo, en la actualidad existen 25 prestages de mezzanine). Para los productos de
rack, como son en general de un tamafio mas grande, se dispone de una zona del
centro en la cual se colocan 10 conos (que contienen los numeros del 0 al 9) y los
operadores depositan en la fila que corresponde dado el Ultimo numero del carrier
move.

e Cartonizacion o Packing: Esta parte del despacho comienza al momento que
se termina de surtir todo el pedido. Para ello el coordinador de despacho imprime
el reporte denominado “packing list”, el cual detalla los productos que contiene el
shipment y en el lugar que se encuentra (presstage de mezzanine y de rack
respectivamente). Estas packing list son acumuladas en una gaveta del escritorio
del coordinador en donde los operadores que se encuentran cartonizando las
recogen.

Una vez que los operadores tienen en sus manos la packing list, se dirigen a
buscar los productos a la zona de pre stage, los cuales son llevados a uno de los
mesones de cartonizado en donde realizan el proceso de auditoria de los
productos. Esta auditoria consiste en revisar que el coincida la LPN del producto
y su cantidad, ademas se revisa que el producto esté en buen estado. Es
importante mencionar que para productos delicados (focos, parabrisas,
parachoques, lunetas, puertas) que pueden verse afectados por golpes en el
trayecto hacia el dealer, el personal del transporte Newtrans (que es externo a
DHL) revisan las condiciones del material.

Luego de que el material es revisado y esta chequeado. EI operador inicia el
proceso de consolidacién, el cual como su nombre lo dice consiste en disminuir
la cantidad de LPN del pedido y empaquetar los productos.

Cuando todos los productos se encuentran consolidados, los operadores “pasan”
a stage el pedido, momento en el cual el shipment queda un estado previo a la
carga y ya no puede sufrir modificaciones.

Finalmente, los operadores van a una repisa con los destinos a los cuales se
despacha que contiene sticker que detallan el destino y a la ruta que pertenece el
shipment, ademas detalla el numero del bulto que se etiqueta con respecto al
total de bultos (1 de 1, 1 de 3, 2 de 3, etc). El destino del shipment se encuentra
en la packing list. Luego de esto, los operadores se dirigen al puesto de robocop
mas cercano y proceden a imprimir el reporte denominado “shipment staged” , el
cual detalla el shipment y que se encuentra en estado “staged”. El reporte es
dejado en el pallet en el cual se encuentra el shipment, y luego de esto el pallet
es llevado a la zona de stage a la espera de ser cargado y despachado.
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Carga y despacho: Una vez que los pedidos estan en el staged, el conferente
comienza el proceso de despacho en sistema, para ello el tasker le imprime la
guia de despacho y se las entrega al conferente. Con las guias en mano el
conferente ubica el pedido y adjunta la guia al reporte “shipment staged”,
ademas revisa que los productos coincidan (una especie de ultimo filtro). Luego
de este proceso se realiza la carga a través del sistema con su RF, al momento
de cargar la ultima LPN del pedido, la RF le preguntara si desea cerrar el pedido
y despacharlo.

El conferente realiza este procedimiento para las cuatro rutas, pero siempre le da
prioridad a las rutas 2 y 1 (en ese orden) ya que son las rutas que se dirigen al
sector oriente de Santiago y ademas se encuentran los clientes mas grandes
(Macias y Portillo).
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5. Andlisis de los datos obtenidos

A continuacion se presenta el analisis de los datos preliminares obtenidos para
establecer el diagndstico del centro de distribucion:

5.1 Demanda

El centro de distribucion inicié sus operaciones en enero del 2015, fue disefiado en
base a una demanda promedio mensual de 6.000 lineas y 90.000 piezas™® y se dieron 3
meses por parte de Nissan para estabilizar la operacion (dado el caracter de start-up).
Lo cual observando la ilustracién 5%° se puede concluir que se cumplié.

El aumento de demanda propuesto por parte de Nissan hacia el gerente de operaciones
de DHL fue de un 30%, no tiene una razén clara, pero se puede interpretar de la
siguiente manera:

e Aperturas de nuevos dealers en regiones y Santiago (23 en total) aumentando a
83 dealers

e Aumento del market share de Nissan a un 10% del mercado automotriz para el
afio 2017,

La apertura de nuevos concesionarios o dealers provoca efectos en la demanda del
centro de distribucion, sobre todo en las zonas que no se estaban cubriendo con oferta
de repuestos. Pero en el caso de lugares que ya eran cubiertos con los dealers
anteriores, el efecto de aumento de la demanda no es claro ya que ocurre solamente un
traspaso de la demanda entre dealers.

!9 Datos entregados por Nissan. Fuente RFQ - Proyecto GS2 3PL Service Rvl RD.

2% J|ustracién 5. Evolucién temporal de los movimientos del CD, pagina 13.

%! http://www.pulso.cl/noticia/empresa---mercado/empresa/2016/08/11-90133-9-nissan-apuesta-a-tener-
10-de-participacion-de-mercado-en-chile-en-2017.shtml
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5.1.1 Demanda Historica Hasta la Fecha

A continuacion se presenta la demanda historica del centro de distribucion y sus tasas
de crecimiento mensual:

MES LINEAS _[% CRECIMIENTO
Marzo 2015 6850 - Lineas despachadas
Abril 2015 8858 293% 14000 -
Mayo 2015 9241 43%
Junio 2015 10021 8.4% 12000 |
Julio 2015 3604 42%
Agosto 2015 10561 10.0% 10000 |
Septiembre 2015|9624 8.9%
Octubre 2015 | 11165 16.0% 8000 |
Noviembre 2015 10864 -2.7%
Diciembre 2015 | 10582 -2.6% 6000 |
Enero 2016 11770 11.2%
Febrero 2016 11073 -5.9% 4000 -
Marzo 2016 12128 9.5%
Abril 2016 11824 -2.5% 2000 4
Mayo 2016 11500 27% 0
Junio 2016 11780 2.4% ' ' ' ' ' ' ' '
Julio 2016 12058 24% O R G G G G A - S S R
Agosto 2016 | 12589 a.4% e W @ W S & R A
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Octubre 2016 | 12158 7.9% °

llustracién 14: Lineas historicas despachadas hasta el mes de Septiembre 2016.
[Fuente: elaboracion propia]

Dado esto, no se tiene una evidencia clara que permita establecer un aumento del 30%
en la demanda (si bien la demanda esta en crecimiento, aunque no en la cuantia
propuesta). Pero es curioso preguntarse porque Nissan habré afirmado que la demanda
aumentaria un 30%.

Un dato no menor es que hasta el mes de octubre, se estaba negociando un contrato
nuevo por 5 afios, en el cual se incluyen tasas de crecimiento para el célculo de las
posiciones ocupadas por Nissan en el transcurso del tiempo (tasas anuales), ya que
como existe espacio libre en el centro (cerca de 2000 m?), se deben reservar las
posiciones estimadas y cobrar solo la depreciacién del rack a Nissan. Esta reserva se
realiza para evitar que lleguen otros clientes al centro de distribucién y ocupen un
espacio que podria provocar problemas de espacio para almacenar productos en el
futuro.
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5.1.2 Demanda Diaria

Ahora en el siguiente grafico se muestra la distribucion de las lineas despachadas por
dia:

Lineas Despachadas por Dias Trabajados en el mes

700

SRR T A
200 4 v \ ——"
¥ Y\ / -

200 v —l—septiembre

octubre

Lineas Despachadas

100

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
agosto 616 | 608 | 612 | 575 | 567 | 256 | 521 | 511 | 485 | 491 | 492 | 217 | 401 | 403 | 417 | 431 | 461 | 521 | 518 | 501 | 579 | 586 | 618 | 600 | 602
septiembre | 632 | 628 | 403 | 530 508 | 346 | 546 | 563 | 312 | 534 | 589 | 583 | 598 | 577 | 576 | 585 | 603 | 565 | 412 | 603 | 608 | 639 | 641 | 619
octubre 415 | 591 | 589 | 593 | 588 | 550 | 535 | 533 | 538 | 529 | 505 | 523 | 510 | 548 | 558 | 428 | 600 | 607 | 623 | 633 | 637 | 525

llustracion 15: Lineas despachadas por dia trabajado en los meses de Agosto,
Septiembre y Octubre de 2016.

[Fuente: elaboracién propia]

En la ilustracién anterior se puede ver las lineas despachadas por dia trabajados (dia
trabajado, pero no representa el dia del mes, esto se puede ver en los anexos? del
informe). Se observan peaks de demanda en el comienzo y al final de los meses. Los
puntos que son bajos son exclusivamente los dias sdbados. Esta tendencia es la misma
para todos los meses en que ha funcionado el centro de distribucion.

Ahora se muestra la tendencia semanal del mismo horizonte temporal recién expuesto:

Promedio de Lineas Despachadas por Dia
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llustracién 16. Promedio de Lineas Despachadas por Dia de la semana por dias de la
semana en los meses de agosto, septiembre y octubre de 2016.
[Fuente: elaboracién propia]

22 Anexo 10.7 Detalle de lineas despachadas para dia en los meses de Agosto, Septiembre y Octubre de
2016.
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De la ilustracién anterior se puede ver que no existe una tendencia en la demanda en
los dias del centro de distribucion (las lineas en promedio despachadas son similares
entre los dias lunes y viernes). La baja del dia sdbado se debe principalmente se
trabaja en promedio 5 horas y ademas que en ese dia los operarios se dedican
solamente a preparar y cartonizar pedidos para que sean despachados el dia lunes de
la semana siguiente.

5.1.3 Perfil del Pedido

Por perfil del pedido se entiende la composicion en cuanto a lineas, cantidad y de qué
parte proviene (rack o mezzanine). La finalidad de este analisis es poder determinar un
pedido estandarizado por tipo (reposicion, urgencia) para poder analizar en un modelo
de simulacién. A continuacion, se muestra un analisis de los pedidos:

Enern 2015 52,3% a7,7%
Febrero 2005 52,1% 47.9% Rack Vs Mezzanine
Marzo 2015 25,73 51,3%
abril 2005 42,43 S7.5% 8000
Mayo 2015 45, 5% 54.4% B000
Junio 2015 2,55 551% 7000
Julic 2015 41,8% SE43% &000
Agosto 2015 35, 6% EL4% 3000
Septlembre 2015 35,2% ELE% 4000

Octubre 2015 40,5% 55.3% ;ggg —4—Rack
Noviembre 2015 41,6% 5E4% 1000 == Mezzanine
Dlclembre 2015 41, 5% 58 5% o : : . : S

Enero 2015 a1,43 S55%

Febrero 2008 |, 7% B0.3% ,p\" "F'.& "F‘@ "p':‘{} ,pé ,.L@H ..p“b ,.k':‘:-"h ,.r*ib £ > ,.p"h
Marzo 2015 8.7% 563% o.z“c gﬂﬁ & 3 & 6\9& & .g"ﬁ O 3 sﬁ‘g
abril 2008 22,13 57,5% LI & ¢ V¢
Mayo 2016 =% 503% Y o
Junio 2015 a1,43% SEE%

Jullo 2015 a0,7% 59,5%

Agosto 2006 35, 7% 513%

Septlembre 2015 42,7% 57.5%

llustracién 17: Proporcion de lineas de Rack vs Mezzanine
[Fuente: elaboracion propia]

En la ilustracién anterior se puede apreciar que la proporcién de los pedidos desde que
la operacién se estabiliz6 se ha mantenido relativamente constante (40% rack y 60%
mezzanine), lo cual da cuenta que en el centro de distribucibn se solicitan
preferentemente productos pequefios.
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Si se va mas al detalle en cuanto a como es el pedido promedio, se puede analizar
cuantas lineas tiene un pedido por tipo (reposicidn, urgencia, retiro cliente), lo cual se

muestra en la siguiente tabla:

Destino Reposicion Retiro Urgente| Urgente Promedio

REGION 2,92 - 1,47 1,76
SANTIAGO 2,92 1,78 1,43 1,94
Promedio 2,92 1,78 1,45 1,88

Tabla 7. Pedido promedio en cuanto a lineas segun tipo de pedido desde Mayo de 2016
hasta octubre 2016.
[Fuente: elaboracién propia]

El horizonte temporal usado fue desde mayo de 2016 hasta octubre de 2016 porque se
observo que en esos meses existio un aumento en las llegadas de los pedidos al centro
de distribucion.

La tabla muestra que los tres tipos de pedidos que se despachan en el centro de
distribucién tienen un perfil bastante parecido, al menos en cuanto al promedio (que son
los datos de la tabla), lo cual no debiese ocurrir ya que una reposicion debiese contener
mas lineas y mayor cantidad de productos. Observando con mayor detencion las
reposiciones, sélo 26% de las reposiciones de los ultimos meses (desde Julio hasta
septiembre del 2016) superan las 6 lineas.

Hasta ahora se ha analizado la demanda en cantidad de lineas (sku), esto puede traer
ciertos sesgos en un futuro analisis dado que también se deben revisar las cantidades
que se piden de cada linea, es por eso que se muestra la distribucion de cantidades por
linea por cada tipo de pedido:

Destino Reposicion Retiro Urgente| Urgente Promedio
REGION 16,25 - 2,98 5,58
SANTIAGO 10,35 2,93 3,05 5,51
Promedio 11,77 2,93 3,02 5,53

Tabla 8. Cantidad pedida promedio por linea segun de pedido desde los meses de
Mayo de 2016 hasta Octubre de 2016.
[Fuente: elaboracién propia]

Para las cantidades pedidas por cada linea se puede apreciar una mayor diferencia
entre reposiciones y urgencias. Ademas en promedio las reposiciones de regiones
piden mas unidades por un tema de distancias y frecuencias en los pedidos que
realizan.
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5.2 Andlisis de Datos del Proceso Despacho

A continuacion se procede a analizar los datos obtenidos para el proceso descrito en
detalle en la seccion 4.7:

5.2.1 Pedidos

Para analizar los pedidos se dispone del registro de las llegadas de los pedidos del
centro desde los meses de Julio del 2016 en adelante. A continuacién se muestran la
llegada de los pedidos por tipo (reposicion, urgencia y retiro cliente) desde finales de
Mayo a Julio de 2016:
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Tipo de Qrden

Promedio [Pedidos/Dia)

Desv Estandar

Reposicion

113

15,5

Urgencias

46,3

2,8

llustracion 18. Evolucién temporal en los meses de mayo a junio de 2016 segun tipo de

pedido para despachos a regiones.

[Fuente: elaboracion propia]
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Tipode Orden |Promedio [Pedidos/Dia] |Desv Estandar
Reposicion 33,4 37,9
Urgencia 64,5 32,4
Retiro Urgente 3 2,7

llustracién 19. Evolucién temporal en los meses de mayo a junio de 2016 segun tipo de
pedido para despachos a Santiago.
[Fuente: elaboracién propia]

Como observaciones se tiene:

e Llegan mas urgencias que reposiciones, cuando por contrato las urgencias no
debiesen pasar el 40% de las 6rdenes diaria que llegan.

e Los peaks en los pedidos se ven en los cierres de mes de la operacion.

Ademas un punto importante es que los pedidos al ser urgencias, tienen un perfil de 1 a
3 lineas de pedidos (por el caracter de urgente) y debe ser enviado antes de 24 horas.

Luego al analizar los pedidos por su hora de llegada (Ver anexos 10.16) se tiene que el

fuerte de los pedidos cae entre las 12:00 y 13:00 horas. Ademas estos caen en una
especie de lote o grupos de 5 pedidos en intervalos promedio de 15 minutos.
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Por dltimo, se detalla la distribucion diaria de los pedidos por tipos (reposiciones o

urgencias):

Destino/Pedidos

Urgencia

Reposicion

Santiago

43%

22%

Regiones

28%

7%

Tabla 9. Distribucién diaria de los pedidos por tipo en el almacén.
[Fuente: elaboracién propia]

Observacion: En este analisis se dejan de lado el tipo de pedido retiro cliente ya que
representan un 3% de lo que se despacha y el trabajo se centrara en urgencias y
reposiciones.

5.2.2 Planificacion de Pedidos

Como el peak de la llegada de los pedidos es de 12:00 a 13:00 y el administrativo se va
a colacién de 13:00 a 14:00 hrs se tiene un retraso en la planificacion de los pedidos de
la tarde, retrasando la preparacion de las urgencias que salen a las 16:00 hrs. A
continuacion se presentan los tiempos promedios de la planificacion de los pedidos
segun tipos de la orden:

Destino | Reposicién [min]|Urgente [min]|Promedio [min]

REGION 1:00:54 0:43:14 0:46:40
SANTIAGO 0:51:06 0:30:26 0:37:22
Promedio 0:53:36 0:35:48 0:40:50

Tabla 10. Tiempo promedio que pasa una linea en ser planificada por el administrativo
de transporte.
[Fuente: elaboracion propia]

Es importante destacar que el alto tiempo no significa que el administrativo se demore 1
hora en planificar un pedido, sino que es el tiempo promedio que pasa el pedido desde
que llega hasta que se le asigna un shipment en el WMS. Esto se puede atribuir a que
el administrativo de transporte también tiene otras tareas asignadas, como ayudar a la
revision de las guias de despacho que vuelven al centro (una vez que los transportistas
vuelven con las copias de las guias).

48



Los tiempos de la tabla anterior no son totalmente representativos. La razén de esto es
porque al momento de planificar los pedidos, lo hace por lotes de pedidos (10 a 15) en
intervalos de tiempo entre 5-10 minutos. Por lo que para establecer un tiempo efectivo
para utilizar en la simulacion se realizaron mediciones manuales durante dos semanas
en el mes de Julio de 2016 que arrojaron los siguientes resultados:

ftem Tiempo [segundos]
Promedio Planificacion 88
Desv est Planificacion 8

Tabla 11.Resultados de mediciones manuales para establecer tiempo efectivo de
planificacion de un pedido.
[Fuente: elaboracion propia]

Observacion: el numero de observaciones y las metodologias de las mediciones se
encuentran en anexos??

5.2.3 Liberacion de Pedidos

En la liberacion de los pedidos ocurre algo similar que en la planificacion, primero se
tiene que el tasker no solo libera los pedidos, sino que también debe manejar la cola de
trabajo, es decir, ver a quien se los asigna y la prioridad en que se realiza el surtido de
los pedidos. A continuacién se muestran los tiempos promedio que pasa un pedido
desde que es planificado hasta que es liberado (estos tiempos son segun el sistema):

Destino |Reposicion [min]|Urgente [min]|[Promedio [min]

REGION 0:29:02 0:15:19 0:17:59
SANTIAGO 0:23:37 0:14:24 0:17:34
Promedio 0:24:56 0:14:47 0:17:43

Tabla 12. Tiempos promedios que pasa un pedido en ser planificado por el tasker
[Fuente: elaboracion propia]

23 Anexo 10.8 Detalle de Mediciones Manuales proceso de planificacion de pedidos en el CD.
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Los tiempos de la tabla anterior no son totalmente representativos. La razon de estos es
porque el tasker al momento de liberar los pedidos, lo hace por lotes de pedidos (10 a
15) en intervalos de tiempo entre 5-10 minutos. Por lo que para establecer un tiempo
efectivo para utilizar en la simulacion se realizaron mediciones manuales durante dos
semanas en el mes de Julio de 2016 que arrojaron los siguientes resultados:

ftem Tiempo [segundos]
Promedio Planificacion 58
Desv est Planificacion 12

Tabla 13.Resultados de mediciones manuales para establecer tiempo efectivo de
liberacién de un pedido.
[Fuente: elaboracion propia]

Observacion: el niumero de observaciones y las metodologias de las mediciones se
encuentran en anexos®*.

5.2.4 Preparacion de pedidos

Las tareas de la preparaciéon de pedidos caen por trabajo dirigido en la RF del operador,
y dependiendo del vehiculo con el que esté iniciada la sesion definira si la tarea es en
rack (con order picker) o en mezzanine (con carro surtidor). A continuacion se muestran
los resultados de los promedios en surtir una orden ya sea por su tipo y destino:

Destino Reposicion Retiro Cliente | Urgente Promedio
REGION 17:22:52 - 2:13:22 5:12:18
SANTIAGO 16:25:54 0:52:00 1:59:33 6:50:26
Promedio 16:54:23 0:52:00 2:06:27 6:01:22

Tabla 14. Tiempos promedios de preparacion de pedidos.
[Fuente: elaboracion propia]

Los resultados recién expuestos son los promedios de la preparacion de los pedidos
segun su tipo, esto se ajusta bastante bien a la realidad por las siguientes razones:

e Se tiene que las urgencias se preparan de inmediato desde el momento en que
son liberadas ya que su tiempo de despacho es de 24 horas.

e EI alto tiempo de las reposiciones se debe a que de cierta manera son
postergadas por la cantidad de urgencias.

24 Anexo 10.9 Detalle de Mediciones Manuales proceso de liberacion de pedidos en el CD.
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5.2.5 Cartonizacion

Para poder establecer tiempos en el proceso de cartonizacion se tuvo que medir de
manera manual los tiempos para diferentes pedidos. En este caso se tiene la medicion
de alrededor de 300 pedidos del mes de Mayo de 2016, en los cuales se incluyen todos
los tipos de pedidos que se despachan en el centro de distribucion. Es relevante
mencionar que los tiempos son medidos desde que el operador toma el reporte
“packing list” de cada pedido, con el cual procede a buscar los productos que va a
cartonizar. El andlisis se presenta a continuacion:

Proceso Tiempo Promedio [Minutos/ Linea]
Buscar Productos 2
Auditar (revisar en el meson) 1,5
Empaquetar/Cartonizar 4,48
Consolidar 1

Tabla 15. Resultados de las mediciones del proceso de cartonizado.
[Fuente: elaboracion propia]

En el proceso cmpaquetar/cartonizar se tomo6 un tiempo promedio ponderado de los
productos que fueron medidos, ya que se tienen varios productos que de acuerdo a la
manipulacion por su naturaleza toman tiempos distintos:

Productos Tiempo [minutos/linea] | % del total
Tornillos, pernos 1 5%
Standard 5 25%
Vidrios 20 4%
Parabrisas 40 1,5%
Focos 8,5 3%
Parachoques 10 5%
Puertas 8,5 3,5%
Productos Mezzanine 2 50%

Tabla 16. Tiempos promedios por familia para cartonizar.
[Fuente: elaboracion propia]

e Por productos mezzanine se tienen rodamientos, engranajes, resortes, switch,
etc.

e Por productos standard se tienen filtros, correas, tubos, llantas y neumaticos.
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5.2.6 Staging

A continuacion se muestra el tiempo promedio desde que un pedido es pickeado hasta
que pasa al staging final:

Destino Reposicion Retiro Urgente  Urgente Promedio
REGION 13:35:15 - 4:25:29 6:13:38
SANTIAGO 13:23:41 1:38:28 2:03:55 5:52:58
Promedio 13:26:28 1:38:28 3:01:50 6:00:16

Tabla 17. Tiempo promedio que pasa un pedido desde que es pickeado hasta que llega
a la zona de staging.
[Fuente: elaboracion propia]

En este tiempo es importante mencionar que se considera el tiempo de auditoria y
cartonizado, por lo que esta sobrestimado. Ademas, se entiende que sigue el mismo
comportamiento de la preparacion de pedidos segun sea su tipo.

5.2.7 Carga

Por carga de un pedido se entiende cuando el conferente revisa por Ultima vez el
pedido y procede a cargarlo con su RF para cerrarlo por sistema. A continuacion se
muestran los resultados de los tiempos en promedio que pasa un pedido (por destino y
tipo) en la zona de stage antes de ser cerrado por sistema:

Destino | Reposicién [min]|Urgente [min]|Promedio [min]

REGION 0:45:31 0:35:44 0:37:39
SANTIAGO 0:34:32 0:24:42 0:28:03
Promedio 0:37:17 0:29:17 0:31:34

Tabla 18.Tiempo promedio que pasa un pedido desde que es dejado stage hasta que
es cargado por el conferente.
[Fuente: elaboracion propia]

De aca se puede ver porque existe un cuello de botella en este proceso, y es
exclusivamente porque si se tienen pedidos que se comienzan a preparar y cartonizar
una hora antes de la hora despacho, probablemente estos lleguen antes de la hora de
despacho a la zona de carga, pero aun deben ser revisados y cerrados por sistema por
el conferente, que ademas se encuentra sb6lo despachando los pedidos (que son
cargados por el chofer y peoneta del transporte). Por lo que esto retrasa la salida de los
transportes y ademas al estar contra el tiempo se aumenta el riesgo de cometer un error
al despachar los pedidos, pero pese a esto es importante entender que esto involucra a
todo el proceso de despacho, por lo que, si un pedido se prepara de manera lenta o se
planifica tarde, repercutird en todo el proceso hacia adelante.
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Este tiempo es el que una linea pasa en el sistema antes de ser cargado, pero no
representa el tiempo que demora el conferente en cargar una linea con su RF desde
gue la toma. Para ello se realizaron mediciones manuales en las cuales se observaba el
momento exacto en que el conferente realizaba el proceso de carga de una linea. Los
resultados se presentan a continuacion:

Promedio
Destino | Reposicién [seg] | Urgente [seg]
REGION 75 75
SANTIAGO 58 58
Promedio 66,5 66,5

Tabla 19. Tiempos promedio de carga realizada por el conferente de despacho durante
el mes de Julio 2016.
[Fuente: elaboracion propia]

Observacion: El niumero de observaciones y las metodologias de las mediciones se
encuentran en anexos?>

5 10.10 Detalle de Mediciones Manuales proceso de carga de pedidos en el CD.
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5.2.8 Dealers

Actualmente son 63 los dealers a los que se les despachan repuestos, los cuales son
divididos en dealers de Santiago y regiones. A su vez estos dealers son segmentados
en rutas las cuales se describen a continuacion:

Santiago:

Ruta 1: Sector Oriente (Vitacura, Las Condes, Providencia)

Ruta 2: Nufioa, Pefialolén

Ruta 3: Sector Centro — Poniente (Santiago Centro, Estacién Central, Maip()
Ruta 4: Sector Sur de la capital

Graficamente se tiene:
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llustracién 20 Distribucion de las rutas de Santiago.
[Fuente: elaboracion propia]
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Regiones:

¢ Norte: Arica, lquique, Antofagasta, Calama, Copiap0, La Serena, Ovalle

e Centro: La Calera, Los Andes, Valparaiso, Vifia del Mar

e Sur: Rancagua, San Fernando, Curico, Linares, Talca, Chillan, Concepcidn, Los
Angeles, Temuco, Castro, Frutillar, Osorno, Puerto Montt, Valdivia, Coyhaique,

Punta Arenas.

Estas rutas se confeccionaron de manera manual (sin un modelo de optimizacion) al
momento de iniciar la operacion preocupandose de que las rutas visitaran dealers

cercanos sin desviarse mucho (un dealer es un punto de despacho).

Ahora se muestra la distribucion de los pedidos por ciudad:

Ciudad % Reposicion| % Urgencia| % Total
SANTIAGO 68,25% 62,61% 65,67%
CONCEPCION 2,31% 5,56% 4,24%
PUERTO MONTT 1,98% 4,66% 3,56%
TEMUCO 3,57% 3,65% 3,52%
TALCA 2,7% 2,66% 2,64%
VALPARAISO 1,77% 2,62% 2,24%
ANTOFAGASTA 1,86% 2,36% 2,11%
LOS ANGELES 1,50% 1,95% 1,73%
OSORNO 2,61% 1,22% 1,69%
RANCAGUA 1,20% 1,72% 1,48%
VINA DEL MAR 0,81% 1,77% 1,38%
CHILLAN 1,32% 1,13% 1,17%
SAN FERNANDO 1,38% 1,08% 1,16%
VALDIVIA 2,10% 0,55% 1,09%
OTROS 6,54% 6,45% 6,30%
TOTAL 100% 100% 100%

Tabla 20. Principales ciudades a las que despacha.
[Fuente: elaboracion propia]
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Ahora se muestra la distribucion de los principales dealers:

Dealer % Despachos
Automotriz Portillo S.A. 20,46%
Ingenieria Automotriz Macias y 11,23%
Automotriz Cordillera S.A. 9,91%
Difor Chile S.A. 9,38%
Pompeyo Carrasco y Compania 6,13%
Bruno Fritsch S.A. 5,54%
H. Motores S.A. 5,54%
Automotriz Carlos Verdugo Limitada 4,38%
Augusto Nogueiray 4,27%
Automotriz Portillo Sur Limitada 3,52%
Sociedad de Repuestos Rodar 3,14%
Pompeyo Carrasco y Compaiiia 3,09%
Automotora Alameda Limitada 2,90%
Automotriz y Comercial Gellona 2,75%
Automotriz Arauco Limitada 1,69%
Otros (30 dealers) 6,07%
Total 100%

Tabla 21. Principales Dealers segun cantidad de pedidos.
[Fuente: elaboracion propia]

De los resultados se tiene que los tres dealers con mayor cantidad de despachos son
de la ruta 1, también estos dealers tienen sucursales en region, pero los mismos
dealers son los encargados de despacharles a sus sucursales (a excepcion de
Automotriz Cordillera y Automotriz Portillo S.A que despacha a regiones mediante
pedidos desde sus dealers de regiones)

5.3 Inventario

Para llevar un control de inventario en el centro de distribucién, se llevan a cabo
conteos ciclicos, los cuales mediante una planificacién hecha por el area de inventario,
gue barre todas las ubicaciones cada 3 meses, esto se realiza de manera continua 4
veces al afio. El conteo se realiza con equipo radio frecuencia (RF).

Ademas a los conteos ciclicos, se realiza un inventario Wall to Wall (o inventario
completo) al afio. En este caso se paralizan los ingresos y despachos por 4 dias y se
cuentan todas las posiciones del centro.

Para el analisis del inventario del centro de distribucion se cuenta con la maestra de
productos del centro, que es la planilla en donde se tienen las variables logisticas de los
productos manejados (part number, familia, unidad, peso, largo, ancho, alto, etc). De
esta planilla se pueden identificar 25 familias de productos. Ademas se cuenta con
todos los movimientos hechos en el centro (todas la data histérica), a partir de estos
datos se puede obtener la rotacion de los productos. Por ultimo se cuenta con el stock
de productos con su ubicacion respectiva.
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5.3.1 Rotacioén

Como se menciond, se analizaron los datos histéricos del centro (para efectos del
trabajo se consideraron los movimientos histéricos desde enero de 2015 hasta mayo
del 2016). Los resultados principales se presentan a continuacion:

item Cantidad de sku %
Mezzanine 22213 82%
Rack 4883 18%
Sin Movimiento 16388 60%
Total 27096 100%

Tabla 22. Distribucion de los sku del almacén y cantidad de sku sin movimiento desde
Enero de 2015 hasta Mayo de 2016.
[Fuente: elaboracion propia]

De la tabla anterior se tiene que un 60,48% de los productos registrados en la maestra
nunca han tenido movimiento del almacén. Ahora si se va al detalle por sector de la
bodega (Mezzanine y Rack) se tiene que de esos 16.388 productos sin movimiento,
13.144 corresponden a mezzanine y 3.254 a rack.

Un punto importante es verificar cuales de los productos sin movimiento actualmente
tienen stock, para ello se revisa el stock del almacén, obteniendo lo siguiente:

Item ﬂ Cantidad il

Sin Movimiento 16388
Con Stock 9613
Sin Stock 6775 |
Tabla 23. Stock de los sku sin movimiento desde Enero de 2015 hasta Mayo de 2016.
[Fuente: elaboracion propia]

Observando la tabla anterior, se puede decir que existe un 35,4% de los sku de la
bodega® que tienen stock no han tenido movimientos, es decir, estdn ocupando
posiciones de la bodega por tiempos prolongados (algunos productos incluso han
estado desde el comienzo de la operacion del centro de distribucion).

26 e los 27096 sku gue estan registrados en la maestra de productos
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5.3.2 Layout

El como estén distribuidos los productos en el almacén es relevante tener una
asignacion optima de los productos. A continuacion se explica la situacion actual del
centro de distribucién desde dos puntos de vista.

Posicién Rotacién Baja-Media

Rotacién Media-Alta

llustracion 21. Distribucién actual del mezzanine de acuerdo a la rotacion.
[Fuente: elaboracién propia]

Posicion Vacia (Sin Stock)
Posicion Sin Rotacion
Posicion Rotacion Baja-Media

Rotacion Media-Alta
llustracion 22. Simbologia de la categorizacion realizada para ver la distribucion actual
del mezzanine
[Fuente: elaboracion propia]
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La categorizacion fue hecha de acuerdo a la rotacién de los sku desde enero de 2015
hasta mayo de 2016. Los colores de la simbologia representan lo siguiente:

e Blanco: Posicion vacia actualmente (en mayo 2016).

e Café: Posicion sin rotacion. Son las ubicaciones que han tenido a lo mas dos
movimientos (dos veces a lo mas solicitados) y equivale alrededor a 13.500 sku
(60% de los sku del mezzanine)

e Azul a Celeste: Posiciones con rotacion media-baja, son posiciones que han
tenido de 3 a 50 movimientos.

e Verde: Posiciones con rotacibn media-alta, son posiciones que han tenido mas
de 150 movimientos.

En la figura se puede apreciar la asignacion actual de los productos del mezzanine de
acuerdo a la rotacién de los productos, donde los colores rojo, celeste y verde
representan la categorizacion de la rotacion. De acd se puede concluir que el
mezzanine no esta bien asignado y esto ocurre principalmente porque desde inicio de la
operacion no se ha hecho nunca un reslotting del centro.

Ahora para cuantificar el impacto de esta mala asignacién de los productos, se realiza
un valorizado del material que esta sin movimiento, el cual se detalla a continuacion:

e Mezzanine: $540.000.000
e Rack: $360.000.000

Esta cantidad representa aproximadamente un 20% del costo del inventario total que es
$5.500.0007".

27 . . .
Datos extraidos de la base de datos con los valorizados de cada productos de Nissan.
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5.3.3 Rotacion por familia

Familia Lineas Solicitadas Unidades Solicitadas [% Lineas Solicitadas|% Unidades Solicitadas
RSTAND 22515 178923 17,7% 33,0%
RBODY 21689 32500 17,0% 6,0%
M_D 1 21094 61630 16,5% 11,4%
M_C_1 20789 92190 16,3% 17,0%
M_B_1 10621 26186 8,3% 4,8%
M_A 1 6928 18576 5,4% 3,4%
M_D_2 4376 14490 3,4% 2,7%
M_C_2 3982 5869 3,1% 1,1%
OIL 3950 91852 3,1% 16,9%
M_B_2 3027 5477 2,4% 1,0%
M_A_2 2261 4944 1,8% 0,9%
RBODYH 2122 2187 1,7% 0,4%
RGLASS 1585 1827 1,2% 0,3%
Otras Familias (12) 2601 5600 2,0% 1,0%
Total 127540 542251 100% 100%

Tabla 24. Rotacion de los productos pedidos por familia desde enero de 2015 hasta
mayo de 2016.
[Fuente: elaboracién propia]

La tabla 24 muestra el desglose de los movimientos de la bodega a finales de Mayo. La
columna lineas solicitadas significa el nimero de lineas que fue pedido un producto de
dicha familia y el porcentaje que representa del total desde el inicio de la operacion
hasta mayo de 2016. Por otro lado la columna unidades solicitadas representa la
cantidad de unidades de un producto que se han pedido de dicha familia.

El principal resultado a destacar de esta tabla es que la familia RSTAND
(correspondiente a productos estandar como filtros, radiadores, etc) estan presenten en
cerca de un 20% de los pedidos, pero que si se lleva a cantidad de unidades de un sku
por pedido, representan un tercio de lo que se sale de la bodega. Después siguen los
productos de rack body (correspondiente a piezas de carroceria de los vehiculos) y en
tercer un lugar una familia de mezzanine, pero que por distribucion no deberia estar en
tercer lugar. La razon de esto es porque la notacion de los productos en mezzanine es
la siguiente:

* Primera letra corresponde a que esta en mezzanine.

» Segunda letra corresponde al tamafio de la caja en que se encuentra el producto. A
son los mas pequefos y se encuentran adelante, hasta el D.

» Tercer numero correspondiente al piso en que se encuentra el producto.
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5.4 Productividad Actual

Durante dos meses (Abril y Mayo de 2016) se realizé un estudio de tiempos para
determinar la productividad de la operacion en el area de despacho. La muestra
considera a 9 operarios y se tomaron alrededor de 10 mediciones para uno de ellos. En
estas mediciones se obtuvieron resultados interesantes, los cuales se presentan a
continuacion:

Picking

PICKING MEZZANINE

Lineas/Hora Mezzanine Lineas/Hora Rack

35,00 30,00
20,00 31.54 29,93 26,05
' 2518 2500

21,16 20,00
20,00 18,08

15,00
10,00
5,00 5,00

0,00 0,00
17299820-1 19242199-3 7102038-k 195145121 15820107-0 13069979-0 13887693-4 15940158-8

llustracion 23: Productividades de picking en rack y mezzanine.
[Fuente: elaboracion propia]

V-

25,00 19,75

v

15,00 13,65

10,00

De los graficos (en donde la linea roja corresponde al promedio de las productividades)
se puede ver que las productividades en mezzanine son mucho mas altas que las de
rack, por un tema del manejo del equipo. Ahora con respecto a las personas que estan
bajo el promedio, es importante ver si se encuentran en ese lugar por un tema de
aprendizaje en el procedimiento del picking o es un tema mas de productividad basado
en las horas directas como por ejemplo.

Cartonizado

Lineas/Hora Santiago Lineas/Hora Regién
250 233
230 230 216 228 25,0 s
200 =& — — > 19,1 20,0 :
16,0 15,5
§ 15,2
15,0 130 13,9 150 129 122
11,0 . 107 10,9 12,1
100 Santiago 100 7,3 8.1 Region
5,0 50
0,0 0,0
\‘9% \(’J%% \6\6 <3"q'\ 5 %r§>% [g\ofb & @,,JV P\QDP K‘;;b \é\q 053'\ Q@* %‘LGED ES\DJS} Sl @0-(’5}
S A R i A P P SRS
S R O S A I D N 3

llustraciéon 24: Productividades Cartonizado.
[Fuente: elaboracion propia]

De las productividades en cartonizado (en donde la linea que cruza el gréafico
corresponde al promedio de las productividades) se tiene que las cantidades son
menores para el empaque de regiones que para los pedidos de Santiago. Esto se debe
a que los pedidos de regiones deben ir con cajas selladas (por temas de que no es
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newtrans®® quien los traslada a las regiones, lo hace otro currier), por lo que el resultado
no es extrano.

Una observacion es que estas productividades son medidas en base a la informacion
del WMS y son calculadas en el tiempo efectivo que esta conectado en el sistema el
operario.

Otra medicion hecha en el periodo fue la de las horas directas de los operarios, para lo
cual se hizo seguimiento de las actividades diarias de la operacion y a la vez de los
operarios. Los resultados obtenidos se muestran a continuacion:

Tiempo Muerto Bano Tiempo Muerto Horas Directas
por operario sin bafo por operario
3020 0:26:09 2:42:20 5:21:31

Tabla 25. Resultados promedio de las mediciones de horas directas a los 9 operarios
de despacho del centro de distribucién en los meses de abril y mayo de 2016.
[Fuente: elaboracién propia]

Los resultados muestran el promedio de las horas directas para los operarios de
despacho de Nissan. Estas mediciones consideran a todos los operarios de despacho y
segun la labor que estuviesen realizando durante las mediciones, lo cual da cuenta que
los operarios estan efectivamente trabajando alrededor de un 60% de la jornada.

28 Empresa subcontratada para el traslado de los productos despachados a Santiago por el centro de
distribucion
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5.4.1 Horas Extras

Un fendmeno que se ha estado acentuado en los Ultimos meses es el de las
habilitaciones del centro. Estas habilitaciones se realizan para poder cargar y
despachar los pedidos que se envian a regiones (recordar que el envio diario a
regiones se realiza a las 18:00 hrs). Pero desde el mes de Junio de 2016 ha ocurrido
que debido al gran aumento de las urgencias, el personal ha debido quedarse a trabajar
horas extras (hasta las 20:00 hrs) y habilitar el centro los dias sdbados. El aumento de
los dias sabados trabajados se debe a que quedan muchos pedidos de reposiciones de
Santiago y urgencias de regiones pendientes del dia viernes y que deben ser
despachadas el dia sabado o lunes a primera hora.

El detalle de las horas extras mensuales se detalla a continuacion:

Marzo 150
Abril 170
Mayo 180
Junio 250
Julio 260
Agosto 240

Septiembre 310 .
Tabla 26. Horas extras por mes en el afio 2016
[Fuente: elaboracién propia]

En promedio se quedan a trabajar 5 operadores de un total de 9 operadores de
despacho (solamente se quedan para el area de despacho) y ademas se habilita los
dias sabados (en Septiembre se habilité 3 sabados)
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5.5 Costos del CD

Para cuantificar el impacto posterior del trabajo realizado es importante tener un status
previo con el cual comparar, a continuacion se adjuntan los costos incurridos por un
mes de operacion en el centro de distribucion Lo Boza de DHL.

Costos de personal

Personal Cantidad Sueldo Mes Total Mes
Director 1 S 9.000.000 | $  9.000.000
Gerente 1 S 5.000.000 | §  5.000.000
Supervisor 1 S 1.700.000 | S  1.700.000
Administrativos 6 S 700.000 | $  4.200.000
Coordinadores 2 S 900.000 | §  1.800.000
Tasker 1 S 800.000 | $ 800.000
Operadores 11 S 500.000 | $  5.500.000
Conferentes 2 S 600.000 | $  1.200.000
She 1 S 250.000 | $ 250.000
OE 1 S 250.000 | $ 250.000
Seguridad 1 S 550.000 | $ 550.000
RRHH 1 S 250.000 | $ 250.000
S 30.500.000

Tabla 27. Costos Mensuales de personal de la operacion.
[Fuente: elaboracién propia]

Los sueldos considerados en esta tabla son brutos y no consideran los pagos por
concepto de horas extras realizadas por operario (estos valores se consideran en los
costos de centro de distribucion en el item horas extras que se presenta mas adelante).
Ademas los valores de SHE (security, health and environment), OE (operational
excellence) y RR.HH (recursos humanos) se deben a que son personal de staff y sus
remuneraciones se cancelan entre varias operaciones de DHL (es personal comun para
varias operaciones de DHL).
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Costos de la operacion

Se sabe que estos costos ascienden al monto de $130.000.000 en el mes de Mayo,
valor sobre el cual se calcula el margen de ganancia de DHL que es el 13,7%. A
continuacion se adjuntan los montos de los distintos gastos del centro de distribucion:

Costos Mensuales CD
Item Monto Mensual
S 30.500.000
S 896.000
S 30.000.000
S 10.000.000
S 20.000.000
Habilitacion S 7.200.000
horas extras [E] | S 600.000
Horas Extras | S 1.200.000
S
$
S
$
S
$
S

Personal
BONO
Arriendo CD
Maquinaria

Insumos

Taxis 2.700.000
Locomocion 2.000.000
Transporte 12.500.000
Transpaleta 2.000.000

Servicios Basicos 5.000.000
Aseo 2.000.000
Alimentacién 2.695.000
Colacion S 1.890.000
TOTAL MENSUAL| $ 131.181.000
Tabla 28. Costos totales mensuales de la operacion.
[Fuente: elaboracién propia]
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5.6 Simulacion

Luego de todo el diagndstico expuesto sobre el area de despacho del almacén y para
evaluar las propuestas de mejora, se realizardn simulaciones. Dichas simulaciones
utilizaran los datos recién analizados con el fin de demostrar de la mejor manera posible
el comportamiento actual del centro de distribucion. La representacion del modelo a
utilizar se muestra a continuacion:

Llegada de
Pedidos Planificacién y Surtido de Pedidos
Liberacion de
Ped|dos = } i | Cartonizado Carga
J> oo oooo — ———
<~> tﬁmmmmu o | ‘{ o ’
ooo

llustracion 25. Simulacion actual del almacén
[Fuente: elaboracién propia]

El modelo consta de las siguientes etapas para representar el proceso de despacho.
Estas etapas se muestran a continuacion:

Llegada de pedidos:

El proceso de llegada de pedidos se distribuye de manera exponencial con las
siguientes tasas de entrada:

e Llegadas de Pedidos: Exponencial (0,1666) [Lineas/hora] y en grupos de 6 lineas
para las urgencias y 8 lineas para las reposiciones. Ademas se usan
probabilidades de ocurrencia para las llegadas segun el tipo de pedido, esto se
detalla en la siguiente tabla:

Destino/Pedidos |Urgencia  |Reposicion
Santiago 43% 22%
Regiones 28% 7%
Tabla 29. Probabilidad de llegada de pedidos para el modelo de simulacion.
[Fuente: elaboracion propia]
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Graficamente en el modelo se tiene:

Llegada de Pedidos

URGENCIA RG \'—

"
U

URGENCIA \-—

ReposicOn \.—
_J i
REPOSICION Rb\-—

L/

llustracién 26. Llegada de pedidos en el modelo de simulacién.
[Fuente: elaboracion propia]

Proceso Administrativo:

En el proceso administrativo del modelo de simulacion se consideran los siguientes
subprocesos:

e Planificaciébn de Lineas: Este subproceso es hecho por el administrativo de
transporte, el cual en la simulacién es modelado por un recurso que trabaja 7
horas (ya que se descuenta 1 hora por temas de almuerzo) y se considera una
tasa de proceso deterministica de 88 segundos por linea.

e Liberacién de Lineas: Este subproceso es realizado por el tasker, el cual en la
simulacion es modelado por un recurso que trabaja 7 horas (ya que se
descuenta 1 hora por colacién) y se considera una tasa de proceso
deterministica de 58 segundos por linea.
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Graficamente en el modelo de simulacién se tiene:

Proceso Administrativo

—= |PLANIFICACION p———=| LIBERACION

1l A
¥ v

[] []

Administrativo de Tasker
Transporte
llustracién 27. Proceso Administrativo en el modelo de simulacién
[Fuente: elaboracién propia]

Surtido de lineas (preparacion de pedidos):

Luego de la liberacion de los pedidos por parte del tasker viene la etapa de preparacion
de los pedidos, en donde para empezar la etapa se tiene un cuadro de decisién que
permite desviar las lineas hacia el surtido en rack o mezzanine, segun el perfil de los
pedidos (ver ilustracibn 16) que corresponde a un 40% para rack y un 60% para
mezzanine.

Ahora se detalla el proceso en rack y mezzanine:
o Rack: La tasa del proceso es una distribucién exponencial de parametro
0,05 [Lineas/hora] para urgencias y Exponencial de parametro 0,055
[Lineas/hora] para reposiciones.
o Mezzanine: La tasa del proceso es una distribucion exponencial de

pardmetro 0,04 [Lineas/hora] para urgencias y Exponencial de parametro
0,05 [Lineas/hora] para reposiciones.
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Graficamente en el modelo de simulacién se tiene:

Picking Mezzanine

< Route1 ‘ « Station 1 |>+ pEe b« Rouwe2z |- PRESSTAGE|>
00 0000 Pre Stage
' ' ' ' Mezzanine
Operarios en Carritos
~4fACK O MEZZANN n Surtidores
Picking Rack
] L PICKING RACK
Houle 3 Slation " L= Roue4 P+ESSTAGERAC -

000

Operarios en Order Pickers

Pre Stage Rack

llustracién 28. Proceso de picking en el modelo de simulacién.

[Fuente: elaboracion propia]

Cartonizado/Packing:

Para el proceso de cartonizado se tiene lo siguiente:

e Busqueda de la Packing List y productos: En la simulacion se representa
como un proceso de stage que tiene un tiempo de demora de 2 minutos. Este
tiempo en la realidad se ve reflejado cuando el auditor va a buscar los productos
gue solicita la packing list y los debe buscar en el pre stage del mezzanine (que

se encuentra desordenado).

e Cartonizado: Este proceso se modela en la simulacién con 8 mesones con las

siguientes distribuciones y parametros:

Cartonizacién: Exponencial (0,04) [Lineas/hora] para urgencias y Exponencial (0,05)

[Lineas/hora] para reposiciones

69



Graficamente en el modelo de simulacién se tiene:

Cartonizado

- Route 2 *| PRESSTAGE |

Pre Stage |

Mezzanine
CARTONIZADO b———=|  Route 5 s SSTAGE [

minninnlninln Jona de Stage

Pre Stage Rack Auditores en los mesones
de Cartonizado

o Route 4 FRESSTAGERACK

llustraciéon 29. Proceso de Cartonizado en el modelo de simulacion.
[Fuente: elaboracion propia]

Carga y Despacho:

En el proceso final del despacho, se modela con un recurso que representa al
conferente de despacho. Este recurso esta disponible en los siguientes horarios:

e 10:30a12:30 hrs
e 13:30a18:30 hrs

En las primeras horas el conferente apoya la cartonizacion. A continuacion se muestran
las tasas y sus parametros para este subproceso del despacho:

Promedio
Destino |Reposicion [seg]|Urgente [seg]
Region 75 75
Santiago 58 58

Tabla 30. Tiempos del proceso utilizados para el modelo de simulacion.
[Fuente: elaboracion propia]
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Graficamente en el modelo se tiene:

Carga y Despacho

— Route & L SSTAGE — CARGA Roule 6 - CAMION —— o' Dispose 1

Zona de Stage [] Zona de Carga
Conferente de Despacho

llustracién 30. Proceso de Carga y Despacho en el proceso de simulacion.
[Fuente: elaboracion propia]

Un detalle importante es la modelacion de los recursos en esta etapa, ya que como se
ha mencionado anteriormente se tiene la cantidad de 9 operarios de despacho
multifuncionales (pueden realizar tareas de picking en rack, picking en mezzanine y
cartonizado).

Para modelar los recursos se realiza lo siguiente:

En rack se tienen 3 recursos (debido a la disponibilidad de maquinaria del order picker
gue son solo 3 maquinas), en mezzanine se tienen 6 recursos (que serian los restantes
que no pickean en rack). Por el lado de la cartonizacién se tienen 8 recursos en la
simulacién, ya que esa es la capacidad de este sector de la bodega ocupado
actualmente. La principal caracteristica de estos recursos es que se distribuyen de
manera variable en los puestos de picking y cartonizacién (dependiendo de lo que el
coordinador disponga segun las necesidades de la operacion).

Ademas se tienen los siguientes supuestos en el modelo de simulacién:
e Se consideran 9 operadores en el modelo, los cuales son distribuidos por horario
(funcién based by Schedule de Arena) en los distintos subprocesos de despacho

para poder representar la multifuncionalidad de los operarios

e La simulacién del diagnéstico actual considera jornadas laborales de 10 horas
(simulando habilitaciones).

e Los Quiebres de inventario no son considerados dado que los sistemas de

Nissan (SAP) y DHL (DLx) estan coordinados por lo que si llega a ocurrir un
quiebre es porque el producto se llega a mermar en la manipulacion.
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e La simulacion es por un mes de funcionamiento del almaceén, el cual se aproxima

a 22 dias.

Ahora se realiza una comparacion entre los resultados medidos durante el diagndstico y

los del modelo de simulacion (resultados diarios en promedio):

Real Simulacién Error
Lineas que entran al sistema 865 855 1,2%
Lineas por planificar 80 86 -7,5%
Lineas por Liberar 66 65 1,5%
Lineas por Pickear Mezzanine 69 72 -4,3%
Lineas por Pickear Rack 36 38 -5,6%
Lineas por cartonizar 100 102 -2,0%
Lineas por cargar 35 33 5,7%
Lineas despachadas 480 470 2,1%

Tabla 31. Comparacién modelo real vs simulacion.
[Fuente: elaboracion propia]

El modelo representa una buena aproximacion de la realidad, la gran cantidad de lineas
en la cola del cartonizado se debe al gran tiempo que pasa la linea en el pre stage

antes de ser auditado y cartonizado.
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6. Propuestas de Mejora

Antes de pasar a las propuestas de mejora, se debe recalcar que el redisefio no
contempla opciones de inversién de maquinaria, equipamiento o infraestructura. Por lo
qgue los cambios se centran en la distribucion de los recursos que se tienen en la
actualidad.

6.1 Resultados Reslotting

Para realizar el reslotting, primero se hara una categorizacion del inventario del centro,
con el fin de establecer que productos son mas prioritarios. Para ello se utilizara el
analisis de la curva ABC en base a la rotacion de los productos a través de la historia

del centro.

6.1.1 Andlisis de la curva ABC

En la siguiente seccion del informe se realizara el andlisis de la curva ABC para poder
determinar el nuevo slotting de almaceén.

6.1.1.1 Productos

En este andlisis se consideraron los 27.096 sku o part numbers de Nissan y para
categorizarlos se utilizé el criterio de la rotacién de acuerdo a los movimientos historicos
del centro de distribucion.

En el inventario se tienen identificadas alrededor de 25 familias de productos, de la
cuales 10 familias concentran el 93% de los movimientos del almacén y son detalladas
a continuacion junto con la cantidad de productos de cada familia:

Familia # SKU % Familia
RSTAND 1325 17,65%
RBODY 2284 17,00%
M D1 3759 16,53%
MC1 2908 16,29%
MB 1 1495 8,32%
M_A 1 1217 5,43%
M D 2 5662 3,43%
M C2 3873 3,12%
OIL 21 3,10%
M B 2 1569 2,37%
OTROS (15 Familias) 2983 6,75%
TOTAL 27096 100%

Tabla 32. Familias que concentran los movimientos del almacén (lineas despachadas)
con su respectiva cantidad de sku.
[Fuente: elaboracion propia]
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Ahora para definir qué productos son A, B y C se ordena de mayor de acuerdo al
porcentaje de la rotacion de la familia y se definen los siguientes limites:

e Clasificacion A: Total de productos que concentran el 80% de la rotacion
acumulada de la familia

e Clasificacién B: Total de productos que concentran el 20% restante de la rotacion
acumulada.

e Clasificacion C: Total de productos que no han tenido movimientos durante la
historia del centro de distribucion y que tienen stock.

El motivo de dichos criterios para las clasificaciones se debe a que existe un patron
definido en la rotacion por familia (en las 10 mas relevantes) y es que pocos productos
concentran mucha rotacion, otros tantos productos tienen una pequefia rotacion y por
altimo existen muchos que no tienen rotacion (ejemplo del criterio utilizado se puede ver
en anexos de este informe®).

El resultado de la clasificacion de productos para las 10 familias con mas rotacién se
muestra a continuacion:

Familia # SKU A B C % A % B % C
RSTAND 1325 136 413 776 10,26% 31,17% 58,57%
RBODY 2284 227 575 1482 9,94% 25,18% 64,89%
M D 1 3759 670 965 2124 17,82% 25,67% 56,50%
M_C 1 2908 502 855 1551 17,26% 29,40% 53,34%
M B 1 1495 263 432 800 17,59% 28,90% 53,51%
MA 1 1217 173 284 760 14,22% 23,34% 62,45%
M_D_2 5662 378 705 4579 6,68% 12,45% 80,87%
M_C2 3873 278 617 2978 7,18% 15,93% 76,89%
OIL 21 4 14 3 19,05% 66,67% 14,29%
M_B 2 1569 113 354 1102 7,20% 22,56% 70,24%

Tabla 33. Cantidad de productos A, B y C por familia para las familias con mas rotacion.

29 Anexo 10.16 Ejemplo de clasificacion ABC.

[Fuente: elaboracién propia]
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6.1.1.2 Ubicaciones

Para completar el analisis, se deben categorizar las ubicaciones hacia las cuales seran
dirigidas los productos. Las cuéles seran analizadas dependiendo de si la ubicacion es
de mezzanine o rack:

e Mezzanine: En este caso se toma el pasillo central del mezzanine como punto
de referencia para determinar la clasificacion. Ademas, como se mencion6 en la
seccion ubicaciones del almacén, existen cuatro tipos de posiciones (en cuanto a
tamafo) en las cuales van almacenados las familias de productos M_D_1,
M C 1, M B 1, M_A 1. Para cada uno de estos tipos de posiciones se realiza
una clasificacion ABC con el fin de que cada familia quede con un slotting
adecuado.

Funinibin lipn € Jnin

(I
|:| Fanimibn lipn B [Ealanife Baja-
I

llustracion 31. Diagrama de clasificacién propuesta de las ubicaciones del mezzanine A
[Fuente: elaboracion propia]

El punto sefializado con un circulo en verde claro es el punto de referencia para
establecer la clasificacion de las ubicaciones. La eleccion de este punto se debe a que
es el lugar en donde el operador toma el carro con el que comienza el picking de
productos (es el estacionamiento de estos carros). Ademas se toma como clasificacion
A las posiciones de la entrada de los pasillos ya que entrar con el carro a los pasillos el
espacio para movilizarse es pequefio y por temas de productividad con este nuevo
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layout el operador no debe entrar con el carro al pasillo, haciendo muy rapido la
circulacion por todos los pasillos del mezzanine.

e Rack: El punto de referencia considerado para el rack es el estacionamiento de
las maquinas (order pickers). A diferencia del mezzanine, en rack no se
segmentara por familia las ubicaciones ya que éstas son de un Unico tamafio.

- Posicion Tipo A

Posicion Tipo B

Bl Fosicion Tipo ©

llustracion 32 Clasificacion de las ubicaciones de rack del centro de distribucion.
[Fuente: elaboracién propia]

En la figura no se ve el punto de referencia para la clasificacion de las ubicaciones (en
anexos se puede ver)
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6.1.2 Nuevo Slotting

El nuevo slotting considera lo siguiente:

Productos ubicados en locaciones segun su clasificacion (es decir, productos A
en locaciones del tipo A, productos B en locaciones del tipo B y productos C en
locaciones del tipo C).

Para los productos mas rotados del rack (que no sean de la familia oil), se
utilizardn una ubicaciones de picking fijo en el comienzo de los pasillos E y F.
Todo esto con el fin de tener un rapido acceso para surtir estos productos que
actualmente se encuentran en posiciones lejanas (Pasillos J y K)

Los productos de la familia oil (que actualmente se encuentran ubicados al final
del pasillo K) no podran ser ubicados en locaciones préximas a las zonas de pre
stage y stage dado su naturaleza inflamable. Estos productos tienen un
tratamiento especial dado que las ubicaciones en donde se almacenan deben
tener extintores cerca y una estructura que contenga eventuales derrames del
material.
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6.1.2.1 Mezzanine

El nuevo layout del mezzanine es el siguiente:

llustracion 33: Nuevo layout del mezzanine
[Fuente: elaboracién propia]

Para completar las locaciones, se ubicaron los productos con mayor rotacion en los
puntos mas cercanos al punto de referencia. Ademas la cercania con el pasillo central
se debe a que en un pedido se piden materiales de al menos de familias distintas del
mezzanine (de tamafos distintos), por lo que el operador tiene que movilizarse hacia
pasillos mas avanzados del mezzanine y ahora al no tener que entrar al pasillo se hara
mas rapido el surtido de los productos, ademas de tener mas control por parte del
coordinador, porque un carro en el pasillo por mucho tiempo es notorio desde una gran
parte del almaceén.
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6.1.2.2 Rack

El nuevo layout de los pasillos de rack es el siguiente:

llustracién 34: Nuevo slotting del rack del centro de distribucion
[Fuente: elaboracion propia]

Donde la simbologia es la siguiente:

B o
I Oanoer

Hazzard

Fpara
Soecial
I Fmaint

I Fstandard High
I Fhodvh
N olass
I r=tand

rack bodv

Mermas. danados

Se puede ver que existe una gran cantidad de productos rack body, lo cual se explica
porque existen muchos productos de esta familia (representa cerca del 50% del rack).
La otra familia que tiene una gran cantidad de productos es rack standard, de los cuales
muchos son productos tipo A, por dicha razéon se encuentran ubicados en
preferentemente en el pasillo F.
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Un punto importante es la ubicacion de los productos de la familia de los aceites (Oil)
dado que por medidas de seguridad se encuentran en posiciones retiradas de la
bodega (pasillo K). El nuevo considera a estos productos en un posicion retirada, pero
trasladarlos hacia el pasillo E ya que este pasillo cuenta con las medidas de seguridad y
si se adaptan las posiciones los materiales se podran almacenar en el pasillo E en
donde se tiene mas control, porque esta mas cerca el control por parte del guardia y por
parte del coordinador se tiene vision de las posiciones.

Se considero a los productos fragiles como los parabrisas y vidrios en posiciones bajas
(niveles 1 y 2), se tiene la cara 2 del pasillo K que estd completa con los productos
dafiados, mermados y reservados. Ademas en la zona oscura de la parte superior de la
imagen se encuentra la jaula de valor (productos de la familia M_Value).

Un cambio notorio en el layout es el de las primeras 10 posiciones del nivel 1 de los
pasillos E (cara 2 o par) y F (ambas caras) consideran productos de la familia rack
standard que se manejan en cajas como los siguientes productos:

Limpiador de sistema de frenos
Filtro sedimentador

Filtro aceite

Refrigerante motor

Shampoo limpia parabrisas
Filtro de aire YD25D

Pastillas de frenos

Conjunto filtro petroleo

Estos productos tendran la ubicacion en picking en el nivel 1 y otra ubicacién en rack.
La primera ubicacidn se usa para surtir con un operador que no esté en una order pick,
y por defecto en cantidades pequefias. Un Detalle a no descuidar es que también para
realizar este cambio, se deben modificar estas ubicaciones de nivel 1 en el WMS para
que las tareas sean designadas a un operador que efectivamente no esté en la order
pick.

Por dltimo, en el nuevo layout del rack se pueden observar una gran cantidad de
ubicaciones desocupadas. El motivo de esto es que en el rack existen alrededor de
6.500 ubicaciones y se tienen alrededor de 4.500 productos que van almacenados a
rack (se usan mas ubicaciones porque hay productos que ocupan mas de una posiciéon
ya sea por mucho stock o tamafio como el caso de los productos de la familia Rack
body heavy o Rack standard heavy).
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6.1.3 Impacto del nuevo slotting

Para medir los impactos de los cambios hechos en el layout del almacén se realizara
una comparacion entre listas de tareas similares de los productos con mayor rotacion
del almacén, esto se pudo realizar debido a que se conocen las listas de tareas y sus

respectivos tiempos (informacion que es extraida del WMS).

Las observaciones corresponden a 22 dias, equivalente a un mes de trabajo. Ademas
este tiempo considera solamente desde el momento que se comienza a pickear (primer
toque de la RF en alguna ubicacién o LPN), por lo que se esta midiendo el tiempo

efectivo de picking por lista de tarea.

Los resultados se presentan a continuacion:

Situacién antes del reslotting

MEZZANINE
Muestras Analizadas 5029
Lineas promedio 2
Familia M_A 1 MB 1 M C1 M D 1
Tiempo 0:03:08 0:02:54 0:02:36 0:02:09
% movimientos 12% 18% 35% 35%
Promedio 0:02:33

Tabla 34. Analisis del tiempo promedio picking en mezzanine antes del reslotting.
[Fuente: elaboracion propia]

RACK
Muestras Analizadas 4870
Lineas 5
Familia DANGER HAZZARD OIL RBODY |RBODYH| RGLASS RMAINT RPARA RSTAND RSTANDH SPECIAL
Tiempo 0:04:48 0:04:12 0:03:57 0:03:11 0:05:18 0:03:44 0:02:52 0:05:45 0:02:59 0:03:07 0:03:34
% movimientos 0,031% 0,120% 7,303% 40,102% | 3,923% 2,931% 0,943% 2,221% 41,629% 0,704% 0,092%
Promedio 0:03:19

Tabla 35. Analisis del tiempo promedio picking en rack antes del reslotting.
[Fuente: elaboracién propia]
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Situacion luego de realizado el reslotting

MEZZAMNINE
Muestras Analizadas 5029
Lineas promedio 2
Familia M A1 M B 1 M C 1 MD1
Tiempo 0:02:33 0:02:27 0:02:08 0:01:45
% movimientos 12% 18% 35% 35%
Promedio 0:02:06

Tabla 36. Analisis del tiempo promedio picking en mezzanine después del reslotting.
[Fuente: elaboracion propia]

RACK

Muestras Analizadas

4870

Lineas

5

Familia

DANGER

HAZZARD

OIL

RBODY

RBODYH RGLASS

RMAINT RPARA

RSTAND

RSTANDH

SPECIAL

Tiempo

0:04:48

0:04:12

0:03:28

0:02:51

0:05:18 0:03:44

0:02:52 0:05:33

0:02:30

0:03:07

0:03:34

% movimientos

0,031%

0,120%

7,303%

40,102%

3,923% 2,931%

0,943% 2,221%

41,629%

0,704%

0,092%

Promedio

0:02:56

Tabla 37. Andlisis del tiempo promedio picking en rack después del reslotting.

[Fuente: elaboracion propia]

Las observaciones corresponden a 20 dias, equivalente a un mes de trabajo. Ademas
este tiempo considera solamente desde el momento que se comienza a pickear (primer
toque de la RF en alguna ubicacién o LPN), por lo que se esta midiendo el tiempo
efectivo de picking por lista de tarea.

Por otro lado se tiene que los porcentajes de mejora en los tiempos de picking
ascienden a un 13% en mezzanine y 12% en rack, lo cual permitiria aumentar las
productividades en promedio de los operadores a 28 [lineas/Hora] y 23 [lineas/Hora]

respectivamente™.

Este resultado es en promedio, no considera el resultado individual de cada colaborador, esto se vera mas adelante en el
capitulo de productividad.
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6.2 Cambios en el Proceso de Despacho

De acuerdo a la simulacion presentada en la seccion 5.6 se tiene que en el proceso de
despacho existen dos cuellos de botella, el primero es el proceso de cartonizado y el
segundo es la cola que se forma al momento de despachar por parte del conferente. Es
por eso que los cambios que se propondran estan enfocados en disminuir estas colas.

Un hecho importante y que hasta ahora no ha sido considerado es la flexibilidad de los
operarios logisticos del centro. ElI concepto de operario logistico para este almacén es
que en teoria estdn capacitados para realizar cualquier tarea en el operacion, esto se
cumple practicamente en su totalidad ya que de los 13 operarios logisticos (incluyendo
al personal de ingreso), 11 cuentan con la licencia D y certificacion para manejar la gria
horquilla y la order picker (los otros dos operarios restantes estan en proceso de
certificacion). A partir de lo descrito, se describen los siguientes cambios en el proceso:

e Un operador fijo cartonizando pedidos desde el inicio de la jornada laboral. La
distribucion serd en la mafiana cartonizar pedidos de urgencia hasta las 12:00 y
después cartonizar pedidos de regiones.

e Capacitar a otro operador para que lleve a cabo la labor de conferente, para asi
apoyar al conferente de despacho antes de que comiencen los momentos
criticos (es decir, de 11:00 a 12:00 hrs, 15:00 a 16:00 hrs 'y 17:00 a 18:00 hrs).

e Ordenar la zona de pre stage del mezzanine. Como se mencioné en la
descripcion de los procesos del centro de distribucién, existe una zona de pre
stage en el mezzanine (la cual funciona con caja numeradas del 1 al 40 en
donde los operadores depositan la carga pickeada). En esta zona ocurre que los
operadores se llevan una caja para ir pickear (ya que el sistema pide un pre
stage donde depositar la carga al terminar el surtido). Pero luego al terminar de
pickear, los operadores dejan desordenada las cajas en la zona de pre stage, lo
cual dificulta la busqueda de los productos al auditor para cartonizar. El cambio
en esta zona consiste en que el operador deje la caja donde corresponde, para
ello se delimitard la zona en donde debiese estar cada caja para asi ganar
segundos valiosos a la hora de encontrar los  productos.

Todas estas propuestas consideran una rotacion durante la semana de los operarios,
con el fin de evitar que en el tiempo las actividades se vuelvan monétonas.
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6.3 Simulacion

Una vez propuestas las mejoras descritas anteriormente, se procede nuevamente a
realizar la simulacion, la cual obviamente considera los resultados del reslotting para
medir el tiempo de los procesos de picking en mezzanine y en rack. Los resultados se
presentan a continuacion:

Como principal resultado se puede ver que con solo mejoras en la distribucion de los
recursos disponibles, se puede lograr una cantidad de 12.100 lineas despachadas, lo
cual equivale a un 10% de aumento de la demanda con respecto al principio del afio
2016 y que corresponde a lo que actualmente esta despachando el centro de
distribucion, realizando una gran cantidad de horas extras (en promedio 240 horas
extras)

6.4 Evaluacion de escenarios

Los escenarios a considerar son los siguientes:

Considerando gue el centro de distribucién esta moviendo 12.150 en promedio este afio
(2016), se utilizaran los siguientes escenarios:

6.4.1 Demanda actual se mantiene (promedio anual hasta el mes de Octubre de
2016)

El nimero de lineas despachadas en este escenario corresponde a un aumento del
10% de la demanda con respecto al comienzo del afio 2016. Como se mencioné en el
punto anterior, las mejoras propuestas para lograr despachar tal cantidad son las
siguientes:

e Un operador fijo cartonizando pedidos desde la mafiana. La distribucion sera en
la mafiana cartonizar pedidos de urgencia hasta las 12:00 y después cartonizar
pedidos de regiones.

e Capacitar a otro operador para que lleve a cabo la labor de conferente, para asi
apoyar al conferente de despacho antes de que comiencen los momentos
criticos (es decir, de 11:00 a 12:00 hrs, 15:00 a 16:00 hrs 'y 17:00 a 18:00 hrs).

e Un operador de inbound que apoye en los momentos de alto flujo (a las 11:00
hrs y a las 15:00) ya sea pickeando o cartonizando, esto dependera
exclusivamente de las necesidades de la operacion.
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Los cambios en el modelo de simulacion se ven ahora:

Cambios en el Proceso de
Despacho (12.100 lineas)
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llustracion 35. Cambios recién descritos en el proceso de despacho.
[Fuente: elaboracién propia]

Con este escenario, el proceso de despacho se ve de la siguiente manera:
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llustracion 36. Simulacién del proceso de despacho del almacén con mejoras en la distribucion
de los recursos disponibles.
[Fuente: elaboracidn propia]

Los 9 operarios de despachos quedan distribuidos de la siguiente manera:

Cantidad Labor Horario de Tiempo
Almuerzo
1 Conferente 13:00 Completo
1 Auditor 12:30 Completo
6 Operador Logistico/Auditor 12:30 Parcial
1 Conferente/Operador/Auditor 13:00 Parcial
Tabla 38. Labores de los operarios de despacho con este escenario (12.100 lineas por

mes).
[Fuente: elaboracion propia]
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Item Simulacioén [Lineas]

Lineas que entran al sistema 904

Lineas por planificar 150
Lineas por Liberar 1
Lineas por Pickear Mezzanine 10
Lineas por Pickear Rack 7

Lineas por cartonizar 127
Lineas por cargar 63

Lineas despachadas 546

Tabla 39. Resultados para un escenario en que se despachan 12.100 lineas por mes.
[Fuente: elaboracion propia]

En este escenario se tiene que al final del dia quedan una cantidad considerable de
pedidos listos para cargar (85% reposiciones y un 15% de urgencias que deben salir al
otro dia), aun siguen guedando aproximadamente 130 lineas por cartonizar, lo cual
demuestra que el cuello de botella siguen siendo el cartonizado.

Ademas, este escenario puede ser utilizado en caso de que la demanda no siga
aumentando e incluso llegue a decaer. En este mismo punto se hace hincapié en que
con estos cambios propuestos se tienen resultados muchos mejores que los que esta
teniendo el centro y solamente distribuyendo los recursos de una mejor manera y sin
horas extras.

6.4.2 Demanda aumenta a 13.200 lineas

Este escenario supone un aumento de un 20% en la demanda del centro de
distribucion. Para lograr esta cantidad de lineas despachadas, las propuestas de mejora
son las siguientes:

e Contratar un conferente o dejar fijo al conferente que en el escenario anterior
apoyaba el proceso de despacho en los momentos criticos, el cual se encargara
de <cargar las rutas 3 y 4 de los pedidos de Santiago.

e Contratar a dos operadores logisticos, los cuales al igual que los otros
operadores pueden encargarse de multiples tareas (picking en rack o mezzanine
y auditor) dependiendo de la carga laboral del dia (esto debiese definirse en el
dia).

e Utilizar a un operador logistico como apoyo de conferentes para los pedidos de
Santiago en la jornada de la tarde y los pedidos de regiones (horario de 15:15 a
16:00y 17:00 a 18:00 hrs).
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Los cambios en el modelo de simulacion se ven ahora:

Cambios en el Proceso de
Despacho (13.200 lineas)
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llustracion 37. Cambios recién descritos en el proceso de despacho.
[Fuente: elaboracién propia]

Con este escenario, el proceso de despacho se ve de la siguiente manera:

= S EH=HEIE
= J =L (A EEEEE

oo

llustracion 38. Simulacién del proceso de despacho del almacén con mejoras para el
escenario 2.
[Fuente: elaboracion propia]

En este caso se requiere contratar a dos personas mas para el area de despacho, los
11 operarios de despachos quedan distribuidos de la siguiente manera:

Horario de
Cantidad Labor Almuerzo Tiempo
2 Conferente 13:00 Completo
1 Auditor 12:30 Completo
7 Operador Logistico/Auditor 12:30 Parcial
1 Conferente/Operador/Auditor 13:00 Parcial

Tabla 40. Labores de los operarios de despacho con este escenario (13.200 lineas por
mes).
[Fuente: elaboracion propia]
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Item Simulacion [Lineas]
Lineas que entran al sistema 976
Lineas por planificar 134
Lineas por Liberar 0
Lineas por Pickear Mezzanine 23
Lineas por Pickear Rack 27
Lineas por cartonizar 89
Lineas por cargar 105
Lineas despachadas 598

Tabla 41. Resultados para un escenario en que se despachan 13.200 lineas por mes.

[Fuente: elaboracion propia]

En este escenario ocurre que quedan muchas lineas en stage para ser cargadas al dia
siguiente. Las lineas por cartonizar siguen siendo bastantes aunque en este caso son
menores que las por cargar.

Un fendmeno de este escenario es que queda una cantidad de lineas por pickear, con
una leve inclinacién hacia las lineas a pickear en rack (considerando que el perfil del
pedido es 60% mezzanine y 40% rack), esto es atribuible a la capacidad (maquinaria)
para pickear en esta zona ya que soOlo existen 3 order picker y una a ratos es
compartida con el area de ingreso.

6.4.3 Demanda aumenta a 14.300 lineas

Este escenario corresponde a un aumento del 30% en la demanda con respecto al afio
2016. Los cambios propuestos en cuanto a recursos para poder despachar esta
cantidad de lineas son los siguientes:

Contratar un conferente o dejar fijo al conferente que en el escenario anterior
apoyaba el proceso de despacho en los momentos criticos, el cual se encargara
de <cargar las rutas 3 y 4 de los pedidos de Santiago.

Contratar a tres operadores mas para el area de despacho. La idea de estas
contrataciones es que se puedan dejar dos recursos fijos en el dia para pickear,
es decir, un operador pickeando todo el dia en rack y otro en mezzanine.

Utilizar a un operador logistico como apoyo de conferentes para los pedidos de
Santiago en la jornada de la tarde y los pedidos de regiones (horario de 15:15 a
16:00y 17:00 a 18:00 hrs).
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e Cambiar los camiones actuales de las rutas 1 y 2 por unos camiones con mayor
capacidad, esto se debe a que como estas rutas despachan alrededor de 60 %
del volumen de Santiago, se quiere evitar que quede carga lista para despachar
en la zona de stage.

Los cambios en el modelo de simulacién se ven ahora:

Cambios en el Proceso de
Despacho (14.300 lineas)
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llustracion 39. Cambios recién descritos en el proceso de despacho.
[Fuente: elaboracion propia]

Con este escenario, el proceso de despacho se ve de la siguiente manera:
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llustracion 40. Simulacién del proceso de despacho del almacén con mejoras para el
escenario 3.
[Fuente: elaboracion propia]
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Los recursos quedan de la siguiente manera:

Horario de
Cantidad Labor Almuerzo Tiempo
2 Conferente 13:00 Completo
2 Auditor 12:30 Completo
6 Operador Logistico/Auditor 12:30 Parcial
1 Conferente/Operador/Auditor 13:00 Parcial
1 Operador Logistico 12:00 Completo

Tabla 42. Resultados para un escenario en que se despachan 14.300 lineas por mes.
[Fuente: elaboracion propia]

Y los resultados son los siguientes:

Item Simulacion [Lineas]

Lineas que entran al sistema 976

Lineas por planificar 135
Lineas por Liberar 0
Lineas por Pickear Mezzanine 0
Lineas por Pickear Rack 3

Lineas por cartonizar 148
Lineas por cargar 30

Lineas despachadas 660

Tabla 43. Resultados para un escenario en que se despachan 14.300 lineas por mes.
[Fuente: elaboracién propia]

La razén de dejar dos auditores fijos es por la gran cantidad de lineas por cartonizar
gue quedan para el dia siguiente. Un punto positivo de este escenario es que no
quedan lineas por pickear pendientes.

Ademas un detalle importante que hasta el momento no ha sido mencionado, es que
estos escenarios disminuyen las horas extras en su totalidad (te6ricamente en el
modelo, esto podria llegar a cambiar en algunas ocasiones debido a contingencias en la
operacion o por algun requerimiento especial solicitado por Nissan). Esa disminucion de
horas extras trae consigo un ahorro para Nissan en la facturacibn mensual y ademas
este ahorro monetario®! sera la base para proponer un nuevo bono de productividad
para los colaboradores de DHL.

31 Visto en la seccion 7.1.1.1
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6.5 Nuevos targets operacionales diarios

En este punto del trabajo se realizara un analisis para determinar el nuevo target
operacional, el cual posteriormente sera utilizado como parametro para entregar el bono
mensual de productividad.

Actualmente y como se ha mencionado en muchos pasajes de este informe, el target de
despacho es de 783 lineas diarias y la forma de calcular esta cifra es la siguiente:

e Total de lineas despachadas en el dia
e Y de las lineas pickeadas en el dia

La razdén de este célculo y en especial a la consideracion del 50% del material pickeado
en el dia es porque al momento de cartonizar el operador realiza un proceso similar al
picking, el cual se llama consolidacion. Por lo tanto es un trabajo doble para poder
despachar una linea.

Para los escenarios evaluados en el punto anterior se utilizara la misma metodologia de
target operacional diario. Primero porque cambiar a una nueva metodologia requiere de
un andlisis mas profundo y ademas con la metodologia actual medida en los nuevos
escenarios, se tiene un punto de comparacion entre las mejoras propuestas y la
situacion actual del centro de distribucion.

A continuacion se presentan los target operacionales para los escenarios del punto 5.4:

Escenario [lineas/mes] | Pickeado |Despachado Target Aumento %
12.100 744 546 918 17,2%
13200 792 598 994 26,9%
14300 820 660 1070 36,7%

Tabla 44. Target operacional diario segun escenario.
[Fuente: elaboracion propia]

El célculo de la cantidad de lineas pickeadas para el target de cada escenario fue
hecho de la siguiente manera:
Lineas Pickeadas

= Lineas que entran al sistema — Lineas por planificar

— (lineas por pickear en mezzanine + lineas por pickear en rack)

Y el aumento porcentual del target fue comparado con respecto al target actual de
despacho (783 lineas).

91



7. Analisis Econdmico y factibilidad de las propuestas

En este capitulo se abarca los impactos y andlisis econdmicos de las propuestas
realizadas en el capitulo anterior.

7.1 Analisis econdmico

Para realizar una evaluacion economica de las propuestas de mejora, se debe tomar en
cuenta que los costos de la operaciébn cambiaran. Es por eso que a continuacion se
analizan los cambios en los costos:

7.1.1 Costos del Centro de distribucion por escenario

Para analizar los cambios en los costos operativos, se deben considerar los siguientes
aspectos que son variables para la operacion:

Personal

Bono de Productividad
Insumos
Habilitaciones

Horas extras

Taxis

Servicios Basicos
Aseo

Alimentacion

Colacion

Para realizar la estimacion de los costos de cada escenario se tiene lo siguiente:

e Analizar la variacion en los costos operativos por habilitar la bodega menos
veces al mes

e Estimar los costos asociados a las contrataciones, cambios de cargos de los
nuevos colaboradores para los distintos escenarios

e Estimar los costos extras de tener una operacién con mas demanda (para cada
escenario)

Con lo anteriormente descrito, se podra tener una vision de como son los costos

operativos del centro de distribucion para cada escenario. Finalmente en base a esto se
realiza la siguiente propuesta de bono de productividad.
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7.1.1.1 Nuevos Costos Mensuales de Habilitacion

Si bien en todos los escenarios de la simulacion no se contemplan horas extras, por
temas de requerimientos especiales de Nissan o contingencias en la operacién, puede
ocurrir que se deba habilitar la bodega, en especial en los cierres de mes ya que el
volumen de la operacion aumenta y si no se habilita la bodega quedara carga sin
despachar.

Dado esto, para la estimacion de los costos mensuales de los escenarios para el centro
de distribucién se considerara cuatro habilitaciones al mes con seis personas y por dos
horas extras de la jornada laboral (las personas que se consideran son dos conferentes,
dos auditores, un coordinador de despacho y la persona de seguridad).

A continuacion se presentan los resultados por escenario®*:

Item Actual Escenariol | Escenario 2 Escenario 3
Habilitacién S 7.200.000 | $ 1.600.000 | $ 1.600.000 | S 1.600.000

horas extras [E] | 600.000 | $ - S - S -
Horas Extras S 1.200.000 [ S 192.000 [ S 192.000 | S 192.000
Taxis S 2.700.000 | S 450.000 [ S 450.000 | $ 450.000
Colacion S 1.890.000 | $ 90.000 | $ 90.000 | S 90.000
Total Habilitacion | §  13.590.000 | S 2.332.000 | $2.332.000 | S 2.332.000

Tabla 45. Costos de habilitaciones por escenario propuesto.
[Fuente: elaboracion propia]

De la tabla 46 se puede ver que existe una considerable disminucion por temas de
habilitaciones en el centro para realizar horas extras, la disminucion es en un 83,4% y
equivale aproximadamente a $11 MM.

7.1.1.2 Nuevos Costos Mensuales Asociados a Personal

En las propuestas de mejoras hechas en los escenarios se consideran la contratacion
de personal o cambio de cargos para algunos colaboradores, estos cambios generan
nuevos costos los cuales seran detallados y explicados.

En la siguiente tabla se pueden los cambios asociados a contrataciones o cambios de
cargos asociados a cada escenario simulado:

%2| os escenarios corresponden a:

-Actual: Escenario despachando 12100 lineas mensuales sin mejoras
-Escenario 1: Escenario despachando 12100 lineas con mejoras propuestas
-Escenario 2: Escenario despachando 13200 lineas con mejoras propuestas
-Escenario 3: Escenario despachando 14300 lineas con mejoras propuestas
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ESCENARIO 1
Cantidad Labor Horario de Almuerzo| Tiempo
1 Conferente 13:00 Completo
1 Auditor 12:30 Completo
6 Operador Logistico/Auditor 12:30 Parcial
1 Conferente/Operador/Auditor 13:00 Parcial
ESCENARIO 2
Cantidad Labor Horario de Almuerzo| Tiempo
2 Conferente 13:00 Completo
1 Auditor 12:30 Completo
7 Operador Logistico/Auditor 12:30 Parcial
1 Conferente/Operador/Auditor 13:00 Parcial
ESCENARIO 3
Cantidad Labor Horario de Almuerzo| Tiempo
2 Conferente 13:00 Completo
2 Auditor 12:30 Completo
6 Operador Logistico/Auditor 12:30 Parcial
1 Conferente/Operador/Auditor 13:00 Parcial
1 Operador Logistico 12:00 Completo

Tabla 46. Cargos de operarios logisticos en el &rea de despacho.
[Fuente: elaboracion propia]

Ahora para estimar los costos de estos cambios se consideran tres variables. La
primera es la remuneracion, la segunda es la alimentacion y por ultimo el transporte. A
continuacion se muestran los costos que traen estos cambios:

Escenariol | Escenario2 | Escenario3

Remuneracién de Personal | S  100.000 | §  700.000 | $ 1.700.000
Alimentacién S - S 154.000 | $ 231.000
Locomocién S - S 400.000 | S 500.000

Total S 100.000 | S 1.254.000 | $ 2.431.000

Tabla 47. Costos mensuales asociados a la inclusién de personal nuevo en cada
escenario propuesto.
[Fuente: elaboracion propia]

Aqui es importante destacar que el gasto de transporte esta asociado a la van de
acercamiento al centro de distribucion y que antes de contratacion del personal que se
describe ya estaba completa, por lo que hay que solicitar de cambiar el transporte por
uno mas amplio. Ademas no se considera bono de productividad propuesto para cada
escenario (el cual sera calculado en la préxima seccion).
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7.1.1.3 Nuevos Costos Operativos

Para calcular los nuevos costos del centro de distribucion para cada escenario se debe
mencionar que no se esta considerando el bono de productividad para los escenarios
con mejora. Ademas en el aspecto de insumos se supone que este costo aumentara
proporcionalmente al aumento de demanda.

A continuacion se presentan los costos mensuales del centro de distribucion para los
escenarios:

Item Actual Escenario 1 Escenario 2 Escenario 3
Personal S 30.500.000 | S 30.600.000 | S 31.200.000 | $ 32.200.000
BONO S - S - S -

Arriendo CD S 30.000.000 | S 30.000.000 | S 30.000.000 | $ 30.000.000
Maquinaria S 10.000.000 | $ 10.000.000 | S 10.000.000 | $ 10.000.000
Insumos S 20.000.000 | S 22.000.000 | S 24.000.000 | S 26.000.000
Habilitacién S 7.200.000 | § 1.600.000 | S 1.600.000 | $ 1.600.000
horas extras [E] | S 600.000 | § - S - S -
Horas Extras S 1.200.000 | $ 192.000 | $§ 192.000 | $ 192.000
Taxis S 2.700.000 | $ 375.000 | $ 375.000 | $ 450.000
Locomocion S 2.000.000 | § 2.000.000 | $§ 2.400.000 | $ 2.500.000
Transporte S 12.500.000 | $ 12.500.000 | $ 12.500.000 | $ 16.250.000
Transpaleta S 2.000.000 | § 2.000.000 | $§ 2.000.000 | $ 2.250.000
Servicios Basicos | $ 5.000.000 | S 5.000.000 | $ 5.000.000 | $ 5.000.000
Aseo S 2.000.000 | § 2.000.000 | $§ 2.000.000 | $ 2.000.000
Alimentacion S 2.695.000 | $ 2.772.000 | S 2.926.000 | $ 2.926.000
Colacion S 1.890.000 | S 90.000 | $ 90.000 | $ 90.000
TOTAL S 130.285.000 | S  121.129.000 | S  124.283.000 | S  131.458.000

Tabla 48. Costos mensuales totales del centro de distribucion para todos los escenarios
sin considerar bono de productividad.
[Fuente: elaboracion propia]

Ahora analizando las diferencias entre cada aspecto variable de los escenarios se tiene:

Escenariol |(Escenario2 |(Escenario3
Insumos $ 2.000.000 | $ 4.000.000 | S 6.000.000
Transporte | S - S - S 3.750.000
Transpaleta | $ - S - S 250.000
Total S 2.000.000 | $ 4.000.000 | $ 10.000.000

Tabla 49. Aumento de costos en relacién al escenario de diagnéstico.
[Fuente: elaboracion propia]
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En resumen, realizando la suma de todos los costos extras relacionados a la inclusion
de nuevo personal, de los aspectos variables de los costos mensuales y por ultimo el
ahorro obtenido por concepto de tener que habilitar en menos ocasiones el centro de

distribucion, se tiene un costo neto que se presenta a continuacion:

Item Escenariol | Escenario2 | Escenario3

Personal S 100.000 | S  700.000 [ $ 1.700.000

Alimentacién S - S 154.000 | S 231.000

Locomocion S - S 400.000 | S 500.000
BONO $ - | ~ s -

Total Personal S 100.000 | $ 1.254.000 | $ 2.431.000

Ahorro de habilitaciones | $11.258.000 | $ 11.258.000 | $ 11.258.000

Costo extra operativo S 2.000.000 | S 4.000.000 | $ 10.000.000

Costos - ahorro efectivo | $ 9.158.000 | S 6.004.000 (-S 1.173.000

Tabla 50. Resumen de costos netos de la operacion sin considerar el bono para cada
escenario.
[Fuente: elaboracién propia]

En resumen se tiene que soOlo en el escenario 3 la operacion es “mas cara” que en la
actualidad, lo cual es logico si se piensa que en dicho escenario existe un 30% en la
demanda del centro de distribucion.

7.2 Sistema de Incentivos

Como resultado de la negociacion con el sindicato, al momento de iniciar la operacion
se aprobd un bono de productividad para los colaboradores. Este bono es de caracter
grupal (todos lo reciben o ninguno) y asciende al 6,7% del sueldo de los operarios
logisticos ($30.000).

Una queja constante por parte de la operacibn es que se exige mas y mas
productividad, pero no se aumenta la cuantia del bono, la cual no se ha cambiado
nunca (casi 24 meses de funcionamiento del centro de distribucion). Es por eso que
ante un aumento de la demanda y por consiguiente mayor trabajo en el centro de
distribucion, se hace importante reformular el bono de productividad bajo los siguientes
criterios:

e Cuantia del Bono
e Forma en que se obtiene
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A continuacion se revisan los factores que inciden en ambos criterios:

7.2.1 Habilitaciones

Por habilitacion del centro de distribucion se entiende extender la jornada laboral en
maximo dos horas diarias para un dia de semana (lunes a viernes) y media jornada
para los dias sdbados. Estas extensiones de las jornadas laborales tienen un costo, el
cual debe ser pagado a Bodenor Flexcenter, duefio del centro de distribucién, quien
cobra por habilitar la bodega en casos de que DHL necesite horas extras de trabajo en
la operacion.

El costo de habilitacion es sélo uno de muchos costos en que se incurren a la hora de
hacer horas extras, es por eso que ademas se deben considerar los siguientes items a
la hora de analizar las habilitaciones:

e Horas extras del personal (externo y DHL)
e Taxis
e Colaciones

Si se suman todos los items recién mencionados mas el costo de habilitar la bodega, se
tiene que este item representa un 10,36% ($13 MM aproximados) de los costos
mensuales®?,

Este costo recién expuesto se debe a unos de los problemas por lo que surgid este
trabajo, el cual es la mala distribucién de los recursos. Por lo tanto si se realizan las
propuestas de mejora, el costo asociado a las habilitaciones debiese disminuir y por
consiguiente se obtiene un ahorro para el cliente el cual se puede utilizar para realizar
la propuesta del nuevo bono de productividad para los colaboradores.

33 Costos detallados en seccién 5.5
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7.2.2 Propuesta de Bono

La propuesta de un nuevo bono de productividad esta sujeta al ahorro que se obtiene
de las mejoras propuestas. Como se vio en el capitulo anterior, las nuevas propuestas
logran un ahorro monetario a causa de la disminucion de las horas extras realizadas en
el centro de distribucion.

Como en este caso se tienen tres escenarios distintos de demanda, se propondran tres
opciones de bono de productividad, las cuales dependeran exclusivamente del
escenario que se evalle.

El nuevo bono considera un sistema de puntajes basado en 5 criterios ponderados que
son evaluados de manera mensual. Los factores a considerar son los siguientes:

Seguridad

Para este criterio se considera una meta grupal (para todos los colaboradores tanto
administrativos como operativos), la cual se detalla a continuacién:

Seguridad

Total de Accidentes

. 1 0 mas accidentes sin licencia 1 o mas accidentes con licencia
# Accidentes . . 0
médica médica

Puntaje 0 0 1000

Colaborador que ocasiono¢ el
Colaboradores accidente
Afectados +
Coordinador

Todos los colaboradores Ninguno

Tabla 51. Puntajes asignados al criterio de seguridad
[Fuente: elaboracién propia]

La idea de este criterio es que los colaboradores se cuiden entre ellos de los accidentes
y se fomente un ambiente laboral seguro (Al 26-02-2017 han pasado 356 dias sin
accidentes).
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Asistencia

En este criterio se mide lo siguiente:

Asistencia

% de Ausentismo sin justificacion

Dias en el mes > 3% en el mes < 3% en el mes

Puntaje 0 1000

Tabla 52. Puntajes asignados al criterio de asistencia
[Fuente: elaboracion propia]

El valor escogido es el valor establecido por la compafiia como estdndar mensual para
los colaboradores.

Calidad

En este criterio se evaluara a través del seguimiento de tres KPI operacionales
seleccionados:

CALIDAD
KPI TARGET (MENSUAL) PUNTAJE
Precision de inventario 98 % 334
Pedidos entregados (Tiempo) 98 % 333
Pedidos entregados (Calidad) 99.5 % 333
PUNTAJE TOTAL 1000

Tabla 53. Puntajes asignados al criterio de calidad
[Fuente: elaboracion propia]

En caso de que algun no se cumple, el puntaje por concepto de ese KPI es 0.
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Productividad

Los colaboradores seran evaluados de acuerdo a sus productividades diarias, que sera
calculada de la siguiente manera:

Produccion;

Productividad; = -
" Horas directas;

Los targets para los operadores que pickean fueron definidos luego del reslotting del
almaceén (28 lineas/hora en mezzanine y 23 lineas/hora para rack), en el cartonizado no
se ha podido establecer una medida estandar dado que es el proceso mas manual y
gue no puede ser controlado completamente por sistema, es por eso que se dejara el
target definido en las mediciones hechas en un comienzo (19 lineas/hora para pedidos
de Santiago y 12 lineas/hora para pedidos de regiones).

Dados estos target, los puntajes asignados para los distintos rangos de productividades
son los siguientes:

PRODUCTIVIDAD
ACTIVIDAD MEDICION MiNIMA MEDIA MAXIMO
Picking Mezzanine lineas /hh <25 25-28 >31
Picking Rack lineas/ hh <20 20-23 >26
Cartonizacion Santiago lineas/hh <17 17-19 >21
Cartonizacion Regiones lineas/hh <10 10-12 >14
PUNTAJE 320 500 1000

Tabla 54 Puntajes asignados al criterio de productividad
[Fuente: elaboracion propia]

Como los operadores realizan multiples actividades segun los requerimientos de la
operacion, se tomara el promedio de los puntajes por actividad y este sera el puntaje a
considerar por el criterio de productividad.
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Horas Directas

Horas directas son la cantidad de horas productivas diarias de los empleados, es decir,
las horas que afiaden valor a los procesos en ejecucién horas directas se pueden
clasificar en dos tipos: horas directas sistémicas (de procesos controlados por el WMS)
y horas directas no sistémicas (que no pueden ser controladas por WMS.

Para la medicion de este criterio se considerara lo siguiente:

PROMEDIO HORA DIRECTA / MES

RANGO TURNO ADMINISTRATIVO PUNTAIES
MiNIMO <4H 320

MEDIA 4H - 6,75H 500
MAXIMO >6,75H 1000

Tabla 55 Puntajes asignados al criterio de horas directas
[Fuente: elaboracion propia]

Un detalle importante de la propuesta de incentivo es que las ponderaciones de los
criterios recién explicados son diferentes para cargos operativos y administrativos. Esto
se debe principalmente a que los cargos administrativos no se les miden
productividades ni horas directas.

Las ponderaciones para cada cargo que se detallan a continuacion:
e Operacion

La ponderacién para estos cargos (operador logistico y conferentes) segun los criterios
es la siguiente:

PRODUCTIVIDAD
25%

HORA
DIRECTA
25%

llustracion 41. Ponderaciones de los criterios para cargos operativos
[Fuente: elaboracion propia]
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e Administrativos

La ponderacion para estos cargos segun los criterios es la siguiente:

CALIDAD AUSENTISMO
A% 40%

llustracién 42. Ponderaciones de los criterios para cargos operativos
[Fuente: elaboracion propia]

Luego el puntaje total obtenido por colaborador se obtiene de la siguiente manera:

5

puntaje colaborador operativo = Z ptje criterio; * factorcriterio;

i=1
3

puntaje colaborador administrativo = Z ptje criterio; * factorcriterio;
i=1

Ahora para establecer el monto obtenido de acuerdo al desempefio mensual de los
colaboradores por escenario se tiene:

INCENTIVO INCENTIVO INCENTIVO
TOTAL PUNTOS ESCENARIO 1 ESCENARIO 2 ESCENARIO 3

Nivel 1 1000 $ 75.000 $ 90.000 $105.000
Nivel 2 [800-1000] $ 66.000 $ 80.000 $93.000
Nivel 3 [660-800] $58.000 $ 70.000 $81.500
Nivel 4 [310 — 660[ $ 50.000 $ 60.000 $ 70.000
Nivel 5 <310 $0 $0 $0

Tabla 56. Distribucion del bono por productividades individuales por sobre el target
[Fuente: elaboracion propia]
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Con esto se tiene un buen incentivo para que los colaboradores logren buenas
productividades e inevitablemente aumenten sus horas directas de trabajo si es que
quieren lograr un bono més alto (suponiendo que el descontento que muchas veces
expresan es por temas de dinero y no por otros como descontento con la jefatura u
otros).

Por ultimo se debe tener en cuenta que este bono de productividad tiene como finalidad
estandarizar las productividades de los operarios. Por lo que si luego de un tiempo se
logran que todos superen el target diario, se debiese reformular la propuesta.

7.3 Costos totales por escenario y por linea

Ahora gue ya se conoce el monto del bono de productividad se puede conocer el monto
estimado de los costos mensuales por escenario propuesto y asi culminar el analisis
econdmico estableciendo un costo por linea despachada.

Item Actual Escenario 1 Escenario 2 Escenario 3
Personal S 30.500.000 | S 30.600.000 | S 31.200.000 | $ 32.200.000
BONO S 896.000 | S 2.100.000 | $ 2.790.000 | $ 3.360.000
Arriendo CD S 30.000.000 | S 30.000.000 | $ 30.000.000 | $ 30.000.000
Maquinaria S 10.000.000 | $ 10.000.000 | $ 10.000.000 | $ 10.000.000
Insumos S 20.000.000 | S 22.000.000 | S 24.000.000 | S 26.000.000
Habilitacién S 7.200.000 | S 1.600.000 | S 1.600.000 | $ 1.600.000
horas extras [E] | S 600.000 | $ - S - S -
Horas Extras S 1.200.000 | $ 192.000 | S 192.000 | S 192.000
Taxis S 2.700.000 | § 375.000 | $ 375.000 | $ 450.000
Locomocion S 2.000.000 | $ 2.000.000 | $ 2.400.000 | $ 2.500.000
Transporte S 12.500.000 | § 12.500.000 | $ 12.500.000 | $ 16.250.000
Transpaleta S 2.000.000 | $ 2.000.000 | $ 2.000.000 | $ 2.250.000
Servicios Basicos | S 5.000.000 | S 5.000.000 | $ 5.000.000 | $ 5.000.000
Aseo S 2.000.000 | $ 2.000.000 | $ 2.000.000 | $ 2.000.000
Alimentacion S 2.695.000 | § 2.772.000 | S 2.926.000 | $ 2.926.000
Colacion S 1.890.000 | $ 90.000 | $ 90.000 | $ 90.000
TOTAL S 131.181.000 | S 123.229.000 | $ 127.073.000 | S  134.818.000

Tabla 57. Comparacion de los costos mensuales estimados por escenarios propuestos.
[Fuente: elaboracion propia]

Observando la tabla recién expuesta, se tiene que los costos mensuales de los
escenarios 1 y 2 tienen un valor menor en comparacion a los costos actuales del centro
de distribucion. En cambio el escenario 3 tiene un costo mayor en cerca de $4 MM
mensuales a lo que ocurre actualmente, principalmente debido a temas asociados al
volumen que estaria despachando la operacion.
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Un punto que no se ha considerado hasta este momento en el andlisis son las lineas
despachadas por escenario.

Actual Escenario 1 Escenario 2 Escenario 3
Costos Totales $ 131.181.000 | $ 123.229.000 | $ 127.073.000 | S 134.818.000
Lineas Despachadas S 12.100 | $ 12.100 | $ 13.200 | $ 14.300
Costo/linea despachada | $ 10.841 | S 10.184 | S 9.627 | § 9.428
Tabla 58.Comparacion de los costos estimados/ lineas despachadas por escenarios
propuestos.

[Fuente: elaboracion propia]

De la tabla se puede concluir que, pese a que aumentaron los costos operacionales en
el escenario 3, el costo por linea despachada disminuyd en un 15%, esto debido a que
todas las propuestas realizadas logran mejoras en el proceso de despacho del centro
de distribuciéon. Un resultado que llama la atencion es que el costo que se logra ahorrar
por linea despachada entre el escenario actual y el escenario 1. Este costo
principalmente se debe a las habilitaciones y también a una mejor distribucién de los
recursos.
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8. Resultados

8.1 Cuantificacion del Trabajo Realizado

Hasta ahora el trabajo de titulo se ha enfocado en determinar qué acciones se deben
realizar para poder cumplir con distintos escenarios de demanda propuestos, tanto en
cuanto a inversion de personal y como se deben distribuir en el dia a dia para lograr los
objetivos propuestos

En el capitulo anterior se logré determinar cuanto seran los nuevos costos operativos
mensuales del centro distribucion con todas las propuestas realizadas, ademas de
determinar cuanto cuesta una linea despachada para cada escenario del modelo de
simulacién. Pero aun falta la estimacion de cuanto es el impacto que se logra con todo
esto.

Para responder la pregunta recién expuesta se debe tener en cuenta lo siguiente:

e ¢Cuando se lograra el aumento del 30% en la demanda con respecto a lo
despachado en enero de 20167

La respuesta a esta pregunta se explica a continuacion:

Aumento del 30% en la demanda

Primero hay que recalcar que el centro de distribucién tiene hasta el dia de hoy (enero
2017) 2 afos de funcionamiento. Por lo que aun no se cuenta con datos que permitan
estimar una demanda clara de aqui al futuro (por lo menos dos afios), pero si se puede
analizar lo que se tiene hasta ahora y estimar una tendencia.

Si se parte del supuesto de que la demanda a fines del afio 2015 fue de 11.000 lineas
despachadas y que a partir de que se estabilizé la operacion en mayo de 2015 (por lo
que no se considerarian en el andlisis los primeros meses hasta abril de 2015) se tiene
para el afio 2015 un aumento aproximado del 9,2% en la demanda.
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Ahora observando la demanda del afio 2016>*:

LINEAS DESPACHADAS EN EL ANO 2016
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llustracién 43. Lineas Despachadas en el afio 2016 en el CD:
[Fuente: elaboracion propia]

Realizando el mismo analisis para el afio 2016 (sin quitar los primeros meses) y
considerando como base las 11.000 lineas/mes para términos del afio 2015, se tiene un
aumento en promedio anual de un 9,1% en la demanda (promedio de 12.051
lineas/mes).

De acuerdo a los resultados recién mostrados, se puede tomar como supuesto que la
demanda para los proximos dos afios aumentara en la misma cuantia recién mostrada
(un 9-10%). Por lo tanto las demandas promedios para los afios 2017 y 2018 pueden
suponerse como 13.135 [lineas/mes] y 14.317 [lineas/mes] respectivamente.

Impacto del trabajo realizado

Finalmente con todos datos y valores obtenidos se procede a calcular el monto de las
propuestas realizadas en este trabajo:

Escenario Costos afio 2017 | Costo ailo 2018 Total
Actual S 1.708.758.420 | $ 1.862.527.164 | S 3.571.285.584
Escenario 2en el 2017y Escenario3enel 2018 | S  1.517.407.740 | $ 1.619.768.112 | S 3.137.175.852
Diferencia Mensual S 191.350.680 | S 242.759.052 | S 434.109.732

Tabla 59. Costos anuales y diferencias mensuales proyectadas para los afios 2017 y
2018 entre lo actual y las mejoras propuestas en el informe.
[Fuente: elaboracion propia]

34 Demanda actualizada hasta el 30 de diciembre de 2016.
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En donde el escenario 2 en el 2017 y escenario 3 en el 2018 corresponden a la
evaluacion de las lineas proyectadas por el costo mensual unitario por linea establecida
en el capitulo anterior®™. Si bien estos valores hay que llevarlos a valor presente, este
resultado da una idea del verdadero impacto de este trabajo de titulo.

Ahora recordando que DHL obtiene el 13,7% de los costos totales mensuales, para este
caso se tiene:

Escenario Total
Ganacia de DHL Supply Chain Proyectada S 55.781.133
Tabla 60. Ganancia estimada de DHL a través de las propuestas de mejora en la
operacion.
[Fuente: elaboracion propia]

Si bien este valor es negativo, es netamente por temas de que el contrato entre Nissan
y DHL es cost plus. Obviamente estas propuestas de mejoras son actualmente un
ahorro para Nissan, lo cual genera una disminucién en el excedente mensual que
obtiene DHL por gestionar la operacion de Nissan.

Pero no hay que olvidar que actualmente se esta negociando que el contrato pase a ser
fijo (un monto fijo mensual) por un periodo de 5 afios. Por lo que tener costos menores
a los acordados significaria una ganancia para DHL en ese caso.

% Tabla 55 en la pagina 97.
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9. Conclusiones y Sugerencias

En esta seccion se presentan las principales conclusiones obtenidas en este trabajo
para cada una de sus objetivos, ademas de recomendaciones para posibles
extensiones que se pueden desarrollar a partir de los resultados aqui obtenidos.

El poco tiempo de funcionamiento del centro de distribucidén (2 afos) dificulta el
andlisis de los datos dado que no se tiene una muestra con un horizonte
temporal amplio.

El modelo de simulaciéon representa adecuadamente el proceso de despacho del
centro de distribucion, permitiendo asi refutar las hipotesis planteadas en el
levantamiento del proceso.

La multifuncionalidad de los operadores ayuda a la hora de proponer las mejoras
en la simulacion dado que se pueden distribuir los recursos en distintas tareas
del proceso de despacho.

A traveés del reslotting se logra distribuir de una manera mas eficiente las familias
de productos, lo que trae consigo una disminucion de los tiempos de surtido de
los pedidos al reducir los tiempos de viajes para seleccionar los productos. Esta
disminucién corresponde a un 12% para los pedidos de rack y un 13% en
mezzanine y permitiria aumentar las productividades de picking ya que los viajes
son mas cortos.

La planificacién de los recursos propuesta en la simulacion en el escenario 1
(12100 lineas despachadas mensualmente) logra el mismo desempefio que el
escenario actual (al momento de la realizacion de este trabajo en octubre 2016)
pero disminuyendo casi en su totalidad las horas extras trabajadas.

De acuerdo a las estimaciones realizadas en el trabajo. La demanda de 14.300
lineas mensuales debiese alcanzarse en el afio 2018 y la dotacion de personal
necesaria para dar cumplimiento a esa demanda es de 12 personas distribuidas
en los siguientes cargos: 2 conferentes, 2 auditores, 6 operadores/auditores, 1
conferente/auditor/operador y 1 operador fijo en las tareas de picking.

Dado que en este momento Nissan no esta interesado en invertir en tecnologia
en el corto plazo para reemplazar al personal en las tareas de preparaciéon. La
propuesta de incentivo buscar ser una forma completa para medir el desempefio
de los colaboradores con el fin de incentivar la productividad y las horas directas
trabajadas en la jornada laboral.
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La estimacion del valor de las propuestas realizadas es de aproximadamente $
434 [mm] en ahorro de costos operativos. Si bien este ahorro en la actualidad
generaria una perdida en el margen obtenido por DHL dado el contrato cost
plus, pero al cambiar el contrato a fijo variable (se cobra un monto por linea
despachada y pallet/producto almacenado) un ahorro de este tipo significaria
ganancias significativas para DHL.

A continuacion se presentan sugerencias y posibles extensiones de este trabajo:

Verificar tendencias en la demanda (ej. Estacionalidad) ya que aun es muy
pronto para asegurar que existen dichas tendencias. Pero la idea seria tener
estudiadas las bajas y altas para asi poder ver posibilidad de adquirir apoyo en
cuanto a personal (ya sea externo o de otras cuentas de DHL).

Dado el gran numero mermas y productos dafiados, los cuales por politica de
Nissan no saldran en un despacho normal, y que ocupan aproximadamente un
pasillo de rack (pasillo K). Se sugiere a Nissan ofrecer una especie de venta de
bodega a los dealers, para asi desocupar el pasillo y asi recuperar parte del valor
monetario del producto. Ademas esta medida ayuda a desocupar posiciones
para futuros crecimientos del cliente (y desee ocupar mas ubicaciones).

Ante cualquier aumento mayor a la demanda (superior al 30% descrito en el
informe) se sugiere ver la opcién de arrendar otra maquina order picker, ya que
en los escenarios analizados soélo se consideran las 3 disponibles para
despacho, por lo que si siguen aumentando las lineas a despachar esto se
convertird en un cuello de botella (y no bastara con sdlo dejar recursos fijos en
esa area). El mismo analisis debiese hacerse con los puestos de cartonizado y
zonas de stages, ya gue pueden quedar pequefias.

Dado el que el proceso de packing o cartonizacion es muy manual y en el cual el
WMS no proporciona una medida exacta del tiempo que requiere el proceso. Se
propone dos posibles mejoras para poder incorporar en el proceso con el fin de
poder monitorear de mejor manera los tiempos:

o Que en la hoja de packing list, los auditores anoten la hora de inicio y
término del cartonizado y que después al final del dia sean digitados en
una planilla.

o Crear un pre stage nuevo (denominado presstage cartonizado) en el cual
el auditor al momento de tomar los productos a cartonizar, utiliza su RF
para depositar esos productos en el nuevo presstage. La ventaja de este
sistema con respecto al anterior, es que todos los movimientos con RF
pueden ser obtenidos de manera rapida desde el WMS.
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Generar una herramienta de labor planning basado en los movimientos histéricos
(ya que no es posible conocer la programacion semanal) para asi entender de
manera acertada el volumen diario de la operacion y seguir mejorando en la
distribucién de los recursos disponibles.

Generar una matriz de polivalencia para los operarios y que sea de conocimiento
publico en la operacion, para asi poder tener claro a que operarios se pueden
ocupar en cada tarea a un buen nivel de productividad y eficacia.

Mantener el contrato cost-plus hasta tener un mayor conocimiento de los
volimenes de la operacién. Ademas incluir en la negociacion la opcién de
redefinir el target diario de despacho (lineas despachadas + %2 lineas pickeadas).

Estudiar la correlacion entre productos de familias iguales o distintas para asi
ubicarlos juntos ya sea en mezzanine o rack con el fin de optimizar el proceso de
picking.

En este trabajo se hablé de cdmo impacta el aumento de demanda en el proceso
de despacho, pero también es importante ver como se comportara el proceso de
ingreso ante tales cambios. Siguiendo la misma linea seria importante entender
como evolucionara la ocupacion de centro de distribucion.
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11. Anexos

11.1 WMS DLX 2009 Full

Es un WMS hecho por JDA Software, segun un estudio hecho por la consultora Gartner,
la empresa que disefia DIx est& entre los lideres en software para WMS.

Entre las funciones de DIx se encuentra:

Mayor control de los procesos: Principalmente porque existen pantallas para los

procesos

tipicos de una operacion (ingreso, despacho, inventario).

Disminucion de errores: En DIx se puede hacer el seguimiento histérico de un
producto a través de las LPN (Load Plate Number), ademas de que se tiene
registro de las personas que realizan los movimientos por sistema.

Magic Quadrant for Warehouse Management Systems

Cl

BILITY

i

Manhattan Associates (WMOS) .

JDA Software (Warehouse Management)

Oracle
Manhattan Associates (SCALE)

Manhattan Associates (Warehouse Management for IBM i) ‘

HighJump Software .
SAP .
Accellos
JDA Software (Dispatcher WMS) . Infor .
‘ alogistics Reply . Tecsys
Consafe Logistics ‘
Softeon
LogFire . eBiNET Solutions
Synergy Logistics

COMPLETENESS OF VISION As of May 2013

llustracion 44. Cuadrante de los WMS.
[Fuente: consultora Gartner ]

Si bien DIx no es un WMS “magico” que acabe con todos los problemas de un CD, es
un software bastante ordenado y légico. Lo cual si se suma a una operacion con
buenas practicas, es decir, que se realice fisicamente lo que se hace en sistema en
todos sus procesos, permite un buen funcionamiento de un centro de distribucion.
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11.2 Interfaces entre Sistema (SAP-DLX-TMS)

Description Flowr Information

ASN number, PO number, Supplizsr info, Receipt tyoe,

BS6 Ad ceship WL SAP o DLx
vaneEsipRing hotes . items, inv status (SAP WH), Quartity
PO number, item, inventory status (SAP WH), Qty,
Pedimento (nivel header)
5
o4 Receipt Confirmation Dlx to SAP TBC if NISSAN Chile nesds pedimento numMDer o be tracked

ina line level
= If DHL does not confirm a lire [gty=0), HIS5AN does not
require the confirmation
Delivery no, Customer 1D, Customer Info, Order Type, Item,
940 Shippable Order SAP to TMS warehouse (inv status), quantity
Additional fields: Price, notes fizld (thd length)
o . SLxto sap | DEIVErY no, item/line , Quantty, warehouse (Inv status),
945 Shipping Confirmation and TMS transport type (A, M, T)
Additionel ficlds: "Guia de despache”
Part number, aty, movement tvpe (SAP) 7001 +321. -322

947 A Inventory Adjustment DLx to 5AF
status [WHI, movement date
Part number, Qty, from status, to status, movement type
947 I5C Inventory Status Change Clx toc 5AF Qty
{SAPR), movement date
Bao Inventory Snapshot DL« to SAF Part number, quantity, WH, movement date

Part number, Lnits per case, tier per layer, unit lerght,
Bas Itern Master SAP to DLx | width &height, case lenght, width B height, pallet lenght,
width & height, net & gross weight (each, case and pallet)

Order number, order type, line number. part number,

940 out Shippeble Order Dlx ko TMS quantity, status, consignee number, consignee info
{address)
204 Trafiic Plan TMS to Dl thipment Carrier Mave, Orders pr_*_r shipment, line
| rumber, part number, quantity, status
312 e TME £ SAP Mot considered in phase 1

Walk around: Track&Trace - el cliente tigne acCeso
llustracion 45. Interfaces entre sistemas de los participantes en Centro de Distribucion
(SAP-DLx-TMS).

[Fuente: concept of operations Nissan]
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10.3 Tipos de Cajas para Empacar Bultos

MISCELANEOS PARABRISAS

PUERTAS CAPOT

llustracién 46. Tipos de cajas para despachar los productos
[Fuente: elaboracién propia]
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10.4 Familias de productos

A continuacion se presentan las familias de productos en el almacén:

SPECIAL
RSTANDH
RSTAND
RFARA
RMAINT
RGLASS
REODYH
RBODY
DIL

MVALUE
M_D_V
M_D_2
M_D_1
M_C_V
M_C_2
M_C_1
M_B_V
M_B_2
M_B_1

M_A_V
M_A_2

M_A_1
HAZZARD

Special: son productos catalogados especial por el cliente,
entre ellos destacan

M_: son los productos del Mezzanine. La segunda letra
significa el tamaiio del producto, (A,B,C,D). Por otro lado el
numero representa el piso del mezzanine (1 o 2).

MVALUE: Corresponde a los productos de la jaula de valor
Hazzard: Productos riesgosos

OIL: Corresponde a tambores de aceites

RBody: Son productos almacenados en el rack, y son del tipo
de carroceria de los automaviles.

RBodyH: Son productos pesados de carroceria que ocupan de
una posicion en el rack.

RSTAND: Productos del tipo estandar, el que mas destaca es el
filtros.

RGlass: Corresponde a focos y lunetas

RPARA: Parabrisas

Tabla 61. Familias de los part numbers de los productos.

[Fuente: elaboracion propia]

10.5 Equipamiento del CD

Reach o Apilador Frontal Order Picker Grua Horquilla

llustracion 47. Maquinaria de la Operacion.
Fuente: google
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Carro Surtidor

Impresora Zebra

llustracién 48. Equipamiento de la Operacion.
[Fuente: google ]

llustracién 49. RoboCop o Puesto de Consulta en la operacion.
[Fuente: elaboracion propia
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10.6 Nivel de Servicio

Reposiciones Urgencias
oTD oTD
Mes (calidad) (tiempo) OTD (calidad) | OTD (tiempo)

Enero 2015 97% 93% 97.3% 91%
Febrero 2015 96.6% 95% 97.8% 93.4%
Marzo 2015 97.2% 97% 97.5% 96.3%

Abril 2015 97.5% 98% 98.3% 98%
Mayo 2015 98.5% 98.5% 98.9% 98.3%
Junio 2015 99.3% 98.3% 99.6% 98.7%
Julio 2015 99.4% 98.2% 99.7% 98.4%
Agosto 2015 99.5% 98.8% 99.9% 98.3%
Septiembre 2015 99.7% 98.2% 100% 98.7%
Octubre 2015 99.9% 99% 99.8% 99%
Noviembre 2015 100% 99.1% 100% 99.2%
Diciembre 2015 99.7% 98.7% 99.7% 99%
Enero 2016 99.7% 99.2% 99.9% 99.2%
Febrero 2016 99.5% 99.6% 99.6% 99.6%
Marzo 2016 100% 99.8% 99.7% 100%
Abril 2016 99.8% 98.3% 100% 99.4%
Mayo 2016 99.9% 99.2% 100% 99.8%

Tabla 62. Nivel de servicio de los pedidos desde enero 2015 a mayo 2016
[Fuente: elaboracion propia]
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10.7 KPI operacionales

. - . ) . .. |Plazod ion d
Indicador Objetiva Calculo Unidad = Penocwd' 0 ‘edr‘ec:pclon f Target
indicador
Controlar |a exactitud del Dentro de los
Precision d inventari jorar | .
. recws_lon_ i ‘”_VE” arlopars me_Jo_rar : 1-((Tatal items con diferencia de inventario (faltantes+sobrantes))/(Tota Parcentaje Mensual | primeros Sdiasde | 98,00%
inventario (items) | calidad del abastecimiento y litems inventariados) cada mes
surtido.
» _Contro\a_r la exact'\_tud del (Total valor absolute o costo deitems con dif. de inventario (faltantes+sobrantes))/(Total valor a Dentro de los
Precisidn de inventario para mejorar |z | g5ty g items inventariados) Porcentaje Mensual | primeros Sdiasde | 0,45%
inventario (costo) |calidad del abastecimientoy cadames ’
surtido.
Nivel de dafiados sor Controlar el nivel de Dentro de los
mani ulac'\c'»np inventario no disponible (Total valor a costo de items con dafios )/(Total valor o costo de inventario) Porcentaje Mensual | primeros Sdiasde | 0,10%
g para |z venta por dafio cada mes
. Controlar |2 calidad del
Pedidos entregados | 1~(Total lineas reclamados faltontes+total Iineas reclamadas sobrantes ) '
) surtido a los punto de ventas . Porcentaje Semanal Dia lunes 99,0%
conformes [cantidad) )/(Tatal lineas despachadas)
de los dealers
Controlar |2 calidad del
Pedidos entregados 1-(Total li lamad datio)/(Total lineas d had .
g_ surtido a los punto de ventas (Total lingas raclamadas por dafo)(Total lineas despachadas) Porcentaje Semanal Dia lunes 99,5%
conformes (calidad)
de los dealers
Controlar |2 calidad del
Pedidos entregados - i i
.g surtido a los punto de ventas 1-(Total lineas reclamadas yor entrega fuera de plazo)(Tatal lineas desp Porcentaje Semanal Dia lunes 98,0%
conformes (tiempo) achadas)
de los dealers
Controlar |2 productividad i Dentro de os
Productividad total proouct (Total lineas inbound +lineas outbound)/ Total horas hombra directas brutas Items / horas hombre | Mensual | primeros Sdiasde | 9,56
total del almacén i
cada mes
.. - , . . Dentro de los
Productividad Controlar |2 productividad (Total lineas inbound)/(Total horas hombre divectas netas inhound) . .
. . . Items / horas hombre | Mensual | primerosSdizsde | 18,00
inhound del equipo de inbound i
cada mes
- - , . Dentro de los
Productividad | Controlar la productividad (Total lineas outhound)/(Total horas hombre divectss netss outbound) . .
. Items / horas hombre | Mensual | primeros Sdiasde | 23,44
outbound del equipo de outbound i
cada mes
Velocidad inareso Controlar el tiempo de Dentro de los
stockaério ingreso al stock de un Tiempo de ingreso de un pedido aéreo desde la llegada a bodega Horas Mensual | primeros 5 dizs de 4
pedido aéren cada mes
Velocidad inzrsso Controlar el tiempo de Dentro de los
stockmaritimo ingreso al stock deun Tiempoe de ingreso de un pedide maritimo desde |a |legada a bodega medido en lineas por dia dias Mensual | primeros 5 dias de 278
pedido maritimo cada mes

Tabla 63. KPI operacionales.
[Fuente: concept of operations Nissan]
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10.8 Detalle de lineas despachadas para dia en los meses de Agosto,
Septiembre y Octubre de 2016.

Lineas Desg

pachadas por Dia del mes

Mes 112|3(4

5|6

718

9110

11|12

13|14

15|16 17

18| 19

20| 21

22|23

24| 25

26 | 27

28

293031

Total Mes

agosto [616(608(612|575

567(256

521

511)485

491(492

217

401(4031417|431(461

521|518

501|579

586

618)| 600|602

12589

septiembre | 632|628(403

530{508

346(546

563(312

534

589(583

598(577

576(585

603 (565

412

603[608(639(641(619

13200

octubre |415 591|589

593|588

550

535|533

538)529

505)|523|510

548)558

428

600) 607

623[633(637(525

12158

Lineas Despachadas por Dia de la Semana

700
——5.31
600 =l—-5.32
=gr=S5.33
>00 —S.34
. 400 S35
s —8—5.36
5 300 =——5.37
—S.38
200 5.39
—p—5.40
100 ——5.41
0 | | | | 5.42
Lunes Martes Miercoles Jueves Viernes Sabado 5.43
Semana del Afo
Dia $.31(S.32|5.33|S.34|5.35(S.36 |S5.37(S.38 |S5.39S.40 |S.41|S.42 |S.43 | Total
Lunes 616 | 521 | 501 | 521 | 618 | 530 | 534 603 | 591 505 | 600 | 558
Martes | 608 (523|503 (518|600 (508|589 576|608 |589 | 535|523 | 607 | 561
Miercoles | 612 | 515|517 [ 501 | 602 | 346 | 583 [ 585 | 639 | 593 | 533 | 510 | 623 | 551
Jueves |575(541|531|579| 632|546 | 598 | 603 | 641 | 588 | 538 | 548 | 633 | 581
Viernes |[567|502 (561|586 | 628|563 (577|565 (619|550 | 529 | 558 | 637 | 572
Sabado | 256|217 403 [ 312 412 [ 415 428 [ 525 ( 371

Tabla 64. Detalle de lineas despachadas en los meses de agosto, septiembre y octubre
de 2016
[Fuente: elaboracion propia]
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10.9 Detalle de Mediciones Manuales proceso de planificacién de pedidos

en el CD.
Planificacion

Inicio Mediciones 04-07-2016

Termino Mediciones 15-07-2016

Dias 11

Fecha Hora Inicio | Segundos | Lineas Planificadas | Promedio por linea [segundos]

04-07-2016 9:50 170 2 85
04-07-2016 9:55 82 1 82
04-07-2016 9:58 70 1 70
04-07-2016 10:02 93 1 93
04-07-2016 10:04 189 2 94,5
04-07-2016 10:08 235 2 117,5
04-07-2016 10:15 95 1 95
04-07-2016 10:17 88 1 88
04-07-2016 10:19 180 2 90
04-07-2016 10:22 59 1 59
04-07-2016 10:23 132 2 66
04-07-2016 10:25 267 3 89
04-07-2016 10:32 240 3 80
04-07-2016 10:37 270 3 90
04-07-2016 10:41 119 1 119
04-07-2016 10:43 188 2 94
04-07-2016 10:47 176 2 88
04-07-2016 10:52 91 1 91
04-07-2016 11:00 264 3 88
04-07-2016 11:05 92 1 92
04-07-2016 11:15 90 1 90
04-07-2016 11:17 193 2 96,5
04-07-2016 11:22 86 1 86
04-07-2016 11:35 88 1 88
04-07-2016 11:38 408 6 68
04-07-2016 11:45 246 3 82

Tabla 65. Ejemplo de medicion diaria de tiempos de planificacion de una linea para el

modelo de simulacion.

[Fuente: elaboracion propia]
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Planificacion
Inicio Mediciones 04-07-2016
Termino Mediciones 15-07-2016
Dias de Medicién 11
Total Mediciones 890
Promedio [Segundos] 88,05
Desv. Estandar 8.02

Tabla 66. Resumen mediciones manuales para determinar el tiempo de planificacion de
una linea en el proceso de despacho.
[Fuente: elaboracion propia]
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10.10 Detalle de Mediciones Manuales proceso de liberacién de pedidos en
el CD.

Liberacion
Inicio Mediciones 17-07-2016
Termino Mediciones 29-07-2016
Dias 12
Fecha Hora Inicio |Segundos [Lineas Liberadas Promedio por linea [segundos]
20-07-2016 12:00 110 2 55
20-07-2016 12:02 45 1 45
20-07-2016 12:03 102 3 34
20-07-2016 12:05 155 4 38,75
20-07-2016 12:08 75 1 75
20-07-2016 12:10 100 2 50
20-07-2016 12:15 400 9 44,44
20-07-2016 12:28 111 2 55,5
20-07-2016 12:31 54 1 54
20-07-2016 12:32 119 2 59,5
20-07-2016 12:34 56 1 56
20-07-2016 12:35 210 4 52,5
20-07-2016 12:42 145 2 72,5
20-07-2016 12:45 87 1 87
20-07-2016 12:47 165 2 82,5
20-07-2016 12:50 58 1 58
20-07-2016 12:51 110 2 55
20-07-2016 12:53 99 2 49,5
20-07-2016 12:55 57 1 57
20-07-2016 12:56 300 5 60
20-07-2016 13:02 432 7 61,71
20-07-2016 13:09 103 2 51,5
20-07-2016 13:11 353 6 58,83
20-07-2016 13:17 134 2 67
20-07-2016 13:20 58 1 58
20-07-2016 13:23 70 1 70

Tabla 67 Ejemplo de medicién diaria de tiempos de liberacién de una linea para el
modelo de simulacion.
[Fuente: elaboracién propia]

Liberacion
Inicio Mediciones 17-07-2016
Termino Mediciones 29-07-2016
Dias de Medicién 12
Total Mediciones 1358
Promedio [Segundos] 58,1
Desv. Estandar 12,14

Tabla 68. Resumen mediciones manuales para determinar el tiempo de planificacion de
una linea en el proceso de despacho.
[Fuente: elaboracion propia]
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10.11 Detalle de Mediciones Manuales proceso de carga de pedidos en el

CD.
Carga

Inicio Mediciones 01-08-2016

Termino Mediciones 12-08-2016

Dias 11

Fecha Tipo Hora Inicio Segundos [Lineas Cargadas|Promedio por linea

05-08-2016| Urg Stgo 11:15 175 3 58,33
05-08-2016| Urg Stgo 11:18 117 2 58,5
05-08-2016| Urg Stgo 11:21 58 1 58
05-08-2016| Urg Stgo 11:23 116 2 58
05-08-2016| Urg Stgo 11:32 57 1 57
05-08-2016| Urg Stgo 11:42 60 1 60
05-08-2016| Urg Stgo 11:47 55 1 55
05-08-2016 | Repo Stgo 11:51 412 6 68,67
05-08-2016 | Repo Stgo 11:58 500 7 71,43
05-08-2016| Urg Stgo 12:10 48 1 48
05-08-2016| Urg Stgo 12:15 115 2 57,5
05-08-2016 | Repo Stgo 12:20 623 8 77,88
05-08-2016|Repo Stgo 14:30 431 5 86,2
05-08-2016| Urg Stgo 14:40 59 1 59
05-08-2016| Urg Stgo 14:43 58 1 58
05-08-2016| Urg Stgo 16:17 120 2 60
05-08-2016| Urg Stgo 16:19 80 1 80
05-08-2016 | Repo Stgo 16:23 1000 23 43,48
05-08-2016| Urg Stgo 16:25 58 1 58
05-08-2016| Repo reg 16:30 898 15 59,87
05-08-2016| UrgReg 16:45 56 1 56
05-08-2016| Repo Reg 17:15 306 4 76,5
05-08-2016| UrgReg 17:28 47 1 47
05-08-2016| Urg Reg 17:32 61 1 61
05-08-2016| Repo Reg 17:35 225 3 75
05-08-2016| Urg Reg 17:45 121 2 60,5

Tabla 69. Ejemplo de medicion diaria de tiempos de liberacién de una linea para el

modelo de simulacion.

[Fuente: elaboracion propia]
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Carga
Inicio Mediciones 01-08-2016
Termino Mediciones 12-08-2016
Dias de Medicidn 11
Total Mediciones 312
Tiempo Promedio
Destino Urgencia [seg] Reposicién [seg]
Regidn 73,8 75,6
Santiago 57,86 58,13
Desv Estandar

Destino Urgencia [seg] Reposicién [seg]
Regidén 9,15 14,32
Santiago 6,06 12,18

Tabla 70. Resumen mediciones manuales para determinar el tiempo de carga de una
linea por el conferente en el proceso de despacho.
[Fuente: elaboracién propia]

10.12 Familias y su rotacién.

ANALISIS

Rétulos Sumade % de Sumade % de 2% Epfﬂﬂﬂtﬂjﬁ por tﬂm.l.llﬂﬁ. "—'nEgvsJ
de fila Veces | veces Cantidad Cantidad

RSTAND 22515 17,65% 178923 33,00% o
RBODY 21689 17,01% 32500 599% D1
M_D 1 21094 1654% 61630 11,37% aM_C1
M_C 1 20789 16,30% 92190 17,00% M_B_t
M_B_1 10621 833% 26186 4,83% M_A1
MA 1 6928 543% 18576 3,43% M-
M_D 2 4376 343% 14490 2,67% e
M C2 3982 312% 5869  1,08%

OIL | 3950 3,10% 91852 16,94% Porcentaje por familias (QTY)
M_B_2 3027 237% 5477  1,01% S —_—
M_A2 2261 177% 4944  091% ermony
RBODYH 2122 1,66% 2187  0,40% L1 M D1
RGLASS 1585 124% 1827  0,34% i mc1

4% ME 1
5o \ M_A 1
‘ 125 g Sk
"M_C_2

llustracién 50 Rotacion por familias
[Fuente: elaboracion propia]
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10.13 Distribucion de llegadas de Ordenes diarias

— Horade llegada (REGIONES)

Urgencias Regiones

&
&

Freciuendia
L 3
2 =

..
"

150,00%

100,00%

oo 00 e Froouencia

== umulado

‘masneg-gemn

Clase

Clase Frecuencia % acumulodo
13 483 17,39%
12 472 34,39%
14 437 50,13%
11 331 62,05%
10 196 69,10%
19 163 74,97%
17 144 80,16%

— Horade llegada (SANTIAGO)

I Frocuencia

—= % acumulado

Urgencias Santiago
600 150,00%
a
2 400 100,00%
g' 200 | | 50,00%
il ||| 000%
Sexgegeeoqgr
Clase
Close Frecuenclo % ocumulodo
11 510 12,74%
12 465 24,36%
10 445 35,48%
13 425 46,10%
14 361 55,12%
19 346 63,77%
18 272 70,56%
17 259 77,04%
9 257 83,46%

llustracién 51. Distribucion de llegadas de los pedidos

Frecuencia
o 8 8 8

Reposiciones Regiones

150,00%
100 00%
50, 00% . Frecuencia

00 == pumulado

Clase Frecuencia % acumulado
13 140 20,65%
12 128 39,53%
14 95 53,54%
11 70 63,36%
17 45 70,50%
18 42 76,70%
10 33 81,56%

- . -

Reposiciones Santiago

_—

Clase

150,00%
100,00%

50.00% T Frecuencia

“ |
0.00% =% acumulado

)

Close

Frecuencio % acumuledo

12
19
1
13
18
17
16
14

[Fuente: elaboracion propia]
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284
246
235
237
226
134
158
153

13,33%
24,88%
36,10%
47,23%
57,84%
66,95%
74,37T%
81,55%



10.14 Ejemplo de clasificacion ABC por familia (OIL)

Roétulos de fila |Descripcion Rotacion Cantidad Familia % Rotacion |% Rot Acum |% Cantidad %QTY acum |Clasif
10120ZT79K REFRIGERANTE MOTOR 5 1277 19354 OlIL 32,329% 32,329% 21,071% 21,071% |A
1520865F0E FILTRO ACEITE 813 32856 OlIL 20,582% 52,911% 35,771% 56,841% |A

TAMBOF420A | ACEITE MOTOR GASOLINA 10W30 SL TAMBOR 541 565 OlIL 13,696% 66,608% 0,615% 57,457% |A
NIMEXU04Q5 SHAMPOO LIMPIAPARABR 482 19585 OIL 12,203% 78,810% 21,322% 78,779% |A
00000215R0 LIQUIDO FRENOS 350ML 325 7348 OlIL 8,228% 87,038% 8,000% 86,779% |B

TAMBO5X00A TAMBOR 170 170 OIL 4,304% 91,342% 0,185% 86,964% |B

999MPNS300P ACEITE NS-3 CVT (946 135 989 OlL 3,418% 94,759% 1,077% 88,041% |B

QCVTILTNS2 ACEITE CVT NS-2 946m 74 483 OlL 1,873% 96,633% 0,526% 88,566% |B
KLE230000201 ACEITE MATICJ 20 li 36 42 OlIL 0,911% 97,544% 0,046% 88,612% |B
KLF5000001 ACEITE DIRECCION E-P 33 100 OlIL 0,835% 98,380% 0,109% 88,721% |B
999MPMTKOOP ACEITE MATIC K 950CC 21 109 OlIL 0,532% 98,911% 0,119% 88,840% |B
10114F409A ACEITE 15W40S) (BOT 19 3326 OlIL 0,481% 99,392% 3,621% 92,461% |B
10114F491A ACEITE 20W50 SJ BOTE 12 6849 OlIL 0,304% 99,696% 7,457% 99,917% |B
KLD3675901 ACEITE SINTETI 75W90 6 40 OlIL 0,152% 99,848% 0,044% 99,961% |B
KE90799932 ACEITE DIFERENCIAL G 2 12 OlIL 0,051% 99,899% 0,013% 99,974% |B
KLD318090203 ACEITE DIFERENCIAL LSD 2 22 OIL 0,051% 99,949% 0,024% 99,998% |B
101115M39) ACEITE 10W30 DIESEL 1 1 OIL 0,025% 99,975% 0,001% 99,999% |B
TAMBOF401A OIL GASOLINE ENGINE 1 1 OlL 0,025% 100,000% 0,001% 100,000% |B
1011410W50 ACEITE 10W50 SJ BOTE 0 0 OlL 0,000% 100,000% 0,000% 100,000% |C
999MPMTSOOP ACEITE MATIC S 950CC 0 0 OlL 0,000% 100,000% 0,000% 100,000% |C
KLE2300002 ACEITE CAJA AUTOMATI 0 0 OIL 0,000% 100,000% 0,000% 100,000% |[C

Tabla 71. Clasificaciéon ABC para familia OIL
[Fuente: elaboracion propia]
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