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Redisefio de los procesos operacionales en bodega tipo cross docking de cadena
ferretera en centro distribucion Agunsa para mejorar servicio y gestion de la
cuenta

El presente trabajo surge a partir de la necesidad por parte de la empresa AGUNSA de
mejorar el servicio de logistica para su cliente MTS. Para esto se realizara un redisefio
de los procesos operacionales asociados a la cuenta del cliente, el cual tiene como
objetivo mejorar el servicio logistico otorgado al cliente, como también la gestion interna
de la bodega.

AGUNSA es una empresa chilena que en un principio prestaba servicios de agente
naviero, pero que en la actualidad ha expandido sus servicios a puertos, aeropuertos,
logistica y transporte, con cobertura en América, Europa y Asia. Dentro de sus clientes
se encuentra MTS, red de ferreterias presente a lo largo de Chile, a la cual se le presta
servicios de logistica, los que comprenden agendamiento, recepcién, almacenaje,
preparacion de pedidos y despacho bajo la modalidad de “Retira Cliente” en el Centro
de Distribucion AGUNSA (CDA) en Lampa.

MTS es cliente desde el afio 2008, pero a lo largo de este tiempo los procesos
operacionales se han mantenido sin cambios significativos, lo que ha influido en la
relacion con el cliente. Los errores en la operacion son repetitivos y en su mayoria
causados por el factor humano. El uso de tecnologia en la operacién es bajo y no ha
tenido actualizaciones, varios indicadores de gestion tienen que ser llevados en planillas
Excel ingresando informacién dia a dia.

Para buscar mejoras a los procesos operacionales del cliente se realizé un analisis de
la situacion actual y se identificO las causas de los problemas. Se realiz6 un
modelamiento de los procesos de Agendamiento, Recepcién, Recepcion Documental, y
Despacho. Se buscé redisefiar los procesos operacionales para bajar la cantidad de
errores y asi mejorar el nivel de servicio al cliente. Con el redisefio, se espera que a
cada recepcionista se le libere como minimo 30 minutos en promedio en un dia, con los
cuales se podra aumentar en un 10% las recepciones diarias de proveedores. Con el
redisefio se espera bajar también considerablemente los reclamos de los socios de
MTS por problemas en la operacion de la bodega. Ademéas se pretende mejorar la
gestion interna de la operacion incorporando tecnologia disponible y usada en otras
cuentas de AGUNSA para tener una mejor visibilidad y registro de los datos asociados
a los procesos de la Bodega.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

Agunsa es una empresa chilena fundada en el afio 1960, la cual en sus origenes
prestaba servicios de agente naviero, pero luego fue expandiendo sus servicios a
concesiones de puertos y aeropuertos, logistica y transporte. Actualmente tiene
presencia internacional con oficinas y operaciones en paises de América, Europa y
Asia.

Agunsa declara que su mision es: “Potenciar y expandir la red de prestacion de
servicios a cargas, pasajeros, medios de transporte y terminales, con una oferta efectiva
y sustentable, que agrega valor a clientes, proveedores, empleados y accionistas.”
(Agunsa, 2018)

La gran cantidad de actividades econémicas de la empresa pueden ser agrupadas en 4
categorias:

“Logistica y Distribucién”, “Agenciamiento y Representaciones”, “Concesiones y
Terminales” y “Otros”. Los ingresos por cada grupo de negocios para el afio 2017
fueron los siguientes:

$198.803 $190.184

$67.759
Agenciamientoy Logistica y Concesiones y Otros
Representaciones  Distribucién Terminales

Grafico 1 Ingresos De Agunsa Por Grupo De Negocios 2017 En MUSD (Agunsa, 2018)

El presente trabajo se enmarca en el area de Logistica y Distribucion y mas
especificamente en el area de almacenamiento del Centro de distribucion de Agunsa
ubicado en la comuna de Lampa. Este centro estd emplazado en un terreno de 30
hectareas aprox. que cuenta con dos sectores, el de almacenamiento y el patio de
contenedores (ver anexo). El area de almacenamiento cuenta con 80.000 m2 de
bodegas techadas donde se almacenan principalmente productos de alto valor,
provenientes de la electronica y linea blanca, insumos a la mineria, materias primas,
cargas del sector industrial. Aqui se presta a los clientes los servicios de Agendamiento
para la recepcién de carga, Recepcion, Almacenamiento, Picking y Despacho, y
distribucion. Entre los clientes se encuentran empresas como LG Electronics, Philips,
Schneider Electric, Anglo American, MTS, entre otros.
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En este centro de distribucion trabajan aproximadamente 350 personas de manera
directa y 50 de manera indirecta (Servicios de aseo y carga y descarga contenedores).
Ver organigrama en Anexo A.

Agunsa con este centro de distribucion puede entregar un servicio de logistica completo
a sus clientes, desde la importacion hasta el consumidor final, ya que tiene integrada
toda la cadena logistica por la que pasan los productos desde su internacion al pais
hasta la venta final.

El mercado puede ser separado en dos tipos de clases (Global Property Solutions
GPS, 2018):

Subdivisibn minima bodega 800 m?2 Subdivisidbn minima bodega: 200 m2

Subdivision maxima bodega: Sin limite  Subdivision maxima bodega: 1.800 m?

Superficie minima centro 6.500 m2 Debe contar con oficinas

Altura Minima 8 m Superficie minima centro 6.500 m2
50% del centro debe corresponder a
bodegas de este formato

Tabla 1 Clasificacion Bodegas Almacenamiento

El stock de bodegas Clase | se compone de 81 centros, en un total de 3.928.409 m2
Utiles de bodega. Por lo que Agunsa tiene aproximadamente un 2% del mercado de
bodegaje clase |I. Mercado liderado por Bodegas San Francisco que posee un 37% del
stock de bodegas clase |, seguidos por Bodenor Flexcenter con un 16% de participacion
de mercado.

En 2007 el centro disponia de 50,000 m2 de almacenamiento y representaba un 3,6%
de la superficie disponible para almacenamiento clase I, por lo que el 2% actual
representa una Baja en la participacion en los ultimos 10 afios.

Actualmente el mercado clase | tiene una vacancia del 6,59% lo que representa

259,063 m2 disponibles. Es sumamente importante mantener a los clientes ya que la
disponibilidad y oferta es alta.

1.1.Sistema Integrado De Logistica (SIL)

El Sistema Integrado de Logistica (SIL) de AGUNSA es el sistema que se usa en las
distintas cuentas y ramas de negocios presentes en el Centro de Distribucion Agunsa
(CDA) y esta constituido en base a diferentes componentes funcionales de software:



DMS. Sistema de administracion de la
distribucion (traslado de carga de
bodegas AGUNSA a punto destino).

OMS. Sistema de administracion de
solicitudes (6rdenes de trabajo) de
clientes a AGUNSA

WMS. Sistema de Operacion interna de
Bodegas.

TMS. Sistema de administracion de la
operacion de traslado de contenedores.

CMS. Sistema de administracion de
Contenedores Full y Vacios.

llustracion 1 Sistema SIL

1.1.1. Funciones Principales de SIL

SIL posee distintas areas funcionales que en general representan y soportan las

variadas areas operacionales que actlan en el proceso logistico. La diversidad de

funciones para estas areas consideran las debidas tareas de planificacion, ejecucion y

control para cada una de ellas. De esta manera, por ejemplo, para el proceso de

despacho existen al menos 3 grupos de funcionalidades:

e Aquellas que permiten realizar la planificacion de todo lo que se despachara
(PLANIFICACION).

e Aquellas que permiten registrar lo que esta sucediendo (EJECUCION).

e Aquellas que permiten monitorear desviacién entre lo planificado y lo que se esta
ejecutando (CONTROL).

A continuacion se presenta una glosa general indicando el objetivo funcional principal
de algunos de los modulos presentes en SIL.

Recepcién de Productos

Sistema soporta recibir las ASN (Advanced Shipping Notice) para planificar los
procesos de recepciéon. Durante la actividad de recepcion fisica de los productos se
puede registrar sus datos: variables logisticas (alto, largo, ancho, peso, unidades por
caja, forma de paletizacion del producto, etc.), nUmeros seriales (si fuera necesario);
guedando disponible para stock.



Almacenamiento de Productos

Administracion de Stock
El sistema administra el Stock almacenado por ubicacién, pudiendo ser piso, racks,
estanteria, etc., teniendo la posibilidad de reubicar entre todas ellas.
Las cantidades unitarias registradas en el sistema (recepcion, almacenamiento,
despacho, etc.) son todas referidas a la unidad tipica de movimiento de ese producto
para el cliente de AGUNSA. Es decir, se define una Unidad de Medida Unica por
Producto.
El sistema permite expresar el stock procesado (segun se indicé en el parrafo anterior)
en diferentes unidades como son: Cajas, Pallets, volumen (m3), peso (Kg), y unidades
del producto.

Desfragmentacion de Bodega
Sistema SIL propone la consolidacién de saldos de productos en pallet completos,
minimizando la cantidad de ubicaciones utilizadas, minimizando el riesgo de pérdidas
de productos, mejorando tiempos de acceso a los productos (para Picking e
inventarios).

Control de Antigliedad de Stock
El sistema administra los inventarios que se requieran en modalidad FIFO,
asegurandole a los clientes de AGUNSA que para los productos con periodos de vida
de duracion acotados ellos no entren en obsolescencia (existe la total factibilidad de
habilitar modalidad LIFO pero al minuto ningun cliente lo ha requerido).

Agendamiento

Actualmente las fechas y horas de entrega son pactadas por el comprador de la carga,
lo anterior se realiza cada dia mas a través de sistemas de informacién especializados
del comprador, es por esto que AGUNSA ha ido incorporando a SIL funcionalidades
orientado a esto, que es de aplicabilidad general, pero con un foco especial en los
grandes retail de Chile.

Es de esta manera entonces, que entre otras funcionalidades, cabe destacar:

e Requerimientos de despacho de cliente de AGUNSA pueden ser abiertos en
multiples documentos (Ordenes de Picking: OP); uno por cada fecha de entrega
que el comprador esté poniendo para la concrecion de la venta del cliente de
AGUNSA.

e Cada OP en SIL entonces debe tener su propia fecha-hora agendada de entrega

e Lo anterior permitira posteriormente el debido control del cumplimiento de la
entrega a la fecha-hora acordada

Picking de Pedidos

Una vez agendados los pedidos, contando ellos con su fecha-hora de entrega
planificada, cuando corresponda (horas antes del despacho) a través de SIL se genera



una orden de recoleccion de productos al interior de las bodegas para cumplimentar el
pedido.

SIL seleccionara en forma automética las mejoras ubicaciones desde donde recoger los
productos que se despacharan (incluyendo modalidad FIFO para los productos que lo
requieran). SIL también permite generar 6érdenes de recoleccién manual, permitiendo al
usuario escoger en forma especifica qué productos desea despachar.

Servicio de Valor Agregado

Todos los servicios adicionales que se realizan a productos se registran a través del
modulo de Servicio de Valor Agregado, este modulo permite registrar todos aquellos
trabajos que son adicionales correspondiente a la operacion por medio de una orden
de trabajo (OT); tales como Pegado de Etiqueta, Enzunchado, Termolaminados, Toma
de Seriales, Entre otros.

Preparacion de Pedido

En base a proceso de agendamiento se realiza la preparacion de pedido segregando
productos si es necesario, a fin de poder completar el pedido en base a normativas de
entregas establecidas por cliente final.

Despacho vy Distribucién

Carguio de Productos en Vehiculos de Distribucion
En base a previo agendamiento de Ordenes de Compra generadas en Sistema SIL se
programa la carga de camiones para el cumplimiento de llegada de ésta en tiempo y
forma, esto para asegurar el cumplimiento y manteniendo un nivel de servicio de
primera linea. Para ello se mantiene activo médulo de seguimiento de préximas
entregas el cual de manera visual da alerta de pedidos que no han sido despachados
dentro de los limites de tiempo aceptables para la empresa.

Monitoreo en Ruta de Transporte
Dentro de SIL se encuentra moédulo para la gestiéon de la Distribucién de Productos
(Transporte) en vehiculos contemplados, Programas de Cargas, Integracién con GPS,
Control de Flota, etc. El cual nos permite realizar seguimiento desde su punto de Origen
(AGUNSA) a destino final, con esto mantener registro en todo momento de estado de
entrega de carga.

Rendicion Documental
SIL maneja la rendicion documental en base a despachos SIL maneja la rendicion
documental utilizando un control de estado a través de la hoja de ruta y documentos
tributarios, con esto se asegura la ejecucion de la entrega de la carga en destino final
en base a despachos realizados.

Devoluciones

Se manejan las devoluciones de cliente final, dependiendo el motivo de la misma se
generard el reingreso a stock, re-proceso de mercaderia en base a servicios de valor
agregado y/o volver a realizar despacho segun corresponda. Cada caso es analizado
para determinar las causas de fondo y disminuirlos al maximo.




Gestion de Inventario

Inventario General
SIL cuenta con aplicacion para realizar inventario generales su uso es a peticion de
cliente. Cabe destacar que para utilizar esta modalidad es necesario paralizar la
operacion por completo.

Inventarios Ciclicos
La funcién de administracion de conteos ciclicos contempla el poder realizarlos por
ubicacion, producto, por familia o la mezcla de todos estos conceptos. (Muestreos de
productos escogidos al azar en base a paradmetros preestablecidos).

1.1.2. Visibilidad de la Operacion Logistica

Dentro de los mdltiples informes que genera el Sistema SIL encontramos; Informe de
contenedores (Planificacion de puerto, Asignaciones, Ingresos, Despachos), recepcion
de productos en bodega, seguimiento de pedidos, nivel de cumplimiento en relacién a
productos despachados, Indicadores de Servicios, utilizacién y control de ubicaciones,
Planificacion de Despachos, Stock (Integral, en transito, reservado, por Bodega, a
fecha), Almacenamiento (con lote, sin lote, productos sin movimiento), Historial de
Movimientos (Kardex), Informe de servicios de valor agregado, Informe de gestion de
inventario, rendicion documental. Dentro de varios otros reportes.

En efecto, dentro del mena de navegacion que ofrece Sistema SIL se pueden acceder a
todos los reportes de seguimiento de pedidos en linea antes mencionados, el que va
automaticamente refrescandose en base a registros de avance de las distintas areas.
Cabe destacar que los reportes tienen la informacion suficiente para comprender el
estado en la que se encuentra la mercaderia en sus distintas etapas, y éstos se
pueden generar en distintos tipos de formatos para su trabajo estadistico.



Entorno de Navegacién

SISTEMA
DE INFORMACION
LOGISTICA

nirar a la plataforma

nnnnn £ Lunes 18 Enero 2016 12:33:08

llustracion 2 Entorno de Navegacion

Toda esta tecnologia permite captar una gran cantidad de datos que luego son
transformados en informacién mediante reportes que han sido disefiados de acuerdo a
la experiencia que AGUNSA ha tenido con sus clientes. Se pueden acceder a estos
reportes través de Internet las 24 horas del dia (http://sil.agunsa.cl), asi como a través

de informes que son enviados en forma automatica en base a las necesidades de cada
Cliente.



Gestion y Control

En la siguiente ilustracién se pueden ver los diferentes reportes que entrega SIL para
los diferentes modulos que posee.

 Coordinacién de Contenedores
* Descarga de Mercaderia

* Tiempos de Ingreso

* Logistica Inversa

* Devoluciones

Reportes
Recepcidén

* Stock almacenado

Reportes * Pickeo automatico
Almacenamiento * Reporte de términos de pickeo
 Utilizacion de Ubicaciones

* Monitoreo de Operacional Agendada
Reportes Pedidos * Control Operacional-Preparacién de Pedidos
* Seguimiento de Pedido

Reportes Serv. ¢ Informe Integral de Picking
Valor Agregado * Seguimiento de Pedido por Orden de Picking

C
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® Proximas Entregas
Reportes Despacho ¢ Lead-Time Despacho
* Despachos Realizados

* Planificacion de Carga de Vehiculos

* Seguimiento y monitoreo de avance de
pedidos a entregar

Reportes de
Distribucion

* Actividad Operacional

* Drivers Operacionales

* Kardex

Otros Reportes * Stock Integral

* Inventarios Ciclicos

* Informe Integral de Contenedores
 Digitalizacion de Documentos

llustracion 3 Gestion y Control

1.1.3. Movilidad del Sistema

SIL cuenta con modulos habilitados para ser utilizados por equipos moviles
(actualmente Pocket PC y Tablet), los cuales ayudan a aumentar la productividad en
bodega en las distintas areas en las que se han implementado; éstas se detallan a
continuacion:



Recepcion: ingreso de mercaderia a bodega incluyendo todo el proceso de toma de
datos que esto implica junto con la actualizacion final de stock de cliente.

Almacenamiento: Reubicacion, Ordenamiento y consulta de productos en bodega.
También cuenta con méddulo para la asignacion de responsable Picking y con esto dar
inicio y término de pickeo.

Preparacion de Pedidos: Toma de seriales, confirmacion de ordenes de trabajo (OT),
confirmacion de pedidos en zona de despacho.

Despacho y Distribucion: Generacion de Hoja de Ruta.

Datos Maestros: Creacion de transportista, vehiculos y choferes orientados a personal
de distribucion.

Otros: Consulta de productos en bodega, consulta de como armar pallet.

Adicional a esto y si el proceso del negocio del cliente lo requiere el sistema cuenta con
la versatilidad de poder implementar gran parte de sus médulos a sistema movil
entendiendo que esto conllevara a la ejecucion de nuevos desarrollos.

1.1.4. Integracién Electréonica

El sistema actualmente maneja protocolos de comunicacion a través de Web Services,
FTP, AS2, entre otros.

Existe la posibilidad de poder adaptar distintos tipos de formatos de entrada y salida;
tales como XML, TEXT delimitados por caracteres fijos, TEXT delimitados por anchos
fijos, EDI; ente otros.

Adicional a esto y si el proceso del negocio del cliente lo requiere el sistema cuenta con
la versatilidad de poder implementar gran parte de sus moddulos a sistema movil
entendiendo que esto conllevara a la ejecucion de nuevos desarrollos.

2. DESCRIPCION DEL PROYECTO Y JUSTIFICACION

2.1.Area donde se desarrollé la Investigacion.

Dentro de los clientes del Centro de Distribucién Agunsa (CDA) se encuentra Materiales
y Soluciones (MTS), empresa del rubro ferretero la agrupa a 44 ferreterias (los cuales
son llamados Socios) a lo largo de Chile. Actualmente es el segundo operador del
mercado y primer actor en el segmento de redes ferreteras. (MTS, 2018)

Como cliente MTS tiene 3 Bodegas techadas de 1.700 m2 (C5, C6, C7) mas un area de
cielo abierto de 1.700 m2. Esta bodega es del tipo cross docking por lo que es una
bodega de paso para la mercaderia. Actualmente son 21 los socios que usan la bodega
de Agunsa para mover su mercaderia. Estos socios piden a sus proveedores que
despachen a la bodega Agunsa, y cuando ellos determinan envian un transportista a
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buscar productos. La cuenta se encarga de coordinar la recepcion de la mercaderia y
posterior almacenamiento, para luego a pedido de los socios preparar la mercaderia, y
cargarla en los camiones provistos por los socios.

La cuenta de MTS cuenta con 23 trabajadores de dedicacion exclusiva y un Jefe de

Operaciones Logisticas que tiene a su cargo mas cuentas dentro del CDA. El
organigrama de la operacion se puede ver a continuacion

Jefe Operaciones
Logisticas

Encargado de
Cuenta
Supervisores
Agendadora LogIStlca(S)

Recepcionistas(4) Despachadoras(2) Olﬁirrzt?lll‘a%;w Administrativas(2)

llustracion 4 Organigrama Cuenta MTS

Las tareas que efectuan los trabajadores de los niveles mas bajos son muy manuales y
no tienen apoyo de algun sistema. Lo que finalmente lleva a que existan multiples
errores en la operacion, que terminan dafiando a Agunsa de manera econémica, como
también la relacion con el cliente.

2.2.ldentificacion del Problema

Desde el afio 2008 que se le presta servicios a MTS, y desde esa época hasta ahora
han sido pocos los cambios que han ocurrido en la cuenta. Los cambios mas
significativos han sido mejoras en el Layout de la cuenta. Donde por ejemplo, en el afio
2016 se instalan Racks en bodegas C5 y C6 mejorando el espacio de almacenamiento
de productos. A finales del afio 2014, se realiza la Unica mejora sistémica significativa
en la cuenta, donde se integro el sistema de MTS con el sistema de Agunsa (SIL).

Con el paso del tiempo para el cliente estos cambios han sido insuficientes y ha
requerido que se realicen cambios en la operacion. Estas solicitudes de cambio se
hacen aun mas notorias cuando el MTS recibe algun reclamo de parte de sus Socios.

Si bien se reciben reclamos en todos los ambitos de la operacién de la cuenta, los
reclamos mas importantes son cuando se les extravia mercaderia a los Socios. Para el
afio 2017 se contabilizaron mermas en el inventario de los socios por alrededor de 13
millones de pesos. Estas mermas son consideradas dentro de los costos directos de la
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bodega. Cualquier pérdida de inventario afecta de manera significativa a los socios, ya
que pierde ventas cuando su inventario no es posible despacharlo. Ademas, si se
considera que para el afio 2017 el Resultado de la bodega fue de alrededor de 40
millones de pesos, las mermas representan un 33% aprox. de las ganancias.

TOTAL
SERVICIOS EN BODEGA BODEGA
INGRESOS BODEGA %4.629.800
Costos Directos Bodega 2$73.461.572
Mermas Bodega 3.478.120
Costos Indirectos Bodega 4$21.069.294
COSTOS BODEGA (’?;34.530.866
RESULTADO BODEGA 4;$0.098.934
% MARGEN BODEGA 5%

Tabla 2 Resultados Operacionales Cuenta MTS Ao 2017(Fuente: Elaboracion Propia)

Se ve muy necesario actualizar los procesos operacionales de la cuenta para otorgar un
mejor servicio al cliente, ademas de bajar la cantidad de errores que le signifiquen
pérdidas monetarias a la cuenta, que finalmente disminuyen las posibles ganancias.

2.3.Hipodtesis

Es claro que para mantener buenas relaciones con el cliente es necesario disminuir la
cantidad de errores operacionales y lograr prestar un mejor servicio. Para alcanzar esto
es necesario redisefiar los procesos actuales para reducir al minimo la probabilidad de
error.

Normalmente el origen de los problemas de los clientes se genera en la recepcion,
proceso sumamente manual, donde las recepcionistas deben pegar, a cada bulto que
sea recepcionado, una etiqueta identificadora (ver anexo). Esta etiqueta indica para qué
socio y sucursal es aquella mercaderia, el documento tributario (Guia o Factura), total
de bultos por guia y fecha de recepcion. La etiqueta es escrita de forma manual y lleva
la informacion proporcionada por el documento tributario que en algunos casos tiene
gue ser interpretado por las recepcionistas para poder identificar a que socio
corresponde aquella mercaderia.

En este punto se genera un error de arrastre, donde en base a la interpretacion de la
recepcionista o por simple equivocacién, se puede pegar una etigueta de socio
equivocada a bultos de alguna recepcion. Luego de esto, los bultos son almacenados
con respecto a esa etiqueta en las areas determinadas para cada uno de los socios en
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la bodega. Es asi como comienzan una serie de errores que llevan a que un socio no
tenga disponible su mercaderia para ser despachada.

En otras cuentas del centro de distribucion se encuentran aplicadas diferentes
tecnologias y procedimientos los cuales ayudan a disminuir este tipo de errores.
Algunos de estos procedimientos han sido disefiados a peticion del cliente como
también propuestos hacia el cliente como parte de una mejora de los servicios. Varias
de estas soluciones incorporan dispositivos moviles (Pocket PC y Tablets) para realizar
los distintos procesos operacionales dentro de las bodegas (Recepcion,
Almacenamiento, Despacho). Lamentablemente se llegé a un estado en que Agunsa no
propuso ningun tipo de mejora en el servicio y el cliente tampoco lo exigio, asi los
procesos se mantuvieron desde un inicio sin cambios.

Debe haber un mayor control sobre el trabajo de las personas, incluir tecnologia que

ayude a las personas a tomar la menor cantidad de decisiones posibles y asi, se pueda
hacer un mejor seguimiento de las actividades dentro de la bodega.

2.4.Valor Agregado

La posibilidad de mejorar la relacién con el cliente a través de mejoras sustanciales
permitiria proyectar y quizas extender el contrato de servicios con MTS. Para Agunsa
disminuir las mermas puede significar un aumento anual de un 30% en las ganancias
de la cuenta, lo que equivale a aproximadamente 13 millones de pesos anuales (en
base a datos del 2017). El redisefio de procesos y un posible uso de nuevas
tecnologias, podria tener efectos en la cantidad de personal asignado a la cuenta. El
costo de la dotacién actualmente representa en promedio un 25% de los ingresos.
Realizar las mismas actividades bajando los costos de la operacion, se reflejaria en un
aumento del rendimiento de la cuenta. Otra alternativa podria ser aumentar la eficiencia
en la operacién con el mismo personal redistribuyendo las tareas.

3. OBJETIVOS

3.1.0Objetivo General

Para poder cumplir con los objetivos de la organizacion, se necesita tener
procedimientos que agreguen valor al cliente. Se necesita conocer de forma certera a
gué socio pertenecen los bultos en bodega y gestionar eficientemente los procesos de
recepcion y despacho. Ademas, es primordial mejorar la informacion disponible para las
diferentes areas involucradas en la cuenta. Asi si existiera un mejor orden en el
inventario y la informacion de ésta fuera visible por todos, el area de Despacho
cometeria menos errores.
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El objetivo general del presente proyecto es redisefiar los procesos de la cuenta MTS,
para optimizar la gestion de la bodega de MTS, entregando herramientas eficaces, que
permitan una gestion del inventario rastreable y eficiente.

3.2.0bjetivos Especificos

1) Mejorar manipulacién de mercaderia en bodega:

El proceso actual de almacenamiento no permite usar informacion relevante para la
buena guarda de los productos, ya que éste solo indica la cantidad de productos que
existen actualmente en bodega, pero no donde estan almacenados ni en qué formato.
La informacion se introduce manualmente por parte de las administrativas al sistema, el
proceso de almacenamiento no esta estandarizado, al punto que para poder encontrar
algo depende exclusivamente del conocimiento y memoria de los operadores de grua.
Se pretende redisefiar los procesos de la cuenta para que los bultos puedan tener un
registro estandarizado de ubicacion dentro de la bodega. Ademas, esta informacién
pueda ser usada para preparar los pedidos de despacho de manera mas rapida y sin
errores.

2) Mejorar Proceso Recepcién:

Actualmente la recepcién implica muchos procesos manuales que tienen implicancias
negativas para la operacion. Estos procesos generan errores que eventualmente
terminan repercutiendo el proceso de despacho, y que a la vez implican un uso poco
eficiente del tiempo.

Se busca mejorar el proceso de recepcion para disminuir errores y mejorar los tiempos
de atencién a los proveedores del cliente, para asi poder atender una mayor cantidad si
fuese necesario.

3) Mejorar Proceso Despacho

El proceso de despacho también tiene incidencia en algunos de los errores que se
presentan en la cuenta. Esto debido a que al igual que el proceso de recepcion
depende de procesos manuales que pueden facilmente dar origen a errores.

No existe un apoyo sistémico a la hora de preparar un despacho. Se necesita un
sistema que pueda ejercer control sobre el despacho y que ademas sea una
herramienta de ayuda a preparar con mayor eficiencia los pedidos.

4) Generar un mejor control de gestién de los procesos:
Actualmente el control de gestién de los procesos es vago, y no permite un analisis del
funcionamiento de la bodega. No existen métricas para medir los tiempos de recepcion

y despacho de mercaderia.
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Es coherente que el sistema de administracion de la bodega pueda entregar estas
meétricas para tener un registro de los trabajos del personal de la cuenta y sus procesos.

4. MARCO CONCEPTUAL

Para poder comprender el funcionamiento de la cuenta MTS en el CDA, es necesario
poder comprender los procesos que existen dentro de ella.

“‘Un proceso de negocio es cualquier agrupamiento de actividades dentro de una
organizacioén que tiene como objetivo desarrollar y entregar productos o servicios a un
cliente.” (Sebastian Rios, 2013)

El disefio (redisefio) de procesos tiene como objetivo mejorar, aumentar eficiencia y
potenciar algun area de negocio, hueva o existente.

La Reingenieria de Procesos de Negocios (BPR por sus siglas en ingles), es el
redisefio de procesos de negocios, sistemas asociados y estructuras organizacionales
para lograr mejoras significativas en el rendimiento de un area de negocios. BPR no es
disminuir, reestructurar, reorganizar o aplicar nueva tecnologia en un area de negocios.
BPR es la examinaciéon y cambio de 5 componentes basicas de negocios: estrategia,
procesos, tecnologia organizacion y cultura. (Mihail Stoica, 2003)

En la bibliografia existente se puede encontrar mucha informacién sobre distintas
maneras para redisefiar procesos. Stoica, Chawat, y Shin (2003) en su articulo realizan
una descripcion de distintas metodologias para realizar BPR. Esto ayuda a poder ver y
analizar las distintas maneras en que se puede planear el redisefio de procesos.

(Davenport & Short, 1990) Estructuran BPR como un proceso de 5 pasos.
1) Desarrollar una visién de negocios y objetivos de los procesos.

2) ldentificar el proceso para ser redisefiado.

3) Entender y medir los procesos existentes.

4) Identificar capacidades IT.

5) Disefiar y construir prototipo del nuevo proceso.

(Evans, 1993) Propone 4 escenarios
1) Quiere ser: Se define que donde quiere llegar la organizacion y que requiere de

sus procesos para hacerlo.

2) Como es: Se definen los actuales procesos de negocios.

3) El Plan: Se realiza un plan para lograr el objetivo de pasar del “Como es” al
“Quiere ser”.

4) EIl Cruce: Implementar el Plan.

(Fitzgerald & Murphy, 1996) Su metodologia estd compuesta por varias fases, cada
una asociada a una pregunta.
1) Seleccionar el proceso para ser redisefiado. ¢ Donde vamos a empezar?

2) Establecer el equipo de procesos. ¢,Quién lo va a hacer?
3) Entender el proceso actual. ¢ Dénde nos ven las partes interesadas?
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4) Desarrollar una nueva vision del proceso mejorado. ¢Ddonde quieren las partes
interesadas que se llegue?

5) Identificar las acciones para llegar al nuevo proceso. ¢ Qué se necesita lograr?

6) Negociar/ejecutar un plan para realizar estas acciones. ¢ Como se va a lograr?

Basado en 5 metodologias distintas (Muthu, 1999) desarrollo una metodologia
consolidada. Las metodologias que uso fueron las siguientes:

1: Underdown (1997)

2: Harrison and Pratt (1993)

3: Furey (1993) Stoica, Chawat, and Shin

4: Mayer and Dewitte (1998)

5: Manganelli and Klein (1994)

Graficamente la metodologia se puede ver de la siguiente manera.

Redisefnar

Preparar a
la empresa
para el
redisefio

*Crear
equipo

«ldentificar
objetivo

edesarrollar
estrategia

Mapear y
analizar los
procesos

*Crear
modelos
de
procesos

los
procesos

*Estudiar
procesos

*Disefar
mejoras en
procesos
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Implementar

reingenieria de

procesos

*Evolucionar plan

de

implementacion

e|niciar

programas de
entrenamiento

Mejorar
continuamente

*Revisar
desempefio

*Mejorar

procesos

llustracion 5 Metodologia Redisefio Procesos (Muthu, 1999)



5. METODOLOGIA

La metodologia que se seguira es la propuesta en el curso Disefio de Procesos de
Negocios. El cual esta resumido como sigue a continuacion:

0. Definir el Proyecto
®(Objetivo General & Especificos

b s 3. Analisis y Disefo Software
®Recursos con disponibles de apoyo

®|nteracciones T o, 54
. ®Especificacion de los requerimientos del Software
Establecer el alcance del proyecto e Analisis de requerimientos

®(Carta Gantt del Proyecto N < Disorio del Software
J=auipay Respohsdbilidades ®Modelamiento de software

1. Analisis de la Situacion
Actual

®Estado la situacién actual

®Modelar la situacion actual

®Validar la situacién actual

®*Medir

®Generar un diagnéstico de la situacién actual 5. Pruebas

H ITO 1 i ®*Proceso y Software

4. Desarrollo de Software

N NN NN NN NN NN NN NN NN NN NN BN NN NN BN BN NN NN BN NN RN BN RN N A

2. (Re)Disenar
®Establecer la(s) direcciones de cambio

®Modelamiento del (re)diesiho 6 |mplantaCién

®Evaluacion del redisefio
®Sleccionar las tecnologias habilitantes
®Detallar y Probar el rediseno

®Implantacién del Proceso desarrollado
®|mplantacién del Software desarrollado
®Pruebas de ambos y correcciones

llustracion 6 Metodologia Redisefio Procesos (Sebastian Rios, 2013)

Esta metodologia consta de 6 etapas las cuales en este trabajo no seran abarcadas en
su totalidad ya que los tiempos no son compatibles con las etapas 3, 4, 5y 6 de esta
metodologia. Ademas es similar la propuesta por (Muthu, 1999) la cual ya es una
consolidacion de metodologias y por lo tanto muy completa.
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6. ALCANCES

Este trabajo pretende poder alcanzar los primeros 2 Hitos propuestos en la
metodologia. Por lo que este trabajo tendra desde la definicion del proyecto hasta el
redisefio. Los puntos que no se abarcaran seran el 3, 4, 5y 6. No se consideraron ya
gue los tiempos para desarrollar estas etapas no son compatibles con el desarrollo de
este trabajo.

Los procesos de la cuenta MTS que seran abarcados son los de:
e Agendamiento Proveedores

e Recepcion

e Almacenamiento

e Picking

e Despacho
El proceso de devolucién de mercaderia no sera abarcado ya que es un proceso que
impacta poco dentro del funcionamiento diario de la cuenta. Los procesos de

comunicacién de datos entre las plataformas de ambas empresas tampoco seran
abarcados.

Cambios en el Layout de la cuenta podran ser propuestos pero la decision de
realizarlos pasara por la gerencia del CDA.

7. RESULTADOS ESPERADQOS

Con este trabajo se buscara comprender a cabalidad todos los procesos internos de la
cuenta MTS. Con este entendimiento se podré identificar los problemas que aquejan la
operacion de la bodega. Con el redisefio de procesos se disminuirdn los errores que
afecten al cliente y se mejorara la relacion con ellos.

La cuenta contara con procesos definidos y estandarizados, los cuales no posee en la
actualidad. Los nuevos procesos ademas entregaran informacion relevante y de forma
oportuna, que facilitaran el trabajo en la cuenta y también ayudaran al Encargado de
Cuenta y al Jefe de Operaciones Logisticas a llevar un mejor control y gestion de la
bodega.

Se espera también poder optimizar los tiempos de los procesos de recepcion como de
despacho, ya que asi se podra aumentar el movimiento de carga de la cuenta.

Finalmente, con el redisefio de procesos en la bodega MTS se espera poder reducir la

cantidad de personal que existe actualmente, logrando asi abaratar los costos directos
de la cuenta.
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8. DEFINICION DEL PROYECTO

Los objetivos, alcance y Gantt de este proyecto ya han sido definidos, por lo que
quedaria definir el medio ambiente, los recursos disponibles, las interacciones y el
equipo y responsabilidades.

Para definir el medio ambiente en el cual se desarrollara este proyecto dentro de la
empresa Agunsa es necesario primero presentar el mapa de procesos interno.

Mapa Procesos Logistica y Distribucion
Versién: 1.0 Fecha Aprobacién: 20-12-2017

i — — i — — i — — e

~~ CONTEXTO DE LA ORGANIZACION N
~
Fa Y Procesos Estratégicos rs NN
,,"' NECESIDADES Y \\
EXPECTATIVAS DE PLANIFICACION
PARTES ESTRATEGICA CORTROLBECOSIOS MEIORACONHNLA RESULTADOS DE
INTERESADAS. PARTES

t INTERESADAS
\ —

NECESIDADES DEL ﬁrocesos Operativos !

CLIENTE SR s R R, PRODUCTOS /
. " SERVICIOS DEL
i RECEPCION AGEND : CLIENTE
SATISFACCION
RECIUERIMIENTOS H DEL CLIENTE
e DEVOLUCIONES .

|
AUD. INT. OPERATIVA: INVENTARIO
AUD. INT. OPERATIVA : ASEG. CALIDAD

Procesos Soporte
\ /
\\ RETROALIMENTACION SGC /

\ /
~ PR

e e e e e —

| —

—_

llustracién 7 Mapa procesos Logistica y Distribucién Fuente: Area Procesos
Agunsa

Este proyecto estara liderado desde el area de mejora continua, la cual hard una
revisiobn de los procesos operativos y contara principalmente con el apoyo del area de
Tl para evaluar los cambios que sean necesarios hacer en el sistema informatico y
aplicacion de nuevas tecnologias, ya sea en hardware y software. También se contara
con recursos del area de administracion del CDA para realizar posibles mejoras al
Layout de la bodega.

Se analizaran los procesos actuales y se propondra un redisefio. Finalmente sera la
cuenta MTS quien tendra que brindar apoyo para el levantamiento de los procesos y su
validacion, como también ser quien se encargue de validar los nuevos procesos y
entregar feedback.
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9. ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

El estado de la cuenta MTS que ha llevado a la realizacion de este proyecto ha sido
descrito anteriormente. Se procederd a hacer una descripcion y analisis de la situacién
actual. Para esto se comenz0 a tener entrevistas con los trabajadores de la cuenta para
poder identificar cuales son las actividades que se realizan en la cuenta, quienes
participan en cada una de ellas y que recursos se emplean para ello. Se pudo identificar

6 procesos principales dentro de la bodega (Ver Anexo Proyecto, Proceso Macro MTS).
Estos son:

e Agendamiento Proveedores

e Recepcion Bulto Menor

e Recepcion Bulto Mayor

¢ Recepcion Documental en sistema
e Despacho

Recepcidn Bulto kenor
—
[+] [+]
Agendamiento Proveedores Recepcidn Despacho
Dacumental en SIL

Recepcidn Bulto Mayor

Macro proceso Bodega MTS

llustracion 8 Macro Proceso Fuente: Elaboracion Propia

9.1.Descripcion De Los Procesos Operacionales

9.1.1. Agendamiento Proveedores

Los proveedores de MTS envian un correo a la Agendadora de la cuenta en el cual
tienen que especificar para que dia estan solicitando agenda, que Ordenes de Compra
(OC) van a despachar y para que Socio corresponde. Ademas debe especificar la
cantidad de vehiculos que llevaran la mercaderia a la bodega. La Agendadora tiene que

revisar esta informacion para luego pasarla a una planilla Excel donde va consolidando
la agenda.

Una vez que la Agendadora valida la informacion y la ingresa en la planilla, esta le
responde al proveedor su horario en que fue planificado. La Agendadora comenta que
varios proveedores no cumplen con disponer la informaciébn de manera completa,
algunos envian sus OC pero no indican para que socio son, como también algunos
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proveedores insisten en llamar por teléfono para solicitar agenda, lo que resulta en una
pérdida de tiempo para la Agendadora ya que el proceso es mas lento por teléfono.

La Agendadora es responsable de entregar la planilla del agendamiento al comienzo
del dia a las dos recepciones de la bodega. Durante el dia la responsabilidad de la
Agendadora es ir creando la agenda para el dia siguiente como también tener que
resolver todos los problemas relacionados con el agendamiento. Ella es el canal oficial
para permitir excepciones en el agendamiento las cuales son autorizadas y en algunos
casos solicitadas por el cliente MTS.

Datos QK7

[ .
Recibir datos Anotar en - sl wl -con;ngién .
Agendamienta Planilla g g -
A Agendamiento

Agendamiento

|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
T
|
T
— = Estado @
. Recopilar Datos !m'far Datos N P N @ - clbl‘;ecorreo
Agendamiento Agendamiento = 4 i~ e -
| U Confirmacion

~ Datos OK

Revisar y ! ecibir correo
Corrige Datos CON errores

llustracion 9 Proceso Agendamiento, Fuente: Elaboracién Propia

Proveedor

9.1.2. Recepcidon de Bultos

La recepcidon de bultos en bodega se separa en dos procesos, la recepcion de Bulto
Menor y Bulto Mayor. En el area de recepcién hay 1 supervisor y 4 recepcionistas; el
supervisor esta principalmente a cargo de bulto mayor, mientras que los recepcionistas
se reparten dos para cada area. Esta configuracion solo cambia de manera
excepcional.

Los procesos de recepcion comienzan cuando el proveedor entrega sus documentos
tributarios y las recepcionistas proceden a revisar la agenda para aceptar al proveedor.
En el caso que el proveedor este agendado, se le indica que pase a la cola de descarga
(esperar disponibilidad de grua horquilla) si se trata de un bulto mayor, de tratarse de un
bulto menor, se le indica que ingrese los bultos.

La cola para la descarga es una bandeja de documentos donde se van colocando los
nuevos ingresos por debajo de los documentos que ya estén en espera. Una vez que
se descargan se mueven a la bandeja de los ya descargados.
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Los Operadores de Graa Horquilla pasan por recepcién preguntando qué proveedor
descargar, o cuando no hay nadie, se bajan a ver qué documento se encuentra
primero en la bandeja “por descargar’. Cuando termina de descargar, el operador
debe avisar para que el documento sea cambiado de bandeja o ellos mismos mueven
el documento de bandeja.

Todos los bultos que ingresen a la bodega deben ser pesados ya que esta informacion
es ingresada al sistema y revisada por los socios. A cada documento tributario se le
pone el timbre de recepcion y timbre de detalle (ver Anexo C); el segundo tiene un
espacio donde las recepcionistas anotan la cantidad de bultos (y que tipo, Pallet, Bulto,
Caja) que venia en ese documento y también la cantidad total de kilos del documento.

Cuando ya tienen eso completado se procede a escribir las etiquetas identificadoras
para cada uno de los bultos recepcionados (Ver llustracion 8, Etiqueta Bulto MTS). Para
cada socio de MTS hay una etiqueta distinta y en algunos casos un socio puede tener
mas de una etiqueta ya que sus pedidos los divide por sus sucursales. Cada
recepcionista tiene que agregarle el nombre del proveedor, numero de guia o factura,
numeracion y fecha. Una vez que todos los bultos tienen estas etiquetas se le entrega
las copias de los documentos tributarios al transportista y se termina la recepcion y se
procede a almacenatr.
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llustracién 10 Etiqueta Bulto MTS

De los 3 grueros asignados para la recepcion, uno es el encargado de almacenar los
pallets en la bodega. Los grueros se guian por las etiquetas que pegaron las
recepcionistas para saber donde guardarlos. Esto ya que la bodega esta sectorizada
por socios de MTS. Cada socio tiene su sector asignado ya sea en rack o a piso. Hay
sectores de la bodega donde se almacenan los bultos a piso ya que por sus
caracteristicas no pueden ser almacenados en Rack. Estos sectores sirven para todos
los socios y la mercaderia se encuentra mezclada en estos sectores.

La tarea del gruero es dejar los bultos en los sectores de la bodega asignados a cada
uno de los socios si las caracteristicas de los productos lo permiten, si no sera
almacenado en los sectores compartidos. Esto puede ser en los sectores de rack como
también en los sectores de almacenamiento a piso. La decisién del lugar exacto de
almacenamiento queda a criterio del gruero y no queda ningun registro de donde quedo
almacenado el bulto.

Para el almacenamiento de Bulto Menor una vez es terminada la recepcion hay un
ayudante de bodega de una empresa sub contratada (MTO) el cual es el encargado de
llevar los bultos a pallets que se encuentran detras de la recepcién de Bulto Menor.
Cada pallet sera llenado con bultos correspondientes al mismo Socio/Sucursal. Cuando
los pallets estén llenos se almacenan y se repone un pallet vacio.
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llustracion 11 Recepcion Bulto Menor, Fuente: Elaboracién Propia
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9.1.3. Recepcidon Documental en Sistema

Cuando se termina la recepcion de un proveedor tanto en Bulto Menor como en Bulto
mayor los documentos son dejados en una zona separada de “Terminados”. Los
documentos son recolectados por la administrativa de turno cada cierto tiempo. La
Administrativa tiene que ir ingresando cada documento tributario al sistema de Agunsa.
Acd se ingresa la informacién provista por la recepcionista, ya que en sistema queda
reflejado cuando y que tipos de bultos se recepcionaron por guia y los kilos totales de
cada una.

&ear Orden

Recepcion en

5l SIL

[_Err - buscar o &y C&bardar guia
Guia Directa 7 Ingresar en SIL en carpeta
Sacio

Guia Recepcion

MO

Admisitrativa

llustracion 12 Recepcion Documental en Sistema, Fuente: Elaboracién Propia

Cuando las compras son directas por parte de los socios de MTS, las érdenes de
recepcion en SIL tienen que ser creadas manualmente por la administrativa para poder
hacer la recepcion de cada documento. Cuando las compras son a través de MTS, las
ordenes de recepcion son creadas automaticamente mediante la integracion de SIL con
los sistemas de MTS. Esto quiere decir que la informacién de cada orden de compra
que llega esta pre-cargada en SIL.

La administrativa tiene que tener mucho cuidado de ingresar las cantidades exactas

que lleguen a la bodega ya que si arriba una orden de compra de manera parcial y se
ingresa completa esta ya no queda disponible para seguir realizando recepciones.
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9.1.4. Despacho

El proceso de despacho puede comenzar de dos formas distintas ya que hay socios
gue envian prioridades de carga en la cual especifican que mercaderia necesitan que
sea despachada y socios que solo llegan a buscar mercaderia sin ninguna prioridad
especifica. El supervisor de despacho es el encargado de seleccionar que mercaderia
enviar si es que el socio no envié prioridades de carga o si es que las prioridades no
alcanzan a llenar el camion que se envié para el despacho de mercaderia. El método
de seleccién de mercaderia para despachar es FIFO (First In First Out) o sea siempre
tiene prioridad lo que lleva mas tiempo en bodega.

Para comenzar el despacho el supervisor separa los documentos de la mercaderia que
se va a despachar y se los entrega a los grueros de despacho. Ellos van en busca de la
mercaderia por toda la bodega, y cuando encuentran los bultos estos los llevan una
zona de pre-despacho. En cada bulto el gruero deja los documentos tributarios
respectivos. Cuando el gruero termina de buscar todos los bultos, el supervisor pasa
revisando los bultos comprobando que sean acorde a los documentos tributarios.
Cuando el supervisor termina esta revision procede a sacar fotos de los bultos en piso
con una camara. Cuando termina de sacar fotos a todos los bultos, le avisa al gruero
para que empiece a cargar el camion con los bultos.

Una vez que el camién esta cargado el supervisor procede a sacar una nueva ronda de
fotografias, esta vez del camion cargado con la mercaderia. El proximo paso es realizar
el despacho en el sistema. A la administrativa de despacho se le entregan todas las
guias que fueron cargadas en el camién, ella las tiene que ir agregando manualmente
en el sistema para que estas sean rebajadas del sistema y luego realizar el despacho
sistémico. Esto se realiza creando una orden de despacho (OD), luego con esa OD se
crea una orden de pickeo (OP). Luego de confirmar el picking, se realiza el ultimo paso
que es el despacho (EN).Este paso entrega una hoja de ruta y una guia maestra que
contiene todos los documentos tributarios asociados al despacho. Finalmente estos
documentos son entregados al transportista y se termina el despacho.
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9.2.Validacion Y Medicién De Situacion Actual

9.2.1. Validaciéon del Modelamiento

Para poder realizar el modelamiento de todos los procesos de la cuenta se realizaron
conversaciones con todos los involucrados en los procesos donde se les pregunto por
sus tareas. El segundo paso fue participar en cada uno de los procesos, en un
comienzo ayudando y cuando ya se tenia un dominio del proceso se realizaba por
cuenta propia.

Después de haber pasado por todos los procesos de la bodega se comenzd a

modelarlos. Cuando se termin6 la modelacion estas se validaron con cada uno de los
actores y con el encargado de cuenta.

9.2.2. Medicién Procesos Actuales

Agendamiento: En promedio se recibieron 69 proveedores al dia el afio 2018

Mensual 1319 1247 1570 1647 1533 1556 1305 1475 1124 1517 1443 1317

Diario 60 62 75 78 73 74 65 67 62 69 72 66
Tabla 3 Recepcion Proveedores Afio 2018

El agendamiento no tiene un registro diario para saber si efectivamente llegaron todos
aguellos proveedores agendados y se utiliza solo como referencia por la recepcion para
saber si un proveedor esta agendado o no.

Recepcion: Actualmente no se toma ningun registro sobre las recepciones, solo se
tienen datos muy genéricos como es la agenda diaria, no se registran las horas de
entrada ni salida de los proveedores por lo que no se puede saber exactamente cuéles
son los tiempos de atencion de ellos. Si bien en cada documento tributario queda
anotado quién fue el recepcionista, tampoco se lleva un registro de las recepciones de
cada uno de los recepcionistas. Se midid el tiempo promedio que demora un
recepcionista en escribir una etigueta de bulto el cual es 20 segundos
aproximadamente por cada una, esto sin contar el tiempo que demora en ir a buscar y
seleccionar las etiquetas para escribirlas. Se tomaron tiempos de recepcién de
diferentes tipos de recepciones para tener un aproximado de tiempos de recepcion.
Como hay una gran variabilidad en los tipos de recepciones se segmentaron las
recepciones en 3 grupos en base a la cantidad de 6rdenes de compra que tenian las
citas. Se tomaron los tiempos para 30 citas de cada grupo y con esto se pudo obtener
tiempos de recepcion aproximados.

Tiempo recepcion(Min) 72 110 136
Tabla 4 Tiempos recepcion por cantidad de orden de compra.
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Despacho: En despacho tanto como en recepcion no se registran los tiempos. Esto
significa que no se sabe exactamente cuanto demoran en el proceso completo de cada
uno de los camiones de despacho.

Si se tiene un registro del total de camiones mensual que se carga. En promedio en
MTS se realizan un total de 220 despachos a socios.

Para el afio 2017 se tuvieron en promedio 287 horas extra mensualmente para operar
la bodega. Estas horas son tanto para los equipos de recepcién como para despacho.

9.3. Diagnostico Situacion Actual

Se realizé un diagnéstico para cada uno de los procesos de la cuenta.

Agendamiento:

Del levantamiento se pudo ver que el proceso es muy manual, requiere estar
constantemente revisando correos de los proveedores y revisar si su informaciéon esta
bien. En base a lo conversado con la Agendadora se pudo apreciar que tiene que
solicitar informacion extra ya que no siempre los proveedores envian toda la
informacion necesaria para realizar el agendamiento.

En recepcion también comentaban de casos en que el proveedor llegaba a la bodega
pero no aparecia agendado en la planilla. Esto sucede porque la Agendadora responde
positivamente al correo de solicitud de cita pero olvidaba anotarlo en la planilla.

La informacién proporcionada por los proveedores no siempre es igual a la que lleva a
la bodega. Se vieron casos en que los proveedores arribaban a la bodega con mas
mercaderia que la que habian declarado para agendar.

Finalmente la agenda se realiza en base a la experiencia de la Agendadora guidandose
por el horario en que solicita el cliente. Esto resulta en que la agenda no quede bien
distribuida y la recepcion se vea sobrepasada en ocasiones.

Recepciodn:

En recepcion es donde se originan muchos de los problemas de la Bodega. En las
visitas a esta area se pudieron comprobar que los procesos no estan estandarizados,
por lo que los recepcionistas incurren en practicas que perjudican la operacion. Una de
estas practicas es no revisar el agendamiento cuando llega un proveedor, esto significa
gue pueden llegar a atender a un proveedor que no estaba agendando o fuera de su
horario correspondiente. El bajo control del horario de los proveedores afecta a la
operacion ya que en periodos de tiempo se pueden tener mas proveedores de lo que la
bodega es capaz de recibir al mismo tiempo.
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Otro de los problemas que se detectaron en el proceso de recepcion, es la creacién
manual de las etiquetas de bulto. Estas etiquetas tienen que ser colocadas en cada uno
de los bultos que llegan a la bodega. En primer lugar se ocupa mucho tiempo en
escribir cada una de estas etiquetas. La informacién que es escrita en las etiquetas
tiene que ser extraida de los documentos tributarios por lo que en ocasiones en
recepcion se ingresa informacion errénea en las etiquetas. Puede ocurrir también que a
los bultos no se les pega la etiqueta lo que implica que después es muy dificil identificar
el bulto. Las etiquetas de bulto son la herramienta para identificar los bultos dentro de la
bodega tanto para el almacenamiento como para el despacho, cualquier error en la
creacion y aplicacion de estas afecta los procesos siguientes.

No solo errores genera la utilizacion de estas etiquetas sino que también implica una
utilizacion de tiempo importante. Se estimé que como minimo cada recepcionista ocupa
30 minutos al dia en la confeccion de estas.

El layout de recepcién también genera problemas. Al estar dividida la recepcion en
Bulto Mayor y Bulto menor no se aprovechan de mejor manera los recursos. Los
tiempos muertos en cada una de las recepciones no son aprovechadas para ayudar a la
otra. Ademas los proveedores que lleguen con los dos tipos de Bultos tienen que hacer
dos colas.

Recepcién Documental:

Este proceso no es complejo, pero si requiere mucha atencién a los detalles. La
administrativa puede ingresar entre 250 y 300 documentos tributarios en el sistema. Tal
cantidad de documentos muchas veces implica quedarse horas extras en la bodega
para terminar las recepciones del dia, no necesariamente porque Su proceso se
demore, sino porque tiene que esperar que se termine la recepcién fisica para poder
recién ingresar los documentos en el sistema. Aca termina habiendo una doble
recepcion en la bodega. Una fisica y una sistémica donde las dos no estan conectadas.
Si la recepcionista se equivoca en la cantidad de Bultos que se recepcionaron de una
guia en particular, después para el despacho se van a buscar esa cantidad de bultos.
Por lo que podria pasar que se pierda el tiempo buscando bultos que no existen y en
contraposicion no se busquen bultos efectivamente ingresados.

Despacho:

En primer lugar al proceso de despacho llegan acarreados todos los errores que se
pudieron haber cometido en los procesos anteriores. El proceso de despacho se puede
volver muy complejo debido a que se busca en la bodega los bultos para despacho con
la informacion proporcionada por la recepcion. Los grueros con las guias van buscando
los bultos en la bodega, si al bulto se le escribi6 mal el nimero de guia no se va a
encontrar inmediatamente o si al bulto se le coloco la etiqueta que no correspondia,
también va a ser dificil encontrarlo. Si bien este problema pasa en despacho no es uno
gue se pueda abordar desde este proceso.

El proceso de despacho en MTS se realiza de manera distinta a como se realiza en las
demas cuentas del CDA. Aqui se va buscar los bultos a la bodega, se cargan en el
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camion y el paso final es hacer el proceso en el sistema. Lo correcto es hacer los pasos
en sistema al mismo tiempo que se hacen en bodega.

Administracion Bodega:

La cuenta tiene pocas herramientas para la gestion de la bodega. La mayoria de los
datos se llena en planillas a mano que finalmente no dejan ningun tipo de registro en el
sistema. No se pueden ver en tiempo real el progreso de los diferentes procesos ya sea
recepcion como despacho. Solo se puede ver que mercaderia entra a la bodega y
cuando esta sale.

Todos los problemas descritos anteriormente afectan de una u otra manera en que la
cuenta tenga en promedio 30 reclamos mensuales (Ultimos 4 meses) por parte de los
socios, debido a problemas en la operacién de la bodega.

Entre los reclamos de los socios se encuentran los siguientes problemas.

e Mercaderia recepcionada pero no ingresada en el sistema.

e Perdida de Bultos

e No se rebaja en sistema mercaderia ya despachada

e Se despacha mercaderia correspondiente a otro socio.

e Demoras en los tiempos de recepcion y despacho de mercaderia.

10.REDISENO

10.1. Establecer Las Direcciones De Cambio

1) Mejorar Control de Procesos (Efectividad)
Se pretende redisefiar los procesos de la cuenta para disminuir errores. Errores de todo
tipo que llevan a tener reclamos por parte del cliente.

2) Mejorar tiempos de operacién en la bodega. (Eficiencia)
Recepcion, Despacho. Disminuir horas extra.

3) Mejorar control de gestion de los procesos (Calidad):

Actualmente el control de los procesos es vago, y no permite un analisis del
funcionamiento de la bodega. No existen métricas para medir los tiempos de recepcion
y despacho de mercaderia
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10.2. Modelamiento Redisefio

Redisefio Agendamiento

Planificaci6on de recepciones

Las recepciones deben pasar a ser un proceso sin incertidumbres, en donde una buena
planificacion sea una ayuda al trabajo diario en recepcion. Los distintos proveedores
tengan horas distribuidas a lo largo del dia de la mejor manera para facilitar la
operacion de recepcion y optimizar el espacio fisico con que cuenta la bodega para este
proceso.

Con una buena planificacion se debe poder responder las siguientes preguntas al
comienzo de la operacion. ¢Quién?, ¢Cuando?, ¢Qué?, ¢ Cuanto? y ,COmo?

Se debe saber con certeza quiénes son los proveedores que arribaran a entregar
mercaderia. También es necesario saber cuando es que vendran cada uno de los
proveedores, tener claro la fecha y hora en que vendran. Se necesita tener claro qué
tipo de mercaderia traeréan, ya sea Bulto Menor o Mayor y las cantidades de cada uno.
Finalmente también es necesario tener conocimiento de como traeran la mercaderia,
especificamente el tipo de transporte. Esto ya que se cuenta con un numero limitado de
estacionamientos por tipo de transporte. Por ejemplo, solo se puede atender una
Rampla a la vez.

Se investigd como planifican el agendamiento diferentes Retail y en su mayoria usan
portales B2B en internet para realizar todo el proceso. Estos portales contienen la
informacion de las OC pendientes por despachar de todos los proveedores. Es
necesario que la cuenta MTS tenga este servicio para asi planificar de mejor manera
Sus recepciones.

En estos portales primero se declara la mercaderia que sera enviada y luego el
proveedor pide hora. Los ultimos pasos son la creacion de bultos asociados a esa cita.
A cada bulto se le crea un identificador (ID) que luego seré usado en la recepcion.
Todos los bultos deben venir con su ID respectivo.
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llustracion 14 Redisefio Agendamiento, Fuente: Elaboracién Propia

Redisefio Recepcidn
Recepcion en linea, terminar con doble trabajo de recepcion.

Actualmente se tiene dividido en dos partes el proceso de recepcion, la recepcion fisica
y la recepcion en sistema. Las personas encargadas de cada parte no estan en
contacto directo, por lo que una depende de lo informado por la otra. Es necesario
poder juntar estos dos procesos y que la recepcion sistémica se realice al mismo tiempo
gue la recepcion fisica.

Se exigird que a los proveedores que cada uno de los bultos que quieran dejar en la
bodega MTS tengan su ID correspondiente. Bultos que no tengan ID causaran el
rechazo del documento tributario en su totalidad. Este es un estandar en la industria.

Los recepcionistas, en sistema, tendran que cargar la informacion de la cita de cada
proveedor e ingresar su hora de llegada y los documentos tributarios asociados a la
mercaderia que estan entregando.

Los recepcionistas mediante dispositivos méviles iran registrando los ID de los bultos y
registrando su peso. Finalmente cuando hayan terminado de ingresar los bultos,
timbraran los documentos tributarios, entregaran las copias a proveedor y registraran en
sistema el horario del término de la cita.
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Recepcionistas ya no tendran que escribir y pegar etiquetas de bulto. Su Unica tarea
manual sera ingresar los documentos tributarios y el peso de los bultos.

Con esto se bajara considerablemente los errores asociados a la creacion y
manipulacion de las etiquetas de bulto.

Se espera que con estos cambios bajen los tiempos de recepcidn, eliminando asi todo
el tiempo que se necesita para escribir las etiquetas de bulto. Ademas se ingresard la
mercaderia de manera mas rapida y en solo un proceso. La administrativa que hace la
recepcion en sistema puede ser eliminada o también podria pasar a ser parte del
equipo de recepcidon, aumentando la capacidad de atencidbn de proveedores. La
eliminacion de una administrativa significaria un ahorro de $630,000 para la cuenta
mensualmente.
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llustracion 15 Redisefio Recepcion, Fuente: Elaboracién Propia

Este redisefio implica también que hay que hacer cambios en el Layout de la bodega.
Cada proveedor sera atendido en su totalidad por un solo recepcionista. Asi se podra
registrar correctamente los horarios de entrada y salida de la bodega. El proveedor ya

no tendra que hacer dos filas si es que trae bulto mayor y bulto menor.
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El cambio en el layout de la bodega quedaria de la siguiente manera:

Recepcion

Bulto Mayor
Recepcion Bulto
Bultos Altos ¢
Menor Jaula

d

euoz

Jaula

juo1odaoa

llustracion 16 Cambio Layout Recepcién

Redisefio Almacenamiento

Trazabilidad de Bultos (mercaderia)

Se debe tener la capacidad de saber en qué estado se encuentra la mercaderia y su
lugar fisico en la bodega. Se necesita tener informacion confiable que pueda ser vista
en sistema y que informe si la mercaderia se encuentra Recepcionada, Almacenada (en
gué lugar de la bodega) o en proceso de Despacho.

Para esto se utilizara el mismo ID que se usé en la recepcion para hacer los registros
de almacenamiento dentro de la bodega. Todas las ubicaciones deberan tener sus
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respectivos codigos ya sean tanto en Rack como en piso. El gruero con un dispositivo
movil registrara el bulto que va a mover y luego registrara la ubicacion en la cual queddé
almacenado. Las ubicaciones son asignadas a criterio del gruero.

Es importante que el sistema no permita almacenar un bulto de un socio en el sector de
otro socio. Asi luego la busqueda para el despacho sera mas facil.

Caonfirmar
Bulta Ubicacion

Leer Codigo

Bulto
Recepcionado

Mover Bulto a Registrar
Ubicacion Ubicacion

Almacenamiento
Gruerg

llustracion 17 Redisefio Almacenamiento, Fuente: Elaboracion Propia

Con esto el proceso de almacenamiento queda estandarizado.

Redisefio Despacho

El proceso de despacho tiene que cambiar para que los pasos que se hagan en el
sistema sean iguales a los que se hacen fisicamente en la bodega. Asi se reduciran los
errores de despacho.

El primer paso del despacho sera decidir la carga a preparar para el despacho. En
ocasiones el socio manda prioridades de carga para sus despachos por correo que
tienen que tomarse en consideracidon al momento de la decisién, el resto de la
capacidad del camion se cargara con la mercaderia que lleve mas tiempo en la bodega.

Una vez decidida la carga se tienen que crear las ordenes de despacho y pickeo. El
supervisor le entregara una lista de pickeo generada por el sistema al gruero. Esta lista
tendra todos los bultos que tienen que ser preparados para un despacho e indicara la
ubicacion en cual se encuentra.
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El gruero a medida que valla encontrando los bultos los ira confirmando mediante un
dispositivo mévil y los dejara en una zona de pre despacho. Para la confirmacién el
gruero leera con su dispositivo movil el ID del bulto. Si el bulto esta pendiente por
confirmar lo dejara confirmarlo, sino le arrojara un error y gruero no podra mover bultos
gue no deberia.

Finalmente el supervisor tiene que confirmar los bultos antes el despacho de la misma
manera que el gruero para que finalmente estén disponibles para cargarlos al camion.
De esta manera hay un doble chequeo de los bultos y nada que no haya sido
confirmado dos veces puede salir de la bodega.

El gruero procede a cargar el camion y si en caso de que algun bulto finalmente no
cubica en el camion este puede ser eliminado del despacho.

El supervisor confirma el despacho y todos los bultos son rebajados del sistema y se
generan los documentos necesarios para la salida del camioén.
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18 Redisefo Despacho, Fuente: Elaboracion Propia

llustracion
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10.3. Nuevos Procesos

+ Trazabilidad de procesos internos.

Para un correcto control de lo que transcurre en la bodega se necesita saber quien
participa en cada uno de los procesos y tiene que quedar un registro de las distintas
tareas que se realizan en la operacion. Para eso es necesario responder las siguientes
preguntas: ¢ Qué se hizo?, ¢Quién lo hizo? y ¢ En cuanto tiempo?

Por ejemplo para el proceso de recepcion, cuales fueron las recepciones que se
hicieron un dia determinado, quien realizo cada una de ellas y cuanto se demoraron en
realizar cada una de ellas. Toda esta informacion debe estar accesible facilmente en el
sistema.

Actualmente se puede saber cuales fueron las recepciones del dia, pero no se puede
saber facilmente quien fue el encargado de cada una de ellas. Solo al buscar el
documento tributario en las carpetas de los socios y ver la firma de del encargado de
recepcion se puede saber quién la recepciond.

Uno de los datos mas importantes que se necesita saber es el tiempo que demoro cada
proveedor en ser atendido. Muchas veces llegan reclamos por parte de los proveedores
a través de MTS exponiendo que tuvieron que esperar mucho tiempo para ser
atendidos. Con un registro de los tiempos de atencion se puede confirmar si
efectivamente al proveedor se le demoro en atender y cuanto tiempo fue la demora.

Para despacho también es necesario contar con registro de los procesos. Sabe que
gruero confirma los bultos para despacho. Asi como también que los despachos
comiencen su proceso en el momento que llega el transporte y finalicen una vez el
transporte se va. De esta manera se podra tener los tiempos de atencién para cada
despacho.

» Poder generar KPI de manera rapida.

Los KPI (Indicadores Claves de Rendimiento) son una herramienta clave para poder
medir el nivel de servicio que se esta prestando. Si se agregan registros a todos los
procesos internos de la bodega se podran generar KPIs para cada uno de ellos y estos
entreguen informacion util para monitorear las actividades como también para la toma
de decisiones sobre la operacién de la bodega.

Los nuevos procesos dejaran informacion disponible que puede ser procesada para la
generacion de nuevos KPI

Por ejemplo los tiempos promedios de atencion para proveedores y transportistas de
socios. En el caso de la atencion de proveedores se podra planificar de mejor manera el
agendamiento si se puede ver los tiempos promedio en que son atendidos.
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Ademas al estar conectados el agendamiento con la recepcion también se pueden
sacar indicadores sobre el comportamiento de los proveedores, como los son su
puntualidad y el cumplimiento de la cita. Se podra saber el porcentaje de cumplimiento
de lo que declaro para ir a dejar a la bodega vs lo que realmente llego a la bodega.

10.4. Seleccion De Tecnologias Habilitantes

Para poder realizar los cambios en los procesos descritos anteriormente es necesario
realizar cambios y habilitar nuevas opciones en SIL. El equipo de Tl de Agunsa calcula
en aproximadamente 2 meses el tiempo necesario para programar funcionalidades en
sil que se adapten a las direcciones de cambio propuestas. Establecen que si bien para
algunos casos hay que programar soluciones desde 0, en otros casos hay que solo
realizar modificaciones a médulos de SIL que ya estan disponibles para otras cuentas.

Para los procesos de Agendamiento y Despacho se tienen que realizar desarrollos
completamente nuevo y para los procesos de Recepcion y almacenamiento se tienen
que modificar modulos ya existentes.

Pero realizar cambios a SIL no es la Unica alternativa. Actualmente se encuentran
disponibles en el mercado distintas alternativas de WMS, los cuales ya presentan
soluciones para tratar bodegas tipo Cross Docking.

4 N
\ S
4 N
A y

PROYECTO PROPIO

(Recursos Propios)

llustracion 19 Alternativas Tecnoldgicas

A continuacion se analizaran diferentes alternativas.
En primer lugar podemos ver internacionalmente como son percibidos los distintos

WMS segun la investigacion de Gartner. Este clasifica a los WMS en 4 categorias,
Lideres, Desafiantes, Visionarios y Jugadores de Nicho.
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@ Softeon

@ TECSYS

ABILITY TO EXECUTE

COMPLETENESS OF VISION As of February 2018 © Gartner, Inc

Source: Gartner (May 2018)

llustracion 20 Cuadrante Magico WMS

Se muestra a continuacion, un analisis de distintas alternativas de WMS en base a las
siguientes caracteristicas:

* Funcionalidad-trabajo dirigido y labor management:

Esta caracteristica permite dentro de los WMS asignar tareas especificas a los
diferentes usuarios (trabajadores). Con esto se mantiene un mayor control y se logra
mejor efectividad en las tareas.

* Funcionalidad-trazabilidad de la unidad de movimiento

Se refiere a la capacidad para poder tener la trazabilidad de la unidad de movimiento en
todos los procesos de la bodega. Ya que en algunos WMS la unidad de movimiento se
elimina una vez almacenados los productos.

* Modulo paraintegracion con terceros

Varios clientes solicitan integracién de los sistemas WMS con sus sistemas para
simplificar comunicaciones. Asi no se tienen que enviar correos con las recepciones y
pedidos.

* Autonomia en la configuracion de nuevos clientes (roll out)

* WMS incorpora un OMS(Order Management System)

+ Portal cliente

Si el cliente puede acceder al sistema para realizar consultas.

+ Completitud del productos
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Adaptable a todo tipo de operaciones de distintas caracteristicas.

Funcionalidad- alta alta alta alta media l.
Si Si Si

trabajo dirigido
Si Si Si Si

y Labor
Management

Funcionalidad-
trazabilidad de
la unidad de
movimiento

Médulo para = Si
integracion con
terceros

Autonomia en alta alta @ alta media alta media
la configuracion

de nuevos

clientes (roll

out)

WMS incorpora | alta
un OMS

Completitud del alta alta alta alta  media
productos

Tabla 5 Comparativo WMS
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Apreciaciones del equipo TI AGUNSA

JDA Parece una muy buena solucién. Cara. No sé aprecia Know How
local

ORACLE Parece una muy buena solucién. Tarifa indexada al flujo. Equipo
con buen Know How.

SeElsBI0IIZH Para LATAM producto estd cambiando de proveedor. Todo indica
gue clientes Chilenos estan buscando su nuevo lugar.

INFOR Parece una muy buena solucién. Equipo con muy buen Know
How.

ALERCE Parece una buena solucién. Equipo Local se ve insuficiente.

WAY UP Ex-programador de Manhattan y Viaware que armo su empresa y
esta desarrollando su propio sistema.

=S\ZAS4sE S Par de programadores (Ex-Binaria) que armaron su empresa y
estan desarrollando su propio sistema.

Tabla 6 Opiniones Equipo TI AGUNSA

Tiempos de implementacién

SIL 2 Meses INFOR 6 Meses

6 a 12 meses para empresa pequefia.
1,5 a 3 afios empresa grande.

JDA ALERCE

Informacién no entregada en propuesta

ORACLE WAY UP

HIGHJUMP =N=NSZ% 5 Meses

Tabla 7 Tiempo Implementacion WMS
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Costos implementacion WMS

INFOR Propuesta econdmica
no entregada

USD 1.307.000 700 licencias AR=se= USD 141.000
USDS 300.000 solo implementacion Implementacion SAS

ORACLE USD 675.700 SAS (1,000,000 LPN
aprox. USD 150.000
implementacion)

Propuesta econdmica
no entregada

IElZRIBIVIEE USD 472.725 (100 licencias) =S\IZA4SH USD 86.500
USD 200.000 Implementacion

Tabla 8 Costos Implementacion WMS

Sistema
propio

7

WMS
Tercero
™ 4 _ ™
Ventajas:

-Respaldo de Expertos
-Sistemas Probados

Ventajas:
-Tiempo menor
-Sistema Conocido
-Menor cambio para el Cliente

-Solucion disponible para

-Nuevas Funcionalidades
-Reputacion de clientes.

\ nuevos clientes ) \ )
e p 4 Desventajas: )
Desventajas: -Costo
-Desarrollo Propio(Prioridad) | -Tiempo Implementacion
i -No es Core Business -Adaptabilidad
-No hay soluciones completas
\_ ) \_ -Poca Flexibilidad Y.

llustracion 21 Comparacion Alternativas

Dadas todas estas variables conocidas, se recomienda realizar desarrollos en SIL.

Esto es porque es la alternativa de menor costo para implementar las mejoras
propuestas. Ademas es alternativa con Menor tiempo de implementacion. Como hay
que mostrar cambios al cliente lo mas rapido posible, nuevamente esta alternativa
resalta por sobre las demas.
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Para Agunsa seria muy dificil evaluar cambiar WMS solo en una de sus bodegas. Se
tendria que tener doble equipo Tl y encontrar reemplazos de personal dentro del centro
de distribucién seria imposible ya que el personal no estaria capacitado para trabajar
con un sistema que no conoce.

Un proyecto para cambiar WMS en una empresa del tamafio de Agunsa es un proceso
estratégico y a largo Plazo, el cual requiere muchos estudios de factibilidad y una
planificacion muy detallada.

Se busca poder entregar cambios a MTS de manera rapida y que ellos lo puedan notar.
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11.CONCLUSIONES

La cuenta de MTS en el centro de distribucion Agunsa lleva alrededor de 10 afios. En este
tiempo los procesos no han cambiado y se mantienen de la misma manera que cuando
empezo6 la operacion. La cuenta con el tiempo ha empezado a mover mas carga debido a
gue se han sumado socios de MTS a la bodega de Agunsa. Cuando se empieza a mover
mas carga de la que un proceso esta diseflado comienzan a ocurrir errores. Estos errores
pueden significar costos extras para la operacion de la bodega y al largo plazo van
afectando la relacion con el cliente.

Surge la necesidad de mejorar los procesos para en primer lugar disminuir los errores y asi
no afectar la relacién con el cliente. Ademas dado los recursos limitados para la operacion
se necesita que estos sean lo mas eficientes posibles. Asi se puede aumentar el nivel de
servicio sin tener que ocupar recursos extras.

Se realiz6 un levantamiento de los procesos de la cuenta MTS. Se pudieron identificar 4
procesos principales: Agendamiento de proveedores, Recepcion Proveedores, Recepcion
Documental y Despacho a Socios. En primer lugar se pudo apreciar que hay muy poco
registro de los procesos y que todo funciona de manera manual.

El agendamiento se realiza en una planilla Excel de manera manual en base a los correos
de los proveedores y en algunos casos de llamados telefonicos. Este proceso manual
tiende a tener fallas y equivocaciones en el registro. También no ayuda a la correcta
planificacion y distribucion de los proveedores durante la venta de recepcion.

La recepcion de proveedores es el proceso mas manual de todos y no tiene ningin apoyo
de algun sistema. La recepcion tiene que crear etiquetas de forma manual que son pegadas
en cada uno de los bultos que ingresan en la bodega. Estas etiquetas son el identificador
fisico de los bultos. En este proceso es donde se comete la mayor cantidad de errores en la
bodega y afecta a todos los procesos siguientes. La incorrecta identificacion de los bultos
lleva a que estos se pierdan dentro de la bodega e incluso sean despachados a un socio
incorrecto.

El proceso de recepcién documental es muy lento la gran cantidad de documentos que
tienen que ser ingresados por la administrativa también lleva a cometer errores que afectan
los procesos siguientes. Esta informacion queda reflejada en el sistema y es vista por los
SOCios.

El proceso de despacho se ve afectado por los errores acarreados de los procesos
anteriores. Si la informacion proporcionada en los procesos anteriores es erronea llevara al
despacho a seguir cometiendo equivocaciones si es que estos errores no son descubiertos.
Entre los errores que pueden ocurrir estan: no despachar bultos por que no se encuentran,
despachar bultos a un socio que no corresponde y despachar bultos sin rebajarlos del
sistema.

Al identificar todos estos problemas se vio la necesidad de redisefiar los procesos y
ademas incorporarles tecnologia que ayude a la validacién de los procesos y se logre
disminuir la cantidad de errores. Se espera también que el redisefio se elimine procesos
manuales tediosos que requieren mucho tiempo. Con solo eliminar la creacion de las
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etiguetas manuales cada recepcionista tendr& como minimo 30 minutos extra de tiempo
disponible para realizar otras tareas.

Estos redisefios sientan la base para poder administrar de mejor manera la bodega,
pudiendo empezar a medir tiempos y quedando registro en sistema de todas las actividades
realizadas. Con esta informacion la cuenta puede tomar decisiones para mejorar la
operacion y seguir realizando cambios si fuese necesario.
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13.ANEXOS

Anexo A

Organigrama CDA
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Anexo B
Layout Bodega MTS
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Anexo C
Ejemplo Guia Recepcionada
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