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RESUMEN

Hoy en dia nos enfrentamos a grandes retos, ahora mas que antes en las empresas
escuchamos el tema de optimizacion de recursos, de administracion de costos, de
logistica de materiales, de reduccion de costos; en fin, todos esos términos tienen un
objetivo comun, que es eliminar los gastos que son innecesarios. Sin embargo, son
muchas las areas en las que se puede aplicar esta reduccion de gastos y la pregunta
seria a cual de ellas nos enfocamos primero.

En mi opinion personal son los almacenes los que contienen una buena parte del
dinero de una empresa y lo tienen de diferentes formas; en los productos terminados,
en las materias primas, en la papeleria, en las refacciones, en fin todo cuanto existe
dentro del almacén tiene un valor y es propiedad de la compafiia.

Sin embargo son pocos los que se dan cuenta de esto, puesto que para la mayoria
los objetos estdn ahi como parte de lo necesario para trabajar o como resultado del
trabajo realizado. Para poder ver realmente la importancia del costo que tienen los
almacenes, es necesario entrar en el tema de diferencias de inventarios y ver de
cerca lo que realizan las personas que se encuentran administrandolos para poder
controlarlos y no perder el dinero de la compaiiia debido a fallas operativas.

El presente proyecto tiene como objetivo plasmar ese tema tan importante, las
diferencias de inventarios y se realiza en una embotelladora del refresco mas
conocido y vendido en el mundo: la Coca Cola. Propimex, S.A. de C.V. forma parte
de FEMSA - Coca Cola y ésta es actualmente el embotellador de refrescos de Coca
Cola Company mas grande de América Latina.

En la primera etapa hago del conocimiento del lector la historia de la Coca Cola;
pues considero que a muchos les resultara interesante saber cémo nacio tan peculiar
producto, también menciono la formacion de Coca Cola FEMSA y cdmo es que hoy
en dia es la embotelladora mas grande en América Latina y para terminar hablo de la
Planta de Cuautitlan, la embotelladora sobre la que he desarrollado el informe y su
cultura organizacional misma que considero importante porque toma en cuenta que
finalmente quienes trabajamos en ella somos personas y dependemos de nuestras
habilidades y creencias para desempefiarnos mejor dia a dia.

Aqui también incluyo los organigramas porgue con ellos se conoce la estructura de la
organizacion y por supuesto ubico al area de operaciones.

En la segunda etapa doy a conocer los aspectos tedricos que rigen a los almacenes
y se establece el tema y objeto de estudio, sus alcances y objetivos, su justificacion y
las delimitaciones de la investigacion.

En la siguiente etapa se comienzan a desarrollar propuestas que nos van ayudar en
la administracion y el control de los inventarios, tanto de los productos terminados
como de los materiales de envasado y de embalaje. Para ello se realizan diversas
actividades entre las que destacan la reestructuracion del area de operaciones y una
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subdivision del almacén de producto terminado, ésta de acuerdo a las caracteristicas
de lo que hay en él y como se deben administrar y controlar.

La etapa cuatro esta enfocada a las conclusiones y recomendaciones para mantener
el control y la buena administracion de los inventarios; esto es sin olvidar que el éxito
de todas las acciones propuestas ha sido el hecho de llevarlas a cabo de manera
constante y por el personal indicado.

Espero que este trabajo sea de utilidad para la empresa y al mismo tiempo sea un
reflejo de que Propimex, S.A. de C.V. siendo una embotelladora lider en su ramo, se
preocupa por la busqueda de la excelencia y por el desarrollo de su personal ya que
ellos son quienes la hacen dia con dia méas grande.

Por mi parte solo puedo comentar que ha sido gratificante poder elaborar este
proyecto como resultado de varios afios de experiencia profesional.



INTRODUCCION

Es del conocimiento de todos o por lo menos de una gran mayoria, que
contablemente los inventarios representan el activo fijo y variable de una empresa;
por ende todo lo que forma parte de ella esta inventariado: la maquinaria y los
equipos, los muebles, los equipos de cdmputo y comunicacion, las existencias en los
almacenes y hasta los elementos mas basicos; todos ellos forman parte de un
inventario.

Pues bien una vez dicho lo anterior, no es dificil imaginar que para una empresa ya
sea pequefia o mediana, siempre es importante tener el control de estos inventarios
y por ello diariamente invierten recursos de todo tipo para que las existencias se
mantengan sanas y sobre todo sean confiables.

Este asunto de los inventarios no es facil ya que se requiere dedicacion y entrega y
es por esto que el tema del presente informe pretende enfocarse en la administracion
y el control de los inventarios de producto terminado y materiales en una empresa
embotelladora de bebidas refrescantes para la cual, la fabricacion y la distribucion de
sus productos es cada vez mas demandante, pues el mercado actual no admite
fallas y exige tener a su disposicion el producto que necesita en el momento mismo,
o de lo contrario se corre el riesgo de perderlo ante la tan elevada competencia.

Por esta razon, es necesario mantener los inventarios minimos en piso, en cada una
de las distribuidoras, para poder cumplir con las demandas diarias que solicitan
nuestros clientes y para mantener la presencia en el mercado.

El material de la presente memoria de experiencia profesional esta expuesto de la
siguiente manera:

En el primer capitulo hago del conocimiento del lector los antecedentes de la
empresa: su historia; de manera general hasta llegar a la particular, que es la planta
en la que se ha desarrollado el proyecto, sus productos y por supuesto su cultura
organizacional.

En el capitulo dos presento dos organigramas, primero el de la empresa Propimex,
S.A. de C.V. para comprender su organizacion y segundo por supuesto, les muestro
el organigrama del area de operaciones junto con las descripciones de puestos.

En el tercer capitulo hago mencion de los aspectos teoricos de los almacenes e
inventarios y los comparo contra lo que se realiza y se tiene en la planta de
Cuautitlan para dar soporte tedrico a la aplicacion practica. Como se observa en esta
parte del trabajo aun no he definido el area de estudio, ni se ha planteado el
supuesto o pregunta de investigacion, hasta este momento solo he establecido
aspectos basicos que posteriormente me ayudaran en el desarrollo del proyecto.

En el capitulo cuatro menciono la organizacion que tienen los dos almacenes del
area de Operaciones y es aqui donde se comienza a delimitar el tema del proyecto,



también es donde se define la pregunta de investigacion, y el espacio donde se
realizarg, asi como la obtencién de informacion que me llevaré al planteamiento de la
misma y sus objetivos; tanto el general como los especificos.

Una vez definido lo anterior y con base en el analisis de los datos obtenidos, se
comienzan a dar propuestas para responder a la pregunta de investigacion, desde la
necesidad de reestructurar el area de operaciones, hasta clasificar los materiales y
de acuerdo a sus problematicas especificas darles solucion detalle a detalle a cada
uno de los aspectos que nos causan diferencias.

En el capitulo cinco particularmente, hago mencién de la reestructuracion del area de
operaciones, para que quedara tal y como se plantea en el organigrama.

En los capitulos sexto, séptimo y octavo; me enfoco a definir los aspectos que
causan las diferencias de inventarios de productos terminados, de materiales de
envasado y materiales de empaque respectivamente, y se proponen acciones para
controlarlas, en los tres casos, se tomaron en cuenta primero las causas principales y
después las puntuales.

Por lo que respecta al desarrollo de la presente memoria de experiencia, ésta se
llevo a cabo con la siguiente metodologia:

Inicialmente, en la busqueda de un objeto de estudio se determind que el problema
principal en el area de operaciones eran las diferencias de inventarios existentes
hasta el momento y las cuales no tenian una razén concreta aparente.

Ante esta situacion se planteé una pregunta de investigacion, cuya respuesta diera la
solucion al problema detectado anteriormente, su justificacion esti basada en la
eliminacién de diferencias de inventarios y por ende la disminucién de pérdidas para
la empresa por este concepto.

El siguiente paso fue establecer el objetivo general y los objetivos especificos para
gue posteriormente, con la obtencidbn de datos a través de la investigacion
documental, se pudiera analizar la pregunta de investigacién y asi poder establecer
las posibles soluciones y finalmente realizar las conclusiones y las posibles
recomendaciones.

Como podra observarse mas adelante, este asunto de los inventarios no es facil ya
gue se requiere dedicacion y entrega y es por ello que con la realizacion de este
proyecto se pretende contribuir a la adecuada administracion y el control de las
diferencias de los mismos.

Si bien este proyecto solo se enfoca en una parte del tema de inventarios en Planta
Cuautitlan, es del conocimiento de todos los que laboran en la empresa que
actualmente el trabajo realizado por el personal del almacén de operaciones ha
contribuido de manera importante no soélo en la efectividad de los inventarios, sino en
todo el departamento, gracias al desempefo diario prueba de ello es el proyecto
presentado en el capitulo IX donde se plantea una nueva propuesta para acomodo
de producto terminado sobre una tarima y donde se buscan ahorros no solo de
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espacio en el almacén sino también de materiales y por consecuencia en costos de
fletes.

Como recomendacion, y debido a que a lo largo del presente trabajo se maneja un
lenguaje técnico en particular, se recomienda relacionar las palabras resaltadas en
negritas con el glosario de la parte final del trabajo.

Finalmente solo quiero reconocer y agradecer al IPN por haberme formado tanto en
lo técnico como en lo humano y a UPIICSA por ser la institucién de la que me siento
orgullosa de haber egresado.

En particular a la empresa Propimex, S.A. de C.V. y al personal que labora en ella,
porque todos contribuyeron en buena medida para la culminacién de este proyecto,
sin embargo no quiero olvidar a las empresas en las que me he desempefiado
anteriormente y que también aportaron para la obtencion de mi experiencia.

Y finalmente al Lic. en Historia José Jaime Castro Resendiz y su familia, gracias por
la oportunidad de trabajar juntos y poder aprender del profesor; pero sobre todo del
gran ser humano que es.
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CAPITULO I. ANTECEDENTES DE LA EMPRESA.

Actualmente Coca Cola FEMSA S.A. de C.V. es una de las franquicias de
Coca-Cola Company mas grandes en el mundo y es también el
embotellador lider en Latinoamérica. Cubre la Cd. de México, el Sureste
de la Republica y Buenos Aires Argentina.

Al dia de hoy FEMSA esta entre las organizaciones mas importantes de
México y se diria que es la mayor empresa dentro del ramo de bebidas
misma que desde 1996 esta cotizando el 19% de sus acciones en la bolsa
Mexicana de valores siendo KOF su identificador y en el New York Stock
Exchange se identifica con el simbolo de FMX para el grupo FEMSA y el
de KOF para Coca Cola FEMSA. *

“La familia de empresas que conforman al grupo son: Coca Cola - FEMSA, S.A. de
C.V., Cerveceria Cuauhtémoc Moctezuma, Cadena Comercial OXXO, FEMSA -
Logistica, FEMSA Empaque v la Franquicia de Mundet”

Para inicios del afio 2007 se adiciona al grupo la empresa Jugos del Valle y para
mediados de 2008 también se incorpora la embotelladora de agua de los Angeles;
con ellas FEMSA pretende ganar mercado en el sector de bebidas no carbonatadas
ya que hoy en dia el mercado esta cambiando sus costumbres y dia a dia tiende a
consumir lo que le presentan como natural.

A. Historia cronoldgica de Coca Cola Company.

La historia de la Coca Cola da inicio en el afio 1886, en esos afos los
farmacéuticos, eran mejor conocidos como boticarios y estos
generalmente preparaban sus medicamentos en las llamadas boticas;
entonces, sucede que un farmacéutico llamado John S. Pemberton
descubre la formula de un Jarabe de Cola siendo asi como en un principio
empezd a venderlo en las farmacias como un remedio para multiples
dolencias, entre ellas para aliviar la tos y el dolor de estomago.

Sin embargo algun tiempo después, Pemberton se inspira en el vino
francés de Coca 'French Wine Coca” y con ello elimina las pequefas
cantidades de alcohol que contenia y mezcla el concentrado del jarabe
con agua simple y gas carbonico dando origen de este modo a la famosa

» En red interna \\ccfemsafiles\sickoficriterio 3.0\Desarrollo de personal\3.2 Educacion Capacitacién y
Desarrollo\3.2 Induccion\Induccion a planta Cuautitlan\Bienvenida\Presentacion Induccion Foro — Pags. 4, 39 y
40. 15 Enero 2008.

2 En red interna \\ccfemsafiles\sickof\criterio 3.0\Desarrollo _de personal\3.2 Educacién Capacitacién y

Desarrollo\3.2 Induccién\induccién a planta Cuautitlan\Bienvenida\ Induccién Nvo. — Pag. 9. 15 Enero 2008.
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bebida que finalmente seria llamada COCA COLA; misma que ha llegado
al dia de hoy a ser vendida y conocida practicamente en todo el mundo.

El nombre de COCA COLA se lo da Frank M. Robinson y también es él
quien idea el primer slogan publicitario: *Deliciosa y Refrescante”. *

Una fecha importante para el producto es el 18 de Abril de 1891, cuando se crea la
empresa The Coca Cola Company, al momento fueron cinco personas las que la
conformaron: Jhon S. Pemberton el inventor de la bebida; Frank M. Robinson el
disefiador del dibujo o logotipo de Coca Cola, Joseph A. Biedenharn quien cred la
idea de embotellar la bebida, Benjamin S. Thomas que fue el primer embotellador a
nivel nacional en los Estados Unidos y Candler el promotor. Este Gltimo le compré los
derechos a Pemberton por la minima cantidad de 2,300 délares convirtiéndose asi en
el duefio absoluto de la empresa; y fue entonces cuando nacio la historia de que el
preparado basico de la bebida era un secreto.

Dicha historia aun sigue vigente y hoy en dia la planta recibe el jarabe de cola
directamente de Irlanda del Norte. Anteriormente provenia de Atlanta, Georgia en
Estados Unidos sin embargo, en ambos casos los componentes de la formula se
desconocen, solo se mezcla con agua y azucar, se adhiere CO2 y ésta es en
sustancia la forma como elaboramos nuestros productos.

Continuando con la cronologia, tenemos que:

Es en 1893 cuando por primera vez se registra la marca COCA COLA,
ante la oficina de patentes en Estados Unidos.

En el afio de 1894 al expandirse el mercado, se crea una fabrica de jarabe
en Dallas, Texas y Joseph A. Biedenharn, se convierte en el primer
embotellador de esta bebida en el mundo entero.

Para 1899 se otorgaron los derechos de perpetuidad por embotellado y
venta del producto; estos se dieron en un contrato simple de 600 palabras
y el costo fue tan solo de un délar.

Otro afio trascendente fue sin duda 1913, cuando Harold Hirsch, siendo
abogado consejero de The Coca Cola Company, presioné a la compafiia
para que adoptara un envase Unico, que fuera inconfundible para todos
los que consumian la bebida, inclusive aun en la oscuridad y después de
dos afnos, Alexander Samuelson fue el disefiador del envase distintivo
de Coca Cola y la Compaiia Root Glass Corporation fue quién patento la
botella contour con una capacidad de 6.5 onzas. *

3 Arvea Castro Aaron, Estrada Rivera Sandra, Vede Hernandez Ana Lilia; Tesis: Control de Calidad en la
embotelladora Coca Cola, Pag. 2

* En red interna \\ccfemsafiles\sickof\criterio 3.0\Desarrollo de personal\3.2 Educacién Capacitacion y
Desarrollo\3.2 Induccién\induccidn a planta Cuautitlan\Bienvenida\ Op. cit. 13, 15y 16 p.p.
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Hoy por hoy, y a mas de 100 afios de su invencion, el éxito de este producto es
indiscutible hasta el grado de que en la actualidad esta bebida refrescante se
embotella en mas de 175 paises en el mundo; es el nUumero uno en el mercado de
bebidas de Cola y sin duda es uno de los productos mas conocidos en todo el
planeta.

B. Historia de Coca Cola - FEMSA.

La historia de FEMSA (Fomento Econdmico Mexicano, S.A de C.V.) inicia
en 1890 cuando el grupo VISA (Valores Industriales, S.A.) funda
Cerveceria Cuauhtémoc Moctezuma; y se convierte en la primera
productora y distribuidora de cerveza en la Republica Mexicana; algunas
de sus marcas son: Carta Blanca yr, Tecate yr, Tecate Light ur, Superior
MR, XX lager yr, Bohemia yr, y Sol yr la marca mexicana de mayor venta
en Europa. °

En 1979 el Grupo VISA compra las franquicias de The Coca Cola Company para
embotellar y comercializar sus refrescos en el Valle de México y cubrir también la
mayor parte del sureste del pais.

La sociedad entre The Coca Cola Company y Grupo FEMSA se consolida para el
afo de 1993y asi se origina Coca Cola FEMSA.

En 1994 Coca Cola FEMSA expande sus fronteras cuando adquiere a Coca Cola
Sociedad Anonima, Industrial, Comercial y Financiera de Argentina, y ésta se
convierte en Coca Cola FEMSA de Buenos Aires.

En el afio 2001 Coca Cola FEMSA establecié un contrato de franquicia
con FEMSA para la produccion, distribucién y venta de las todas las
marcas de MUNDET en la zona del Valle de México y el Sureste de
México.

Ya en el afio de 2002 Coca Cola FEMSA, S.A. de C.V. contaba con nueve
plantas y treinta y siete distribuidoras en la Republica Mexicana; y en
Argentina cuenta con una planta y cinco distribuidoras. °

En el afio del 2003 Coca Cola FEMSA integra a su operacion a PANAMCO una
franquicia de Coca Cola Company que constituia la principal empresa embotelladora
de productos de Coca Cola en América Latina con presencia en nueve paises, cComo
se sefiala en el mapa de la pagina siguiente:

® Ibidem. 6 p.

® Ibidem. 37 y 41 p.p.
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México Guatemala

Venezuela
Nicaragua

Costa Rica

Colombia
+ 52 Plantas embotelladoras
+ 853 Centros de Distribucion
+ Alrededor de 1 millon 500 mil clientes
+ Mas de 166 millones de consumidores

+ Somos el principal embotellador en
Latinoamérica

+ Somos el segundo mas grande del mundo

* Producimos una de cada cuatro Coca-Colas
que se consumen en Ameérica Latina

Fuente: En red interna pag. 6.

De acuerdo con la informacion plasmada en el curso de induccion a la planta, con la
integracion de PANAMCO, el porcentaje de la tenencia accionaria econdmica queda
de la siguiente manera:

FEMSA 45.7%
The Coca Cola Company 39.6%
Publico Inversionista 14.7% '

Actualmente Coca Cola FEMSA, S.A. de C.V. en el Valle de México cuenta con
cuatro plantas y once distribuidoras que cubren toda la zona de influencia, ademas
de un corporativo que cubre por igual el Valle de México y Sureste del pais.

Las plantas en el Valle de México son:
e Cedro - En la zona Centro del D.F.

e Cuautitlan — En el norte de la Zona Metropolitana del D.F.

" Ibidem. 42 y 43 p.p.
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e Toluca - En el Estado de México
e Los Reyes — En el Sureste de la zona Metropolitana del D.F.

La ubicacion de las plantas y distribuidoras en el Valle de México se observan en el
siguiente mapa. La planta en la cual he desarrollado el presente trabajo y a la que
me referiré en lo sucesivo es Planta Cuautitlan.

TITLAN

CUAUTITLAN
cuA

COACALCO

Q Plantas

@ Distribuidoras

TLALNEPANTLA

TEXCOCO

Fuente: En red interna pag. 53.

En estas plantas se elaboran los diferentes productos de las Marcas de Coca Cola
Company y junto con las distribuidoras se trabaja para que las bebidas lleguen todos
los dias hasta los lugares mas lejanos en el Valle de México y Sureste de la
Republica.

Algunas de las marcas que fabrica y comercializa FEMSA son:

Coca Cola yr, Coca Cola Light yr, Coca Cola Zero yr, Manzana Lift yg, Manzana Lift
Zero yr, Fanta yr, Fanta Zero yr, Fresca ygr, Fresca Zero yg, Sprite vr, Sprite Zero
vk, Agua Ciel yr, Agua Ciel Aquarius yr, Delaware Punch yr y Power Aid wr.
También Mundet yg, todas sus presentaciones y proximamente Jugos del Valle ug;
todas sus presentaciones. Adicionalmente también comercializa Nestea yr en
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sociedad con Nestle Societe de Produits y Minute Maid yr en todas sus
presentaciones.

Fuente: En red interna pag. 7

C. Historia de Planta Cuautitlan (PROPIMEX, S.A. DE C.V.)

En 1988 - 1989 se inaugura Planta Cuautitlan con dos lineas produciendo la bebida
Coca Cola de 12 onzas en presentacion de botella de vidrio.

En 1994 — 1995 Se adicionan las lineas 3 y 4 para producir Ref. Pet. de 1.5 It. en
sabores de Coca Cola y Fanta.

Para los afios de 1996 a 2000 las lineas 1 y 2 fueron modificadas para embotellar
producto no retornable: L-1: 2 It. pet y L-2: 600 ml. pet.

Desde el 2001 y al 2004 se adicionan nuevos productos: L-1: 710 ml. pet y Lineas 3
y 4: 2.0y 2.5 It. ref pet. (Actualmente ya solo se embotella el ref pet de 2.5 It). Esto
se debe en parte a que nos debemos al cliente y estas presentaciones ya no estaban
acorde a los nuevos requerimientos en el mercado. ®

En el 2005 y hasta el 2008 como parte del proceso de renovacién en planta
Cuautitlan se elaboran nuevos productos entre ellos:

® |bidem. 3 p.
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En linea 2, el Pet Ball de 400 ml. una nueva idea de botella para celebrar ocasiones
especiales, entre ellas: los torneos de fut ball mexicano, las copas del mundo, y por
supuesto la Navidad, como se muestra a continuacion:

Fuente: En red interna. pag. 3

En la linea 1, las presentaciones de 1.5 It. y la version de Coca Cola Jumbo en 3.0 It,;
la de 2.0 It. clasica, la Coca Cola Light y Coca Cola Zero también se elaboran en esta
linea; este ultimo producto fue creado recientemente con la caracteristica de no
contener azUcar como endulzante y ha sido bien recibido por quienes desean
saborear una coca cola sin preocuparse por el aztcar que contiene, como ejemplo se
muestra la siguiente imagen.

Fuente: En red interna P4g. 3.

Y por ultimo, en la linea 4 se estan realizando pruebas para la elaboraciéon de Coca
Cola en botella de vidrio de 1.250 It., todo esto es con la finalidad de mantenernos en
el gusto del cliente y seguir siendo lider en el mercado de bebidas de Cola. °

° Ibidem. 3 p.
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A continuacion menciono la linea y los productos que actualmente se embotellan:

En la linea 1 se preparan presentaciones no retornables de Coca Cola 1.5 It., la de
2.5 It. y finalmente la de 3.0 It., las presentaciones de 2.0 It. en version normal o
clasica, la Light, y la Zero se han dejado de preparar desde el mes de mayo de 2008
en la planta debido a situaciones externas y de diversos intereses, aunque a nivel
FEMSA se siguen elaborando en otras plantas; sin embargo la elaboracion del
presente trabajo fue anterior a estos hechos y por tanto se presenta la informacion de
estos productos como si todavia estuvieran presentes.

En la linea 2 se embotella exclusivamente la Coca 600 ml no retornable. Sin
embargo el afio pasado en esta linea se preparo el producto de Pet Ball; el cual fue
fabricado no solo para el mercado mexicano sino que se otorgo la confianza a la
planta para embotellarlo y exportarlo a Estados Unidos.

En las lineas 3 y 4 se embotella la presentacion retornable de 2.5 It. ref. pet.

En total tenemos 8 productos terminados diferentes, y a diferencia de las otras
plantas en el Valle de México; aqui solo se embotella Coca Cola, pero esta situacion
aparentemente facil en la practica no lo es, pues al ser éste el producto de mayor
venta en la compafiia nos convierte en un elemento clave para la lograr la presencia
en el mercado. Es por ello la importancia de tener en linea y correcta la informacion
gue manejamos sobre los inventarios.

D. Cultura Organizacional de Coca Cola FEMSA.

Siendo una empresa de clase mundial su objetivo principal es ser reconocida por la
calidad que imprime en sus acciones, sus productos y su gente.

Para nosotros, nuestra cultura es el fruto de la historia y experiencia que
compartimos dia a dia, es lo que somos y lo que queremos llegar a ser y en ella
basamos la forma en que trabajamos, pensamos y sentimos.

1. Cultura Organizacional.

La cultura organizacional es la forma particular en que realizamos las cosas y
reaccionamos a los retos y demandas del entorno que tiene Coca Cola FEMSA, S.A
de C.V., y tiene su origen en una serie de valores que son conocidos por todo el
personal; dichos valores son aceptados y vividos por todos los que formamos parte
de la compafia y reflejan el comportamiento cotidiano y tienden a orientar nuestras
decisiones.

2. Valores.

a) Pasién por el servicio y enfoque al cliente/consumidor. Esto se traduce en
satisfacer las necesidades de nuestros clientes tanto internos como externos y
ofrecerles productos y servicios de calidad.
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b) Creatividad e Innovacion. Estd enfocado al desarrollo de nuevas ideas que
enriquezcan el trabajo diario y que ademas nos permitan crecer como empresa
aprovechando los recursos disponibles.

c) Calidad y Productividad. Debemos ser eficientes en todo lo que hagamos,
haciéndolo bien y a la primera para minimizar los costos y maximizar las
ganancias.

d) Respeto, Desarrollo integral y excelencia del personal. Se trata de fomentar un
ambiente que nos permita desarrollarnos con libertad y respeto que beneficie
también a la empresa al establecer una competencia sana.

e) Honestidad, integridad y austeridad. Debemos actuar conforme los principios y
valores de la cultura organizacional de FEMSA. *°

Adicionalmente FEMSA tiene bien definida su mision y visidon lo cual conlleva al
establecimiento y logro de objetivos; asi como al constante mejoramiento a través de
la utilizacion de sus propios sistemas.

3. Mision.
“Satisfacer y agradar con excelencia al consumidor de bebidas.” *
4. Vision.

“Ser el mejor embotellador del mundo, reconocido por su excelencia operativa y la
calidad de su gente.” *2

5. Politica de Seguridad.

Nuestra principal preocupacion en planta Cuautitlan para con nuestros colaboradores
es su seguridad, por lo que nos esforzaremos en eliminar cualquier acto o
condiciéon insegura que puedan provocar lesiones o enfermedades personales,
perdidas de seguridad, dafios al medio ambiente, cumpliendo con los requisitos que
marca nuestra legislacion, propiciando con esto la mejora continua. =

0 En red interna \\ccfemsafiles\sickoficriterio 3.0\Desarrollo _de personal\3.2 Educaciéon Capacitaciéon y

Desarrollo\3.2 Induccién\induccidn a planta Cuautitlan\Cultura organizacional\Presentacion cultura organizacional
— Pag. 2. 21 Enero 2008

1 1dem.

2 | dem.

3 1dem.
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CAPITULO Il. ORGANIGRAMA.

A. Organigrama general de la empresa.

En la figura siguiente se observa el organigrama de la empresa Propimex, S.A. de
C.V.

Gerente
Planta
. " A A A v
Jefe
Gerente Gerente Gerente Jefe Aseq. Calidad Jefe
Produccion Mantenimiento QOperaciones Rec. Humanos 9 Administracion
A 4

Coordinador

Calidad Integral
de Procesos

AnalistaPlanta

Fuente: En red interna. Pag. 2.
A continuacion describiré las funciones basicas de las posiciones estratégicas.
1. Gerente de Planta.

Su funcién principal es administrar los recursos de la empresa, para hacerla lo mas
eficiente y productiva posible; debe hacer que se respeten los lineamientos
establecidos por el SICKOF (Sistema Integral de calidad de Coca Cola FEMSA) y
también ser intermediario entre la empresa y el sindicato.

Ademas debe aplicar los sistemas institucionales de seguridad de la empresa para
garantizar la seguridad en toda el area que esta bajo su responsabilidad.

2. Gerente de Produccion.

Su responsabilidad consiste en administrar adecuadamente los recursos humanos y
materiales de la empresa, esto con el fin de asegurar el cumplimiento del programa de
produccion, cuidar las normas de calidad del SICKOF en todos los productos, y sobre
todo cuidando el abasto de materia prima asegurando se les dé un buen uso a los
mismos.
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3. Gerente de Mantenimiento e Ingenieria.

Se encarga de la 6ptima administracién de los recursos humanos y materiales de la
empresa, esto con la finalidad de asegurar que se apliquen programas efectivos de
mantenimiento preventivo y predictivo, siempre cumpliendo con las normas de calidad
del SICKOF y que contribuyan al logro de objetivos con seguridad y calidad con el
menor costo.

4. Gerente de Operaciones.

Su funcién principal es asegurar que las operaciones logisticas puedan cumplir con
los programas de produccion y fleteo diarios, de acuerdo a las necesidades en
tiempo y calidad de nuestros clientes: distribucion y produccién; minimizando el costo
y garantizando la integridad de sus colaboradores.

5. Jefe de Recursos Humanos.

Le corresponde el fomentar y mantener un clima laboral propicio para que se
produzcan bebidas de excelencia; participando con las diferentes areas,
seleccionando, capacitando y desarrollando al personal con el fin de promover
estrategias que sirvan para el logro de los objetivos tanto grupales como individuales;
también debe difundir una cultura organizacional acorde con las politicas vigentes.

6. Jefe de Aseguramiento de Calidad.

La responsabilidad de este puesto consiste en garantizar que en los procesos clave
de control, tanto internos como de apoyo; se cumplan los requisitos establecidos por
Coca Cola de México; esto es mediante la planeacion, la organizacion, la direccion y
el control, utilizando el SICKOF como herramienta principal.

7. Jefe de Administracion.

Es el responsable de supervisar y administrar el buen uso de los bienes de la
compaiiia, asi como también debe verificar el correcto registro contable de todas las
operaciones y el apego a politicas y procedimientos en todas las funciones.

8. Analista de Planta.

Es el responsable de generar y facilitar el logro de los objetivos (indicadores) de la
planta mediante el analisis de la informacion.

9. Coordinador de Calidad Integral de Procesos.

Su funcion es desarrollar e implementar sistemas de calidad y productividad en la
cadena de valor de la compafia; asi como asesorar en una metodologia de mejora y
dar soporte en los procesos de planeacién que determine la compafiia. **

1 En red interna \\ccfemsafiles\sickoficriterio 3.0\Desarrollo_de personal\3.1 Reclutamiento y Seleccién\3.1.-
Descripciones de Puesto\2006\Descripciones Pto. Jun 2006.\ Misién del puesto (para cada una de las posiciones
del organigrama, la informacion se encuentra a modo de ficha técnica). 1 p. 30 Enero 2008.
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B. Organigrama del area de operaciones.

El siguiente organigrama es del area de operaciones de la empresa Propimex,
S.A.de C.V.

i Gerente
i Operaciones

Coordinador Coordinador de Coordinador Facil ite.:d‘or de
Materia Operaciones APT Fleteo Servicioa
Prima Clientes
Auxiliar Facilitador 4 Facilitadores Becario
Materia de Operaciones deFleteo Servicioa Cliente
Prima (4) (4) )

Fuente: En red interna Pag. 4.
A continuacién se realizara una descripcion breve de los puestos tacticos.
1. Coordinador de Materia Prima.

Es el responsable de asegurar que las operaciones logisticas permitan cumplir con
los programas de produccién y fleteo diariamente, de acuerdo a las necesidades en
tiempo y calidad de nuestros clientes: distribucion y produccion, minimizando el costo
de las mismas y garantizando la integridad de sus colaboradores.

2. Coordinador de Operaciones.

Sus actividades estan basadas principalmente en asegurar que las operaciones
logisticas permitan cumplir con los programas de produccion vy fleteo, de acuerdo a
las necesidades en tiempo y calidad de nuestros clientes: distribucion y produccion,
minimizando el costo de las mismas y garantizando la integridad de sus
colaboradores.

3. Coordinador de Fleteo.

A este puesto le corresponde asegurar el abasto de producto terminado en cantidad,
calidad y oportunidad hacia los centros de distribucion a través del cumplimiento del
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programa de itinerarios, garantizando la seguridad del personal y optimizando los
recursos empleados.

4. Facilitador de Servicio a Clientes.

Su funcién es garantizar la completa satisfaccion de las necesidades (tiempos de
entrega y calidad del producto) de las distribuidoras, a partir de la retroalimentacion
obtenida de las visitas que realiza a los CEDIS (Centros de Distribucion) y de la
efectividad de los planes de accion generados de las mismas.

5. Facilitadores de Operaciones.

Son los encargados de garantizar que las actividades realizadas en piso operativo
del almacén de producto terminado permitan cumplir con los programas de fleteo y
produccion, asegurando la calidad del producto y del servicio, optimizando los
recursos minimizando las pérdidas y manteniendo la seguridad y el ambiente.

6. Facilitadores de Fleteo.

Les corresponde asegurar que las actividades en piso permitan asegurar el abasto
de los productos terminados hacia los centros de distribucion con calidad, en
cantidad y oportunidad, cumpliendo los programas de itinerarios y fleteo sin
descuidar el servicio, optimizando los recursos y respetando la seguridad y el
ambiente.

7. Auxiliares de Almacén de Materia Prima.

Ellos deben cumplir con la recepcion y despacho de materiales o servicios a las areas
operativas, controlandolas y registrando a través de los sistemas y procedimientos
formales de la compaiiia.

C. Puestos operativos.

Considero importante mencionar la descripcion de los puestos operativos ya que si bien
ellos son los encargados de ejecutar las actividades, también es cierto que dado su rol
de alto desempefio son responsables de su proceso y juegan un papel muy importante
en el logro de los objetivos de la empresa, pues de ellos dependen en primera instancia
los resultados que obtengamos. Se comprendera mejor su responsabilidad al observar
los organigramas de cada una de las coordinaciones del area de operaciones, esto es
en la parte de los anexos.

1. Maniobras Generales.

Su responsabilidad basica consiste en garantizar que todos los cddigos de productos y
materiales que entran a la planta sean capturados y se encuentren almacenados en el
sistema de inventarios en linea, ademas de asegurar que las areas de bodega se
encuentren limpias y ordenadas, ayudando a mantener la seguridad y ambiente en la
operacion.
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2. Operador de Montacargas de Operaciones (Equipos de Trabajo).

Les corresponde realizar los movimientos fisicos de materiales y productos requeridos
para cumplir con los programas de produccion y fleteo, optimizando los recursos y
garantizando una operacion limpia y segura.

3. Operador de Montacargas de Materias Primas.

Son responsables de realizar los movimientos fisicos de materiales y productos
requeridos para cumplir con los programas de produccion, optimizando los recursos
materiales y garantizando la atencién de proveedores con una operacion limpia y
segura. Como se puede observar en el organigrama de esta area (véase el anexo) este
puesto es responsabilidad de la coordinacion de materia prima sin embargo y por la
interaccion que tenemos en los almacenes, se agrega su descripcion de puesto.

4. Operador de Montacargas Azucar.

Se encargan de realizar la recepcion y abasto de azucar a silos; asi como, elaborar los
andlisis de calidad requeridos, para garantizar los programas de produccion
optimizando los recursos, y asi agilizar la atencion de proveedores con una operacion
limpia ylssegura. Este caso es similar a lo expuesto en la descripcion de puesto
anterior.

5. Personal externo.

Este personal no aparece como tal en el organigrama puesto que se trata de
empleados externos contratados por otra empresa y que nos brindan apoyo en
diversas actividades, podria decirse como de maquila, sin embargo el recurso es
supervisado por los facilitadores de operaciones y dadas las caracteristicas de su
trabajo, intervienen de manera directa en la administracion de nuestros inventarios.

Practicamente, su labor consiste en la realizacion de actividades basicas de la
operacion como son:. recuperacion de producto en las lineas de no retornable,
armado de tarimas especiales para autoservicios, acomodo y separacion del material
de embalaje, apoyo para el abastecimiento de envase nuevo en las lineas de ref pet,
derrame de producto no conforme, rearmado de tarimas maltratadas, traspaleo de
envase de mercado para deteccién de huecos y limpieza en areas especificas del
almacén de producto terminado.

Todas estas actividades implican un manejo de producto terminado o materiales y
so6lo por el hecho de hacerlo ya se realizaron modificaciones a las existencias, es por
ello que de la adecuada administracion de las actividades de este personal también
dependen la buena administracién y el control de los inventarios.

La labor méas importante con el personal externo es trabajar en equipo con ellos para
obtener los resultados esperados y para mejorar nuestros procesos, empleando los
recursos de que disponemos de la mejor manera.

5 |dem.
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CAPITULO Illl. CONCEPTOS TEORICOS DEL CONTROL DE LOS
INVENTARIOS EN LOS ALMACENES APLICADOS A LA PLANTA DE
CUAUTITLAN.

En este capitulo hablaré de algunos conceptos tedéricos basicos de los almacenes en
general y después de explicar la parte tedrica, haré mencién de lo realizado en
Planta Cuautitlan para determinar la funcionalidad operacional de lo que se esta
haciendo dia con dia.

A. Aspectos basicos.

A continuacion se describen algunos de los conceptos basicos en materia de
administracion y manejo de los almacenes.

1. Almacenes.

Almacenes: “Son aquellos lugares donde se guardan los diferentes tipos de
mercancia.” *®* Como vimos en el capitulo anterior; para nuestro caso contamos con
dos departamentos de almacenes, uno es para los productos terminados junto con
algunos materiales y el otro es para las materias primas.

En el diagrama de la siguiente pagina se puede observar que los espacios para
almacenamiento de productos terminados y materiales estdn ubicados en toda la
planta de acuerdo a las necesidades de la misma.

Como puede apreciarse en él, los almacenes de materia prima se encuentran
ubicados en lugares estratégicos de acuerdo a la cercania de los procesos en los
que interviene. Respecto a los almacenes de productos quimicos, éstos deben
cumplir ciertos requisitos para su adecuado almacenamiento y constantemente se
realizan evaluaciones para asegurar las condiciones.

Por lo que respecta a los almacenes de producto terminado estos también se ubican
en forma estratégica, de tal suerte que el envase de mercado se coloca en el
almacén de ref pet de lado derecho, frente a los transportadores de envase, esto es
dentro de zona de las lineas 3 y 4. El producto de estas lineas se coloca de lado
izquierdo, frente a la recepcién del producto terminado. El envase de rechazo se
lleva al area de compactado y el envase de lavado industrial se coloca en el lugar
destinado para ello.

El producto de no retornable igualmente se coloca en una zona estratégica frente a
dichas lineas de produccién. Las devoluciones se colocan en el area designada, esta
es la que llamamos el “area de observacion”.

16 Villalba A Juana. Almacenes. [ En linea ] México. Disponible en
www.monografias.com/trabajos12/alma/alma.shtml 50k— pag. 1. 12 abril 2008.
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Estacionamiento

Lay Out Planta Cuautitlan

Envasede
Lavado Ind.

Almacén de
concentrados

Alm.de
Quimicos

Alm.deP T ref. pet

Clarificado

Oficinade
operaciones

Almacén

Puerta| Administracién

Labde Calidad

1[—"Rocopclén

Gerencia

Anden de Carga

Am.dePT
no retornable

devoluciones|[

Puerta

a~3
o by .: Envasede
: Compactado

Tto de Aguas

i Residuales
[y Rutade
Evacuacién

Almacenes Materia Prima

Sub Almacenes MP

Almacén de Quimicos
Almacén de Refacciones
Almacén de Concentrados
Almacén 1 (Tapa)
Almacén 2 (Empaque)
Almacén de azlcar

1. Tto de Aguas REF-PET
2. Pasillo L4 Syncrojet
3. Pasillo L4 Casa de fuerza
4. Cuarto de Jarabes
5. Lavadora L4
6. Lavadora L3
7. Pasillo L3 Syncrojet
8. L2 Etiquetadora
9. Tratamiento de agua NR

10. Almacén L1 NR
11. Almacén L1 NR
12. L1 NR
13. Almacén Clarificado
14. AlImacén Clarificado
15. Almacén Clarificado
16. Almacén FR Clarificado
17. Almacén FR Clarificado
18. Almacén FR Clarificado

19. Almacén FR Clarificado
20. Almacén Azucar Rmilt
21. Almacén Azucar Ofna

22. Tto de Aguas REF-PET
23. Tto de Agua residual

24. Almacén acc tab L1
25. Banda trans PT L2
26. Cuarto de Control

Almacenes Producto Terminado
Almacén de Producto Terminado Ref Pet
Almacén de Producto Terminado No Retornable
Almacén de Envase

Almacén de devoluciones

Simbologia

e Almacenes Principales MP
@ Sub Almacenes MP
- Almacen de Producto Terminado

- Almacenes de Envase
Almacén de Devoluciones

Fuente: en red interna pag. 3

2. Politicade inventarios.

“La formulacion de una politica de inventario para un departamento de almacén

depende de la informacién respecto a tiempos de caducidad del producto,

la

disponibilidad de los materiales, las tendencias en los precios y los materiales de

compra; esta es la mejor fuente de informacion.

7 ldem

» 17
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Para el caso de Planta Cuautitlan, nuestros inventarios son dinamicos y los
productos son de alta rotacion, en general el tiempo de estancia en el almacén es de
aproximadamente dos dias piso como maximo considerando el tiempo desde que el
producto sale de la linea de produccién hasta que es fleteado a las distribuidoras;
esto es debido a que elaboramos el producto principal de la compafia. Hay sus
excepciones para los productos de baja rotacion, pero estos no exceden mas de dos
semanas por la propia demanda del producto; de hecho tenemos prohibido tener un
producto en planta mas del tiempo permitido y para esto, constantemente el
departamento de calidad realiza auditorias porque de no cumplir con este lineamiento
Coca Cola de México nos penaliza e incluso puede cancelar la licencia.

A continuacion les muestro la tabla de manejo total de producto que se tiene
establecida en la planta, para cada uno de los cédigos que manejamos. Como puede
observarse después de la descripcion de la presentacién, se menciona el codigo del
producto (SKU), el tiempo de vida del producto de acuerdo a la presentacion, el
tiempo méaximo que puede permanecer en la planta antes de salir al mercado, el
tiempo maximo que puede permanecer en los Centros de Distribucion asi como el
tiempo que debera estar con el detallista o tendero.

T.DEYIDADEL | T.MAXIMOEN |T.MAXIMOEN | T.MAXIMO CON

sl - PRODUCTO PLANTAS CD'S DETALLISTA
-C 600ML MR, il 45 16 7 22
COCA-COLA 2LT CONTOLUR 376 75 20 11 n
COCALOLA 2LT FOUR, 78 75 20 1 )
C-C. LIGHT 2LT CONTOLR 296 75 i 1 i
COCA COLA 2.5L MR, 00 83 30 13 42
COCA-COLA 25RETPETC a0l 180 63 27 a0
COCA COLA 1AL MR 169 a0 32 14 44
Pet Ball Coca Cala 971 45 15 7 22

Fuente: Sistema de Calidad de Coca Cola FEMSA Planta Cuautitlan, Procedimiento Operativo: PR — OP — 006
Procedimiento de manejo total de producto. pag. 4

Esta politica nos permite controlar fisicamente los productos y nos obliga a mantener
todos los articulos inventariados. Es por ello que en planta Cuautitlan cada dia se
realizan dos inventarios diarios, con la finalidad de mantener el control de nuestros
productos y asegurar las existencias para el mercado, ya que como mencionaba los
productos son altamente rotativos y necesarios para garantizar la presencia en el
mercado. Posteriormente explicaré el sistema de trabajo con los inventarios.

3. Instalaciones adecuadas.

Un almaceén debe resguardar los materiales en buen estado, protegerlos del medio
ambiente, de robos y de malos manejos por personas no autorizadas. También debe
considerar condiciones especiales para los productos que asi lo requieran. Esto es
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con la finalidad de mantener en ¢ptimas condiciones los productos que ahi se
resguardan.

Para conservar nuestros productos en buen estado, se han establecido resguardos
fisicos adecuados para protegerlos del medio ambiente y de otros factores, la
adecuada temperatura también es esencial, pues una temperatura muy alta afecta
las propiedades fisicas del producto. Entonces, dadas las condiciones de los
productos, es suficiente con que estos se cubran de los rayos del sol y la lluvia, es
por ello que soélo se requiere cubrirlos con un techo y siempre se cuida la
temperatura dentro del almacén (no debe ser menor de 20° C); por lo que respecta a
los roedores y las aves esto es por medio de trampas que los alejan del producto.

También debemos incluir los espacios para cuidar los inventarios considerados como
defectuosos o en periodo de observacion y su rotacion. Para esto tenemos destinada
una zona especifica y es responsabilidad del facilitador de operaciones y del equipo
de trabajo mantener la zona en Optimas condiciones. Hay un apartado especial para
el tema de producto no conforme y devoluciones, este es el tipo de producto que
nosotros tenemos identificado como en observacion.

4. Registros adecuados de entradas y salidas.

Ya mencionaba que nuestros productos son de alta rotacion y por ello en nuestro
almacén; los registros se mantienen por medio de marbetes de identificacion de
producto y estos se actualizan constantemente, lo cual facilita la localizacion
inmediata de los mismos. Ademas, una ventaja adicional es que los productos que
manejamos son demasiado visibles por lo que es facil identificarlos.

5. Funcion de los Almacenes.
Estas son las principales funciones que deben cumplir los almacenes;

e Mantener las materias primas protegidas de incendios, robos y deterioros.

e Permitir a las personas autorizadas el acceso a las materias almacenadas.

e Mantener en constante informacion al departamento de compras, sobre las
existencias reales de materia prima.

e Llevar en forma minuciosa controles sobre las materias primas (entradas y
salidas)

e Vigilar que no se agoten los materiales (maximos — minimos).*°

8 |dem.
¥ 1dem.
* El producto identificado para mantener en observacion, esta a cargo tanto del area de calidad como de
operaciones, ambos deben revisar continuamente este producto y darle seguimiento para retirarlo de este

proceso de observacion. En el capitulo 6, Apartado H. Productos retenidos por calidad se detalla mas este
proceso.
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Ahora veamos que para el caso que exponemos en este trabajo, se cumplen todas
las funciones antes mencionadas pero adecuadas a productos terminados de nuestra
planta, esto es:

Los productos se mantienen protegidos de incendios, de robos y deterioros.

El acceso esta permitido para todo el personal autorizado.

La informacion de las existencias reales son proporcionadas al area de
Logistica para que se realicen adecuadamente los programas de ventas y de
produccion.

Los controles sobre las entradas y salidas se llevan adecuadamente por el
personal de Operaciones y se mantienen actualizados y archivados todos los
registros.

En cuanto a los maximos y minimos de cada producto, éstos son establecidos
por el area de planeacion de la produccion y para ello se basa en la
informacion en linea que el area de operaciones mantiene de sus almacenes.

6. Funciéon de las Existencias.

A continuacibn menciono la funcién principal de las existencias y realizo la
comparacion contra lo que tenemos en Planta CuautitltAn con la finalidad de
garantizar el abastecimiento e invalidar cualquier efecto de:

Retraso en el abastecimiento de materiales.
Abastecimiento parcial.

Compra o produccién interrumpida.

Rapidez y eficacia en atencion a las necesidades. %

De acuerdo a lo anterior nuestras existencias cumplen los lineamientos y por lo tanto:

Los productos se distribuyen continuamente a las distribuidoras y junto con el
departamento de fleteo y el area de Logistica, se trabaja para evitar
desabastos en los pisos de éstas ultimas.

Los abastecimientos que se realizan son de forma constante y es parte del
trabajo vigilar que los costos de transportacion sean los Optimos,
aprovechando al maximo la capacidad de las unidades.

La produccién también se realiza constantemente e incluso llega a sobrepasar
las capacidades del almacén; sin embargo, esto obedece, como veremos mas
adelante, a factores externos a la planta, mas bien a atender las necesidades
del mercado.

Como complemento a lo mencionado anteriormente, las existencias en el
almacén deben ser las adecuadas para atender las necesidades de los

2 |bidem. 3 p.
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clientes y no provocar desabasto en estos. Para Planta Cuautitlan es un factor
determinante el hecho de que solo se produzca Coca Cola; pues como dije
éste es el producto de mayor demanda y una falla en los planes de produccion
o distribucidn ocasiona en el sistema un desequilibrio total.

Para comprender este hecho mencionaré un ejemplo muy simple: En la linea 1 se
fabrica la Coca Cola 2.5 It no retornable; si para el dia que se tiene proyectado
elaborar dicho producto, esta linea llegara a presentar algun desperfecto
considerable y esta situacion causara que las existencias en las distribuidoras bajen
demasiado; lo que procede es informar al &rea de logistica y entonces ellos se
encargaran de programar la elaboracion de ese producto en otra planta del sistema
que la pueda fabricar.

Claro esta, que estos casos no deben ocurrir sin embargo la realidad es que si
existen y ésta reprogramacion de las producciones le cuestan a todo el sistema
porque en muchas ocasiones es necesario mover las materias primas de una planta
a otra en el minimo tiempo y es ahi donde empezamos a pagar costos adicionales
para atender este tipo de emergencias.

7. Equipos de Almacén.

Se puede aumentar mucho la eficiencia total y la flexibilidad de los procedimientos
que emplea el almacenamiento de materiales, mediante el uso de un equipo
adecuado. En algunas compafias, el departamento de conservacion constituye las
estanterias, los casilleros, compartimientos, entre otros, que se hacen con madera
ordinaria u otros materiales, sin embargo actualmente las estanterias de acero se
han hecho ya de uso mas general que las de madera y pueden comprarse a los
fabricantes especializados del ramo en una gran variedad de modelos y tamafios. %

Como ya explicaba para nuestro caso, el producto no requiere de equipos especiales
por las caracteristicas de la planta.

8. Funcion de la Recepcion.

“La funcion de recepcion, ya sea de una unidad de la compafilia o de un
transportador comun, es la misma. Si el material se recibe de cualquier otra fuente u
otro departamento de la compafiia, el procedimiento seré el mismo.” %

Nosotros recibimos el producto terminado directamente de las lineas de produccion,
en este caso, los montacarguistas son los encargados de recibir los productos para
su almacenamiento, de verificar las cantidades de cada producto y la calidad de
embalaje de estos. Sin embargo, no es sino hasta el final del turno o de la corrida de
produccion cuando se da validez a esta actividad, esto es porque el sistema de
trabajo asi lo tiene implementado y se ha comprobado que esto es lo que mejor nos
funciona a todos.

! Ibidem 4 p.

22 |dem.
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En los casos de la recepcion de los materiales de envasado, asi como las
devoluciones y las redistribuciones el encargado de verificar la adecuada recepcion
también es el montacarguista pero en este proceso particular, el encargado de
verificar las condiciones generales de calidad y cantidad le corresponden al
maniobras generales o MG y hablaré de estas actividades mas adelante.

9. Importancia de una adecuada recepcion.

La recepcion adecuada de materiales y de otros articulos es de vital importancia, ya
gue una gran parte de las empresas tienen como resultado de su experiencia
centralizada la recepcion total bajo un departamento Unico, las excepciones
principales son aquellas grandes empresas con plantas multiples. La recepcion esta
estrechamente ligada a la compra, ya que probablemente en el 70% de los casos, el
departamento de recepcion de materiales esta bajo la responsabilidad del
departamento de compras.?®

Para el caso particular Planta Cuautitltan, ésta recibe sus propios materiales
basicamente porque aunque somos parte de una gran compafiia también somos
independientes de otras plantas y tanto el almacén de materias primas como el de
producto terminado realizan esta actividad y saben de la importancia de una
adecuada recepcion de los materiales.

La parte de retroalimentacion hacia el departamento de compras en cuanto a la
recepcion de los materiales esta en funcion de las pruebas que realizara el analista
de calidad, pero esto es una vez que el material esta recibido por los almacenes, no
antes.

Un aspecto muy importante para resaltar en este momento es que se trabaja en
conjunto con todos los proveedores para que sus materiales siempre cumplan con
los estandares de calidad y sean menores los rechazos, esto no quiere decir que no
sucedan pero si que disminuyen. Como se recordara FEMSA Empaqgue forma parte
del grupo y debe cumplir ciertos lineamientos.

10. Proceso de recepcion.

“Al recibir un envio, se le sometera a verificacion para comprobar si esta
en orden y en buenas condiciones, si el recipiente se encuentra dafiado o
no o si se recibié el numero de paquetes requeridos. Se debe hacer la
salvedad correspondiente inmediatamente y no se podra dar recibo de
conformidad por el envid, esto es esencial sin tomar en cuenta si el
transporte es aéreo, maritimo o terrestre, como se podria exigir para dar
fuerza a cualquier reclamo resultante sobre envios ocultos.

De manera similar, el material que recibe una instalaciéon de la compaiiia
también debe ser sometido a una inspeccién preliminar, antes de
introducirles en el area de almacenamiento, en el caso de que en la

% 1dem.
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inspeccion inicial se detecte materiales de calidad inferior o0 en malas
condiciones se le debe rechazar.” %

En nuestra area trabajamos diariamente con estos principios, ya que de la adecuada
recepcion tanto en calidad como en cantidad, dependen nuestras existencias y la
eliminacion de diferencias de inventarios. Nosotros recibimos todo el tiempo, envases
y cajas plasticas, tarimas vacias, devoluciones y redistribuciones que provienen de
las distribuidoras, envases y cajas nuevas directas del proveedor y todos ellos deben
ser recibidos bajo ciertas politicas porque de lo contrario se pone en riesgo la
estabilidad de los inventarios pero sobre todo la calidad de los productos que
elaboramos.

Mas adelante le dedico espacios a estos temas y la importancia que tienen nuestros
controles para evitar las diferencias de inventarios.

B. Costos de almacenamiento.

Todo material almacenado genera determinados costos, a los cuales
denominaremos costos de existencias 0 de inventarios, los que dependen
basicamente de dos variables: la cantidad en existencias y el tiempo de permanencia
en existencias. Cuanto mayor es la cantidad y el tiempo de permanencia, tanto
mayores seran los costos de existencias. %

El objetivo principal de calcular y controlar las existencias es para reducir al minimo
el costo de estas ultimas.

En nuestro caso, las politicas de inventarios que manejamos nos permiten reducir al
mMAaximo nuestros costos de inventarios, ello es porque como ya mencionaba dada la
situaciéon de embotellar el producto de mayor demanda, los inventarios son de alta
rotacion y si bien las existencias son enormes, esto es contrastante con que el
producto sale casi de inmediato y por esta situacion no se permite que el producto se
rezague.

Para dar una idea de lo mencionado y a reserva de plasmarlo con mayor detalle
después, les comento que en la planta, en un dia de trabajo de 24 horas efectivas se
llegan a embotellar en promedio alrededor de 180,000 cajas de producto terminado
entre todas sus presentaciones y el fleteo o salida hacia las distribuidora de estos
mismos productos en las mismas 24 horas, es de aproximadamente 200,000 cajas.

 |bidem. 5 p.

% |dem.
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C. Técnicas de almacenamiento de materiales.

“‘El almacenamiento de materiales depende de Ila dimension vy
caracteristicas de los materiales. Estos pueden exigir una simple
estanteria hasta sistemas complicados, que involucran grandes
inversiones y complejas tecnologias.

La eleccion del sistema de almacenamiento de materiales depende de los
siguientes factores:

Espacio disponible para el almacenamiento de los materiales.
Tipos de materiales que seran almacenados.

Numero de articulos guardados.

Velocidad de atencion necesaria.

Tipo de embalaje.

El sistema de almacenamiento escogido debe respetar algunas técnicas
imprescindibles del almacenamiento de materiales. Las principales

técnicas de almacenamiento de materiales son:” 2°

Carga unitaria: Se da el nombre de carga unitaria a la carga constituida por
embalajes de transporte que arreglan o acondicionan una cierta cantidad de material
para posibilitar su manipulacion, transporte y almacenamiento como si fuese una
unidad. La carga unitaria es un conjunto de carga contenido en un recipiente que
forma un todo Gnico en cuanto a la manipulacion, almacenamiento o transporte. La
formacion de cajas unitarias se hace a través de un dispositivo llamado pallet, que es
un estrado de madera esquematizado de diversas dimensiones.

Sus medidas convencionales basicas son 1100mm x 1100mm como patron
internacional para adecuarse a los diversos medios de transporte y almacenamiento.
Los pallets pueden clasificarse de la siguiente manera:

En cuanto al nUmero de entradas en: pallets de 2 y de 4 entradas.

e Pallet de 2 entradas: se usan cuando el sistema de movimiento de materiales
no requieren utilizar equipos de materiales.

e Pallet de 4 entradas: son usados cuando el sistema de movimiento de
materiales requiere utilizar equipos de maniobras.

Cajas 0 cajones: Es la técnica de almacenamiento ideal para materiales de
pequeias dimensiones, como tornillos, anillos o algunos materiales de oficina, como
plumas, lapices, entre otros. Algunos materiales en procesamiento, semiacabados
se pueden guardar en cajas, en las propias secciones productivas. Las cajas o
cajones pueden ser de metal, de madera o de plastico. Las dimensiones deben ser

% |bidem 7 p.

34



esquematizadas y su tamafio puede variar enormemente, puede construirlas la
propia empresa o adquirirlas en el mercado proveedor.

Estanterias: Es una técnica de almacenamiento destinada a materiales de diversos
tamafos y para el apoyo de cajones y cajas estandarizadas.

Las estanterias pueden ser de madera o perfiles metalicos, de varios tamafios y
dimensiones, los materiales que se guardan en ellas deben estar identificados y
visibles, las estanterias constituyen el medio de almacenamiento mas simple y
econdémico. Es la técnica adoptada para piezas pequefias y livianas cuando las
existencias no son muy grandes.

Columnas: Las columnas se utilizan para acomodar piezas largas y estrechas como
tubos, barras, correas, varas gruesas, flejes entre otras. Pueden ser montadas en
rueditas para facilitar su movimiento, su estructura puede ser de madera o de acero

Apilamientos: Se trata de una variacibn de almacenamiento de cajas para
aprovechar al maximo el espacio vertical. Las cajas o plataformas son apilados una
sobre otras, obedeciendo a una distribucidn equitativa de cargas, es una técnica de
almacenamiento que reduce la necesidad de divisiones en las estanterias, ya que en
la practica, forma un gran y Unico estante. EIl apilamiento favorece la utilizacién de
las plataformas y en consecuencia de las pilas, que constituyen el equipo ideal para
moverlos. La configuracion del apilamiento es lo que define el nimero de entradas
necesarias a las plataformas.

Contenedores flexibles: Es una de las técnicas més recientes de almacenamiento,
el contenedor flexible es una especie de saco hecho con tejido resistente y caucho
vulcanizado, con un revestimiento interno que varia segun su uso. Se utiliza para
almacenamiento y movimiento de sélidos a granel y de liquidos, con capacidad que
puede variar entre 500 a 1000 kilos. Su movimiento puede hacerse por medio de
apiladoras o gruas

Es muy comun la utilizaciébn de técnicas de almacenamiento con el sistema de
apilamiento de cajas o plataformas, que proporcionan flexibilidad y mejor
aprovechamiento vertical de los almacenes. 2’

Ahora bien al realizar la comparaciéon con Planta Cuautitlan encuentro que se
emplean los pallets como técnica de almacenamiento de carga unitaria, sin embargo
esta técnica se combina con la de apilacién, al colocar los pallets uno sobre otro de
acuerdo a la capacidad del mismo. Esto nos permite aprovechar al maximo la
capacidad del almacén y al mismo tiempo este tiene flexibilidad de ocuparse de
acuerdo a las existencias que hay en él.

Entonces decimos que en Planta Cuautitlan se usan los siguientes apilamientos:

" |bidem 8 p.
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En el almacén de productos de ref pet se estiba hasta un maximo de tres niveles,
tanto el envase como el producto terminado. Esto es debido a que los pallets tienen
mayor soporte y estabilidad porque las cajas que lo componen son de plastico rigido.

En los siguientes esquemas se ejemplifica lo anterior.

Tipo de estibado para el Tipo de estibado para el
envase de ref. pet producto de ref. pet.

Para el caso del producto no retornable; dependiendo del producto es el estibado, ya
que hay productos como el de 600 ml., el de 2.0 It. y el de 2.5 It. que si permiten la
tercera estiba siempre y cuando ésta se coloque en medio de dos pallets.

En cambio las presentaciones de 1.5 It. y 3.0 It. no permiten esta situacion debido a
la altura y estabilidad en el primer caso y al peso en la segunda.

En los esquemas de la siguiente pagina se puede apreciar lo antes mencionado.
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Estibado para el producto no retornable de Estibado para el producto no retornable de

600 ml, 201ty 25 It. La altura total del 151t.y 3.0t La altura total del estibado
estibado depende del producto. depende del producto.
D. Inventario fisico.

Se da el nombre de inventario de mercancia a la verificacion o confirmaciéon de la
existencia de los materiales o bienes patrimoniales de la empresa. En realidad, el
inventario es una estadistica fisica o conteo de los materiales existentes, para
confrontarla con la existencia anotadas en los ficheros de existencias o en el banco
de datos sobre materiales.

Algunas empresas le dan el nombre de inventario fisico porque se trata de una
estadistica fisica o palpable de aquellos elementos que hay en existencias en la
empresa y para diferenciarlos de las existencias registradas en las bitacoras de
existencias o en el sistema. 2

En nuestro caso todas las existencias se registran en el sistema SAP y la
confrontacion es entre el inventario fisico y dicho sistema.

“El inventario fisico se efectla periédicamente, casi siempre en el cierre
del periodo fiscal de la empresa, para efecto de balance contable. En esa
ocasion, el inventario se hace en toda la empresa; en la bodega, en las
secciones, en el depadsito, entre otras. El inventario fisico es importante
por las siguientes razones:

e Permite verificar las diferencias entre los registros de existencias en los
ficheros de existencias o el sistema y las existencias fisicas (cantidad
real en existencia).

2 1dem.
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e Permite verificar las diferencias entre las existencias fisicas contables,
en valores monetarios.

e Proporciona la aproximaciéon del valor total de las existencias
(contables), para efectos de balances, cuando el inventario se realiza
proximo al cierre del ejercicio fiscal.

La necesidad del inventario fisico se fundamenta en dos razones:

e El inventario fisico cumple con las exigencias fiscales, pues debe ser
transcrito en el libro de inventario, conforme la legislacion.

e El inventario fisico satisface la necesidad contable, para verificar en
realidad la existencia del material o producto terminado. %

La verificacion de las existencias se realiza en la Planta Cuautitlan dos veces al dia,
al final de cada turno. Adicionalmente a estos y en conjunto con el departamento de
control interno se realizan inventarios mensuales para cumplir los lineamientos
fiscales y para determinar la rentabilidad de la empresa dentro de las
especificaciones de la Ley Sarox.

De hecho las diferencias encontradas contra el sistema SAP fue lo que llevo a la
necesidad de estudiar la situacién existente, para crear e implementar controles que
permitieran reducir o eliminar tales diferencias.

E. Codificacién de materiales.

Para facilitar la localizacion de los materiales almacenados en la bodega, las
empresas utilizan sistemas de codificacion de materiales. Cuando la cantidad de
articulos es muy grande, se hace casi imposible identificarlos por sus respectivos
nombres, marcas, especificaciones o tamafos.

Para facilitar la administracion de los materiales se deben clasificar los articulos con
base en un sistema racional, que permita procedimientos de almacenaje que sean
adecuados, para la correcta operacionalizacion de la bodega y a su vez que permitan
el control eficiente de las existencias. Se da el nombre de clasificacion de articulos a
la catalogacion, simplificacion, especificacion, normalizacion, esquematizacion y
codificacién de todos los materiales que componen las existencias de la empresa. *

Veamos mejor este concepto de clasificacion, definiendo cada una de sus etapas.

Catalogacion: Significa inventario de todos los articulos existentes sin omitir
ninguno. La catalogacion permite la presentacién conjunta de todos los articulos
proporcionando una idea general de la coleccion.

2 |dem.

% |bidem 9 p.
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Simplificacién: Significa la reduccion de la gran diversidad de articulos empleados
con una misma finalidad. Cuando existen dos 0 mas piezas para un mismo fin, se
recomienda la simplificacion, esto favorece la normalizacion.

Especificacién: Significa la descripcion detallada de un articulo, como sus medidas,
formato, tamafio y peso. Cuanto mayor es la especificacion, se contara con mas
informacion sobre los articulos y menos dudas con respecto de su composicion y
caracteristicas. La especificacion facilita las compras del articulo, pues permite dar al
proveedor una idea precisa del material que se comprara, también facilita la
inspeccion al recibir el material y el trabajo de ingenieria del producto.

Normalizacién: Indica la manera en que el material debe ser utilizado en sus
diversas aplicaciones. La palabra deriva de normas, que son las recetas sobre el uso
de los materiales.

Estandarizacion: Significa establecer idénticos estandares de peso, medidas y
formatos para los materiales de modo que no existan muchas variaciones entre ellos.
La estandarizacion hace que, por ejemplo, los tornillos sean de tal o cual
especificacion, con ello se evita que cientos de tornillos diferentes entren
innecesariamente en existencias.

Asi la catalogacion, simplificacion, especificacion, normalizacion y estandarizacion
constituyen los diferentes pasos rumbo a la clasificacion. A partir de la clasificacion
se puede codificar los materiales. **

1. Clasificaciéon y codificacién de los materiales.

Clasificar un material es agruparlo de acuerdo con su dimension, forma, peso, tipo,
caracteristicas y utilizacion. La clasificacion debe hacerse de tal modo que cada
género de material ocupe un lugar especifico, que facilite su identificacién y
localizacion dentro de la bodega.

La codificacién es una consecuencia de la clasificacion de los articulos. Codificar
significa representar cada articulo por medio de un cédigo que contiene las
informaciones necesarias y suficientes, por medio de nimeros y letras.

Los sistemas de codificacion mas usados son: codigos alfabéticos, codigos
numericos y codigos alfanuméricos.

El sistema alfabético codifica los materiales con un conjunto de letras, cada una de
las cuales identifica determinadas caracteristicas y especificacion. El sistema
alfa-numérico limita el nUmero de articulos y es de dificil memorizacién, razén por la
cual es un sistema poco utilizado.

El sistema numeérico es el mas utilizado en las empresas por su simplicidad, facilidad
de informacion e ilimitado niumero de articulos que abarca.

31 |dem
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El sistema alfanumérico es una combinacién de letras y nUmeros y abarca un mayor
namero de articulos. Las letras representan la clase de material y su grupo en esta

clase, mientras que los nimeros representan el cédigo indicador del articulo. 32

El sistema de codificacién que se utiliza en el almacén de producto terminado en la
Planta de Cuautitlan para identificar el producto o material es el sistema numérico, la
asignacion del numero correspondiente a cada uno de ellos esta determinado por el
area de planeacion dentro del corporativo de Coca Cola FEMSA.

En la tabla siguiente se muestra un ejemplo de la codificacion que empleamos en

planta Cuautitlan.

Visualizar stocks en almacén por material
& & T E|BEE A-EET 0| BEEE B e
Material Texto breve de material Ce. |[AIm.| Libre Utilizacidn
4 Flastico Ci 24 widrio Mvoo | 1200 638
31 TARIMA CONTIMENTAL MYEE | 12600 2,174
25 TARIMA MvoE | 1200 5
44 TR. PLASTICA .95 X 1.06 MvoE | 1200 14,061
50 MA&RCOS CONT.P MYOE | 1200 586
(=18 SEPARADORES CT.PET MYOo | 1200 = =151
53 SEP CIEL COMP 9G8CH x 10Q0CHM CAL 3.0mm MYoE | 1200 28
T Flastico Cj 8 RefPet Coca Cola 1.25L MvoE | 1200 1,396
gz TARIMA PLASTICS MYOE | 1200 123
85 Plastico Gj 8 RefPet Coca Cola 2.5L MyOe | 1200 146,591
169 COCA COLA 1.5 LT PET MR 12 C MYEE | 12600 33,343
338 FRISCO Go@ ML PET NR 12 G MyoE | 1200 93
339 COCA COLA LIGHT G600 ML PET WNR 12 C MvoE | 1200 392
351 LIFT 68O ML PET NR 12 G Mvoo | 1200 196
368 CC PET GHAML MR 24 PK MYEE | 12600 844
ar3 CIEL G860 ML PET WR 12 G MvoE | 1200 196
aTh CC PET ZLTHR & PKE MvoE | 1200 1,625
296 COCA LIGHT 2 LT PET NR 2 C MYOE | 1200 297
462 COCA COLA 8 0OZ LATA NR 24 6 2 x 12 PHE MYOo | 1200 =1e)
sEE CC PET 2.5LTMR 8 PE K MYoE | 1200 88, 256
i1 COCA COLA 2.5 LT PET R & C MvoE | 1200 23,279
5156 EWY GCC 2.5LTS REFFPETS MYoE | 1200 T3, 647
EBGT FOWERADE GBOOML FRUTAS GBP Mvoo | 1200 a0
721 EMWASE CC 1.25 WID RET & PACK MYEE | 12600 1,280
1181 SIDRAL MIWNILATSA 237 ML 12PACK MyoE | 1200 272
1687 COCA COLA 3 LT PET MR 4 PACKE MvoE | 1200 8,413
1692 MUNDET MA&NGOD 2 LT 4 PK MYOE | 1200 1,680
18085 COCA COLA ZERO 2 LTS PET NR 8 PACK MYOo | 1200 o
TE15 EWYW CC 2.5 REFP PALLET MyoE | 1200 o]
234, 558
172,268

Fuente: Sistema SAP
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CAPITULO IV. SISTEMA DE CONTROL DE INVENTARIOS EN LA
PLANTA CUAUTITLAN.

El tema de inventarios para cualquier empresa es un factor determinante para la
toma de decisiones pues de ello dependen las posibles ventas, los programas de
produccion, la distribuciobn en el mercado, la velocidad de respuesta hasta las
utilidades, pero no solo se trata de tener el informe de cuanto hay dentro de un
almacén sino de tener el dato correcto, es decir, que la informacién proporcionada,
sea precisa y no existan incongruencias (llamense diferencias) que nos lleven a
tomar malas decisiones o0 peor aun que perjudiquen a la compafia en la obtencion
de ganancias.

Es por ello que desde hace tiempo, la Planta de Cuautittan en la cual me he
desempefiado estos tres ultimos afios, ha trabajado arduamente en la adecuada
administracion y control de los inventarios, tanto en el almacén de producto
terminado como en el almacén de materias primas.

Antes de todo, iniciaremos diferenciando los almacenes para respetar la estructura
de la organizacion y para ubicarnos en el area especifica de estudio.

A. Almacén de materias primas.

Como observamos en el organigrama del area de operaciones se encuentran dos
almacenes, uno es el de materia prima que comprende todos los elementos basicos
que son necesarios para la fabricacion del producto llamese: tap6n o tapa-rosca,
etiquetas para todas las presentaciones de no retornable, termo-encogible, stretch
o emplaye, el azucar refinada o estandar, la fructuosa, los concentrados y los
diferentes quimicos que se utilizan para el proceso de fabricacién de la bebida. Para
el presente proyecto este almacén no esta contemplado en su totalidad, debido a que
es una division a la que no pertenezco como tal, pero tenemos responsabilidad
parcial por ser del mismo departamento y compartir algunas areas dentro del lay out
del almacén.

En el capitulo anterior se mostré el lay out de la planta identificando algunas de las
areas principales, asi como los almacenes, tanto de producto terminado como de
materia prima. Esto nos va ayudar a ubicar los lugares donde se encuentran nuestros
productos y a localizar los diferentes almacenes.

B. Almaceén de producto terminado.

El almacén de producto terminado estd compuesto por todos los productos que se
fabrican en la planta, actualmente contamos con ocho coédigos diferentes y los
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productos provenientes de distribuidoras, que son recibidos y almacenados para su
redistribucién, es decir, para ser enviados nuevamente a otras distribuidoras.

Aqui incluimos las devoluciones que provienen de las distribuidoras y también las
gue se originan por produccién y por mal manejo; tanto de los montacarguistas como
por la inadecuada transportacion del producto.

Otros componentes son los materiales de envasado, que se identifican como: envase
o botella de ref. pet., la caja plastica y las tarimas tanto la propia de FEMSA, como la
tarima chep, que se usa para el servicio a tiendas departamentales como Sam’s y
Costco.

Los materiales de embalaje son los que se derivan con la llegada del envase de ref.
pet. nuevo, me refiero al carton separador, al marco de soporte y a la tarima de
madera; estos Ultimos se inventarian y controlan porque son materiales que al
regresarse en buen estado al proveedor se genera una nota de crédito, pues son
reusables y reciclables al 100%.

Ya en el capitulo anterior se presentaron los codigos empleados, pero revisemos
nuevamente las existencias en la siguiente tabla.

Material |Texto breve de material Ce. |AIm.| Libre Utilizacidn Elogueado Stock no Libre In control-cal
4 Plastico Cj 24 vidrin M¥OB 12008 638 1 o o
3 TARIMA CONTIMENTAL HyYBEE | 1200 2,174 ] ] ]
35 TARIMA MyQa 1208 B o o o
44 TR. PLASTICA .95 X 1.05 Myaa (1208 14, 01 o o o
50 MARCOS CONT.P HyBE | 1200 586 ] ] ]
[5]2] SEPRRADORES CT.PET MYOB 1208 6 G666 o o o
62 SEP CIEL COMP 98CM x 100CH CAL 3.0mm MyQa 1208 28 o o o
78 Plastico Cj 8 RefPet Coca Cola 1.25L M¥OB 12008 1,386 o o o
g2 TARIMA PLASTICA HyBE | 1200 123 ] ] ]
85 Plastico Cj 8 RefPet Coca Cola 2.5L MYOB 12008 146 591 175 o o
169 COCA COLA 1.5 LT PET NR 12 C Myaa (1208 33,343 145 o o
338 PRISCO 600 ML PET NR 12 6 HyBE | 1200 98 ] ] ]
339 COCA COLA LIGHT BBE ML PET MR 12 C MYOB 1208 392 o o o
S5 LIFT 600 ML PET NR 12 & MyQa 1208 146 o o o
360 CC PET GEOML MR 24 PK M¥OB 12008 44 349 o o
373 CIEL 606 ML PET NR 12 G HyBE | 1200 196 ] ] ]
376 CC PET ZLTNR &8 PK MYOB 12008 1,625 192 o o
396 COCA LIGHT 2 LT PET NR & C MyQa 1208 aar a4 o o
462 COCA COLA & 02 LATA MR 24 G 2 x 12 PK HyBE | 1200 90 ] ] ]
=gele] CC PET 2.5LTHR 8 PE K HyYBEE | 1200 88,256 625 ] ]
561 COCA COLA 2.5 LT PET R 8 C MyQa 1208 23,279 175 o o
515 ENY CC 2.5LTS REFPETS M¥OB 12008 73 647 175 15,936 o
BE7 POWERADE BOGOML FRUTAS &P HyBE | 1200 50 ] ] ]
721 ENWRSE CC 1.25 YID RET & PACK MYOB 12008 1,280 o o o
118 SIDRAL MINILATA 237 ML 12PACK MyQa 1208 272 o o o
1607 COCA COLA 3 LT PET MR 4 PACK HyBE | 1200 g 413 625 ] ]
1692 MUNDET HANGO 2 LT 4 PK HyYBEE | 1200 1, 680 ] ] ]
1805 COCA COLA ZERD 2 LTS PET NR 8 PACK MyQa 1208 [0} 1 o o
7515 ENW CC 2.5 REFP PALLET Myaa 12008 o o o o

Fuente: En sistema SAP. Visualizacion de existencias en el almacén por material.

Los materiales que se enlistan se ordenan por SKU en forma ascendente, la lista
también nos informa una breve descripciébn del material, el cédigo del centro de
operacion (MVO0O0) y el numero del almacén en que trabajamos (1200), ademas nos
dice la cantidad del material disponible o en libre utilizacién, lo que esta bloqueado
gue es lo que mantenemos en el area de devoluciones, el stock no libre, que es de lo
gue no podemos disponer por alguna situacion especial y finalmente nos muestra
cuanto hay en control de calidad (In control — cal), es decir, lo que esta en espera de
ser liberado por esta area.
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Con estos cdédigos trabajamos diariamente y en las tablas que a continuacion les
presento se puede observar la divisibn de acuerdo a la categoria a la que

pertenecen:

Productos terminados elaborados por la Planta.

Cédlgo.del Descripcion breve del material
Material

169 COCACOLA15LTPETNR12C
360 CC PET 600ML NR 24 PK
376 CC PET 2LTNR 8 PK
396 COCALIGHT2LTPETNRS8C
500 CC PET 25LTNR 8 PKK
501 COCACOLA25LTPETRS8C
1607 COCA COLA 3 LT PET NR 4 PACK
1805 COCA COLA ZERO 2 LTS PET NR 8 PACK

Ejemplos de productos de redistribucion.

Estos productos no son fabricados por la Planta, pero son recibidos de las diversas
distribuidoras para ser enviados nuevamente a otros destinos.

C()d|go Descripcién breve del material
Material
338 PRISCO 600 ML PET NR 12 G
339 COCA COLA LIGHT 600 ML PET NR 12 C
351 LIFT 600 ML PETNR 12 G
373 CIEL 600 ML PET NR 12 G
462 COCACOLAB8OZLATANR?24G2x12PK
667 POWERADE 600ML FRUTAS 6P
1181 SIDRAL MINILATA 237 ML 12PACK
1692 MUNDET MANGO 2 LT 4 PK

Materiales de envasado clasificados dentro del almacén de producto
terminado.

Cc’)dlgo Descripcién breve del material
Material

4 PLASTICO CAJA 24 VIDRIO

35 TARIMA DE MADERA

44 TARIMA PLASTICA 0.95 X 1.05

78 PLASTICO CAJABREFPET CC1.25L

82 TARIMA PLASTICA CHEP

85 PLASTICO CJ 8 REF PET COCA COLA25L

515 ENVASE CC 25 LTS REF PET 8

721 ENVASE CC 1.25 VIDRIO RET 8 PACK
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Materiales de embalaje que son colocados dentro del almacén de producto
terminado.

C()d|go Descripcién breve del material
Material
31 TARIMA CONTINENTAL
50 MARCOS MADERA P/ENVASE
60 SEPARADORES CARTON ENVASE PET
7515 ENV CC 2.5 REF PET PALLET
C. Antecedentes del sistema de control de inventarios.

La administracion y control de inventarios en el almacén de producto terminado
requiere de la utilizaciébn de un sistema de informacion que permita tener dicha
informacion en el momento, que sea confiable y ademas permita la interaccion con
las demas areas de la empresa.

En la Planta Cuautitlan y a nivel Latinoamérica actualmente se utiliza el sistema SAP
para el control de inventarios. Este sistema es utilizado por varias empresas y es lo
altimo para la administracion de una empresa. Ademas también se utilizan los
diferentes médulos que ofrece este sistema para las areas contables, de produccion
y de recursos humanos. De esta manera se puede decir que todos estamos
vinculados y no hay posibilidad de quedar fuera al momento de integrar la
informacion y la toma de decisiones.

La siguiente figura nos muestra la pantalla de acceso al sistema, como se puede
apreciar, esta misma pantalla permite el acceso a diferentes médulos de produccion
y la planeacion maestra.

SAF Logon 710

Accesos directos I Sisternas |

DCenominacion | | Acceder al zistema |
&} AP0 PRD

I} CRM Produceion |
‘FP1 [FEMSA Homologacian]

&} 5AF AZTECA @
[ SAP PRODUCCION

E ntr sizt wariable |

| Muewva entrada. .. |

| Modificar entrada... |

| | » | Borrar entrada... |

[ Para solicitar Ayuda, pulze F1 |

Fuente: En sistema SAP

La implementacion de este sistema no fue facil; de hecho hubo repercusiones muy
graves ya que desde el inicio se detectaron diferencias al realizar los inventarios
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fisicos y compararlos contra las existencias registradas, esto en parte se debi6 a que
no se tenia la total experiencia y conocimiento de dicha herramienta.

La parte importante de esto es que la capacitacion al personal de operaciones se dio
después de la implementacion y como se puede imaginar no hubo el suficiente
control desde el inicio.

A ciencia cierta, las diferencias de inventarios, si bien no eran reales del todo;
tampoco eran faciles de comprender puesto que tanto la inexperiencia como la falta
de habilidad para manejar el sistema ocasionaron que para mediados del afio 2005
ya se tuvieran faltantes por casi 5 millones de pesos en los materiales de envasado.

Para ilustrar lo anterior y comprender mejor la situacibn econdmica que
representaban estas diferencias, en la siguiente tabla les presento los datos que nos
muestran mejor las diferencias existentes en el momento y el valor monetario de las

mismas.

: Libre Valor de libre Valor stock
Material | UMA. | jjizacion utilizacion el s blogueado
4 PZA 66.000 1,825.56 0.000 0.00
9 PZA 94.000 4,808.10 0.000 0.00
31 PZA 283.000 35,092.00 0.000 0.00
44 PZA 19,095.000 0.00 0.000 0.00
50 PZA 602.000 23,478.00 0.000 0.00
60 PZA 4,841.000 45,505.40 0.000 0.00
82 PZA 361.000 133,570.00 0.000 0.00
85 PZA 307,618.000 | 18,432,373.05 60,023.000 | 3,300,664.77
169 CAJ 7,812.000 382,006.80 0.000 0.00
360 CAJ 57,324.000 3,023,267.76 0.000 0.00
376 CAJ 23,199.000 966,934.32 0.000 0.00
378 CAJ 6,760.000 133,374.80 0.000 0.00
396 CAJ 21,455.000 791,260.40 0.000 0.00
474 CAJ 160.000 3,102.40 0.000 0.00
500 CAJ 31,575.000 1,558,857.75 0.000 0.00
501 CAJ 27,577.000 922,450.65 0.000 0.00
515 CAJ 280,694.000 | 13,613,247.36 55,998.000 | 2,472,871.68
656 CAJ 66.000 2,525.82 0.000 0.00
7515 CAJ 0.000 854,496.00 0.000 0.00
TOTALES | 789,582.00 | 40928,176.17 | 116,021.00 | 5773,536.45 |

Los datos presentados en esta tabla son derivados del sistema SAP, para visualizar las diferencias de
un inventario fisico realizado el dia 17 de noviembre del 2005. Las cantidades que aparecen en el
apartado de blogueado son las diferencias existentes en un inicio.

Como se observa las cantidades en bloqueado representan casi seis millones de
pesos, eso sin contar que en realidad todos los productos estaban con una diferencia
considerable.

La tabla de la siguiente pagina nos muestra esos datos:
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INVENTARIO FISICO
CODIGO SAP FISICO DIFERENCIAS

501 115,996 112,942 -3,054
376 2,930 2,577 -353
169 29,671 29,715 44
396 10,934 10,803 -131
378 5,380 5,356 -24
500 1,139 246 -893
360 16,589 16,618 29
7515 29,700 28,500 -1,200
85 258,406 216,642 -41,764
515 142,617 73,827 -68,790
44 10,138 8,683 -1,455

En la tabla anterior se observa que todos los productos tienen diferencia, esto se
obtiene al realizar la comparacion de las cantidades fisicas reales contra las
cantidades que tiene registradas el sistema.

En este caso tenemos que los materiales con codigos 85 y 515 representan las
diferencias mas grandes que si las contemplamos junto con las anteriores quedarian
diferencias reales como se muestran a continuacion:

CODIGO BLOQUEADO | DIFERENCIA | DIFERENCIA REAL

85 60,023 41,764 101,787
515 55,998 68,790 124,788

Y como si esto no fuera poco; la herramienta de trabajo no permitia tener un buen
control esto es: pese a que se tenian los recursos humanos disponibles incluso los
montacarguistas sabian realizar inventarios, estos solo se realizaban del producto
terminado y aunque eran en dos ocasiones por dia; (los cortes de inventario son a
las 06:30 a.m. y 18:30 p.m.) los datos no eran satisfactorios y pareciera que no habia
una preocupacion seria por este tema pues como se puede apreciar en la tabla
anterior existian problemas serios con varios SKU’s y alin no se tomaban acciones
al respecto.

Por lo que respecta a la realizacion de inventarios de envase, caja plastica, tarimas y
material de embalaje, estos solo se contabilizaban los dias lunes, cuando las lineas 3
y 4 dejaban de producir para darles mantenimiento. Para ello se vaciaban totalmente
de envase y caja plastica y era entonces como se podia contar efectivamente los
materiales 85, 515 y 44 (los mas criticos).

Esta falta de control y seguimiento a inventarios mas detalla, fue lo que en un
principio comenzo6 con las diferencias, como ya dije si agregamos a esto, la falta de
un buen manejo del sistema, concluimos entonces que la situacion se agravo.
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Es por ello que para los meses de septiembre y octubre del 2005 junto con la llegada
de nuevo personal al area de operaciones se comenz0 a idear e implementar una
serie de herramientas que nos ayudaran para disciplinar el trabajo con los
inventarios, disminuir las diferencias existentes al momento y evitar las mermas por
este concepto.

He de mencionar que los resultados del inventario anual, llevado a cabo para el mes
de noviembre del 2005; no fueron nada satisfactorios pues la empresa tuvo una
pérdida por casi ocho millones de pesos por concepto de diferencia de inventarios en
cuestion de materiales de envasado, me refiero al envase de ref pet y a la caja
plastica. Esta diferencia realmente nunca se pudo explicar, y si bien no se encontro
el faltante de esos materiales en ninguna distribuidora o planta del grupo, es
indudable que algo habia pasado unos meses atras.

Afortunadamente se lograron solucionar las diferencias de producto terminado y
embalaje y fue a partir de entonces y como parte de los cambios necesarios, que se
empezd a conciliar con produccién en los cortes de turno y a realizar esfuerzos por
implementar mejoras que nos ayudaran en la administracién del inventario, sin
embargo esto era sélo la parte inicial para la resolucién del problema.

En fin, por todo lo anteriormente expuesto vemos que nuestro objeto de estudio va
tomando forma y entonces tenemos que: el area a estudiar es el almacén de
producto terminado y bésicamente nos enfocaremos en las diferencias de
inventarios, tanto de productos terminados como de materiales, sean estos de
envasado y de embalaje.

Con todo lo sefialado anteriormente, ahora planteo la pregunta de investigacion:
¢, Cuadles son las causas que originan las diferencias de inventarios fisicos contra el
sistema SAP, en productos terminados y materiales de envasado y embalaje en la
empresa Propimex, S.A. de C.V. de diciembre del 2005 a diciembre de 2006?

Y para dar respuesta a esta pregunta de investigacion, se comienzan a idear
estrategias y a su vez implementar formatos y acciones concretas que nos permitan
administrar y controlar los inventarios en la Planta de Cuautitlan, pues las pérdidas
fueron considerables y no se iba a permitir que sucediera huevamente.

Para ese entonces y con los resultados del inventario anual, no tardamos mucho en
recibir visitas del corporativo de Coca Cola que se preguntaban: ¢qué habia pasado
en planta Cuautitlan para que se perdieran casi 125,000 cajas de envase y 102,000
cajas plasticas? Aun el dia de hoy es dificil responder esa pregunta; sin embargo
puedo decir que ahora trabajamos con mayor eficiencia para evitar que eso suceda.
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CAPITULO V. REESTRUCTURACION DEL AREA DE OPERACIONES.

En este capitulo iniciamos con las propuestas de mejora para el area de
operaciones, en particular para el almacén de producto terminado; ésta consiste en
brindarle al area, los recursos humanos para que se realizara el trabajo con el
personal necesario pues ya estaba demostrado que los recursos existentes no eras
los 6ptimos; ademas la situacién ameritaba urgentemente un cambio.

Esta primera idea fue llevada a cabo por el Gerente de Operaciones, sin embargo no
estuvo solo, en el proceso de seleccion obviamente participd el area de recursos
humanos pero se tomo una decision radical: para los puestos de facilitador de
operaciones se contratarian mujeres.

A. Contratacion de un coordinador de operaciones para el almacén de
producto terminado.

La estructura del area de operaciones para mediados del afio 2005 no contaba con
un coordinador de operaciones que rindiera cuentas del producto terminado, esto fue
debido a que estaba vacante esa posicion y por el momento las actividades del
puesto estaban a cargo del coordinador de fleteo, sin embargo, dado que los
inventarios son un tema no deslindado del fleteo pero si aparte, fue necesario
contratar de inmediato un responsable para este cargo y que existiera asi una
persona que le diera seguimiento al creciente problema de diferencias en inventarios
sobre todo, como ya mencione al tema de los materiales de envasado.

B. Contratacion de tres facilitadoras de operaciones para el almacén
de producto terminado.

Ademas de la integracién del coordinador de almacén de producto terminado al area
de operaciones y por si esto no fuera poco, también existian vacantes en los puestos
de facilitadores de operaciones, la empresa decide cambiar las reglas que tenia
hasta entonces respecto al personal que labora en el area y gracias al apoyo del
Gerente de Operaciones, se integra a dos mujeres como facilitadoras de operaciones
y posteriormente una tercera.

La estrategia era simple: una mujer daria mayor seguimiento al deficiente control
documental y ademas existe la creencia de que una vez logrado esto, se agreguen
otros beneficios, entre ellos: mayor disciplina operativa con dos facilitadores por turno
y eliminar de cierta forma una ceguera de taller que cada vez crecia mas.
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C. Disefio de los equipos de trabajo.

Con este nuevo recurso lo que siguié fue integrar al personal en los diferentes
equipos de trabajo existentes, de tal manera que junto a cada facilitador de fleteo
estuviera un facilitador de operaciones.

Los equipos de trabajos originalmente estaban integrados por 12 montacarguistas,
un maniobras generales o MG y un faciltador de fleteo, sin embargo la
responsabilidad para el facilitador de fleteo era demasiada y al tener exceso de carga
de trabajo no habia un seguimiento continuo a las diferencias de inventario, esta es
una de las razones principales por las que no habia control en los inventarios.

Al adicionar a un facilitador de operaciones para que se hiciera responsable de todos
los movimientos que se generaran en el sistema y fisicamente de todos los SKU'’s,
sean estos producto terminado o materiales, no habria puntos ciegos en la operacion
durante las 24 horas; este redisefio de los equipos de trabajo fue planteado por el
Gerente de Operaciones y sus Coordinadores y aunque los resultados obtenidos no
fueron inmediatos bien valen la pena y han funcionado tanto, que al dia de hoy el
area de operaciones es un area vista como proyeccion para otros departamentos de
la misma empresa.

Ademas se ha realizado tan buen trabajo en toda el area, que para inicios del afio
2008 se nos adiciono el almacén de refacciones para administrarlo y controlarlo; este
es un merito muy grande, pues de ser una de las peores areas (por las pérdidas que
representaba), ahora es un ejemplo a segquir.

Cabe aclarar en este momento, que el sistema de trabajo que tiene implementado
Coca Cola FEMSA Planta Cuautitlan es de 4 dias de trabajo por 4 dias de descanso,
es decir, se cuenta con un rol de trabajo en el que los equipos trabajan cuatro dias
de 12 horas y descansan cuatro dias completos. Este sistema de trabajo ha
funcionado muy bien desde hace algunos afios y tiene varias ventajas, entre ellas el
hecho de que se disminuye el ausentismo, pues la programacion de los dias de
trabajo es definitiva para todo un afio y les permite dedicarse a otras actividades en
sus dias de descanso. Adicionalmente se cuentan con dias disponibles para tomar
capacitacion de diferentes temas o areas de interés y por supuesto, la entrega y
dedicacion en sus dias de trabajo se ve reflejada en sus indicadores de
productividad.

La labor realizada hasta este momento con el personal sindicalizado ha permitido
gue exista un crecimiento personal y profesional para cada uno de ellos, después de
todo, eso es lo que basicamente busca la empresa al invertir en capacitacién y
calidad de vida de sus trabajadores. Para el personal de confianza de nivel operativo
este rol también presenta las mismas ventajas ademas, en ambos casos la
requisicion de dias de trabajo adicionales al rol genera ingresos de tiempo extra que
bien vale la pena aprovechar.
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CAPITULO VI. IMPLEMENTACION DE MEJORAS PARA EL
CONTROL DE INVENTARIOS DE PRODUCTO TERMINADO EN
PLANTA CUAUTITLAN.

En este capitulo lo que veremos sera la implementacion de controles que nos ayuden
a la adecuada administracion de los inventarios, el orden en que se mencionan es
como se fueron creando, pero también cabe resaltar que se ataco primero lo mas
urgente y después se fueron implementado los controles para casos puntuales.

A. Establecimiento de un almacén virtual para las devoluciones.

Lo primero fue establecer un almacén virtual para las devoluciones, mismo que no
distrajera la atencion del producto terminado disponible o en libre utilizacién y nos
permitiera conocer al mismo tiempo lo que se tenia en realidad como blogueado o
no — disponible.

En este sentido me refiero al producto terminado disponible, como aquel que esta
dispuesto para su distribucion y el no disponible como aquel que debe pasar por un
proceso de seleccién y reacondicionamiento antes de poder estar en posibilidad de
ser distribuido.

Como se puede observar en la siguiente tabla, después del producto de libre
utilizacion se enlista lo que esta bloqueado, de esta manera podemos manejar dos
almacenes al mismo tiempo, siempre y cuando tengamos bien identificado donde se
encuentra fisicamente el producto del almacén virtual.

Material Texto hreve de material Ce. |Alm.| Libre Utilizacidn Blogueado Stock no Libre In control-cal
169 COCA COL& 1.5 LT PET NR 12 C Hyeo| 1200 3,813 145 o o
338 FRISCO GOE ML PET MR 12 G Myan| 1200 98 ] o o
338 COCA COLA LIGHT 600 ML PET WR 12 C HYBo | 1208 382 ] o o
el <12] CC PET GOBML MR 24 PK Moo |1z200 3,735 349 o o
373 CIEL 6O0 ML PET NR 12 G Myen| 1200 196 ] o o
376 CC PET ZLTHR 8§ PK Hyan| 1200 1,625 192 o o
396 COCA LIGHT 2 LT PET NR 8 C Moo |1z200 aa7 a4 o o
462 COCA COLA 8 0Z LATA NR 24 6 2 x 12 PK Myen| 1200 90 ] o o
L=1ele] CC PET 2.5LTNR 8 FK K Hyan| 1200 92,856 525 o o
501 COCA COL& 2.5 LT PETR 8 C Moo | 1200 25,647 175 o o
[iliT POWERADE BEBML FRUTAS 6P Hyao (1200 50 ] ] ]
1181 SIDRAL MINWILATA 237 ML 12PACK Hyao| 1200 272 ] o o
1607 COCA COL& 3 LT PET MR 4 PACK Myan |1z 6,365 625 o o
1692 HUNDET MANGOD 2 LT 4 PK Hyao (1200 1,680 ] ] ]
1805 COCA COL& ZERO 2 LTS PET NR 8 PACK Myao| 1200 ] 1 o o =

uente: En sistema SAP. Visualizacion en almacén de las existencias de materiales.

Esto no es nuevo, el mismo sistema SAP permite traspasar materiales de un
almacén a otro y siempre este proceso esta documentado, pues al realizar el
movimiento se genera un vale que nos sirve de respaldo y de control.

En el caso del almacén de devoluciones se realizan movimientos de bloqueo y
desbloqueo para ingresar o sacar productos de este almacén virtual de productos
retenidos.
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A continuacion se muestra un ejemplo de la pantalla de la transaccion MB1B que se
utiliza para realizar los movimientos de traspaso y un ejemplo del vale generado.

Fecha daocumento 08.03. 2008 Fecha cantab. 08, 03,2008
Wale de material 3in numero
Txt.cab.doc. Cambio de estatus devoluc ValeAcomphircias

Fropuesta para posiciones doc.

Cl.mavimiento 343 Stock especial
Centra [RANELe] W ativa mmovitienta 1T1EI|@
Almaceén 1200 []Propaner lineas cera

wale acompafiamiento mercancias
[w] Impr. wale individual
ale indiv. con td-insp

@ Vale colectivo

Fuente: En sistema SAP. Acceso al registro de traspaso entre almacenes.

VALE DE SALTDA DE MATERIATL Fecha : 08.03.20
Hora : 04:07:40
Documento SAP: 9624829922 1/ 1
CENTRO: HNV0O-Cuautitlan Planta FECHA CONTABILIZACION: 0l.03.2008
SOCIEDAD: Fl42-PROPIMEX
NO. DE VALE: S5IN NUMERD CLASE DE MOVIMIENTO: 343-TR Elog. & libre
USUARIO: MXOl30020z2-ARACELI HERNANDEZ MO ALMACEN FUENTE: 1200-Prod. Terminado
ALMACEN DESTINO: 1z200-Prod. Terminado MOTIVO0 DE MO¥VIMIENTO: 1710-Art. para Venta
CENTRO DE COSTO: -
MATERTAL DESCRIPCION CANTIDAD U. MED.
360 CC PET S00ML HE 24 PE 7 CAT
396 COCA LIGHT 2 LT PET NR 5 C 1 CAT
501 COCA COLA Z.5 LT PET R 5 C 2 CAT
515 ENY CC Z.5LT3 REFPETS 2 CAT
85 Plastico Cj7 & RefPet Coca Cola Z.5L 2 PZA
OBSERVACIORES: cambieo de estatus dewoluc WALE ACOMP.MERD.: TOoTATL : 1z CaT
FZA
ALMACEN RECIEE
La PRESENTE GUfA DE TRANIPORTE AMPARA LA TRANIFORTACION DE PRODUCTOI FPARA LA AUREDITATIGN DE PROFPIEDAD DE L03 BIENES AMFARADOS EN La FREIENTE
PROPIEDAD DE COCA-COLA FEMIA, §.&4. DE C.W. ¥/0 EMPREIAZ ZUEBSIDIARIAS. EL GUIs,. COMUNICARIE & COCA-TOLA FEMEA 3.&4. DE U.W. COH DOMICILIOEN
TRANIFORTISTA, CARECE DE FACULTADES FARA DISFORER, TRANSMITIR, DEIWIAR. GUILLEEMO GOHZALEZ CAMARENA WOMERO 600 - 7 FISO, COL. CENTRO CIVUDAD S&NT.
COMPROMETER U 0TORGAR EN LARANTEA L0 BIENES TRANIPORTADOS ¥ AMEARADOS EN FE, DELEGACIGH ALUARG OBREGON EN MEXICO D.F. TELI: 50-51-51-35,
La FPRESENTE GULa. S2-FF-82-05, Sr-fE-52-08, S2-26-20-60.

Fuente: En sistema SAP. Visualizacion de un vale de traspaso de material.
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En el documento emitido por el sistema SAP, se puede observar que éste permite
traspasar varios productos a la vez y la unidad que se maneja son cajas.

Cabe mencionar que estos vales deben estar firmados y archivados por el usuario
responsable que generd el documento. Como control adicional y para cumplir los
lineamientos de la Ley Sarox, existe una carpeta especial de estos movimientos con
las debidas anotaciones que justifiquen la realizacion de estos traspasos, misma que
es auditable y debe estar completa.

Pues bien, este procedimiento se estableci6 como primera medida en el control y
administracion de inventarios de producto terminado, de esta forma aseguramos que
en cada corte de turno, las devoluciones no quitaran tiempo al inventario de
productos terminados y ademas no ocasionaran diferencias mayores en la
produccion, ni en los productos existentes en el almacén que no estaban en linea de
embotellado.

La disciplina con este procedimiento nos lleva a que dos o tres horas antes del corte
se realice un inventario de lo que se tiene en el almacén de devoluciones o también
llamada area de observacién y de existir diferencias se realicen los ajustes
necesarios para que queden cuadradas las existencias.

Esta informacion se plasma en la segunda parte del formato: RG-OP-033 para
inventarios y queda como evidencia de que lo contenido fisicamente en esa area
esta acorde con lo que dice el sistema.

El formato se puede visualizar en la siguiente pagina, éste esta integrado de varios
bloques donde se anotan los datos respecto de los materiales que se contabilizaron,
asi tenemos un espacio para los productos terminados, otro para los materiales, uno
mas para las devoluciones y uno también para las redistribuciones.
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| ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO |
INVENTARIO 08 DE MARZO 2008 2° TURNO

m EETEN ETEN TN TR 5ot | [_sts | 85| [«
MERCADO| DISPONIBLE
LAV. IND. ROTO
1A VUELTA COMPACTAR
NO DISP NO DISP|
ALPLA DEVOLUCIONES
CON ENVASE
LINEAS] LINEAS]
RETORNO|
6,120 704 2,048] 23,040 4,950
26|

10]
SAP BIS 27,270 1,662 810 730
DIF. -21,150 0 -1,662 -810 -26| 2,048/

[ TARIMAS] 47000 2025 | 3 041 [ 0.00] [ 64.00 [ 0.00] [ 72081 [ 66 | 1 [

Inventario de Area de Observacion dia 08 de marzo 2008 2 ° Turno

T T TR TR T T

SAP BIS
DIF.

I

[TARIMAST~—_0.00] | 0.00] [ 0.00] [ 0.00] [ 0.00] [ 0.00] [ 000~ 000

dia

5,824| 1,000}
SAP BIS 5824 40
DIF. 0 0
ECHA PREF|
[_TARIMAS| 000 | 000 | 25.00] | 0.00] | 0.00] | 000] | 000] | 0.00]

Fuente: Sistema de Calidad de Coca Cola FEMSA Planta Cuautitlan, Registro General de Operaciones: RG-OP-
033 Diferencias de inventarios.

Como ejemplo a lo anterior se pueden ver los datos plasmados en el siguiente
formato; estos corresponden al dia 7 de marzo del 2008 durante el primer turno,
después de realizar los ajustes necesarios para cuadrar los datos.

Inventario de Area de Observacion 07 de marzo del 2008 1er turno

m N5 B
119 349) 192
26,

1805

320
128]
177

il |

A }

T “
P — — m— —
FE ‘ﬂ

[ TARIMAS] 0.00] | 0.00] | 0.00] | 0.00] | 0.00] | 0.00] | 0.00] | 000 |

Fuente: Formato RG-OP-033 de diferencias de inventarios, secciéon 2 &area de observaciéon, los datos
corresponden al dia 07 de marzo del 2008 en el primer turno.



Ahora comparemos los datos anteriores con la informacion obtenida de SAP en la
tabla siguiente, al observar los datos de la tabla de excel contra la informacion de lo
que esta bloqueado en el sistema podemos notar que las diferencias son nulas.

g &9 ¥ Ex 8HT% | EEE B 1
Material Texto breve de material ce Alm Libre Utilizacidn / Blogueado \Stnck no Libre In control-cal
169 COocs COLM 1.5 LT PET MR 12 C mvee | 128 31,813 145 2] o
338 PRISCO 608 ML PET NR 12 G Myoo (1200 98 a a a
39 COCA COLA LIGHT 600 ML PET NR 12 C Moo (1200 392 a a a
360 CC PET GOAML NR 24 PK Mvaa | 1208 3,735 349 [c] a
3732 CIEL BBE ML PET MR 12 & nvoe | 120 196 o 2] o
376 CC PET ZLTHNR 8 PK Mvoo|1zo0 1,625 182 o o
396 COCA LIGHT 2 LT PET NR & C Myoo (1200 a7 a4 a a
462 COCA COLA 8 OF LATA NR 24 6 2 x 12 PK Mvaa | 1208 an o [c] a
B0 CC PET 2 GLTNR 8 PK K Mvee | 1208 92,856 6E5 [c] o
5e1 cocs coLs 2.5 LT PET R B8 C mvee | 1200 25 647 176 2] o
G667 POWERADE GOEML FRUTAS BP Myoo (1200 50 a a a
1181 SIDRAL MINMILATA 237 ML 12PACK Mvaa | 1208 272 a a a
1607 COCA COLA 3 LT PET MR 4 PACK Mvaa | 1200 6,365 G625 [c] a
1692 MUNDET MANGO 2 LT 4 PK mvee | 128 1,680 o 2] o
18685 COCA COLA ZERD 2 LTS PET NR 8 PACK Myoo (1200 €] 1 a a
165,626 2,196 [c] a

Fuente: En sistema SAP. Visualizacion de stock en almacén por material. Los datos corresponden al dia 07 de
marzo del 2008 durante el primer turno.

Actualmente este procedimiento se encuentra ya homologado en todas las plantas
del grupo y no es que fuéramos los primeros en realizarlo, sino que nos adaptamos a
los sistemas de trabajo que emplean las diferentes plantas y que ademas les
funcionan.

B. Realizacién de pre-inventarios.

La idea de realizar pre-inventarios fue aceptada por los equipos de trabajo para
agilizar los cortes de la produccién en turno y adicionalmente a estos, para reducir
los tiempos en la entrega de turno.

¢A que me refiero con pre-inventarios? primero digamos que para efectos del
presente trabajo su utilidad se define como el recurso que me va a decir si existen
diferencias de algun producto antes de que yo termine el turno y voy a tener mayor
tiempo de reaccion ante alguna situacion de carga cambiada, o algun otro evento.

En este caso voy a inventariar en el almacén de producto terminado los productos
que no se estan elaborando y de los cuales tampoco se esta fleteando o
abasteciendo a las unidades con los montacargas; de esta manera ese inventario
esta inmovil y puede ser contabilizado sin ningun problema.

Un ejemplo del pre-inventario se muestra en el formato de la pagina siguiente.
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ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO
INVENTARIO 08 DE MARZO 2008 2° TURNO

20

2,048

6,120 704

SAP BIS 27,210 0 810 730
DIF. (] 0 0 -6 2,048

[ TARIMAS] 000 | 0.00 | 008 | 000 | 0.00 | 000 | 009 | 000 | 64.00)

Fuente: Formato RG-OP-033 de diferencias de inventarios del dia 08 de marzo del 2008 en el segundo turno. Las
cantidades anotadas se refieren a los datos tomados en el pre-inventario del dia 08 de marzo del 2008 durante el
20 turno.

Como ya mencionaba, estos productos no se encontraban en la linea de produccion
y se pudieron contar antes del fin del turno.

Ahora en la tabla de datos siguiente, veamos las existencias que hay en el sistema
para comparar con los datos del pre-inventario realizado.

ATV B JTBTR @S W
Material |Texto breve de materdial ce. |aIm 4 Libre Utilizacidn Blogueado stock no Libre In control-cal
169 COcA COLA 1.5 LT PET NR 12 C MvoE 27,270 146 ] 2]
ekl PRISCO 600 ML PET NR 12 G oo a8 o o a
360 CC PET BOOML NR 24 PK MvoE 1,220 360 ] 2]
373 CIEL GBO ML PET NR 12 G ] 186 i} o 2]
376 CC PET 2LTHNR 8 PK HvoE 1,662 156 ] 2]
396 COCA LIGHT 2 LT PET NR 8 C o] a1e az o 2}
462 COCA COLA 8 OZ LATA NR 24 6 2 x 12 PK Mg (1200 a0 o o a
500 GG PET 2.5LTNR 8 PK K MvoE 124, 601 r2g ] 2]
501 COCA COLA 2.5 LT PET R B8 C oo 28,530 197 o a
667 FOWERLDE GOOML FRUTAS 6P MvoE 50 2] ] 2]
1181 SIDRAL MIWILATA 237 ML 12PACK ] 272 i} o 2]
1607 COCA COLA 3 LT PET MR 4 PACK HvoE 730 509 ] 2]
1692 MUNDET MAWGO 2 LT 4 PK o] 1R6s80 [t} o 2}
1805 COCA COLA ZERD 2 LTS PET MR 8 PACK miog o 1 o a
188,209 2,179 o o

Fuente: En sistema SAP. Visualizacion de stock en almacén por material. Nos muestra las existencias que hay en
el momento de cada uno de los productos.

Para este ejemplo los productos con cédigos: 360, 500 y 501 se encontraban en
linea de produccion y por lo tanto no se pueden contar antes del fin del turno. Para el
caso de los productos 378 y 1805, estos no se han producido en los ultimos dias y
por lo mismo la existencia es cero o minima.
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Como se puede observar al comparar las cantidades anotadas en el formato de
excel, la diferencia plasmada entre el conteo fisico y el sistema SAP en libre
utilizacion, es casi nula pero en realidad tampoco existen las diferencias cero.

Aqui lo relevante es que de existir alguna diferencia se tiene tiempo para identificar
donde sucedi6 el error, esta practica no es indispensable pero al momento de la
entrega de turno nos ayuda para definir el plan de accidon a seguir y eliminar la
diferencia.

Aclaremos lo anterior, por ejemplo, si ocurriera que de algun producto como es el
caso de la Coca Cola 2.0 It. codigo 376, el inventario resultara con una tarima de mas
y al observar el cuadre del turno anterior se detecta que no se tenia diferencia; lo
mas légico en esta situacion es que en algun viaje que se haya asignado esa tarima
de producto, ésta no se cargo asi que lo que nos resta es localizar el viaje en el cual
no se envié ese producto.

Una vez ubicados todos los viajes en los que se cargo producto del codigo 376 se
empieza a descartar cuales son las unidades a las que les falto ese producto y una
vez localizados los posibles viajes en los que hubo diferencia, se comienza a llamar
distribuidora por distribuidora para informar que deben tener un faltante de producto y
que estén atentos a las unidades que les llegaran. En cuanto se detecta el viaje y la
distribuidora acepta la diferencia, se procede a realizar un ajuste por parte de la
distribuidora y la planta lo recibe para asi eliminar el sobrante.

Puede parecer sencilla la tarea sin embargo hasta el momento y pese a todo el
avance que se ha logrado, aun falta integrar por completo al trabajo diario a los
operadores de tracto-camioén y a los vigilantes, pues aunque de primera mano los
montacarguistas son responsables de la carga de las unidades, también lo son el
operador que recibe la carga y hasta firma de conformidad por ella, ademas del
vigilante que en teoria revisa que la carga salga completa de la planta.

Estos temas se abordardn méas adelante para definir los planes de trabajo que se
tienen contemplados para estas areas de oportunidad que no han podido eliminarse
del todo.

C. Conciliaciones con el departamento de produccién turno a turno.

El siguiente paso en el control de inventarios fue solicitar a los facilitadores de
produccion la conciliacién en cada turno de la produccion reportada. De esta manera
nos aseguramos de que no existieran diferencias entre el corte al final del turno de la
produccion y las existencias fisicas reportadas al almacén de producto terminado, al
compararlas contra el sistema SAP por una mala realizacion de dicho corte.

Esta medida, si bien no requeria mayor tiempo y dedicacion, fue cuestion de iniciar
una disciplina y el seguimiento a la documentacion generada, ya que los vales de
produccion entregados ni siquiera se archivaban, porque no existia un buen control
documental y como se podra suponer es de suma importancia este proceso.
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En el siguiente formato se puede visualizar un ejemplo del reporte de la produccion
del dia 08 de marzo del 2008 en el primer turno. En él, son importantes las firmas de
los facilitadores que estuvieron a cargo en el tuno y que la cantidad reportada como
producida coincida con las tarimas reportadas al montacarguista y al facilitador de
operaciones contra el sistema SAP.

Co)
Dia: 08 Recurso LIMEADGT ET|
Mes: 03 Turno oool ET|
Afio: 2008 Tripulacidn MAGNIFICOS ET|

Facilitador JBITHENEZ
Hrs. Turno o1z Ut
Hrs. Extra ooo Ut

Num. pers oy

Inicio Turno( OF: 36 @0
Producciadn Funtos de Efici
Tipo de
Hora SkU Produccion Efic{%) |ET ac. (&) Rotura Rechazno Cambio |Eg Lin [Ser Aux|Opera
06:30-07:38 500 - CC PET 2.5LTHR 8 PK K 2,008 74087 74087 o o 0.oe 25.93 o.oe a.g
07:30-08:30 500 - CC PET 2.5LTHR 8 PK K 2,680 99 27 86 .67 o o 0.oe a.73 o.oe a.g
08:30-09:30 500 - CC PET 2.5LTHR 8 PK K 2,680 99 27 9. 87 o o 0.oe oa.o0o o.oe .7
08:30-10:38 500 - CC PET 2.5LTHR 8 PK K 2,680 99 27 9z .97 o o 0.oe oa.o0o o.oe .7
10:30-11:38 500 - CC PET Z.5LTHR 8 PK K 2,680 99 27 94 23 o o 0.oe oa.o0o o.oe a.g
11:30-12:38 580 - CC PET 2.5LTHR 8 FPK K 2,680 a8.27 95 .87 o o o.oo B.73 o.oo 0.0
12:30-13:30 580 - CC PET 2.5LTHR 8 FPK K 2,680 a8.27 95 67 o o o.oo o.0o o.oo 0.0
13:30-14:30 580 - CC PET 2.5LTHR 8 FPK K 2,680 a8.27 96.12 o o o.oo o.0o o.oo 0.0
14:30-15:30 500 - CC PET 2.5LTHNR 8 PK K 2,680 Qg .27 96 . 47 [t} o o.00 o.oo o.00 0.0
15:30-16:30 500 - CC PET 2.5LTHNR 8 PK K 2,680 Qg .27 96 .75 [t} o o.00 o.oo o.00 0.0
16:30-17:30 500 - CC PET 2.5LTHNR 8 PK K 2,680 Qg .27 96 .98 [t} o o.00 o.oo o.00 0.0
17:30-18:30 500 - CC PET 2.5LTHNR 8 PK K 2,480 a1 .85 96 55 [t} o o.00 4.82 o.00 0.0
TOTALES: /31 280 96.55 o o o.o0 2.68 o.o0 o1

PRODUCGION OPERACIONES HMAWTENTIMIENTO CALIDAD

Fuente: En Sistema SAP. Reporte de producciones por turno.

Ahora veamos la comparaciéon con el listado de las capturas de produccion hora por
hora, que tenemos en operaciones para validar la produccién; esto se puede apreciar
observando la tabla de SAP de la pagina siguiente.
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== =1y

Centro |Alm. Material |GMy | Texto motiva movimiento | Doc.material  |Fecha contab. |Hora - Mombre del usuario | Cantidad

w00 {1200 |500 1M 1501 Ent. por Orden Fabr. |9628067795  |08.03.2008 183417 | GM_ENY_CUAT 2,480.000

MO0 {1200 |500 101 9628016121 08.03.2008 17:35:20 | GMRH_ENY_CUAT 2,680.000

MO0 {1200 |500 101 9628003623 |08.03.2008 17:19:20 | GMH_ENY_CUAT 2,680.000

MO0 {1200 |500 101 9627898938 |08.03.2008 10:48:20 | GMK_SUP_CUA1 2,000.000

MO0 1200|500 101 9627892130 |08.03.2008 10:39:22 | GMH_ENY_CUAT 2,680.000

MO0 1200|500 101 9627891753  |08.03.2008 09:39:06 | GM3_ENY_CUAT 2,680.000

MO0 1200|500 101 96278087623 |08.03.2008 08:48:01 | GMH_ENY_CUAT 2,680.000

w00 {1200 500 101 O627882409 |08.03.2008 07:45:55 |GMM_EMNY_CUA 2,000.000 Captura
w00 {1200 500 102 G627898940 |08.03.2008 10:49:00 | GMX_SUP_CUA1 2,000.000- Al/ cancelada
w00 {1200 500 101 G628002574 |08.03.2008 171817 | GMH_ENY_CUAT 2,680.000

w00 {1200 |500 101 637938825 |08.03.2008 14:84:13 | GMH_ENY_CUAT 2,680.000

w00 {1200 |500 101 637910506 |08.03.2008 12:43:52 | GMH_ENY_CUAT 2,680.000

w00 {1200 |500 101 27908691 08.03.2008 13:36:29 | GMH_ENY_CUAT 2,680.000

w00 {1200 |500 101 27903371 08.03.2008 11:35:35 | GMH_ENV_CUAT 2,680.000

1501 Ent. por Orden Fa... [ / 31,280.000 [
S (== 31,280,000

Fuente: En Sistema SAP. Lista de documentos de material, transaccion ZMB51, esta aplicada para corroborar un
vale de produccion generado en el sistema SAP, en este caso para el 08 de marzo del 2008 en el primer turno.

En la tabla anterior sucede algo importante: en total existen catorce capturas y un
total general del turno que es de 31,280 cajas fisicas, lo cual coincide con el reporte
de produccion. ElI motivo de que sean 14 capturas y en el turno solo debe haber 12,
es que la cantidad que aparece con signo negativo de 2,000 cajas fue cancelada. Por
lo anterior es que se utiliza esta lista de documentos, para conciliar con produccion y
verificar que no existan malas préacticas que nos originen diferencias.

Como se puede ver las cantidades reportadas son las mismas que se capturaron
hora por hora en el sistema y aunque son datos iguales, realmente esa es una de las
herramientas con las que se cuenta para verificar que efectivamente no haya malas
capturas o datos erréneos en las producciones reportadas.

D. Realizacién de conciliaciones con otras plantas y distribuidoras.

Otra actividad que nos comenzd a agregar valor fue la realizacion de conciliaciones
entre plantas y las diferentes distribuidoras de manera oportuna y completa. Antes de
continuar, veamos que es una conciliacion: le llamamos asi, a realizar mediante la
ayuda del sistema SAP una lista de todos los materiales que se envian durante una
semana o durante un mes, a todas las distribuidoras y plantas, finalmente esa lista se
compara contra la lista que se genera de cada una de las distribuidoras o plantas, y
en teoria esa cantidad debe ser la misma, eso significa que no hay diferencia entre lo
enviado y lo recibido.

No es que esta actividad no se hubiera realizado antes sino que a partir del 2006, y
ya con una estructura tangible en el personal del almacén de operaciones, las
labores en cuestion de inventarios y conciliaciones comenzaron a compartirse.

A la fecha las conciliaciones reflejan que cada planta o distribuidora recibe el
producto sin diferencias, los materiales también son recibidos y en caso de que haya
incongruencias en lo que recibié y lo que se le enviod se realiza un analisis de lo que
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guedo pendiente o en transito, ya sea a la planta o hacia las distribuidoras, ya que
muy seguramente, ahi esta la razén de la diferencia.

Para este caso, un transito se refiere a que, una unidad cargada con producto
terminado o materiales o devoluciones esta en camino hacia la distribuidora o planta
al momento de generar la lista de conciliacion y como esta en transito no se vera
reflejada como recibida por ninguna de las dos partes. En el proceso de conciliacion
estas diferencias consisten basicamente en este tipo de transportes o también en
ajustes realizados; para fines practicos este tema lo abordaré mas adelante. La
justificacion de los transitos y o ajustes generados, es lo que se conoce como
conciliar con la distribuidora o la planta.

En la tabla de excel siguiente se muestra como ejemplo, una parte del formato de
conciliacion, para ser explicitos se tomo la conciliacién final del mes de diciembre del
2007. Como se puede apreciar las diferencias encontradas, anotadas del lado
derecho, son justificadas por medio de transportes pendientes o ajustes que fueron
identificados al momento de conciliar.

FACILITADOR OPERACIONES
TEL. 01(55) 58-99-4039/40 34/40 08

PROPIMEX, S.A. DE C.V.

RG-AD-006
| FLETEO DE PRODUCTO TERMINADO DEL 01 AL 31 DE DICIEMBRE DEL 2007
VALLE Y SURESTE
Filial/Texto C Texto breve de material Cantidad Importe ML
F142MV01 2315 GARRAFON CIEL NATURAL 20LT ROSCADO 60 0JOK
F142MV0O1 500 CC PET 2.5LTNR 8 PK K -2,480.00 -141,459.20] 0 -2,480.00 Transporte 6421764 no replica en ZMB51
F142MV01 [Planta Cedro | -2,420.00] -141,459.20
F142MV02 1607 COCA COLA 3 LT PET NR 4 PACK -15,104.00 -507,041.28)OK
F142MV02 500 CC PET 2.5LTNR 8 PK K -46,200.00 -2,635,248.00)OK
[FTa2mvoz_JPlanta Toluca T 61,304.00] -3,142,289.28]
F142MV03 143 SPRITE2LT PETNR 4G 3,360.00 0JOK
F142MV03 376 CC PET 2LTNR 8 PK 2,560.00 0JOK
F142MV03 396 COCA LIGHT 2LT PETNR8C 1,080.00 OJOK
F142MV03_JPlanta Reyes 1 7,000.00) [
F142MV20 143 SPRITE2LT PETNR 4G -80 -1,847.20JOK
F142MV20 1607 COCA COLA 3 LT PET NR 4 PACK -39,557.00 -1,329,909.12] 39564 7.00 Transporte del mes pasado: 6394269 por 7 cajas
F142MV20 1692 TRADICIONALES MUNDET MANGO 2 LT 4 P 720 0JOK
F142MV20 171 SPRITE 12 OZ LATANR 12 G 416 0OJOK
F142MV20 1723 SEAGRAMS CLUBSODA LAT 355ML 6PK TER 416 -4,422.08JOK
F142MV20 1803 COCA COLA ZERO 600ML PET NR 12 PACK 384 0JOK
F142MV20 2398 LIFT MAS MANZANA 2.5LT PETNR 4PK -64 -1,683.84]OK
F142MV20 360 CC PET 600ML NR 24 PK -44,905.00 -2,360,884.90] 44911 6.00 Transporte del mes pasado: 6394269 por 6 cajas
F142MV20 373 CIEL 600 ML PET NR 12 G 196 0| -96 100
F142MV20 376 CC PET 2LTNR 8 PK -396 -18,756.00] 399 3 Transporte del mes pasado: 6394269 por 3 cajas
F142MV20 396 COCA LIGHT 2LTPETNR8C 1 0OJOK
F142MV20 474 MUNDET TUTIFRUTI 2 LT PET NR 4 G 480 -5,897.60JOK
F142MV20 475 MUNDET LIMON 2 LT PET NR 4 G 240 0JOK
Transporte del mes pasado: 6394269 por 16 cajas Transporte del mes
F142MV20 500 CC PET 2.5LTNR 8 PK K -40,573.00 -2,318,276.72] 39469  -1,104.00 pasado 6393884 por 560 y 6394545 por 560
F142MV20 501 COCACOLA25LTPETRS8C -90,729.00 -3,970,615.04)OK
F142MV20 545 FANTA NARANJA 25LT PETNR 4 C -448 -12,208.00JOK
F142MV20 547 FRESCA25LTPETNR4C 640 0OJOK
F142MV20 693 COCA COLA 450 ML 12 PACK -560 -12,588.80]OK
[FTa2Mv20_IDistribuidora Cuautitian [ 213,819.00] -10,037,089.30)

Fuente: Archivo de conciliaciéon del dia 31 de diciembre del 2007. Esta conciliacién no sélo cerraba el mes sino
también el afio.

En la parte de anexos se muestra el formato de conciliacibn completo, incluyendo los
materiales de envasado.

59




E. Eliminacién de ajustes con distribuidoras y otras plantas.

Una buena parte del problema con los ajustes es que no siempre son aceptados por
las distribuidoras, basicamente porque estas no creen que se hayan generado y
normalmente siempre creen que el error se origina en la planta. Aunque la mayor
parte de los ajustes se realizan con los materiales también es cierto que existen para
el producto. El ejemplo que presento es para los materiales, sin embargo, el trato que
se les da es el mismo.

Veamos; un ajuste se genera porque la distribuidora documenta cierta cantidad de
materiales por ejemplo, para un Kaboobie completo se remisionan 44 tarimas con
1408 cajas de envase y plastico esto significa que cada tarima trae 32 cajas de
envase cada una y puesto que un envase no va a granel entonces le corresponden
las 1408 cajas plasticas, sin embargo en el ejemplo que ilustramos a continuacion la
unidad fisicamente no llego a la planta con las cantidades que fueron remisionadas.
Observemos lo que se anoto en la bithcora del maniobras generales.

BITACORA DE EN
ALMACEN DE PROUCTY(

Operaciones Planta Cuautitlan

FECHA: | 16/03/2008 |
FESEE Zero REALIZG: [ JORGE £ UI5 OF VERA TOSCANG
T ENYASE TAR. LEVOE ETOMES
Hora No. CEDIS Eco. No. REF. ierr 515 85 44 169 360 376 378 396 500 501 11|
20 18 | #7azALARA 021 6576352 | * 1,908 1,908 =
21 41| ewawrmax | 9048 | 6576361 *® &00 800 25
18 FiALPAN 010 asresrr | * 1,908 1,408 EEl
23 158 TLALFAK 9022 68576355 | * 1,908 1,408 =
24 22 MIXCOAL gn33 | assa3%a | * 1,908 1,908 EE
25 5 | ceosaoare | G574 | aLh7a319 | * 448 448 458
2% 52 cHALET auiz | asrsrdad | * 1,908 1,408 EEl 32
* TALLER g0607 TALEER ®
28 22 MIXCOAL annd | as7sa3zs | * 1,908 1,908 EE
23 5 | cemsaoare | Ga2? | AaL779585 | *

il 5 | ecoacaes | 9034 | 6577959 | F 1,408 1,408 4
2 53| rexcoco g046 | 6576879 | * 14908 1408 EE]
3 41| cwrman | G018 | 6576589 | *
34 41| ewwrman | 9018 | as576400 | *
5 JO) | reawzeanted | 9014 | 6576379 | *F 1,408 1,408 4
3 g ZARAGGZA 8025 | 6574351 | *
54| emacues | G006 | 65765354 | * 1,908 1,408 4
38 ® PACHEEA 9628 | PACHUICA | *
29 40 ewstiz 9048 | 68576380 | * 1,408 1,408 4
40 g ZARAGEZA 8036 | 6576371 | ¥ 1,408 1,408 E5]

Fuente: Formato RG-OP-012, Bitdcora del maniobras generales, del dia 16 de marzo del 2008, en el primer
turno.

Como se puede apreciar en la tabla de excel la unidad 9012 solo llego con 40
tarimas y por consiguiente con 1,280 cajas de plastico y envase y si se observa la
pantalla de la siguiente pagina se visualizara perfectamente que la papeleta del viaje
dice que trae 40 tarimas codigo 44 con 1,408 cajas de envase Y plastico por lo tanto,
agui se esta originando una diferencia de 128 cajas que debe ser solucionada
realizando un ajuste de salida, regresandole via sistema a la distribuidora lo que no
envio fisicamente.
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16.03.2005 03:2Z6: 16

Plota de Operacidn Impresa por:

MXO1300202 - ARACELT HERNANDEZ MONDRAG

DATOS DE TRANSPORTE / ETABPA

fransporte Planeado Mo .
Etapa No. 0002

de Referencia 0Q/33: CPS031z2Z0114

o 15 1
HOTA DE OPERACTION DE FLETEO SAP
DATOS GENERRLES
- Coacalco DESTINO: CPOOFMYOOD - PExp Planta Cuautitlan
Compafiia Transportista: F2410000 - DESARROLLO LOGISTICO, S.4A.

STATUS ETAPR: 6. Recepcién Mercanc — 13_03.2008 00:24: 00
DATOS DE DETALLE 6576360
Entregas Contenidas en el Transporte EFechas/Horxas Planeadas .
542051971 SM 0K
MATEETHIL DESCETPCTAN CANTINAN 18-
44 TR. PLAZTICA .95 X 1.05 40.000 PEL
g5 Plastico C3j & RefPet Coca Cola 2.5L l1,408.000 TZA
515 ENY CC Z.5LT3 REFPETS 1.,40&.000 CaJ
TOTAL: 2,856.000

Fuente: En Sistema SAP. Visualizacion de impresion de la papeleta 6576360.

El otro caso es cuando de la planta le documentamos mal a la distribuidora. Por lo
general y como regla administrativa, esta practica no debe realizarse sin embargo
tampoco ha podido erradicarse del todo debido a que existe el vicio de realizar

ajustes.

Aunque esto no deberia causar problema la realidad es que si lo ocasiona, pues un
ajuste no debe realizarse sin haber acordado previamente la realizacion de dicho
ajuste por via telefénica; esto es con el fin de que el ajuste sea cerrado y no quede
en transito ocasionado diferencias que se reflejen en la conciliacion semanal. En la
siguiente tabla se ilustra un ajuste por 4 piezas de tarima codigo 44, este ajuste fue
creado el dia 15 de marzo sin previo aviso y por lo tanto no puede aceptarse si no

hay informacidén que sugiera que procede.

Material Texto breve de material Ce. MNombre 1 Fe.contab.
Transporte Entrega Doc.compr. Pos. CeSu E Cantidad UMB Inporte ML Mon. Cantidad pedido UMP Yalar netao Hon.
44 TR. PLASTICA .45 X 1.05 MYOO Cuautitlan Planta 13.03.2008
6579003 S542067247 4602958487 30 ¥se2 B4 PZL g.08 MIN 64 PZR B.06  MEN
581068 854203056475 o B Myz9 1 FPZA 0.08 MIN 1 PZA O.ea  MiN
4 18 MyZ25 4 PZh 0.08 MIN 4 PZA B.06  MN
6583670 8542078298 4602966506 30 MY 64 PZA 0.08 MiN G4 PZR B.068  MEN
583086 8541988974 4602966565 10 My33 44 PZA 0.08 MiN 44 PZR B.068  MEN
6584397 8542073319 4602966869 10 Mya2 64 PZA 0608 MiIN G4 PZA B.06  MEN
6584445 85420794685 4602966977 10 My30 64 PZA 0.08 MIN 64 PZR B.08  MXN
6583122 8542040639 4602967014 30 My32 44 PZL 0.08 MIN 44 PZR B.08  MXN
6583671 9542080285 4602967020 10 My30 64 PZA 0.08 MIN 64 PZR B.08  MXN
6583667 8542065971 4602967042 10 My24 44 PZL 0.08 MIN 44 PZR B.08  MXN
6583101 8542032910 4602967051 10 My30 44 PZL 0.08 MIN 44 PZR B.08  MXN
6583118 8542063708 4602967061 10 My34 44 PZL 0.08 MIN 44 PZR B.08  MXN
6583099 2542063711 4602967104 10 My24 44 PZL 0.08 MiN 44 PZA B.08  MiN
82 TARIME PLASTICA MYOO Cuautitlan Planta 15.03. 2008
584218 8542053380 4602966531 10 My@2 200 PZR 0.08 MIN 200 PZA 6068 MN

Fuente: En sistema SAP. Visualizacion de un ajuste en transito.
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Sin embargo al visualizar el ajuste con el sistema SAP, en la tabla siguiente, se
encuentra la justificacion: los detalles nos informan quién es la persona que realizo el
ajuste y ademas nos describe cual fue el problema, también nos agrega el dato sobre
cual es el numero de papeleta al que corresponde ese ajuste, en este caso es el
viaje no: 6583062

Nombre de la persona que elaboro el ajuste

Numero de ajuste Justificacion
/

= =
ZPed. Ajuste Fleteo 4602966562 creado por Alejandro Francisco
Resumen documento activo | O % & | @3 Visualizacidn de impresidn || Mensajes Ayud Parametriz.personal

(| EPed. Ajuste Fleten] @ 4602066562 | Ce.suministray My25 Iz2tapalapa Distribuidara Fechadoc. | 1503.2008
ﬁ EntregafFactura | Condiciones  Textos ygrecciujn | Comunicacidn | Inteflocutar | Datosadifonales { Dato.. ||, [ ]
Textos de cabecera i se remisigharon 41 tarimas y fisicanente 11eva 45
Texto de cabecera VB
Mota de cabecera
Clases de precio [+]
[2 Farhae E| :
M itor texto corr.. & /
— / / ——
S...Pos. | |P Material/ Tat.bry. Ctd.pedido U... |T|Fe.entrega Mon...l Grupoart.  [Ce. |E|
| 10 U 44 / TR. PLASTICA 953 1.05 APZA T 15.03. 2008 MXN ITarimas Cuautitian Planta |Z|
| / L 4 / (-]
| / \ I / .
I / AN ] 'l

7
Distribuidora que lo elabord \ / Fecha de elaboracion

Material ~Cantidad
Fuente: Sistema SAP. Visualizacién de informacién contenida en un ajuste.

Con estos datos visualizamos la papeleta y observamos que efectivamente fue mal
elaborada puesto que como mencionabamos antes, una unidad solo puede traer 44
tarimas si viene completa en envase y plastico, es decir 1,408 cajas pero aqui hay
diferencia en envase porque no todas las cajas plasticas traian envase, solo estan
enviando 39 tarimas con envase lo cual nos da la cantidad de 1,248 cajas. Pero el
error se debe a que ademas del envase y plastico nos enviaron devolucion la cual
venia en una tarima y es por ello que la suma total serian 45 tarimas y no 41 como
dice la papeleta.

En la tabla de la siguiente pagina podemos ver la impresion de la papeleta y
corroborar las cantidades que arriba mencionamos.
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1l6.03.2008 03:48: 32

. 15 1
HOTA DE OPERACTON DE FLETEO SAP
DATOS GENERALES
JRIGEN: IZ00/MY25 - PExp Iztapalapa DESTINO: CPOOFMY0O0 - PExp Planta Cuautitlan
Jo. Wehiculo: F2019EV Compafiia Transportista: F2410000 - DESARROLLO LOGISTICO, S.A.
Tipo de Wehiculo: EKAEOQOOD
Chofer:

Jota de Operacion Impresa por: MXO01300202 - ARACELI HERNANDEZ MONDRAG

DATOS DE TERANSPORTE / ETAPA

I'ransporte Planeadno No. de EReferencia 0Q0/33: CPS80315013%9
Ttapa No. 0002
STATUS ETAPA: 6. Recepcién Mercanc - 16_03_ 2008 02:01:00
DATOS DE DETALLE 6583062
Entregas Contenidas en ol Transporte Eschas/Hoxas Planeadas.
3541939233 5M 0K 1. Imnicio de Carga: 15.03. 2008 oz:20:00
F. 3alida Origemn: 15.03. 2005 03:00:00
4. Llegada Destino: 15.03. 2008 05: Z20:00
6. Recibo Mercancias: 15.03.z008 05:z20:00
Salida del Destino: 15.03. 2008 06:00:00
BRegreso a MVOO : 15.03. 2008 gg:20:00
ref
MBTERTAL DESCEIPCION CANTINAD I
EE} TER.. PLASTICA .95 X 1.05 4l1.000 FZA
85 Plastico C3j 8 RefPet Coca Cola Z.5L 1l.408.000 PZA
3e0 CC PET &00ML NR 24 PE 3.000 CAJ
son CC PET Z.5LTNR & PE K l.000 CA&FT
515 ENYV CC Z.5LTS REFFPETS 1,248.000 CAJ
TOTAL: 2,701 000

Fuente: Sistema SAP. Visualizacién de una papeleta.

Una vez analizado lo anterior y aunque no se haya confirmado el ajuste con el
personal de operaciones, se procede a aceptarlo, pues la evidencia encontrada es
suficiente para justificar el cierre del mismo; si no fuera suficiente entonces se llama
a la distribuidora, de preferencia con la persona que realiz6 el movimiento y se le
pide aclararlo.

En la tabla siguiente evidenciamos los datos en el sistema para el cierre del ajuste.

Entrada de mercancias Pedidt 4602966562 XAraceli Hernandez Mondragor

Activarresurnen | (O] | | Retener | verficar | Cortabilizar | /[ Ayuda

Entrada de mercan..Zl | Pedido = D 101 EMEntrada mrcfas.
General | Proveedor | |

klota de entrega ( OR533062

arta de paorte Text.cabe

16.03.2008
Fecha contab. 16.03. 2008
O [ vale colectvo

Fecha dacumepto IZapalapa Distribuidara

Bl VYaleAcompMrcias

Linea (Tt breve mat. OK |Ctd.en UME [UME |Almacén otk d... Texto Proveedar  |Lote Clyaloracion|ClLmo.. |Sentido | Tipo de stocks
1 |TR.PLASTICA 95X 1.04 4 PZh Prod. T ._1559) TR. P 181 + Libre utili.

il

il

il

Fuente: En sistema SAP. Se visualiza el nimero de pedido o de ajuste, la persona que va a cerrar el ajuste, la
fecha, el nimero de documento del que se genera el ajuste y el motivo por el cual va ingresar al almacén.
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Al finalizar el proceso el sistema envia un mensaje de que se genero un documento y
que este fue contabilizado. EI niumero de documento es: 5000468301, este dato se
observa en la tabla de la siguiente pagina, esta marcado.

General | Proveedor | @ |
Fecha documento 16.03.2008 pota de entrega
Fecha contab 16.03.2008 Carta de porte Text cabec
Q [] wale colectiva B  WaleAcomphrcias
Linea |Txthreve mat Ok |Ctd.en UME |UME |Almacén  |hotivo d... |Texto|Proveedor  |Lote Clvaloracidn |
I
= [l sorar [ comenso 0N [Eelos]
,@ Documento matt{rlal 5000452201 cu)nablllzadu

Fuente: En sistema SAP. Ultima fase en el proceso de recepcion de un ajuste, se visualiza el nimero de
documento generado.

El objetivo inicial en materia de ajustes fue eliminarlos ya que anteriormente se
trabajaba de manera distinta y no habia una disciplina en la realizacion de los
mismos; tanto de planta a distribuidora como de distribuidora a planta y esto
ocasionaba problemas en la conciliacion de manera que se tenia desordenado todo y
al final no se sabia de donde provenian las diferencias: si del inventario, de los
ajustes o del sistema.

La labor basica con las distribuidoras consistié en trabajar juntos para disminuir los
ajustes; pero sobre todo, realizar acuerdos con nuestros clientes antes de generarles
un ajuste o al revés, indicando los motivos y las cantidades por ajustar, ello con el fin
de aceptarlos en el momento y no ensuciar el sistema con ajustes que se quedan
pendientes de ser aceptados.

Aunque para las distribuidoras y para nosotros los ajustes no se han podido eliminar
del todo, ahora podemos decir que existe mayor control de los mismos, hemos
generado mayor confianza y credibilidad en ellos y también hemos disminuido las
diferencias causadas por este concepto.

F. Cobro a transportistas por mermas y diferencias generadas y/o
aceptadas.

El trabajo con Tek Diesel no fue facil, pues no sélo se tuvo que trabajar con las
distribuidoras para la eliminacion de ajustes, sino que es aqui donde empezamos a
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visualizar que el transportista, quien juega un papel primordial en las entregas, ni
siquiera estaba enterado de lo que transportaba, es decir, para €l no habia una
exigencia de lo que estaba recibiendo ni entregando, se limitaba a observar, llevar y
traer. Total al final quienes se peleaban por arreglar las diferencias eran la planta y
las distribuidoras y en su defecto se arreglaban por medio de ajustes.

El caso es que la empresa Tek Diesel no estaba acostumbrada a responder por
diferencias en las cargas, sin embargo poco a poco se ha logrado que el operador se
haga responsable y verifique la carga y las condiciones de embarque para que si
surge alguna contrariedad, €l esté consciente de que el producto estaba en buenas
condiciones antes de salir de la planta.

Al dia de hoy lo que se hace con las unidades que estan mal remisionadas es que no
se reciben en la planta para cargar, hasta que se arregle la diferencia con la
distribuidora o en su caso se realiza el cobro del material o producto faltante a la
empresa transportista, esto es con previa autorizacién por parte de los operadores y
supervisores y la debida justificacion de dichos faltantes.

A continuacion se presenta como ejemplo un documento de cobro a la empresa de
transporte por una caja de producto del cédigo 360. Este cobro fue justificado porque
dicho producto fue maltratado al ser transportado por el operador. La justificacion
esta anotada en la parte inferior del vale y este debe incluir la firma del supervisor de
Tek Diesel sin ella, el documento no tiene validez.

VALE DE SALIDA DE MATERIAL Fecha : 19.08.20
Hora : 03:16: 23
Documento SAP: 9676551245 1/ 1
CENTEO: M¥0O0-Cuautitlan Planta FECHA CONTABILIZACIGON: 24.06.2008
SO0CIEDAD: Fl4Z-PROPIMEX
NO. DE WALE: CLASE DE MOVIMIENTO: 551-3M Merma
USUARIO: MXO1305Z00-ARACELI HERNANDEZ MO ALMACEN FUENTE: 1200-Prod. Terminado
ALMACEN DESTINO: MOTIVO DE MOVIMIENTO: l3Zl-Rotura Terceros FSL
CENTRO DE COSTO: Fl42CTTS524-0Operacidn Almacén Producto Terminado
MATERIAL DESCRIPCION CRANTIDAD V. MED
360 CC PET 600ML NE 24 PE 1 Cadg
OBSERVACIONES: carge TKD 9924 VALE ACOMP.MERC. :
T 0T AL : 1 CAT
ALMACEN RECIEE
Li PRESENTE GUIAR DE TEANIPORTE AMPARA Li TRANSFORTACIGH DE FRODUCTOS PAR: Lk ACEEDITACION DE PROFIEDAD DE LO03 BIENES AMPARADOI EN Lk PREIENT|
FROPIEDAD DE C[OCA-COLA FEM3A4, 5.&. DE C.¥. ¥/0 EMPRESAS 3UBSIDIARIAS. EL LUfa, COMUNICARSE & COCA-COLA FEMIA 5.4 DE [.%. CON DOMICILIO EN
TRANSPORTISTA, CARECE DE FACULTADEI PARA DISFONER, TRANIMITIE, DEIVIAR, CUILLEEMO GONZALEZ CAMARENA NOMERO 600 - 7 FI30, COL. CENTRO CIUDAD 3AH
COMPROMETER U OTORGAE LN GARANTIZ L03 BIENES TRANSPORTADOS ¥ AMPARADOS EN FE, DELEGATION 4LVARD OBREGOR EN MEXICO D.F. TELE: 50-§1-51-%5,
1: BELIENTE Luf —igoiio

Fuente: En sistema SAP. Visualizaciéon del documento de cobro 9676551245.
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Esta medida puede sonar drastica sin embargo, y por experiencia personal en otras
empresas los servicios de transporte basicamente deben ser responsables de la
carga que estan transportando, a mi juicio no se vale que digan pretextos como “no
me di cuenta... ” 0 “asi lo recibi de mi relevo... ”. Actitudes como la anterior no deben
ser aceptadas porque ¢ quién sino el operador de la unidad es el que deberia estar al
tanto de lo que va transportar y sobre todo de lo que firma como supuesto
responsable?

Es de suponer que el trabajo con ellos no ha sido facil y sobre todo esta lleno de
complejidades puesto que hubo necesidad de capacitarlos y proporcionarles tablas
de equivalencias en tarimas y cajas, para que tuvieran conocimiento de las
cantidades que deben aparecer en la documentacion pero sobre todo hacerles ver la
importancia de lo que realizan y los problemas que originan, si ellos no estan al
pendiente de su carga.

Al definir las nuevas reglas y explicar la razén de ser de ellas; se les hizo ver la
responsabilidad que tienen para con su trabajo, porque no se les esta pidiendo mas.
Yo sinceramente espero de un operador de transporte que este consciente de lo que
carga y por lo que firma, solo eso.

Con esto en general buscamos generar el compromiso de que por lo menos siempre
revisen su carga, y firmen la documentacion solo cuando estén seguros de que no
hay diferencia entre lo remisionado y lo cargado.

En las imagenes de las siguientes paginas se pueden visualizar dos ejemplos de las
notas de operacion de fleteo SAP (papeletas) que se generan como documentacion
para los transportistas.

Como primer ejemplo, tenemos el caso de la unidad F9033KV proveniente de la
distribuidora de Tlalnepantla hacia la Planta Cuautitlan con 44 tarimas y 1408 cajas
de plastico y su respectivo envase. La papeleta es la numero 6633114, fue
elaborada el 12 de abril del 2008 y termino su ciclo el dia 13 de abril del 2008.

El segundo ejemplo es de la unidad 9040 que va de Planta Cuautitlan hacia la
distribuidora de Chalco con 40 tarimas de producto de codigo 501, como se observa,
se remisiona también la caja plastica y el envase, puesto que el producto conlleva
implicitamente estos materiales. EI nimero de papeleta es 6635309, fue elaborada
el 14 de abril del 2008 y termino el ciclo ese mismo dia.

Como se puede observar en ambos casos, los espacios en la parte final de los
documentos son para la firma de los transportistas y los responsables del almacén o
como ocurre con Planta Cuautitlan, para los facilitadores de fleteo.
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18.08.2008 22:29:49
2 1/ 1
NOTA DE OPERACION DE FLETEO SAP
DATOS CENERALES
ORIGEN: TL00/MV22 - PExp Dist. Tlalnepantla DESTINO: CP0O0/MVO0 - PExp Planta Cuautitlan
No. Vehiculo: F1033»<V Compafiia Transportista: F2410000 - DESARROLLO LOGISTICO, S.A.
T3 T Iey -
Chofer:
Nota de Operacién Impresa por: MX01300202 - ARACELI HERNANDEZ MONDRAGON
DATOS DE TRANSPORTE / ETAPA
‘1 un:‘ orte ;f)?reado No. de Referencia Q/S3: CP804120106 || || mm"" IIHm“"Nm
a No. 00C
STATUS ETAPA: 6. Recepcidén Mercanc - 13.04.2008 15:07:00 |
Barcode
DATOS DE DETALLE 8833114
Entregas Contenidas en el Transporte Fechas/Horas Planeadas:
8542072869 SM OK 1. Inicio de Carga: 12.04.2008 04:45:00 |
3% :amoa Origen: IZ.04.2008 05:25:00
4. egada Destino: 12.04.2008 06:25:00
6. Rec1bo Mercancias: 12.04.2008 06:25:00
Salida del Destino: 12.04.2008 07:05:00
Regreso a MV00 : 12.04.2008 08:05:00
ref
MATERIAL DESCRIPCION CANTIDAD M
44 TR. PLASTICA .95 X 1.05 44.000 PZA
85 Plastico Cj 8 RefPet Coca Cola 2.5L 1,408.000 PZA
515 ENV CC 2.5LTS REFPET8 1,408.000 CAJ
TOTAL: 2,860.000
|
|
|
OBSERVACIONES
!ntrc-ga Bodega Recibe Transportista Recibe Bodega Bodega Transportista

Fuente: En sistema SAP, visualizacién de la papeleta 6633114. Etapa 0002 el regreso de la unidad hacia la
Planta Cuautitlan.
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18.08.2008 22:31:08

NOTA DE OPERACION DE FLETEO SAP

DATOS GENERALES

ORIGEN: CP00/MVO0 - PExp Planta Cuautitlan DESTINO: CHO0/MV33 - PExp Chalco
N “ulo: F9040KV Compafiia Transportista: F2410000 - DESARROLLO LOGISTICO, S.A.

T Iehiculo:

DATOS DE DETALLE 6635309
Entregas Contenidas en el Transporte Fechas/Horas Planeadas:

el

e Operacién Impresa por: MX01300202 - ARACELI HERNANDEZ MONDRAGON

DATOS DE TRANSPORTE / ETAPA le"“’"“

reado No. de Referencia Q/S3: CP804140091

"6.] Recepcién Mercanc - 14.04.2008 07:11:00

EADNESETT

MATERIAL
44
501 |
515
TOTAL:
[
|
i
|
OBSERVACIONES
Lr;tr»’}:aﬁgz\gcqa ﬁe_::b_e—Al;a?s;orAt-s_t_a Recibe Bodega Bodega Transportista

Fuente: En sistema SAP, visualizacién de la papeleta 6635309. Etapa 0001 inicio del viaje hacia la distribuidora
de Chalco.

Es facil imaginar que inicialmente nuestro proveedor de transporte estuvo renuente a
hacerse cargo de las diferencias y las mermas generadas, pero al dia de hoy hemos
avanzado mucho en lo que respecta a este tema y aunque todavia falta mucho
trabajo, lo primordial es que hemos iniciado el cambio de actitud en ellos.
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G. Seguimiento a las redistribuciones.

Por lo que respecta a los productos que se reciben en la planta para ser reenviados a
otras distribuidoras, actualmente se tiene especial atenciébn en lo que son los
codigos, las fechas preferentes de consumo y las cantidades recibidas. Esto no
significa que no se tuviera consciencia de este tema, sino mas bien, era poca la
importancia que se le daba a estos productos. No fue sino hasta que comenzaron a
generarse diferencias con ellos, que se tuvo la necesidad de voltear a ver lo que
haciamos con dichos productos a su llegada y sobre todo como podiamos arreglar la
situacion desde un inicio.

Adelantdndonos un poco al tema de los cuadres de los MG’s y su importancia para la
recepcion de materiales, devoluciones y redistribuciones, a continuacion explicare
brevemente el procedimiento para entender posteriormente el porqué de la atencion
a los datos de la papeleta y lo recibido fisicamente. En la parte de anexos se puede
visualizar completo el diagrama de flujo de este procedimiento.

Al llegar la unidad cargada ya sea con materiales, devoluciones, o redistribuciones
ésta Ultima es revisada fisicamente por el maniobras generales y él debe corroborar
qgue lo que la unidad trae fisicamente coincida con lo que dice la nota de operacion
de fleteo SAP. Si ello no es asi, el siguiente paso es preguntar al operador a que se
debe la diferencia porque ellos deben estar enterados: si resulta que el operador no
sabe o no fue enterado de la diferencia, se procede a informar al supervisor de Tek
Diesel acerca de la diferencia. El se encargara de hablar con la distribuidora para
confirmar que se realizara el ajuste y qué éste debe ser aceptado o generado segun
sea el caso.

Una vez expuesto lo anterior ahora si, explicare el porqué de hacer énfasis en cada
uno de los siguientes conceptos:

e IDENTIFICACION DEL PRODUCTO.- Sucede que en ocasiones alguna
distribuidora envia a Planta Cuautitlan un determinado producto, sin embargo,
el cédigo del mismo no coincide con lo que se remisiona y en este caso el
producto no va a poder ser reenviado, porque lo que se reciba en sistema no
va a ser lo mismo fisicamente. Con esto se origina una diferencia con faltante
fisico de producto y sobrante en sistema de otro. Como ya mencione antes,
esta diferencia se soluciona realizando ajustes uno de entrada y uno de salida
respectivamente o en su defecto se puede corregir la papeleta desde la
distribuidora.

e CANTIDAD RECIBIDA.- También suele ocurrir que la cantidad remisionada
no es la misma que la cantidad enviada. Esto significa que hay diferencia
entre lo remisionado y lo enviado en cuanto a cantidades se refiere. Este caso
también debe solucionarse con la realizacion de ajustes.

e CALIDAD EN EL EMBALAJE DEL PRODUCTO. Si el producto que se recibe
esta en malas condiciones de embalaje, éste puede traer consigo mermas por
tal situacién, en este caso y como el operador es responsable de la carga, se
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realiza un cargo a Tek Diesel por las mermas generadas. De cualquier forma
Tek Diesel es responsable de reacondicionar el producto para su
redistribucion.

e FECHA PREFERENTE DE CONSUMO.- Lo ultimo que se revisa en una
redistribucion es la fecha preferente de consumo, normalmente no pasa pero
se llego a suscitar que el producto recibido estaba préximo a vencerse y ya no
era posible reenviarlo. Este producto al ser recibido sin verificar la fecha y no
poderse reenviar se tendria que absorber como merma sin embargo, esto no
puede ser aceptado puesto que es un producto que ni siquiera produce la
empresa.

A continuacion se muestra un ejemplo del marbete que trae el producto y que nos
sirve para identificar los datos que mencionaba anteriormente, claro que siempre se
debe validar el producto fisico contra lo documental para evitar errores, ademas la
sola lectura del marbete no es suficiente porque ha sucedido que estan equivocados.

PROPIMEXS ADECV
PLANTA CUAUTITLAN

Identificador de Producto Terminado

FECHA PREFERENTE DE CONSUMO

21/09/2007

Fecha de Produccion Hora de Produccion

07/08/2007 01:33
Producto Codigo
Coca Cola 600 ml 360
Linea Numero de Tarima Turno
2 305 2 .
Ejemplo de un marbete de producto. Corresponde a la
Orden de Produccion Gramaje

tarima namero 305, del producto con coédigo 360 de
600 ml., ésta se entrego al almacén de producto
terminado el dia 07 de Agosto del 2007
aproximadamente a la 01:33 a.m. Esto es porque el
marbete se coloca al final de la produccién, cuando la
tarima se termino de emolavar.

0000000 25L

Estos casos, cuando llegan a presentarse deben solucionarse con la ayuda del area
de logistica, pues al no revisarse desde el inicio las fechas preferentes de los
productos las distribuidoras no aceptan después una reclamacion.

Hasta este momento no habia necesidad de explicar con énfasis lo que es y lo que
representa un departamento de logistica para nosotros. Al inicio del proyecto
explicaba que el grupo estd integrado por varias empresas dentro de ellas se
encuentra FEMSA Logistica pues bien, el area de logistica dentro de su
organizacion, es el que interactia con nosotros para realizar los programas de fleteo;
es decir, mediante un analisis del mercado y las proyecciones de las ventas
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programa cuanto de cada producto se les va enviar a las distribuidoras, también nos
ayuda para el regreso a la planta del envase con su plastico y la tarima.
Adicionalmente es quién decide cuando es que se va necesitar enviar producto de
redistribucion hacia las distribuidoras que no tienen existencias de ese codigo.

Como se podra observar, es importante la adecuada verificacion de lo que se recibe,
esta labor esta a cargo del MG y su trabajo es de vital importancia porque ellos son
nuestros ojos ante la recepcion de los materiales y los diferentes productos, ya sea
como redistribuciones o como devoluciones, pero sin esa revision que ellos efectuan,
nuestras entradas estarian sin validez.

H. Seguimiento en los productos retenidos por el departamento de
calidad.

Como es de suponer, en ocasiones se ha tenido la necesidad de retener producto
por cuestiones de calidad, no es que el producto sea de mala calidad, sino que dicho
producto debe esperar a que se le realicen pruebas de calidad adicionales antes de
liberarlo por completo. Ante esta situacion el personal del almacén de producto
terminado es quién debe resguardar el producto y es responsable de que este no
vaya a salir al mercado sin haber sido liberado.

Con este planteamiento debo aclarar que el producto se encuentra dentro del
almacén, en un espacio determinado y estara en observacion hasta que el area de
calidad lo considere apropiado. Este producto es debidamente identificado y es
responsabilidad del facilitador de operaciones verificar con el departamento de
calidad cuando sera liberado para enviarse a distribucion. Ademas este producto
debe ser traspasado al almacén de retenido, debe estar siendo inventariado turno a
turno para evitar disposiciones no permitidas y solo se regresara al almacén de
producto disponible cuando el analista de calidad asi lo especifique.

Si al final de las pruebas realizadas se llega a la conclusién de que el producto
retenido no se encuentra conforme a las especificaciones, éste Ultimo sera
derramado conforme a las disposiciones fiscales y el analista de calidad responsable
en el turno, informara al personal de operaciones para que éste a su vez lo segregue
y lo identifigue como derrame.

l. Seguimiento a las devoluciones procedentes y no procedentes ala
planta.

Esta actividad fue en su inicio generada con ayuda del area de produccion, sin
embargo actualmente es el area de Operaciones la encargada de llevarla a cabo.
Veamos de qué se trata:

En un inicio la planta recibia todos los productos que le enviaban las distribuidoras
como devoluciones, y era casi un hecho que la mayoria de ellas se iban a ir al
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derrame cuando llegara el fin de mes. Lo que en un inicio no se hacia era verificar
gue de todas esas devoluciones recibidas, muchas no eran correspondientes a la
planta, es decir, si bien el cédigo correspondia a lo que la planta produce, no todas
las devoluciones generadas son por causa nuestra y ademas no todas las
devoluciones habian sido elaboradas por la planta.

Representando esto un alto costo, se pens6 que para disminuir los mismos se
preparara a personal externo para que en las mismas distribuidoras seleccionaran lo
qgue ellos tenian identificado como devoluciones y de ahi, el personal debidamente
capacitado separaria lo que si le corresponde a la planta y lo que no. De esta forma
solo nos llegarian a la planta las mermas que si fueran aplicables a la planta y que
correspondieran con nuestros productos.

En la siguiente figura se puede visualizar el formato que emplea el MG para
identificar las devoluciones que llegan al almacén de operaciones, esto es una vez
que se verificaron los datos de la papeleta y se contabilizaron las cajas fisicas para
validar que no existieron diferencias.

PRODUCTO EN INSPECCION

FECHA: CEDL:

RESPONSABLE: TURNO:

CODIGO DESCRIPCION CANTIDAD

1 6 9 COCACOLA 15 Lt. NR
3 6 O COCACOLA 600 ml. NR
3 7 6 COCA COLA 2 Lt. NR
396 COCA LIGHT 2 Lt. NR
5 O O COCA COLA 255 Lt. NR
5 O 1 COCA COLA 2.5 Lt. REF PET
1 6 O 7 COCA COLA 3.0 Lt. NR
1 8 O 5 COCA COLA ZERO 2.0 Lt. NR

Fuente: Marbete para identificar devoluciones. En el espacio denominado cantidad se anotan los totales de cada
cadigo recibidos, estas cantidades deben coincidir con lo remisionado en la papeleta. También se anotan la
fecha, CEDI o distribuidora de procedencia, el MG responsable de la verificacion y el turno de recepcion.

17>

THEIALILE

En ocasiones no es facil determinar a simple vista las cantidades remisionadas, en
ese caso la devolucion debe ser separada para corroborar que la documentacion y lo
fisico estan correctos. En caso de que hubiera alguna diferencia se debe informar al
supervisor de Tek Diesel y al facilitador de operaciones para que se hable con la
distribuidora y se arregle la diferencia.
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Lo ideal deberia ser: identificar antes la diferencia, sin embargo en los casos de las
devoluciones, éstas son complicadas de verificar arriba de la unidad, es por ello que
la devolucién se acepta aun con las diferencias y estas se arreglan por ajustes.

Con esta accion se produjeron considerables ahorros y lo mas importante, el
almaceén de devoluciones se pudo disminuir y controlar de una mejor manera.

Sin embargo, no es posible verificar todas las devoluciones en la distribuidora, y de
vez en cuando nos llegan productos que no proceden, los cuales se deben regresar
a la distribuidora e informar el motivo por el cual se devuelven.

Para esta actividad nos apoya el facilitador de fleteo, quién se encarga de
remisionarlas a la distribuidora de procedencia y a su vez verifica que el
montacarguista las suba a la unidad. El seguimiento a este proceso determina la
adecuada disminucién de costos, porque si la devolucidn no se regresa en tiempo y
forma, entonces la distribuidora no la acepta y la Planta debe absorber esta merma,
por ello es importante el control de estas devoluciones y aunque es trabajo del
facilitador de fleteo, el facilitador de operaciones siempre debe estar pendiente de
ellas.

J. Seguimiento a las destrucciones fiscales mensuales.

Cada mes se van generando mermas las cuales deben ser destruidas, esto sin
embargo no es posible si antes no se da aviso al area administrativa para su
aprobacion y validacion. Existe un caso particular, el de ref. pet., este producto si
podemos derramarlo de inmediato y darlo de baja en sistema ya que representa
demasiado volumen en el almacén y también una eliminacién en sistema de envase
y como consecuencia una evidencia fisica al compactarlo y venderlo como tal. Es por
ello que para el fin de mes sélo apartamos el producto no retornable.

Al finalizar el mes con las devoluciones procedentes a la planta y lo que se va
maltratando en el almacén, se va acumulando el producto que finalmente sera
derramado por ser obsoleto o de mala calidad. El producto generado para derramar
se separa del almacén de devoluciones y es identificado con marbetes como
derrame para que de acuerdo con el facilitador de administracion y una persona de
la secretaria de Hacienda, verifiquen la cantidad y el tipo de producto que se va a
destruir. Conviene aclarar que por disposicion fiscal, el producto no retornable, no
puede disponerse antes, puesto que se confunde con las mermas que reporta
produccion las cuales no ingresan como pérdida financiera sino como pruebas de
calidad.

Dicha actividad siempre se ha realizado sin embargo, desde que la planta solo recibe
las devoluciones procedentes, ha logrado un mayor control de estas y los derrames
mensuales reflejan menor costo.

En la tabla de la pagina siguiente se puede ver cuales fueron las cantidades por
derramar en el mes de enero del 2008.
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SKU DESCRIPCION CANTIDAD
169 CC1.51t. NR 6

360 CC 600 mINR 879
376 CC2It.NR 56

396 CC LIGHT 21t. NR 39

500 CC2.51t. NR 1121
501 CC. 2.5 It Ref Pet 766
1607 CC3It. NR 682
1805 CC ZERO 2 1t. NR 22

Datos proporcionados al area de administracion para el derrame fiscal del mes de enero de 2008.

Para este ejemplo, las cantidades por derramar de cada cdédigo se enviaron al area
administrativa el 26 de enero, y durante los primeros dias de febrero se realizo la
seleccion del producto para que finalmente, el dia 07 de febrero lo validara el
personal de administracion y la secretaria de Hacienda y entonces se enviara a
derramar. En la tabla de SAP siguiente se muestra que el movimiento en sistema de
este derrame ya quedo realizado.

Centra  |Alm. Material “|Cl.mov. | Texto motiva movimienta Dioc.material [ Cantidad
wyod 1200|189 551 1301 Derrame Bodega 9615692768 f.000
160 0L, . 6.000-
MyoD  [1200  [280 551 1201 Derrame Bodega 9615692769 98.000-
Moo 1200 551 1301 Derrame Bodega 0615692768 781.000
36D O . 879.000-
Mydd  [1200  [376 551 [1301 Derrame Bodega |2615692768 | A6.000
ITE 4 . 56.000-
Wyod 1200|396 |551 |1301 Derrame Bodega |9515592?53 | 38.000
06 L . 39.000-
Wvod  [1200  |s00 |551 |1301 Derrame Bodega |9515592?53 | 1,121.000
00 gL . 1,121.000-
Moo 1200 [s01 551 1201 Derrame Bodega 9616121070 52.000-
Moo (1200 551 1301 Derrame Bodega 0615866732 48.000
Moo (1200 851 1301 Derrame Bodega 9615372394 72.000
Myad 1200 551 1301 Derrame Bodega a61 4932566 107.000
Moo (1200 851 1301 Derrame Bodega 9614213945 1.000
Wyad 1200 551 1301 Derrame Bodega q614340276 346.000
Moo (1200 851 1301 Derrame Bodega 0613288288 fi4.000
Wyad 1200 551 1301 Derrame Bodega a612851743 7E.000
01 L = 766.000-
MvoD (1200 [1807 |551 |1301 Derrame Bodega |9515592?53 | £82.000
1607 O, . 682.000-
MvOD [1200  [180% [551 [1301 Derrame Bodega |9615682768 | 22.000
1805 L1, . 22.000-
i, s 3,571.000-

Fuente: En sistema SAP. Aqui se visualizan varios datos del producto derramado, el centro de costos afectado, el
namero del almacén del que se dispuso el material, el codigo del producto, el motivo general por el que se realiza
la merma en sistema, el nUmero del documento el cual es muy importante, y finalmente la cantidad.

Como se observa en la tabla, el cédigo 501 tiene varios registros de derrame, esto es
porque paulatinamente se fueron eliminando del sistema esas cantidades de
producto. En el capitulo siete, apartado F; explicare como se controla la cantidad de
envase que se destruye por este concepto.
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Para el caso de inventarios, es necesario mantener el orden en el producto que se va
a derramar porque nos puede generar diferencia con los productos terminados o con
las devoluciones.

Una vez que el producto es avalado se procede a enviarlo a la zona de derrame y es
aqui donde el personal externo nos ayuda a derramarlo. (Esta zona se localiza frente
al envase de compactado; véase el lay out de la planta en la pag. 16)

Es importante mencionar que para dar cumplimiento a las normas de la empresa y a
la Ley Sarox, los documentos generados por esta actividad, son archivados y
controlados, pues son auditables.

K. Fleteo de producto terminado a las diferentes distribuidoras.

Sin duda al hablar de productos terminados, no podemos dejar a un lado la
distribucion de los mismos. Para ello requerimos unidades en buen estado y sobre
todo operadores capacitados para tal fin, ya mencionaba anteriormente el problema
de que los operadores no revisaran la carga, pues bien; ahora debo exponer el
trabajo del area de fleteo y esto es basicamente porque los inventarios de producto
terminado deben salir al mercado y en caso de no tener el control de este proceso y
dado que nosotros solo embotellamos Coca Cola, podemos causar serios problemas
al sistema, en cuanto a presencia en el mercado, esto es lo que comunmente
llamamos desabasto; incluso esta penalizado para la planta por el Corporativo de
Coca Cola de México.

Como mencionaba, esta parte del area de operaciones se encarga de la adecuada
distribucion de los productos que en la planta se embotellan, pero no lo hacen solos,
para ello se apoyan con el departamento de logistica, quién como ya dije, es el
responsable de realizar los programas de fleteo diarios y determinar las cantidades
de cada producto que han de salir de la planta y hacia que distribuidoras.

Para este fin se emplea en fleteo el sistema SIEL, sistema de informacion y
evaluacion logistica. En este sistema podemos ver los viajes que se programan para
cumplirse durante el dia.

En la tabla de la siguiente pagina observamos de forma general, la informaciéon que
nos transmite el sistema SIEL y como nos indica los productos que se van a enviar.

La informacion de los viajes programados se encuentra en el siguiente orden: la
fecha, el centro de origen, el centro de destino, la etapa del viaje, la referencia del
sistema (esta corresponde al numero de papeleta), el nimero econémico de la
unidad programado y el real. Los siguientes datos se refieren al programa del viaje:
fechas y horarios tanto programados como reales.
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Informacién general

Martenimiento de Catalogos Indicadores Moritoren WKportes  Utlerias  Acerca de

DB 2 € 8= aws w e

L Sistema de Informacion y Evaluacion Logisti-a { SIEL ) e

sa Seguimiento de Camiones

SRl Valle Mexico -
EEOMN 100 Cusutitlan Planta -

12/06/2008 =

Yiajes

'|:|— 2 Oiigen | Destine pa RefarenciaP  ReferenciaR  PNoEco  RNoEco
.
[0 12/06/2008[MVOD |Mv22 | 1|CPA0S120073 |(0GGA2BRA01 |F9B45FY. F9576FV | 12/05/2008017 2000 prm | 12/05/2008 081300 p.m | 12/05/20080815 00 pm | 12/05/2008 08
e W00 | 22 | 1] |CPans120234 | 00888410701 | [Fa050KY || 12/05/2008 11:35.00 &, 12/05/2008 03:26:00 pum | 12/05/2008 121500 pm)
B 12/05/2008 MO0 |Mv22 | 1|CPBO5120235 F3054KY 12/05/2005 022000 p.m 12/05/2008 04:00:00 p.m
MO0 | Mv2e |1 CPa0S120236 | 00688453401 | FS054KY | FI004KY || 12/05/2008 06 45,00 p.m, | 12/05/2008 03,0100 pm | 12/05/2008 07.25,00 pm. | 12/05/2008 09,
---——————_ i

3
75 Vigels]

Detalle de ¥iaje Programado m Detalle de Yiaje Real
| [SKU Mombie | Cajas Tarimas Prioridad | Mombre |rimas,

B350 |C-C B0OMLH 150 u2 Q r 50 L EDOMLN
||: gg? CC2ELMRE 15?2 g } Informe Montacarguista 54[TR PL a5

C-C25LTS 1640 |CC25LMNRK

416|C-C26LTS
A416|CC25LREFP

Q F16[TAR
Infarme Ubicacion Carga

[ 09:05p.m. a5 [ MM | Base de Datos: dbIMSGQL

t{lniciol J a @ @ @ J @Bande]a d. | E Micrnso...vl 3 SAP La... v| @Reproduct... | I3 &.-Agosto | @Micrnsoft Pllﬂgz SIEL_Y... - H« %@!g 09:05 p.m.

Fuente: En sistema SIEL. Una parte del programa mostrado corresponde al dia 12 de mayo del 2008. El total
viajes programados es de 75.

de

En la siguiente pagina se muestra como ejemplo una orden de carga tomada de

este sistema, la cual indica segun el programa de fleteo, lo que se le debe cargar a
unidad y por supuesto el destino que tiene.

la

76



=Y

COCA - COLA FEMSA, §.A. DE C.V.
SISTEMA DE EVALTACION LOGISTICA IlI" '
INFORME DE MONTACARGUISTA '
| No ECO F901ZKV | Pagina: 1
| FEcHa | ORIGEN W DESTING | | rEFERENCIAS3 | REF. SIE
12/02/200% V0D _ Cuautitlan Planta V33 Chalen Distrbuidora CPE0E1Z0005
[HORARIO DE CARGA: | 9:55AL [HORARIO DE SALIDA: | 103540
| con. ] SKU | Cajas—f—Tarimas |
1 169  159-COCA COLA L5 LTPET NR 12 C

[ 2 ( 501 501-COCA COLA2ZSLTPETRE C
3 \ 1607 1607-COCA COLA 3 LT PET NR 4 PACK

-
40 | p

Fuente: En sistema SIEL. Visualizacion del informe de montacarguista o de una orden de carga para la unidad
Kaboobie 9012. El destino final es hacia la distribuidora de Chalco y lleva un total de 38 tarimas de producto, la
cantidad de cajas también se muestra. En la pantalla también se observan los horarios de carga y salida del viaje.

1. Programa de fleteo.

Ahora veamos lo que es el programa de fleteo, este es creado todas las noches,
aproximadamente entre las 02:00 y 04:00 a.m. y para ello se emplea el sistema SAP,
ya que es por medio de él como el analista de distribucién conoce las existencias de
productos que cada distribuidora tiene y qué cantidades debe proveerle de acuerdo a
las proyecciones de venta que se estan contemplando. Ademas también debe revisar
las existencias de las diferentes plantas y los productos que estan embotellando en
el momento; una vez analizada toda la informacién, entonces procede a planear la
distribucion. Aqui es importante conocer las capacidades de las distribuidoras y
saber su area de influencia ya esta informacion le va a permitir abarcar los mercados
gue sean prioritarios.

Cabe mencionar que trabajar mediante un plan de ventas es lo que hace que en
cada dia sea mayor el reto para satisfacer al cliente, porque si dichas proyecciones
no se cumplen, entonces podemos desabastecer el mercado y ocasionar bajas en
los anaqueles y por consecuencia perder clientes.

Una vez que el facilitador de fleteo recibe la indicacion de que el programa de fleteo
esta listo, lo visualiza en el sistema SIEL y entones comienza a validar las cantidades
de producto que se estan programando distribuir y las existencias que hay en planta,
para determinar si se podra cumplir con los requerimientos sin ningun problema o se
tendran que cancelar pedidos por no tener suficientes cantidades de producto en el
almacén.
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Esto se puede comprender mas facilmente observando las tablas que se muestran a
continuacion.
Periodo

Regién Origen [ miciot PR |Fin: PR
[ o Caijas

Tipo de Reporte
’79 Detalle # Consolidado

Localidad

Tipo de Material ——
@ Prod. Terminade @ Todos
® Envase

4545

4545

5958

027

43640

45400

5624

BE365

15936

15296

136703

136703

137636

Fuente: En sistema SIEL. Visualizacion del programa de fleteo por totales en caja de cada cddigo. La informacion
marcada esta en el siguiente orden: Programa actual o inicial (PA), cambios al programa (CA), programa real (R),
diferencia actualizada (DA) y porcentaje de avance (CE). En la parte sombreada, abajo de la tabla, se visualizan
los totales en cajas y por supuesto el porcentaje marcado al final corresponde a la eficiencia del fleteo de ese dia.

Aqui observamos las cantidades que se programan abastecer a las distribuidoras,
pero ya mencionaba que es necesario compararlas con las existencias que tenemos
en el almacén.

Entonces, veamos en la tabla siguiente con qué cantidades contamos al inicio del dia
para cumplir el programa de fleteo. Cabe resaltar que también se deben contemplar
las existencias que se tienen de materiales, esto es debido a que igualmente
debemos revisar el programa de produccion y determinar si serd posible cumplir con
las exigencias de producto tomando en cuenta la produccion del dia.

ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO
INVENTARIO 15 DE ABRIL 1° TURNO
5 BH) 3970 WERCADD 75,520 DISPOMIBLE 19,741
LAVADD IND 16,084 ROTO 2144
24 RVUELTA POR COHP) 9,760
HODISP HODISPOMIBLE 1 ‘UGTI
ALPLA 256 DEVOLUCIONES 1 ‘MTI
CON EHVASE k1l 544
LINEAS 3,680 LINEAS| Jﬁﬂj
RETORNO 1,60
4576 LAVADO
13,800 3072 256
~ SAPBIS 24,190 5,957 3955 0 b AL 90,94

DIF. Fil il

TARIMAS 044 | 043] | 000 | 000 | 040 008 | 0.6 | 0,06 45

Fuente: Formato RG-OP-033 de dlferenC|a de inventarios del dia 15 de abril de 2008, en el primer turno.
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Si se analiza la informacién, nos daremos cuenta que el codigo del que tenemos
poca existencia es el 501, ya que se estan programado enviar 66,624 cajas y al
momento de realizar el inventario del corte de turno se tienen solo 28,769 cajas
disponibles lo cual nos dice que faltan 37,855 cajas aproximadamente para cubrir el
programa.

Tomando en cuenta que durante el dia se fabricara producto y conociendo la
cantidad que de cada cddigo se planea producir, podemos saber si se puede o no,
completar la programacion del fleteo.

El siguiente formato corresponde al programa de produccion, a reserva de que
posteriormente explique este formato mas a detalle, es suficiente que veamos lo que
se programo en las lineas 3 y 4 para la fecha en cuestion, porque como dije es el
codigo que presenta problemas en cuanto a existencias en el almacén, para el
cumplimiento del programa. Ademas muy seguramente de no poder cumplir con las
necesidades, sera necesario la fabricacion de este producto en otra Planta para no
causar desabasto en distribuidoras, pero ese tema ya no le corresponde al area de
operaciones sino a logistica.

Dom Lun Mar Mie Jue Vie Sab
13-abr 14-abr 15-abr 16-abr 17-abr 18-abr 19-abr
Linea 3 /F:’;:“"“e
2.5 L RP (501) K
ler Turno PARO 18,225 / 24,300 \ 24,300 24,300 24,300 24,300
2do Turno PARO 16,200 / 16,200 \ 16,200 16,200 16,200 16,200
Total 0 34,425 40,500 40,500 40,500 40,500 40,500
Linea 4 Arranque
2.5 L RP (501) x5
ler Turno PARO 20,250 \ 24,300 / 24,300 24,300 Mantto 17 Hrs 24,300
2do Turno PARO 16,200 \ 16,200 / 16,200 16,200 14,175 16,200
Total 0 36,450 \ 40,500 40,500 40,500 14,175 40,500
Pipas a Reyes
Pipas a Cedro 0 0 0 0 0 0 0
Totales
CC1.5LtsNR 0 34,452 3,828 0 0 0 0
CC 2 Lts NR 0 0 0 0 0 0 0
CC Zero 2 Lts 0 0 0 0 0 0 0
CC25LtsNR 0 0 46,170 58,320 19,440 58,320 58,320
CCL 2 Lts NR 0 0 0 0 0 0 0
CC 600 ml 50,184 50,184 16,728 50,184 50,184 50,184 50,184
Pet Ball 400 ml 0 0 0 0 0 0 0
CC3LNR 57,375 0 0 0 0 0 0
CC 25LtsRP 0 70,875 81,000 81,000 81,000 54,675 81,000
107,559 155,511 147,726 189,504 150,624 163,179 189,504
Necesidad de tarima FEMSA al 717 | 1253 | 1308 | 1093 | 1142 | 1093 | 1093 |
o oty oo o emandse. 0 | 49613 | 56700 | 56700 | 56700 | 38273 | 56700 |

Fuente: Programa de produccion del 13 al 19 de abril de 2008 para las lineas 3 y 4 de ref pet.

Al revisar el programa de produccion, notamos que ambas lineas deberan estar
trabajando y en total tendriamos 81,000 cajas aproximadamente al final del segundo
turno; pero no debemos olvidar que también se debe observar la existencia de los
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materiales, entonces notamos que, disponemos de 75,520 cajas de envase de
mercado al iniciar el turno, para la produccion del dia.

La cantidad de envase de mercado disponible es suficiente para continuar con el
programa y podemos decir que si se puede cubrir la programacion. Aunque la
cantidad inicial no es la suficiente para los dos turnos, se debe tomar en cuenta que
durante el dia y la noche, el envase va circulando y nos estara regresando a la
Planta para continuar el proceso de embotellado.

Entonces, con esta informacion podemos determinar que al final del dia por parte de
la Planta de Cuautitlan, si podremos cumplir el programa de fleteo.

Se supone que el analista de distribucion que realizé el programa ya reviso esta
informacion, sin embargo, es de vital importancia revisarla de acuerdo con los
recursos que tenemos en la Planta en ese momento, para saber si no hay que
atender emergencias.

Otro aspecto importante para conocer, pero que mas bien es por parte de nuestro
proveedor, es el numero de unidades de que se dispone para cumplir con el
programa de fleteo. Para ello, el supervisor de Tek Diesel envia un informe del
estado de las unidades, indicando si existen dificultades para cumplir con el
programa o se puede cubrir sin problema.

En la siguiente tabla les muestro un ejemplo de dicho formato. Este ultimo debe estar
firmado por el facilitador de fleteo de conformidad con la informacion recibida.

ASIGNACION DEL DIA SIGUIENTE
PLANTA CUAUTITLAN

15/04/2008 00:00

NUMERO DE VIAJES A REALIZAR PRODUCTIVIDAD
75 PLANEADA
ASIGNACION DE UNIDADES TIPO DE UNIDAD NO. DE UNIDADES VIAJES PRODUCTIVIDAD
PLANEADA REAL DIFERENCIA TOLUCO 18 54 3.00
29 27 2 KABOOBIE 11 21 101 DIFERENCIA
ATURACIO DISTRIBUIDORA TOTAL 29 75 2.59
CHALCO REYES TEXCOCO REAL
TIPO DE UNIDAD NO. DE UNIDADES VIAJES PRODUCTIVIDAD -0.19%
COACALCO CUAUTITLAN TLALNEPANTLA TOLUCO 7 54 3.18 .
KABOOBIE 0 21 2.10
CEDIS NORTE MIXCOAC TLALPAN TOTAL 27 75 2.78
APOYOS A OTRAS PLANTAS
ZARAGOZA XOCONGO IZTAPALAPA CEDRO REYES TOLUCA
L | | |
PRODUCTO DISPONIB DAD A o
FECHA HORARIO
NUMERO ECONOMICO MOTIVO DE REPARACION APROXIMADA DE | APROXIMADO DE
SKU PLANEADA REAL DIFERENCIA SALIDA SALIDA
1607 15936 15036 0
501 66624 66624 0
500 43640 43640 0
376 0 0 0
360 5058 5058 0
396 0 0 0
169 2545 4545 0
TOTAL 136,703 136703 0

OBSERVACIONES:

FIRMA TEK DIESEL FIRMA KOF

Fuente: Formato de asignacion de unidades emitido por Tek Diesel.
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Una vez realizado todo lo anterior, se inicia con el programa de fletes. Estos se van
cubriendo conforme a los horarios programados por logistica y de acuerdo a la
disponibilidad de unidades. Es importante mencionar que un programa puede ser
desde 50 hasta 130 viajes programados, todo depende de las necesidades del
mercado. Actualmente el nimero de viajes que se programan es menor debido al
reemplazo de unidades Kaboobie por unidades tipo full, con esto la flota pasa de
cargar 44 tarimas por unidad hasta un total de 64 tarimas, dependiendo del peso del
producto. Sin embargo para fines del proyecto se seguirdn tomando en cuenta los
datos de las unidades tipo Kaboobie.

L. Realizaciéon de notas de fleteo y cuadre de salidas documentadas.

Ahora veremos que por todo lo anteriormente expuesto, es el facilitador de fleteo el
responsable de realizar las notas de fleteo que amparan la carga, y para ello se
apoya en el sistema SAP y en el sistema SIEL. La nota de fleteo es la factura que
empleamos en nuestro sistema de trabajo y ampara la salida del producto de la
Planta, con ella la empresa transportista realiza el cobro del viaje y es el soporte de
la disminucién del inventario en el almacén de producto terminado.

Sin embargo, y debido a errores del propio sistema SIEL o bien a la falta de atencion
en la labor realizada, se pueden cometer errores al momento de elaborar la
documentacion y esto nos origina una diferencia de inventarios. Antes de continuar
se recomienda ver en la parte de anexos de forma gréfica, el diagrama de flujo del
proceso de carga de una unidad; con esto se comprendera mejor donde se
encuentran los errores por documentacién y que terminan en diferencias de
inventarios.

Pero veamoslo en forma descriptiva para este apartado.

De acuerdo a la informacién contenida en SIEL, se solicita la impresién del viaje que
sigue para enviar y el sistema nos muestra el informe de montacarguista o la orden
de carga, asi es como la conocemos técnicamente. Véase en la pagina 66 la
visualizacion de dicho informe de montacarguista.

Una vez impresa, esta hoja se coloca en la unidad y los montacarguistas proceden a
cargarla con la cantidad de tarimas indicadas. Cabe resaltar que son de 2 a 4 los
montacarguistas que intervienen en la carga de la unidad. Este es un factor
importante ya que de la buena comunicacion que exista entre ellos, depende la
correcta cantidad de tarimas cargadas.

Mientras los muchachos cargan la unidad, el facilitador de fleteo realiza la salida del
producto, ésta se captura en SAP pero el numero de cajas siempre debe verificarse
para que no existan errores. Esto se puede realizar al iniciar la documentacion en el
sistema, para ello las cantidades programadas deben coincidir con lo que dice la
orden de carga. En la pantalla que sigue se muestra un ejemplo de como aparecen
las cantidades de cajas por fletear en el sistema SAP.
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HYBA Cuautitlan Planta

CREACION DE ETAPAS ¥ TRAWNSPORTES DE FLETED

18 Ago. 08 22:43

Datos Generales Datos de la Etapa
Tipo Trnsp 1 Trans. Inter. Homolg Centro Destino MV¥32 Reves Distribuidora Inicio Carga
Origen GCPEE PExp Planta Cuautitlan Destino RYBE PExp Reves 1o ol
Almacén Origen Cliente Fin de Carga
Fecha Entrega 18.08. 2008 Acreedor 0o oo
Alm. Dest Salida Origen
No. Wehiculo F9892Fy Full Comp. Transportista F241 0080 2] clc]
Chofer Tipo de Wehiculo TOLUG Tiempo Transito
Datos de Transporte f Etapa , Duracidn Total
O Transporie Nuevo Numero de papeleta
) Creacion Etapa Mo . de transporte existente BZE?U No de Ref 0/53 CPEOE1800821 Llegada Destino
@ Carga de Materiales Adicionales Mo. de Etapa 001
Entrada
| |mMaterial Denaminacian Cantidad prevista U |De Iﬁ Recepcidn Mercancias
| 501 COCACOLAZELTPETREC 2,048(cA 1200 ]
|_ 516 EMNWV CC 2.5 TS REFPETS 2,048/CAl(lzo0 Distancia
|: 25 Flastico Cj 8 RefPet Coca Cola 2 50 2,048PFa 1200 H 57.500 KM
| 44 Gid]
|
& 2

QD] |
|0 [

Total o.oan

Fuente: En sistema SAP. Creacion de etapas y transportes de fleteo.

Ahora veamos cuales son los errores mas comunes que se cometen al realizar la
salida del producto:

e Que se remisione mal el producto en cantidad. Esto es que no coincida la
cantidad de tarimas con el equivalente en cajas. En este caso es el operador y
el vigilante quienes se daran cuenta porque el montacarguista solo carga la
cantidad de tarimas indicadas y no verifica cantidades remisionadas pues él
ya no tiene contacto con la documentacién final.

e Que se remisione un producto por otro. La orden de carga puede indicar un
producto y el sistema tener registrado otro, esto sucede cuando se determina
que urge algun producto para enviarse a la distribuidora y se modifica la
programacion inicial, de hecho suele ocurrir con frecuencia, debido a que
atendemos las necesidades de nuestros clientes y se pueden reprogramar los
viajes. En este caso nuevamente es el operador y el vigilante quienes se
pueden dar cuenta de este error.

¢ Que la cantidad de tarimas no sea la correcta. Este caso es debido a que las
tarimas programadas exceden los pesos permitidos. De hecho se cuenta con
patrones de carga establecidos, sin embargo y a causa de las necesidades
de los clientes se realizan cambios y a veces no se corrigen las cantidades de
tarimas. En este otro caso, tanto los montacarguistas como los operadores y
los vigilantes se pueden dar cuenta de este error. En el siguiente apartado
aclararé detalladamente los que son los patrones de carga.

Aunque los errores pueden ser detectados por alguno de los filtros, llAmese
montacarguistas, operadores de tracto camion o vigilantes, éstos no siempre son
faciles de identificar y lo mas conveniente es tomar precauciones al respecto. Para
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ello se ha optado por realizar auditorias al azar de unidades ya cargadas; esto es,
revisar la carga fisicamente y los documentos para verificar que no existan
incongruencias. Hacer estas inspecciones nos permite identificar oportunamente
errores en los inventarios y al hallarlos se retroalimenta a los involucrados para
eliminar las areas de oportunidad.

Con ayuda de los equipos de trabajo, los operadores y supervisores de Tek Diesel
asi como los vigilantes; todos ellos comprometidos en desarrollar de la mejor forma
su parte del proceso, se han eliminado considerablemente las diferencias de
inventario por estos tipos de errores.

Ahora revisemos el tema del cuadre de las salidas documentadas.

Esto no es mas que, al término del turno el facilitador de fleteo debe verificar que las
salidas de producto que realizo durante su horario de trabajo estén bien
documentadas en el sistema SAP y éstas no ocasionen una diferencia de
inventarios.

Para ello se apoya en una tabla de datos de excel mejor conocida como plan de
embarque. En la pagina siguiente les muestro el formato de dicha tabla.

Los datos que aparecen en la parte superior indican la fecha y el turno, el nombre del
facilitador y la tripulacion que trabaja con él. En el siguiente renglén se anotan los
codigos que se fletean y los equivalentes en cajas y tarimas. En el renglon de abajo
se anota el numero de viaje, el numero de referencia que emite el sistema SIEL, el
namero de folio (nimero de referencia SIEL abreviado), el numero de la unidad, el
namero de nota de operacion o folio de SAP, el cédigo del Centro de distribucién al
gue se va a dirigir el viaje, el nombre del CEDIS, el numero de tarimas y finalmente
los codigos que puede llevar el viaje.

Como se puede observar, de forma general en esta tabla son referidos cada uno de
los viajes que se generaron durante el turno y también se puede visualizar que los
fletes pueden ser de diferentes cantidades de tarimas y llevar diferentes cddigos, sin
embargo al final esta informacién debe ser la misma que refleje el sistema SAP.
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Ao or | 3 [mes] 7 [ dm_ [ 18 fiz6. [SERGIO HERNANDEZ AGUILAR
TURNO | 1ERO. | Tripulacion: | X MEN
No. slels g8 |&|c|e5]|]
37 [CAT| 864 135 | 2176
[TAR| 27 3 34
: No. ” . Centro de 2 ] =} © © Q © o 5 o ] © ~ =
No.| Referencia SIEL Folio Camién Folio SAP Expedicién CEDIS 5 2 3 S =] 3 5 Q ] S Q = =] Q
<
E
T 1 |CP871827 27 | 9840 6791602 MV20 CUAUTITLAN 64 | 54 10
T 2 |CP871818 18 | 9924 6791598 MV22 TLANEPANTLA 64 | 52 12
K 3 |CP871815 15 | 9012 6791595 mv29 MIXCOAC 38| 16 1 21
K 4 |CP871888 88 | 9022 6791640 mv21 TLALPAN 38| 16 22
K 5 |CP8718113 113 | 9050 6791652 mv21 TLALPAN 40 | 40
K 6 |CP871804 4 9054 6791592 | min2/mv25 XOCONGO 38| 26 10 2
T 7 |CP871829 29 | 9835 6791603 mv30 COACALCO 64| 32 32
K 8 |CP8718124 1241 9005 6791753 mv31 C. NORTE 28 6 22
T 9 |CP871850 50 | 14124 | 6791948 Xxs73 PUEBLA ORIENTE | 62 62
T 10 |CP871852 52 | 14155 6791949 xs20 CEDIS OAXACA 62 62
K 11|CP8718119 119 | 9036 6791657 Mv21 TLALPAN 40 | 40
K 12|CP8718128 128 | 9034 6791754 MV31 C. NORTE 28 6 14 8
K 13 |CP8718205 205| 9052 6792028 MV22 TLANEPANTLA 40 | 40
T 14 |CP871857 57 | 9898 6791610 MV30 COACALCO 64 | 64
T 15|CP871830 30 | 9924 6791604 MV26 ZARAGOZA 64 | 57 7
T 16 |CP871892 92 | 9840 6791748 MV32 REYES 64| 26 38
K 17 |CP8718135 135| 9021 6791665 MV22 TLANEPANTLA 38| 16 22
K 18|CP8718115 115| 9032 6791654 MVv21 TLALPAN 38| 18 20
T 19|CP871817 17 | 9915 6791597 MV31 C. NORTE 62 39 23
T 20|CP871814 14 | 9886 6792025 MV22 TLANEPANTLA 64 | 60 4
T 21|CP871863 63 | 9892 6791615 MV30 COACALCO 64 | 64
K 22|CP8718122 122| 9039 6792753 MV31l C. NORTE 38| 18 20
T 23|CP871834 34 | 9835 6791606 MV32 REYES 64| 32 32
K 24|CP8718194 194 | 9052 6791765 Mv29 MIXCOAC 28 28
K 25|CP8718204 204 | 9048 6792027 MV22 TLANEPANTLA 40 | 40
K 26|CP8718114 114 | 9010 6791653 Mv21l TLALPAN 40 | 40
T 27|CP871820 20 | 9887 6791599 MV31 C. NORTE 64 14 19 12 19
K 28|CP871865 65 | 9038 6791617 MV29 MIXCOAC 38| 18 20
K 29|CP8718120 120 | 9034 6792348 Mv21 TLALPAN 38| 16 11 3 8
T 30|CP871825 25 | 9889 6791601 MV34 TEXCOCO 64 | 44 20
K 31|CP871891 91 | 9006 6791643 Mv21 TLALPAN 38| 18 20
K 32|CP871878 78 | 9005 6791746 MV33 CHALCO 38| 16 22
T 33|CP871862 62 | 9898 6791614 MV26 ZARAGOZA 64 | 64
K 34|CP871889 89 | 9012 6791641 Mv21 TLALPAN 38| 18 20
K 35|CP8718191 191| 9054 6791762 MV25 IZTAPALAPA 28 28
T 36 |CP871867 67 | 9917 6791619 MV30 COACALCO 64 | 64
T 37|CP871816 16 | 9886 6792026 MV20 CUAUTITLAN 64 | 27 3 34
K 38|CP871879 79 | 9021 6791631 MV33 CHALCO 38| 16 2 20
T 39|CP8718192 192 | 9845 6792754 MV25 IZTAPALAPA 32 32
K 40|CP8718130 130 | 9018 6792349 MV31 C. NORTE 28 10 2 15 1
K 41|CP871883 83 | 9048 6791635 Mv29 MIXCOAC 38| 18 20
T [42]cpPs7180 9628 26874 2 bodega 6 30 30
T [43|cpPs7180 9628 26875 2 bodega 6 30 30
T 44|CP87180 9628 26876 2 bodega 6 30 30
T [45|cpPs7180 9628 26877 2 bodega 6 30 30
K 46 |CP871884 84 | 9022 6791636 MV29 MIXCOAC 38| 18 20
47 #N/A -120
28 #N/A
49 #N/A
50 #N/A
~ -—c %)
CAJAS TOTALES 86154 gle|E|8l&8[5|8[3|8|&8|5]8 g
SKU
TARIMAS 1088 275 165 34 406 2 15 1
CAJAS 34816 15400 6600 1530 25984 416 1200 208

Fuente: Hoja de fleteo de la Base de datos Plan de embarque del dia 18 de julio del 2008, durante el primer turno.
Resultados obtenidos por Sergio Hernandez Aguilar y la tripulaciéon de X-Men.

Una vez terminado el turno el facilitador ya registro todas las salidas de producto y
conoce los totales fleteados de cada uno de los codigos, estos se pueden observar
en la parte inferior de la tabla, adicionalmente también debe solicitar informacion al
sistema SAP para comparar la informacion del plan de embarque y de SAP y sélo
entonces podra validar que no existen incongruencias entre una cantidad y otra.

Un ejemplo de esta comparacion se muestra en la siguiente pagina.
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Tomando como ejemplo la tabla mostrada anteriormente tenemos que; Al final del
primer turno del dia 18 de julio del 2008 se fletearon los siguientes totales en tarimas
y en cajas de cada codigo.

— o © © o © o 5 ) o © ~ =
o © ~ o =) ~ © ) 2 %) ~ o N
Ire} ™ ™ ™ ry) ™ = 8 N ~ < = N
SKU
TARIMAS 1088 275 165 34 406 2 15 1 1986
CAJAS 34816 | 15400 6600 1530 | 25984 416 | 1200 | 208 86154
Fuente: I[dem

Ahora lo que procede es pedir al sistema SAP los totales que se documentaron en
dicho sistema durante el turno y los comparamos.

Lista documentos material
& e | & | R = E = S

Ce. |Alm. |Mate... ‘|CM\: |Te>d0 mativo ...|D0c.materia| |Fe.c0ntab. |H0ra Y|Fi|ia|.l’Te>€t0 ... |Male Mat. Usuario E Cantidad
85 & 34,816.000-

169 1,530.000-

197 208.000-

23 416.000-

360 15,400.000-

476

I EEEi)

500 6,600.000-

501 34,816.000-

[::

A5 o 34,816.000-

1607 .:.| | 25,984.000-

.
.
.
. 1,200.000-
.
.
.
.
.

. 155,786.000-

[

Fuente: En sistema SAP transaccion ZMB51, lista de documentos de material de todas las salidas de producto
que se realizaron durante el primer turno el dia 18 de julio del 2008.

Como se puede ver, al comparar los totales de la tabla de excel y los del sistema
SAP notamos que las cantidades son las mismas entonces, por los resultados
obtenidos, esto significa que al menos por sistema y por capturas no hay diferencias,
ahora solo falta comprobarlo fisicamente con la realizacion del inventario.

Con la ayuda de estos cuadres en sistema, es que verificamos turno a turno las
salidas de producto y por supuesto también contribuyen los montacarguistas y los
operadores al realizar las inspecciones de la carga y los documentos como o
mencione anteriormente.

1. Patrones de carga.

Para aclarar el tema que mencionaba acerca de los patrones de carga ya
establecidos, diré que una unidad debera ser cargada conforme a la cantidad
maxima de tarimas que no excedan el peso permitido y por ende que causen dafios
a las mismas.

En el diagrama de la unidad que se muestra se puede observar un ejemplo del
patron de carga que manejamos para un Kaboobie completo de ref pet, los patrones
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gue usamos permiten identificar el peso ideal para cada una de las combinaciones
gue se emplean en la carga de unidades.

Presentacion de la carga actual del Kaboobie, 40 tarimas por unidad.

CFx #de |Capsx| Peso | Peso Peso | # Tam [ Peso [

Produdo | Tar Cama | Camas | Tan Palo | Caja |Tarima| 1rem | 2rem | 1rem | 2rem | Total | Limite |Diferencia
25tsRet Unica| 8 @ 4 | 3 [ 1508 2416 788 | 20 | 20 | 15764 | 15764 [ 31,528 32000 | 472 |
Peso 1er. Remoique [ 15,764] [200. Remoique | 15.764]

|Peso Total 31,528|

|Limite 32,000

|Diferencia -472|

1280 cajas
L EEEE
‘ = _

Fuente: Patrones de carga autorizados para unidades Kaboobie y Full. Informacion proporcionada por Tek Diesel.

Las combinaciones basicas de tarimas que se manejan actualmente son las
siguientes:

UNIDAD TARIMAS 501 360 376 396 500 1607 1805 169 TIPO DE COMBINACION
KABOOBIE 40 40 kaboobie completo de Ref Pet
KABOOBIE 38 16 22 22 22 kaboobie mixto de RPy NR
KABOOBIE 28 6 22 22 kaboobie completo de NR
FULL 64 64 Full completo de Ref Pet
FULL 64 32 32 32 32 Full mixto de Ref Pet y NR
FULL 62 30 32 Full mixto de NR
FULL 62 62 62 Full completo de NR

Un Kaboobie completo de ref pet solo puede cargar como maximo 40 tarimas, en el
caso de que sean mixtos todos llevan una base de 16 tarimas de producto de ref pet
y un maximo de hasta 22 tarimas de cualquier otro producto de no retornable o
combinacion de estos.

Las unidades full pueden llevar hasta 64 tarimas cuando son completos de ref pet y
combinados con ref pet y no retornable. En el caso de que solo lleven no
retornable estos Unicamente pueden cargar 62 tarimas ya sean completos o
combinados.

Dichos patrones deben respetarse para cuidar y preservar las unidades, ya que de
ellos dependemos para realizar las entregas de nuestros productos en tiempo y
forma adecuados.
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M. Departamento de vigilanciay revisién del diagrama de la unidad.

Para nosotros ha sido determinante la participacion de los vigilantes en el proceso de
control de inventarios. El sistema de trabajo implementado ha contribuido en la
mejora y es muy facil de llevar a cabo.

El proceso de verificacion es el siguiente:

La unidad una vez que es cargada se aproxima a alguna de las salidas puede ser la
puerta 2 o la 3 (para ilustrar el ejemplo véase en el capitulo 3 el lay out de la planta,
el tema es almacenes en la pagina 16) entonces, una vez que el operador ya verifico
la carga le muestra al vigilante el diagrama de la unidad para que éste ultimo
verifigue que dicha unidad fue cargada correctamente y que los documentos estan
elaborados adecuadamente.

En la imagen de la pagina siguiente se puede observar el diagrama de la unidad, con
este esquema es mas facil verificar las tarimas por cédigo y también contabilizarlas.

La forma de utilizarlo es simple: el operador coloca el nimero del cédigo en el
espacio donde fisicamente esta ubicado el producto, de tal forma que es facil la
verificacion tanto para €l, como para el vigilante.

Los demas datos son complementarios e incluyen la fecha, nimero de unidad y el
destino, ademas de los productos y totales de tarimas cargadas de cada cédigo.
También es importante el total de tarimas y por supuesto la firma del operador como
responsable de verificar la carga.
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Fecha:

TEKDIESEL Unidad:

REVISION DE CARGA FULLI S
Destino:

360

o = A

Producto Numero de Producto Nuamero de Total de Tarimas
larimas Tarimas

Firma del Operador

Fuente: Diagrama de unidad tipo Full, utilizado por Tek Diesel para verificacién de la carga de las unidades.
Aunque el diagrama es para un full sirve también para Kaboobie puesto que en ese caso solo se anota un
méaximo de 40 tarimas de carga.

En caso de que exista algun error o una diferencia entre lo documentado y lo
cargado el vigilante informa al area de operaciones para que se verifiqgue y se corrija
el error.

Ninguna unidad puede salir si vigilancia no realiza esta actividad y esta todo
perfectamente documentado. Con este proceso estariamos hablando de que existe
hasta un tercer filtro para asegurar los inventarios. Sin embargo, y pese a ello, no
podemos confiarnos y siempre debemos trabajar desde el inicio y para ello
necesitamos que nuestros colaboradores (montacarguistas) estén perfectamente
capacitados en sus actividades diarias. De este tema hablaremos méas adelante y
entonces podremos comprender cudl es el éxito de FEMSA al confiar en su personal
y utilizar sus valores como modelo para el desarrollo del personal.

N. Seguimiento al programa de produccion.

El programa de produccién es elaborado por un representante del area de logistica
en la Planta Cuautitlan y este nos va informando, conforme a las necesidades del
mercado, la cantidad de producto que se elaborara de cada cddigo durante ciertos
dias, es por ello que debemos tenerlo siempre presente pues de €l dependen
nuestras preparaciones de producto.
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La importancia de darle seguimiento al programa radica en que debemos saber
cuando se termina de producir un cédigo para determinar junto con produccion las
existencias totales del producto y dejarlo con diferencia cero al término de la corrida.
Esto es basicamente porque durante cada turno podemos tener diferencias de més o
menos cajas, pero al final de la produccién la diferencia debe ser cero.

Otro aspecto muy importante con el programa de produccion, es que de acuerdo a la
informacion obtenida en cada fin de turno de los inventarios de materiales, podemos
determinar si podremos cumplir o no con el programa. Si no hay tarima o envase y
caja plastica para producir, entonces se tomardn medidas preventivas y sera
necesario declarar esta situacion a logistica para abastecer materiales de forma
urgente y no permitir que las lineas dejen de trabajar por no tener materiales
suficientes.

En la siguiente pagina se muestra el formato del programa de produccion.

Como puede observarse, en la parte final aparecen los totales que se obtendran de
cada codigo al finalizar el dia, también podemos saber cuales son las necesidades
de tarimas y envase para la produccién de cierto dia y por ultimo éste igualmente nos
informa cuanto jarabe terminado se necesita para las corridas programadas.

Es importante mencionar que aunque el programa abarca varios dias siempre se
esta modificando puesto que nuestro mercado es dindmico y constantemente esta
cambiando.
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Programa de Produccion Planta Cuautitlan

Dom | Lun | Mar | Mie | Jue | Vie | Sab | Dom | Lun | Mar ‘

13-abr | 14-abr | 15-abr | 16-abr | 17-abr | 18-abr | 19-abr | 20-abr | 21-abr | 22-abr |
Linea Uno Arranque

11:30
Coca Cola 2.5 L (500)
ler Tumo 17,010 29,160 Mantto 16 Hrs 29,160 29,160 21,870
20 Turno 29,160 29,160 19,440 29,160 29,160 Cambio Fto
[ Total o o 46,170 58,320 19,440 58,320 58,320 21,870 o 0
Acone 02:30 hrs o
hasta cumplir
Coca Cola 3L 4pk (1607) 165,000 CF
ler Tumo 40,500 I 40,500
20 Tumo 16,875 6,750 40,500
Total 57,375 [ [ [ [ [ [ [ 6,750 81,000
[Arranque
CocaCola15L (169) 42:30
Ler Tumno 11,484 3828 22,968
20 Turno 22,968 22,968
| Total o 34,452 3,828 o o o o 22,968 22,968 o
Linea 2
Coca Cola 600 ml (360)
ler Turno 25,092 25,092 Mantto 16 Hrs 25,092 25,092 25,092 25,092 25,092 25,092 25,092
20 Turno 25,092 25,002 16,728 25,002 25,002 25,002 25,002 25,002 25,002 25,002
| Total 50,184 50,184 16,728 50,184 50,184 50,184 50,184 50,184 50,184 50,184
Linea 3 Arshaue
9:30
2.5 L RP (501)
1er Turno PARO 18,225 24,300 24,300 24,300 24,300 24,300 24,300 20,250 Mantto 17 Hrs
2do Turno PARO 16,200 16,200 16,200 16,200 16,200 16,200 PARO 16,200 14,175
| Total o 34,425 40,500 40,500 40,500 40,500 40,500 24,300 36,450 14,175
Linea 4 Arranque
8:30
2.5 L RP (501)
ler Turno PARO 20,250 24,300 24,300 24,300 Mantto 17 Hrs 24,300 PARO PARO PARO
2do Turno PARO 16,200 16,200 16,200 16,200 14,175 16,200 PARO PARO 16,200
[ Total o 36,450 40,500 40,500 40,500 14,175 40,500 o o 16,200
Pipas a Reyes
Pipas a Cedro \ o o o o o 0 0 0 0 0
37855

Totales 81000
CC 1.5Lts NR 0 34,452 3,828 0 0 0 0 22,968 22,968 0
CC2Lts NR 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
CC zero 2 Lts 0 0 0 [ [ [ [ [} [} 0
CC25LtsNR 0 0 46,170 58,320 19,440 58,320 58,320 21,870 0 0
CCL 2Lts NR 0 0 0 [ [ [ [ 0 0 0
CC 600 ml 50,184 50,184 16,728 50,184 50,184 50,184 50,184 50,184 50,184 50,184
Pet Ball 400 m! 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
CC3LNR 57,375 o o o o o o o 6,750 81,000
CC25Lts RP 0 70,875 81,000 81,000 81,000 54,675 81,000 24,300 36,450 30,375

107,559 155,511 147,726 189,504 150,624 163179 189,504 119,322 116,352 161,559
- 717 | 1253 | 1308 | 1993 | 1142 | 1993 | 1993 | 1553 | 1074 | 717 ‘
Necesidad de envase al arranque, N
[ Gy 0 | 49613 | 56700 | 56700 | 56700 | 38273 | 56700 | 17010 | 25515 | 21263 ‘
Consumo de Jarabe
Linea 1 161,367 96,896 155,048 182,250 60,750 182,250 182,250 132,941 83,582 227,813
Linea 2 112,914 112,914 37,638 112,914 112,914 112,914 112,914 112,914 112,914 112,914
Linea 3 o 107,578 126,563 126,563 126,563 126,563 126,563 75,938 113,906 44,297
Linea 4 0 113,906 126,563 126,563 126,563 44,207 126,563 0 0 50,625
Pipas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Total JT 274,281 431,205 445,811 548,289 426,789 466,023 548,289 321,793 310,402 435,648

Fuente: Programa de produccion del 13 al 22 de abril del 2008.

0. Trabajo en conjunto con produccion para préstamos de tarimas de
prueba.

Sucede que, en el caso de las lineas de no retornable sobre todo después de haber
realizado un mantenimiento o, como ocurre en la linea 1, un cambio de formato, las
areas de produccion o mantenimiento requieren de tarimas de producto terminado
para realizar pruebas en los equipos.

Esta actividad no representa mayor riesgo para los inventarios siempre y cuando se
informe al facilitador de operaciones que se dispondra del producto, ello con la
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finalidad de tenerlo en cuenta al momento de realizar inventarios y para que el
personal operativo no confunda este producto y lo contabilice dentro de la
produccion, porque esta accion si representaria un faltante en el inventario.

No es dificil llevar a cabo esta actividad pero si debe existir una buena comunicacion
entre las areas para determinar la cantidad de producto prestado y la necesidad de
entregarlo al finalizar las pruebas, antes de que la linea comience a trabajar para
identificarlo y no generar diferencias.

P. Recuperacion de producto en lalinea de produccion.

Una de las actividades que nos ha retribuido mucho en el control y administracion de
inventarios, ademas de contribuir enormemente en la reduccion de costos, es el
seguimiento a la recuperacion de productos maltratados, independientemente de que
hayan sido los montacarguistas o los transportistas quienes los maltrataron.

Esta actividad de reacondicionar el producto maltratado nos ha permitido disminuir
costos para la empresa. Ademas, es parte de la administracion de nuestro inventario
el saber y conocer lo que se encuentra dentro del mismo y saber qué es lo que se
puede recuperar y que no.

El proceso es simple pero nuevamente insisto, si no se determina la cantidad por
recuperar, el producto puede confundirse dentro de la linea y ocasionar diferencia en
las existencias. Para ello, este producto es identificado y cuantificado antes de
ingresarlo a la linea de produccién y al final de la recuperacién el producto es
entregado al &rea de operaciones y la linea continua con su fabricacién normal.

He de mencionar que una recuperacion de producto no puede estar fuera de los
limites de especificacidn que marca el area de calidad, es por ello que se solicita al
analista en turno la validacién de que el producto cumple con los requerimientos de
frescura. Si el producto ya no cumple con los estdndares éste se segrega y se envia
al area de observacion identificado como derrame. Es por esta razén que debemos
administrar y controlar el almacén de devoluciones; un buen funcionamiento del
MisSmMo Nnos va a garantizar minimas o nulas diferencias en el producto terminado.

Q. Administracion de los productos terminados que son solicitados
para consumo por el area de Recursos Humanos.

Actualmente se trabaja en conjunto con el area de recursos humanos para el control
de las tarimas de consumo, anteriormente se enviaba producto a esta area sin
haberlo solicitado via correo electronico, solo de palabra, y esto ocasionaba gastos
excesivos al duplicar las cantidades a entregar por la falta de informaciéon concreta,
es por ello que al dia de hoy ya se implemento un procedimiento que contempla la
solicitud formal por parte del area de recursos humanos via correo electronico y a su
vez un control documental que exige se firme de recibido por el producto entregado.
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Esto es también para cumplir lo que nos pide la ley Sarox y demostrar que no
existen malos manejos del inventario.

Veamos un ejemplo de una solicitud de consumo interno para la planta.

Informativo el Yiernes, 04 de Abril de 2008 11:00 a.m..
Mensaje reenviado el 04042008 08:56 p.m..

De: MIETO PIMEDA, JESSICA Enviado el:  Wiernes 04/04/2008 10152 a.m.
Para: Gonzalez Yaldez, Raymundo; isaac, garciaz@kof, com, mx
cC Chavez Teran, Virginia Isabel; Cortes Perez, Lucia; Herndndez Mondragdn, Aracel

Asunto:  Solicitud de producto

Hola buen salicito de su apoyo para surtir el siguiente producto; ojala nos pueda llegar el lunes; pues por el calor hay mayor demanda del producto:

Cantidad UM Producto Motivo

1 Tarima Agua Para consumo interno

1 Tarima Agua Para la excursidn del sabado 12

2 Tarimas Refresco (lata surtida) 1% para la excursion y ¥ para consumao intemo
Gracias
Saludos

Jessica Mieto Pineda
Coord. de Capacitacian

Fuente: Sistema de correo electrénico, lotus notes. Solicitud de producto para consumo realizado por la Lic.
Jessica Nieto Pineda, Coordinadora de capacitacion.

Ahora veamos en la tabla siguiente, el documento de salida de este producto.

Notese que éste tiene el cargo al centro de costos del area de recursos humanos,
esto es debido a que ellos administran sus consumos conforme a su presupuesto y
deben evitar excesos.

VALE DE SALIDA DE MATEEIAL Fecha : 13.04.2008
Hora : 04:01:06
Documento SAP: 9642535181 1/ 1
CENTRO: MV0O-Cuautitlan Planta FECHA CONTABILIZACIGN: 11.04.2008
SO0CIEDAD: Fl4Z-FPROFPIMEX
NOo. DE WALE: CLASE DE MOWIMIENTO: 201-3M para centro-coste
USTARIO: MxO13002Z02-¥ICTOR MANUEL CRUZ & ALMACEN FUENTE: 1200-FProd. Terminado
ALMACEN DESTINO: MOTIVO DE MOVIMIENTO: l1204-Consumno Rec. Hum.

CENTRO DE CDSTD:l Fl4zCTTzZ54-Adninistracidén de Recursos Humanos |

MATERIAL DESCRIPCION CANTIDAD ¥. MED.
171 SPRITE 12z 0Z LATA NR 12 G 16 CaT
191 CC LTA L20Z 12 PE le Calr
137 SPRITE CERO CALORIAS 12 0Z LATA NR 12 G 16 CarT
208 DELAWARE 12 0Z LATA NR 12 G la CarT
231 JIDRAL LIGHT 12 0Z LATA NR la CarT
23z SIDRAL 12 0Z LATA NR 12 & 16 CarT
241 LIFT 12 0Z LATA NR 12 G 16 CaT
251 FRESCA 12 0ZI LATA NR 12 G 16 CaT
271 FANTA NARANJA 12 0Z LATA NR 12 PACK 16 CarT
281 CCL LTA 120Z 12 PKE an CarT
1732 COCA COLA ZERO 355 ML LATA 12 FPACK la CarT

Fuente: En sistema SAP, visualizacion del documento de salida de producto hacia el area de recursos humanos.

Por nuestra parte nos corresponde recibir el producto y verificar que llegue en buen
estado, ademas de que sea la cantidad solicitada. También debemos tener presente
que el producto debe entregarse en tiempo y forma al departamento solicitante.
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Como puede observarse, el producto terminado ha requerido de diversas actividades
para un mejor control y administracion, la implementacion de algunas herramientas,
asi como la disciplina operativa con que se ha trabajado, sin duda es lo que ha
contribuido de forma importante para el logro de nuestros objetivos; sin embargo, el
trabajo aun no termina y falta mucho por hacer, pero es satisfactorio el giro que ha
tenido el departamento de operaciones después de la contribucién de todos y cada
uno de los elementos que conforman el area.
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CAPITULO VIl. IMPLEMENTACION DE MEJORAS PARA EL
CONTROL DE INVENTARIOS DE MATERIALES DE ENVASADO.

En el siguiente capitulo y continuando con la presentacion del proyecto les muestro
lo que se ha realizado para la administracion y control de los materiales de
envasado. Igual que en el capitulo anterior primero se mencionan las acciones
principales y después las puntuales.

A. Realizacion de dos inventarios diarios de envase y caja plastica.

Al principio de este trabajo explicaba que los inventarios de materiales se realizaban
cada semana los dias lunes, cuando las lineas 3 y 4 de ref pet se programaban para
mantenimiento sin embargo, esto no resultaba eficiente puesto que de una semana a
otra, la diferencia se incrementaba y resultaba complicado intentar buscar la razon de
las diferencias encontradas cuando el tiempo seguia corriendo.

A inicios del afio 2006 y con el inventario de materiales ya depurado, por la situacion
de haber fluctuado en el mes de noviembre del afio 2005 la diferencia detectada, se
comenz6 a trabajar en las medidas que se tomarian para controlar los materiales, y
de ello se determino que resultaba necesario contar todos los dias el envase y caja
plastica, para conocer el estatus que guarda el inventario de materiales dia con dia
ademas, esta informacién nos serviria para realizar una mejor planeacion del turno y
decidir a tiempo si podriamos cumplir o no con los requerimientos de materiales para
el embotellado.

Después de plantear las parejas de trabajo para cada equipo de trabajo, lo que siguio
fue implementar la realizacion de dos inventarios diarios de los materiales de
envasado, y ademas realizarlos por pares es decir, dos personas para contar lo
mismo y asi obtener un dato mas certero.

Lo anterior fue necesario porque el inventario se haria con las lineas trabajando y
como se puede suponer en esta situacion los materiales se continlan moviendo para
abastecer las lineas de produccion constantemente. Es por ello que la realizacion de
estos inventarios al principio nos dio como resultado diferencias enormes entre unos
y otros conteos, pero poco a poco se conciliaron las formas de tomar inventario para
llegar a los mismos resultados y entonces al comparar las diferencias contra el
sistema SAP estas fueran mas veridicas.

En la siguiente pagina se puede visualizar el formato que se utiliza para la toma de
inventarios de envase plastico, tarima y materiales de embalaje, como se puede
observar el formato tiene divisiones que nos permiten ubicar el estatus de los
materiales, es decir, puedo determinar con base en los datos del formato ¢cuanto
envase de mercado tengo al momento de contar?, ¢ cuanto envase para lavar tengo
en el almacén? y algunos otros conceptos que ya iré aclarando conforme surja el
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tema. También se puede realizar lo mismo para determinar la caja plastica que esta
disponible, la que no esta disponible, la que esta rota, en fin todo se visualiza aqui.

INVENTARIO FISICO LINEAS REF. PET.
ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO

REALIZO: FIRMA: TURNO:. FECHA:
PRODUCTO ENVASE 25LTs (515)
NO DISP. DISPONIBLE MERCADO NO DISP. LAVADO 1a Vta. PALLETS

COCA COLA 2.5 LTS. (501)

OTROS P/ LAV. IND. ALPLA

GRAN TOTAL
GRAN TOTAL
TARIMAS Y MATERIAL DE GRAHAM P L A S TTIC O 25LTS (85)
TARIMA (31) TARIMA (44) DISPONIBLE NO DISPONIBLE
Anden Puerat 1| Almacen Ref. Lineas 3 & 4 Pasillo L-2 Observacion Derrame Compactado

MARCO (50)

TARIMA (82)

Lineas 1 & 2 Clarificado Compactado Alpla

SEPARADOR (60)| Alpla Roto

PANAMCO

GRAN TOTAL

Fuente: Formato RG-OP-028 para toma de inventario fisico del almacén de ref pet.

Es dificil imaginar que no se pueda llegar a un mismo nimero después de realizar un
inventario sin embargo, para explicar esta situacion observemos nuevamente el lay
out de la planta en la pagina 16; y notemos que el almacén comprende varias areas
de la misma y se debe dar un recorrido por toda ella para lograr el objetivo, aunado a
esto, los materiales no dejan de moverse puesto que las lineas siguen trabajando y
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el envase se continua abasteciendo a las mismas y por otro lado la carga y descarga
de unidades solo se detiene un momento por el cambio de turno.

En realidad todavia existe cierta incertidumbre con los datos que obtenemos en estos
inventarios, porque como ya dije los materiales se encuentran en la linea de
produccién y por lo tanto la cantidad que se considera dentro de las mismas es
tedrica, pero si nos acerca a la realidad y nos permite reaccionar oportunamente para
detectar posibles anomalias en el momento y no tener que esperar hasta el fin de
semana cuando se vacian las lineas para encontrar alguna falla en el inventario.

Como se puede ver en la siguiente tabla, las cantidades de cada concepto estan
especificadas y al final existe una sumatoria y una comparacion contra el sistema, es
dificil determinar la cantidad maxima de diferencia para estos materiales, sobre todo
por las cantidades que se manejan, pero ademas porque como ya comentaba
estamos conscientes de que no existe una diferencia cero.

ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO
INVENTARIO 30 DE MARZO 2° TURNO

MERCADO| 83,472 DISPONIBLE]| 47,488
""" LAVADO INDUSTRIAL 3448 roro 1,084
"""""" 1AVUELTA T PORCOMPACTAR 28,328
|7 NoDisPoNIBLE T NoDISPONIBLE 1,664
_____________ ALPLA 480|  DEvoLucionEs 623 Este dato se toma del archivo
_________________________ CON ENVASE| 85,400 de diferencias de inventario,
''''''''' LINEAS 62000  LINEAS 6,200|(¢— es el que estd denominado
RETORNO -1,920 como contadores, un ejemplo
se muestra en la pagina 87.
24,320
26
288 Fuente: Formato RG-OP-033 de
diferencia de inventarios del dia
30 de marzo del 2008 en el
segundo turno. Como se
93,465 194,369 observa las diferencias

135

plasmadas contra el sistema
SAP son minimas.

w
N

Lo que buscamos es controlar al maximo estos materiales y que las mermas por
concepto de diferencia en ellos sea la minima. Actualmente los inventarios
mensuales se llevan cabo sin mayores relevantes y las fluctuaciones realizadas
corresponden a cantidades no mayores a 10,000 pesos, eso es un buen logro si
tomamos como referencia que el valor del almacén de operaciones asciende a 50
millones de pesos aproximadamente.
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B. Creacion de una tabla de datos para el analisis de envase y caja
plastica.

Como ya explicaba antes, los materiales de envasado no dejan de moverse salvo
cuando las lineas estan paradas por mantenimiento o por falta de envase y aun asi
como la llegada de envase no se detiene, siempre es dificil detener el stock del
inventario.

Es por ello que con ayuda del Gerente de Operaciones y el coordinador del almacén
de producto terminado se cre6 una tabla de datos en excel, que nos apoyara para
realizar el analisis del movimiento de los materiales y determinar si al verificar el
inventario fisico contra el teorico existen errores.

En la siguiente pagina se muestra el formato de excel donde se vacian los datos.

En este archivo basicamente se ingresan los datos del inventario inicial, de todos los
conceptos: envase de mercado, de lavado industrial, nuevo y en lineas. Para
determinar el Total disponible inicial, después se toman en cuenta las llegadas
procedentes de las distribuidoras y el envase nuevo para sacar un Total de
entradas; sumando ambas cantidades se obtiene un Total envase disponible.

Después llenamos lo que corresponde a el Inventario final aqui registramos los
datos del inventario al final del turno, lo que contamos de envase de mercado, de
lavado industrial, de nuevo y otros conceptos para sumarlos y esto nos arroje un
Total final. Al realizar la diferencia entre lo inicial y lo final tenemos una cierta
cantidad para justificar esa cantidad esta representada por lo que entregan las
lineas como produccién y lo que se fue como rechazo para destruccién o reciclado;
el remanente de esa diferencia es lo que en teoria se debe tener dentro de los
transportadores de las lineas y se compara con el dato que obtenemos al analizar
por separado y con base en contadores de tarimas el total de envase entregado a las
lineas de produccién, béasicamente ese es el dato que manejamos como
contadores.

Al final de todo el analisis obtenemos una cantidad que denominamos como
diferencia operativa, lo cual nos representa el error de inventario, dicho error se
justifica por el hecho de tener el inventario en movimiento.

97



Envase (515 . , . .
( ) Viernes - Sabado Sabado - Domingo
16 17
Inventario Inicial 1o 20 1o 20
Mercado 51,072 48,616 57,888 53,696
Lavado Ind. 30,944 31,392 31,392 32,672
Basura - - -
Nuevo 87,450 89,550 102,450 102,450
Otros 1,376 1,824 1,824 1,438
Lineas 6,418 6,312 9,562
Total Disponible Inicial 170,842 177,800 199,866 199,818
Entrada Mercado 52,031 31,415 49,174 26,402
Entrada Nuevo + 2,100 12,900 9,300
Total Entradas 54,131 44,315 49,174 35,702
Total Envase Disponible 224,973 222,115 249,040 235,520
Inventario Final
Mercado 48,616 57,888 53,696 57,124
Lavado Ind. + 31,392 31,392 32,672 33,696
Basura
Nuevo + 89,550 102,450 102,450 88,700
Otros + 1,824 1,824 1,438 1,438
Total Final 171,382 193,554 190,256 180,958
A Justificar 53,591 28,561 58,784 54,562
Produccién - 43,630 21,034 45,454 44,228
Rechazo - 3,520 1,760 3,488 1,824
Remanente 6,441 5,767 9,842 8,510
Contadores - 6,418 6,312 9,562 7,990
Diferencia Op’s - 238 545 |- 280 - 520
Produccién L3 22,480 21,034 23,412 21,718
L4 21,150 22,042 22,510

Fuente: Archivo de diferencias de inventarios del dia 16 y 17 de mayo de 2008, 1°y 2° turnos.

Para complementar el andlisis del inventario, el dato teérico de lo que se encuentra
dentro de las lineas (es el marcado como contadores) se coloca como dato real en
el formato de diferencias de inventario de excel (véase la pagina 85) y podemos
verificar contra sistema como andan nuestros inventarios, si en ese momento la
diferencia se nos dispara en exceso debemos entonces analizar el conteo, las
entradas de envase nuevo o de mercado, comparar los datos del rechazo, el lavado
industrial y demas conceptos a fin de encontrar las razones por las cuales se detecto
una anomalia.

Generalmente los errores se han detectado por los contadores de tarimas o el
inventario fisico, ya que cabe mencionar, la ventaja de este archivo es que nos ayuda
a analizar los inventarios de forma fisica; aqui no tiene nada que ver el sistema.

Para el caso de la caja plastica, la forma de introducir los datos es similar, sdlo que
agui tomamos en cuenta que lo que enviamos como envase a destruccion

98



representa una entrada de caja plastica y por su parte la caja que le entregamos a la
linea de produccion es una disminucion al inventario.

A continuacion veamos el formato del archivo para la caja plastica.

Plastico (85) Viernes - Sadbado Sabado - Domingo
17
Inventario Inicial 1o 20 1o 20
Mercado 38,324 41,114 49,420 51,707
Bodega 6 + 11,319 11,319 11,319 11,319
Basura - - - -
Nuevo - - - -
Lineas - - -
Total Disponible | 49,643 52,433 60,739 63,026
Mercado 2,240 2,691 807
Entrada por regreso linea 4,520
Baja Alpla
Rotura de envase + 1,984 1,440 1,984 1,216
Total Entradas 4,224 8,651 2,791 1,216
Total Envase Disponible 53,867 61,084 63,530 64,242
Inventario Final
Mercado 41,114 49,420 51,707 52,457
Bodega 6 + 11,319 11,319 11,319 11,319
Basura
Nuevo
Otros -
Total Final 52,433 60,739 63,026 63,776
A Justificar - 1,434 - 345 - 504 466
Plastico a lineas 1,536 - - -
Diferencia | 102- 345 |- 504 - 466
Tarimas

Fuente: Ibidem

Como ya mencione esta es una herramienta mas, disefiada para el control de
nuestros inventarios y como tal es de vital importancia el seguimiento diario para
detectar posibles fallas en el momento y no una semana o un mes después como
sucedia anteriormente.

Como en todas las demas actividades los montacarguistas juegan un papel
importante porque ellos deben registrar mediante un formato la cantidad de envase
gue se entrego a las lineas de produccién y esta informacion debe ser similar a 1o
qgue registraron los contadores electronicos; hasta el momento esto es un doble
trabajo pero debido a que los contadores de tarimas son recientes, estos todavia
presentan algunas dificultades en el buen funcionamiento y es mejor llevarlo de esta
manera por seguridad.
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Lo ideal sera que los contadores realicen la actividad de conteo de tarimas por turno
entregadas a las lineas y que en un futuro el montacarguista no tenga que llenar este
formato.

A continuacion les presento el formato del que hablo.

A COCA COLA FEMSA
HEOCA-COLA FEMSA, SA. l-ilil M PLANTA CUAUTITLAN
ENTREGA DE ENVASE Y PLA§TICO
A LINEAS DE PRODUCCION
TURNO NOMBRES:
FECHA TRIPULACION:
DESCRIPCION 515 (TARIMAS) 515 (TARIMAS) ACUMULADO CONTADORES L -3 CONTADORL - 4
MATERIAL L-3 L-4 L-3 L-4 A B A

06:30 - 07:30
07:30 - 08:30
08:30 - 09:30
09:30 - 10:30
10:30 - 11:30

11:30 - 12:30

12:30 - 01:30

01:30 - 02:30

02:30 - 03:30
03:30 - 04:30
04:30 - 05:30
05:30 - 06:30

OBSERVACIONES:

RG-OP-030

Fuente: Formato RG-OP-030, Entrega de envase y plastico a lineas de produccion de ref pet. Como se puede
apreciar el conteo es hora por hora y por cada linea.

C. Cuadre real de los MG’s contra el sistema SAP de materiales de
envasado y devoluciones.

Actualmente se encuentra en proceso de elaboracion, un procedimiento especifico
para el trabajo que realizan nuestros maniobras generales del almacén de producto
terminado, sin embargo podemos decir que la funcion béasica de esta persona
consiste en ser el auditor de lo que recibimos fisicamente es decir, él verifica que lo
remisionado en la papeleta del viaje coincida con lo que la unidad trae. (En el
apartado G del capitulo anterior, pagina 58 se describe brevemente la
responsabilidad de esta funcion y en la parte final en los anexos se muestra el
diagrama de flujo).
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Cada unidad recibida en la planta es abierta al recorrerse sus lonas en el andén de
acceso, es entones cuando el maniobras generales revisa el contenido, esta
actividad es muy sencilla ya que el disefio de las mismas permite que la carga sea
colocada a los lados y solo es necesario darle la vuelta a la unidad para validar el
contenido.

Cuando recibimos devoluciones, el MG también esta encargado de verificar que no
haya diferencias en estos productos y debe esperar a que los montacarguistas bajen
las tarimas para poder determinar las cantidades de producto recibidas. Una vez que
la devolucion es bajada a piso el MG cuenta las cantidades para validar lo que esta
remisionado en la papeleta. Después de validar la informacién el MG procede a
identificar con un marbete la devolucion, indicando la distribuidora de procedencia,
las cantidades contadas, su hombre, la fecha y el turno en que se recibio.

Por lo que respecta a las redistribuciones se deben verificar las caracteristicas de
TPM, cantidad, cédigo, etc. para evitar generar diferencias en estos productos. (Este
tema fue tratado en el capitulo 6).

Como ya mencionaba anteriormente, ante alguna anomalia entre lo remisionado y lo
fisico, el MG debe informar al facilitador de operaciones y al supervisor de Tek
Diesel también, incluso si la diferencia no se arregla en ese momento la unidad es
retirada de la planta hasta arreglar el problema o en su defecto se realiza el cargo al
transporte.

Al termino de cada turno, el MG reporta el total de lo que recibié durante su turno de
cada uno de los materiales y productos, ademas realiza un comparativo contra el
sistema para verificar que lo que ingreso fisicamente esté registrado en SAP. La
parte fundamental de este trabajo es que nos informa de las posibles diferencias que
se generan contra el sistema al realizar la comparacién entre el Excel y el sistema
SAP.

En la pagina siguiente se muestra un ejemplo del cuadre que realizan los MG’s para
las entradas de materiales. Como se puede observar los datos necesarios en la
tabla de excel son: el numero econdémico de la unidad, la distribuidora de
procedencia, el nUmero de papeleta, y obviamente las cantidades que reciben de
cada cdédigo, en la parte de observaciones anotan las diferencias detectadas y las
redistribuciones que se recibieron. También aplica en este cuadre los ajustes
realizados por la planta y los recibidos por la distribuidora. En la parte inferior se
indican los totales obtenidos por entradas fisicas de los materiales y estos datos son
comparados contra los resultados obtenidos de SAP, si existen diferencias entre
estos ultimos el MG debe tener claras esas diferencias y la razon de ellas.
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BITACORA DE ENTRADAS
Pleta nnsitin ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO
PEAZC | Sbuder ConiiE pclna |
o e ey
[ =E [ R bR iE 5 ] NEIEEEE R EE R
M | === | HUF | 66RMH 1408 1408 i
18| meum | 3019 | S6R2SI0 148 1408 i
§ | oeww | 373 | SERIFSL 1,642 1038 84 J| U |3
2 | sme= | S05S ) SERMET 148 1408 o
§ | om=n | 545 | S6RSESI LME L8 54
§ | om=n | S50 | SEENI7 148 1468 4
I | s | A0GF | GER4TIT 143 L4z 45 4 415
§ | ommn | OFFT | SSEIETE 1004 1024 iz
2 | = | S0 | SERIRSS 148 1408 o
4l | =ammn | 3500 | GERIZ0S 280
[ e EE] 1488 1408 i
19 | meum | 3035 | 66823 148 1408 i
M | === | a9 sERSLIZ 150 1,280 4
57 | m== | HWW | SERIGS 148 1408 4
I | == | W7 | GERIRLT 1408 1408 i
F | mmma | 3042 | S6R2IF a0
4 | mewsms | 3900 | gERS1T E PRODUCTO DE REDISTRIBUCTON
§7 | we= | G054 ) SERSLTS 148 1408 o
§7 | we= | SF3F | SERISNG LR L4 54
18 | meum | 3005 | SERSILS 4
4 | mewsm | 3005 | SERSLSE 148 1408 i
§ | mwem | S03) | S6E5ISE 1 M5 1248 2
L
o
oo
o
oo
PR
oo
o
oo
- Tontai i
ool I 2947 034 I ] ]
Difemeis 1 5458 458 i08) & o o] o] o] o o o of 8 4
DEL CODIE0 44 PERDIENTESLOSTRAKSPORTES 8680342 POR 64 ¥ 6681363 POR 44 PIEZAS RESPECTIVAMENTE
DEL CODIEO 515 ¥ 5 PENDIENTIS L OS TRANSPORTES 6680342 POR J04F ¥ 6681565 POR 1408 CAM S RESPECTIVANENTE

Fuente: Plan de embarque del dia 13 de Mayo del 2008, en el primer turno.

En la siguiente pagina se muestran los datos obtenidos del sistema SAP de cada uno
de los materiales que ingresaron ese dia en ese turno:
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Lista documentos material
| == [~E | & F | = | 2 2 | B L

Ce. |Alm. |Mate.. *|Chv | Texto motivo movimients |Doc.material |Fe.contak. Hara - FilialTexto ... [Wale Mat. E Cantidad
M. P} 1200 |44 101 1550 Traslado Interplanta | 50008459199 (13.05.2008 [15:46:54 |F142Mv22 2542194706 20,000
mWoo| 1200 101 1550 Traslado Interplanta |S000846277 (13.05.2008 [12:15:58 |F142Mv29 8542164833 44.000
mWoo| 1200 101 1550 Traslado Interplanta | 5000849198 (13.05.2008 [15:46:37  |F142MV2E g542200278 400.000
mWoo| 1200 101 1550 Traslado Interplanta | 5000846268 (13.05.2008 [12:13:595 |F142MV30 8542197684 44.000
w1200 101 1550 Traslado Interplanta |S000846276 (13.05.2008 (1215:29 |F142Mv32 8542055061 G4.000
woo| 1200 101 1550 Traslado Interplanta | 5000549200 (13.05.2008 [1547:05 |F142MV34 8542192106 44.000
mMwoo| 1200 101 1550 Traslado Interplanta | 5000850502 (13.05.2008 (154723 |F142Mv25 8542183384 400.000
nWoo| 1200 101 15580 Traslado Interplanta |5000851015 (13.05.2008 [17:11:03  |F142MW22 8542167042 44.000
hWoo| 1200 101 1550 Traslado Interplanta | 5000851016 [13.05.2008 [17:11:34  |F142MW31 8542154037 39.000
wWoo| 1200 101 1550 Traslado Interplanta | 5000849356 (13.05.2008 [15:24:47  |F142Mv29 g542154468 44.000
woo| 1200 101 1550 Traslado Interplanta | 50008459201 (13.05.2008 (154713 |F142MW34 #542197095 54.000
woo| 1200 101 1550 Traslado Interplanta | 50008459195 (13.05.2008 [15:46:05 |F142MW30 g542132940 40.000
mWoo| 1200 101 1550 Traslado Interplanta |S000846281 (13.05.2008 [(1217:27  |F142MV2E 8542135840 32.000
mWoo| 1200 101 1550 Traslado Interplanta | 5000846287 (13.05.2008 (121910 |F142Mv2a 8542157548 44.000
w1200 101 1550 Traslado Interplanta |S000846283 (13.05.2008 (1218:02 |F142Mv20 8542200159 280.000
woo| 1200 101 1550 Traslado Interplanta |S000846285 (13.05.2008 [12:18:37  |F142MV2E 8542190331 44.000
mMwoo| 1200 101 1550 Traslado Interplanta |S000849196 (13.05.2008 (154619 |F142Mv34 8542044650 44.000
nWoo| 1200 101 15580 Traslado Interplanta |5000846282 (13.05.2008 [1217:44 |F142Mv29 85421736149 44.000
hWoo| 1200 101 1550 Traslado Interplanta |500084 88582 (13.05.2008 [14:00:25 |F142X573 8542146669 54.000
wWoo| 1200 101 1550 Traslado Interplanta |S0008462749 (13.05.2008 [12:16:51 |F142MVIE g542183379 44.000
wWoo| 1200 101 1550 Traslado Interplanta |S000849187 (13.05.2008 [15:46:29 |F142Mv29 2542074861 44.000
woo| 1200 101 1550 Traslado Interplanta | 5000846280 (13.05.2008 (121711 |F142Mv29 #542190531 45.000
mWoo| 1200 101 1550 Traslado Interplanta |S000846278 (13.05.2008 [1216:26 |F142MV2E 8542074860 54.000
mWoo| 1200 101 1550 Traslado Interplanta |50008462590 (13.05.2008 [12:24:14  |F142Mv2a 8542168266 44.000

44 &Y ] 2,040.000

Fuente: En sistema SAP, lista de documentos de material para el codigo 44. Las entradas corresponden al primer
turno del dia 13 de Mayo del 2008.

Como se puede observar, el total de entradas de tarima es de 2040, al compararlo
con la tabla de excel notamos que hay una diferencia y ésta es debido a dos
transportes que aun estan pendientes de cerrarse en el sistema, sus nimeros son:
6680342 y 6681565, tal como se anoto en la parte inferior de la tabla de excel de la
pagina anterior.

Ahora veamos en la siguiente pagina los datos del plastico y el envase. Como se
puede observar si comparamos los datos generados en SAP contra los de excel, se
continia manifestando una diferencia y ésta es congruente con los datos de los
transportes que ya fueron detectados, de tal forma que al cerrar dichos transportes la
diferencia quedara eliminada.
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Lista documentos material
|| &= G |2 3R

Ce. |Alm. |Mate. “|CMy | Texto motiva movimiento | Doc.material |Fe.contab. Hara L FilialTexto .. |Wale Mat. E Cantidad
00|71 200 |44 101 14950 Traslado Interplanta |5000846280 (12.05.2008 | 12:17:11 F142mv29 8542190521 45.000
h?#00|1 200 101 14650 Traslado Interplanta |S000846278 (13.05.2008 (12:16:26 |(F142MV26 8542074860 64.000
h*00|1 200 101 1450 Traslado Interplanta | 5000846290 (13.05.2008 (12:24:14  |[F142Mv25 8542168266 44.000

44 fin Y = 2,040.000
mWO0|1200 |85 101 1550 Traslado Interplanta (5000848892 (13.09.2008 |14:00:25 |F142X573 8542146669 2,048.000
h00|1 200 101 14950 Traslado Interplanta |5000249195 (12.05.2008  (15:46:05  |[F142MV320 8542132940 1,280.000
h?#00|1 200 101 14650 Traslado Interplanta |S000846287 (13.05.2008 (121910 |[F142mM25 8542157548 1,408.000
h*00|1 200 101 1450 Traslado Interplanta | 5000846290 (13.05.2008 (12:24:14  |[F142Mv25 8542168266 1,408.000
h00|1 200 101 14850 Traslado Interplanta |5000849356 (13.05.2008 [(15:24:47  |F142MV25 8542154468 1,408.000
w%00|1 200 101 1550 Traslado Interplanta (5000846279 |13.05.2008 |[12:16:51  |F142MV2E 85421833749 1.,408.000
h00|1 200 101 14950 Traslado Interplanta |5000846276 (13.05.2008 (121529 |[F142MW32 8542055061 74.000
h?#00|1 200 101 14650 Traslado Interplanta |S000846280 |132.05.2008  |(12:17:11 F142mv29 8542190531 1,408.000
h*00|1 200 101 1450 Traslado Interplanta | 5000846268 (13.05.2008 (12:13:55 |(F142nv30 8542197684 1,408.000
h00|1 200 101 14850 Traslado Interplanta |5000845196 (13.05.2008 (15:46:19 |[F142MW34 8542044650 1,408.000
w%00|1 200 101 1550 Traslado Interplanta (5000846278 |13.05.2008 |[1216:26 |F142MV2E 8542074860 2,048.000
h00|1 200 101 14950 Traslado Interplanta |5000846277 (12.05.2008  (12:15:58  |[F142Mv29 85421648323 1,408.000
h?#00|1 200 101 14650 Traslado Interplanta |S000846276 (13.05.2008 (121529 |[F142MW32 8542055061 287.000
h*00|1 200 101 1450 Traslado Interplanta | 5000846276 (13.05.2008 (121529 |(F142Mv32 8542055061 1,568.000
h00|1 200 101 14850 Traslado Interplanta |5000845187 (13.05.2008 (15:46:29 |(F142MVv25 8542074861 1,408.000
w%00|1 200 101 1550 Traslado Interplanta (5000849200 |13.05.2008 |15:47:05 |F142MW34 8542192106 1.,408.000
h00|1 200 101 14950 Traslado Interplanta |5000846282 (132.05.2008  (12:17:44  |[F142MW29 8542173619 1,408.000
h?#00|1 200 101 14650 Traslado Interplanta |S000846285 (13.05.2008  (12:18:37  [F142MV2E 8542190331 1,408.000
h*00|1 200 101 1450 Traslado Interplanta | 5000246280 (13.05.2008  |(1217:11 F14Z2mv29 8542190531 5.000
h00|1 200 101 14850 Traslado Interplanta |5000846281 (13.05.2008 (12:17:27  |F142MV2E 8542135840 1,024.000
w%00|1 200 101 1550 Traslado Interplanta (5000849201 (13.05.2008 154713  |F142MW34 8542197095 2,048.000
h00|1 200 101 14950 Traslado Interplanta |5000851016 (12.05.2008  (17:11:34  [F142MW31 8542154037 1,2482.000
h?#00|1 200 101 14650 Traslado Interplanta |S000851015 (13.05.2008 (17:11:03  |[F142mMW22 8542167042 1,408.000

25 &b = 30,034.000

Fuente: En sistema SAP, lista de documentos de material para el cdigo 85. Las entradas corresponden al primer

turno del dia 13 de Mayo del 2008.

Lista documentos material
| & F | & F | G (R = Y

Ce. |Alm. |mate.. *|Chtv |Texto motive movimiento |Doc.material |Fe.contah. Hora - FilialiTexto ... [“ale Mat. = Cantidad
00| 1200 (85 101 1850 Traslado Interplanta |5000848201 |13.05.2008 (15:47:13  |F142M34 8542197095 2,048.000
W%00| 1200 101 1550 Traslado Interplants |5000851016 (13.05.2008  (17:11:34  |F142Mv31 8542154037 1,248.000
00| 1200 101 1650 Traslado Interplanta |S000851015 |13.05.2008  [17:11:03  |F142n22 8542167042 1,408.000

a5 &L = 30,034.000
00| 1200|515 101 1850 Traslado Interplanta |S000848195 |[13.05.2008 (15:46:05 |F142030 8542132940 1,280.000
00| 1200 101 1850 Traslado Interplanta |5000848201 |13.05.2008 (15:47:13  |F142M34 8542197095 2,048.000
W%00| 1200 101 1550 Traslado Interplants |5000851016 (13.05.2008  (17:11:34  |F142Mv31 8542154037 1,248.000
00| 1200 101 1650 Traslado Interplanta |S0008493256 |13.05.2008  [15:24:47  |F142n29 8542154468 1,408.000
hW 00| 1200 101 1850 Traslado Interplanta |S000851015 |13.05.2008  (17:11:03  |F142n22 8542167042 1,408.000
00| 1200 101 1850 Traslado Interplanta |S000849196 |13.05.2008 (154619 |F142h'34 8542044650 1,408.000
00| 1200 101 1850 Traslado Interplanta |5000848197 |13.05.2008 [15:46:29 |F142M29 8542074861 1,408.000
W%00| 1200 101 1550 Traslado Interplanta 5000849200 (13.05.2008 [15:47:05 |F142Mv34 8542192106 1,408.000
00| 1200 101 1650 Traslado Interplanta 9000246279 |13.05.2008  [12:16:81 F142Mv26 8542183379 1,408.000
hW 00| 1200 101 1650 Traslado Interplanta |S000846278 |13.05.2008 [12:116:26 |F142W26 8542074860 2,048.000
00| 1200 101 1850 Traslado Interplanta |S000846277 |13.05.2008 (12:15:58 |F142n29 8542164333 1,408.000
00| 1200 101 1850 Traslado Interplanta |S000846276 |13.05.2008 [(12:15:28 |F142M32 8542055061 1,568.000
W%00| 1200 101 1550 Traslado Interplanta |S000846276 [13.05.2008 [12:15:29 |F142Mw32  |B542055061 74.000
00| 1200 101 1650 Traslado Interplanta |S000846268 |13.05.2008  [12:13:55 |F142w30 2542197624 1,408.000
hW 00| 1200 101 1650 Traslado Interplanta |S000846280 |13.05.2008 (121711 F142mw23 8542190531 1,408.000
00| 1200 101 1850 Traslado Interplanta |S000848892 |13.05.2008 (14:00:25 |F142X573 8542146669 2,048.000
00| 1200 101 1850 Traslado Interplanta |S0008462590 |13.05.2008 [12:24:14  |F142M25 8542168266 1,408.000
W%00| 1200 101 1550 Traslado Interplanta |5000846287 (13.05.2008 (121910 |(F142Mv25 8542157548 1,408.000
00| 1200 101 1650 Traslado Interplanta |S000846285 |13.05.2008  [12:18:37  |F142M26 2542190321 1,408.000
hW 00| 1200 101 1650 Traslado Interplanta |S000846282 |13.05.2008  (12:17:44  |F142029 8542173619 1,408.000
00| 1200 101 1850 Traslado Interplanta |S000846281 |[13.05.2008 (1247:27  |F142M26 8542135840 1,024.000
00| 1200 101 1850 Traslado Interplanta |5000846280 |13.05.2008 (121711 F14Z2mMw29 8542190531 5.000

515 JLL - 29,647.000

Fuente: En sistema SAP, lista de documentos de
primer turno del dia 13 de Mayo del 2008.

material para el cédigo 515. Las entradas corresponden al

Pues bien, para concluir con el tema de los cuadres de los MG’s debo mencionar
que estos son de vital importancia para el control de nuestros inventarios porque
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aunque suene redundante, este es el mejor candado con que contamos y es
importante que también quienes realizan esta labor lo comprendan asi de otra forma
la herramienta no sirve de nada.

D. Rechazo de envase en lineas 3 y 4 de produccion Ref Pet para
reciclado o compactado.

En las lineas 3 y 4, es donde se embotella el producto de 2.5 Its con envase de Ref.
Pet. retornable y en estas lineas de produccion es también donde se realiza durante
el proceso, una seleccion de los envases que ya no estan aptos para su continuidad
en el mercado es decir, todos aquellos que no cumplen con los requisitos minimos de
calidad.

En seguida les explicaré brevemente los procesos por los que pasa el envase para
su seleccidon y es por esta inspeccion que se determina si permanece o se va del
ciclo de produccion, distribucion y venta. El orden en que se enlistan es el mismo por
el que pasa la botella.

e Alexus: Por medio de una reaccion quimica este equipo separa las botellas
con olores extrafios o no caracteristicos del propio producto.

¢ Innocheck: Este equipo fue aprobado por Coca Cola Company y Coca Cola
de México para separar botellas que contienen detergentes, shampoo, etc. El
principio de operacion consiste en enviar un rayo de luz a través de la
superficie del liquido y dependiendo del &ngulo de refraccion del rayo
determina si la botella es rechazada o no. Actualmente este equipo esta a
prueba para comprobar su efectividad, solo existe uno y esta instalado en la
linea 3 ademas es muy costoso y de procedencia alemana.

e Inspeccidon visual con lamparas: Consiste en una estacion donde un
operador con ayuda de una lampara visualiza las botellas, rechazando las que
presentan liquidos o materiales extrafios en el interior, que son ajenos a la
botella.

e SVT: Son camaras de Television que inspeccionan las caracteristicas fisicas
de la botella, rechazando las que estan dafiadas en su parte inferior (base), en
el pico y paredes laterales.

Como resultado de estas primeras inspecciones el envase seleccionado por
estos cuatro procesos es segregado y enviado a destruccion y debe darse de
baja en el sistema SAP para no causar diferencias de inventarios.

e Alpla: De la seleccion proveniente de la inspeccion visual de la botella se
envia una parte de esta a reciclado en la empresa Alpla. Mas adelante le
dedico un apartado especial a este proceso ya que es importante mencionar la
participacion que tiene FEMSA en el proceso de reciclaje como parte del
programa empresa socialmente responsable.
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e Lavado Industrial: Otra parte del envase que fue rechazado en el proceso de
inspeccion visual es seleccionado para ser tratado con producto quimico
mediante un proceso de lavado donde la botella queda en condiciones para
ser retornada al proceso de llenado, pasando nuevamente por todos los
procesos de inspeccion arriba mencionados.

Las tarimas de envase seleccionado se entregan a los montacarguistas previamente
identificadas por medio de un marbete que se coloca sobre la misma, este es como
el que se muestra a continuacion:

PLANTA CUAUTITLAN Numero de folio
PRODUCCION REF PET FOLIO 11650 [*— -, secutivo

FECHA:
TURNO:
LINEA:

Identificacion del concepto

A L P LA ) de rechazo

FOLIO FOLIO
11650 11650
. b

Etiqueta desprendible para control

Fuente: Marbete de produccién empleado para identificar las tarimas destinadas al reciclado por parte de la
empresa Alpla.

Estos a su vez lo llevan a la zona de revision, donde lo separan por cada uno de los
conceptos mencionados y sera hasta que se concilie con produccion las cantidades
entregadas de cada uno, cuando estos Ultimos lo moveran al area de compactado, a
la zona de cuarentena para lavado o a Alpla. (Véase el lay out de la Planta en la
pagina 16).

Pero esto no es todo, adicionalmente, los montacarguistas llenan un formato donde
ellos anotan los niumeros de marbete de cada concepto y asi tenemos un registro
mas de control.

Todo lo anterior puede parecer demasiado pero cuando se trata de diferencias de
envase y plastico y debido a los a los altos volimenes que manejamos pues
normalmente se cuenta en el almacén con un stock minimo de 25,000 cajas de
envase de mercado, mas el plastico disponible que pueden ser alrededor de 20,000
cajas mas los materiales de destruccion, lavado y Alpla, en fin entonces vemos que
nada es suficiente y si para controlarlas debemos generar todo este tipo de
candados, entonces no hay mas que decir.
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En el siguiente formato es del control de rechazo que llevan los montacarguistas.

PLANTA CUAUTITLAN
ENTREGA DE ENVASE A DESTRUCCION
LAMPARAS, ALEXUS, SVT, ALPLA , INNOCHECK Y LAVADO IND.
FECHA: TURNO:

SN LINEA 3 LINEA 4
1 6 11 16 21 2 1 6 1 16 21 26
2 7 12 17 2 z 2 7 12 17 2 7
LAMPARAS |3 8 13 18 2 28 3 s 13 18 2 28
4 9 14 19 24 2 4 o 14 19 2% 29
5 10 15 20 2 30 5 10 15 20 2 B
1 6 1 16 21 % 1 6 1 16 21 2
2 7 12 17 2 z 2 7 12 17 2 2
ALEXUS |3 8 13 18 2 28 s s 13 18 2 28
4 9 14 19 24 2 4 o 14 19 2% 29
5 10 15 20 25 E) 5 10 15 2 2 30
1 6 11 16 21 2 1 6 1 16 21 2
2 7 12 17 2 z 2 7 12 17 2 21
svT 3 8 13 18 2 28 B s 13 18 23 28
4 9 14 19 24 2 4 o 14 19 % 2
5 10 15 2 2 30 5 10 15 2 2 30
1 6 11 16 21 2 1 6 1 16 21 2
2 7 12 17 2 z 2 7 12 17 2 7
ALPLA 3 8 13 18 2 28 3 s 13 18 2 28
4 9 14 19 24 2 4 o 14 19 2% 29
5 10 15 20 2 30 5 10 15 20 2 B
1 6 1 16 21 2% 1 6 1 16 21 2
2 7 12 17 2 z 2 7 12 17 2 27
LAVOIND. |3 8 13 18 2 28 s s 13 18 3 28
4 9 14 19 24 2 4 o 14 19 2% 20
5 10 15 2 25 30 5 10 15 2 2 30
1 6 11 16 21 2 1 6 1 16 21 2
2 7 12 17 2 z 2 7 12 17 2 21
INNOCHECK |3 8 13 18 23 28 B s 13 18 23 28
4 9 14 19 24 2 4 o 14 19 % 2
5 10 15 2 2 30 5 10 15 20 2 E

RG-OP-029

Fuente: Formato RG-OP-029 Rechazo de envase. Por cada concepto los montacarguistas anotan en los
consecutivos los nimeros de marbete. El control también es por cada linea de produccién. Como ya decia el
sistema de seleccion Innocheck actualmente esté a prueba pero ya se agrego el concepto al formato.

En estas actividades los equipos de trabajo han desempefiado un papel muy
importante porgue anteriormente no realizaban adecuadamente la separacion de las
tarimas, esto significaba; que las tarimas de envase eran separadas errbneamente y
mucho del envase para lavar o reciclar se enviaba directamente a destruir.

¢, Como ocurria esto? Bueno la respuesta es basicamente: debido a falta de atencién
en la identificacion del marbete. Esto es, como ya mencione, cada tarima de envase
entregada por produccion se identifica con un marbete que dice porque concepto fue
rechazada.

En estos términos digamos que el envase seleccionado para destruccion se envia
directamente a la zona de compactado y es dado de baja del sistema SAP de
manera inmediata; sin embargo el envase seleccionado para Alpla se debe entregar
al cliente y solamente en ese momento es cuando se da de baja del sistema para
gue éste lo descuente de las existencias. En el caso del envase seleccionado para
lavado industrial, éste debe permanecer en la bodega hasta que se envia a lavar,
ante esta situacion el envase no se da de baja en el sistema. Por lo anterior
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determinamos que si el operador de montacargas no realiza bien la separacion de
tarimas de envase, éste se termina destruyendo sin ser dado de baja, ocasionando
diferencias por faltantes fisicos de envase.

Es por ello que nuevamente se les capacito en la identificacion de tarimas y los
motivos de la seleccion, si bien para ellos era lo mismo una tarima que otra y no le
daban la importancia necesaria, para nosotros como almacén, representaba
diferencias considerables al destruir envase y no darlo de baja en el sistema.

Cabe mencionar que estas mermas no estaban cuantificadas puesto que como
explicaba anteriormente no habia un control sobre cuanto en realidad se estaba
destruyendo por equivocacion y cuanto se podia recuperar al reciclar.

E. Trabajo en equipo con produccion para contabilizar
adecuadamente las tarimas del envase a destruccion.

Durante un turno normal de trabajo actualmente se realizan dos entregas de envase
de rechazo, una es a las 11:00 hrs am y la otra es a las 17:00 hrs p.m. para el caso
del segundo turno la primera es a las 23:00 hrs y la ultima es a las 05:00 a.m.

Estas entregas de destruccion fue necesario realizarlas porque se tenia la
incertidumbre de que en verdad nos estuvieran entregando el total de tarimas que
reportaba produccion durante el turno, ya que al principio solo nos entregaban la
remision manual de rechazo al final del turno con las cantidades que se reportaban y
no habia una revision fisica de dicha entrega por ninguna de las dos partes.

Fue a partir de enero del 2006, estando presente en la planta el personal del
corporativo, cuando se estudio el proceso y se implementaron los marbetes de
seleccién; estos contendrian un numero de folio consecutivo y dos etiquetas
desprendibles que seria reportadas, una junto con la remisiébn de rechazo para
identificar la cantidad de tarimas de cada concepto y la otra en una bitadcora que
llevaria produccion como control del rechazo.

Esto también es importante ya que el departamento de produccién tampoco tenia un
buen soporte y control del envase rechazado por los equipos de inspeccion, con ello
se ayudaron para controlar mejor sus registros y ver comportamientos de
destruccion. (Véase la pagina 95 para observar el marbete de identificacion
empleado, todos son similares solo cambia el concepto de acuerdo al tipo de
seleccion).

Un ejemplo del formato empleado con una simulacion de las etiquetas de rechazo
colocadas debidamente se muestra en la siguiente pagina:
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CONCILIACION ENTREGA DE ENVASE A DESTRUCCION.
FECHA: REALIZO: TRIPULACION:

LAMPARAS ALEXUS SVT ALPLA LAVO IND.
FOLIO FOLIO FOLIO FOLIO
6852 11369 11650 6213
FOLIO FOLIO FOLIO FOLIO
6853 11369 11651 6214
FOLIO FOLIO FOLIO FOLIO
6854 11369 11652 6215
FOLIO FOLIO FOLIO FOLIO
6855 11369 11653 6216

FOLIO FOLIO FOLIO
11369 11654 6217
FOLIO FOLIO
11655 6218
FOLIO
6219
FOLIO
6220
FOLIO
6221

Fuente: Formato para la conciliacién de entrega de envase a destruccion. Como se puede observar las etiquetas
desprendibles de los marbetes se colocan en este formato. La otra etiqueta se coloca en la bitacora de control
gue lleva produccion. Este formato aun no estd dado de alta en el sistema de Calidad, es por ello que no cuenta
con un ndmero de registro.

En la siguiente pagina se muestra el formato de la remision manual que actualmente
entrega produccion como soporte de la salida del envase.
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PROPIMEX, S.A. DEC.V.
NOTA DE OPERACIONES DIVERSAS No 27454
PLANTA CUAUTITLAN S5
AV, MENRY FORD No. 2 ZONA INDUSTRIAL CUAMATLA CP. 54730 TEL 58722555
Feg. Fod. de Cont. PRO-840423-SG& Cam. Nal. de Ia ind. de Transfor. No. 304
X S G = FECHA
ENTRADA DE: SALIDA DE: DIA MES ANO
o ENTRADA SALIDA
i 8 Leno | VACIO LLENOD | VACIO
COCA-COLA RET-PET 38%
COCA-COLA NR 600 mi 360
COCA-COLA NR 2 LTS, 378
COCA-COLA NR 2 LTS 4 PACK 7
COCA LIGHT NR 2 LTS 3%
PLASTICO § CAV PET 9
TARIMA CONTINENTAL PET 3
SEPARADOR CONTINENTAL PET 0
MARCO CONTINENTAL PET S0
ENVASE REF. PET 368
ENVASE DESTRUCCION LAMPARAS
ENVASE DESTRUCCION SVT
DESTRUCCION ENVASE ALPLA
ENVASE REF-PET Lift 164
ENVASE REF-PET Fresca e
ENVASE REF-PET Sprite 385
ENVASE REF-PET Fasta 39
ENVASE CONT PET REF-PET | 7366
TARIMA UNICA it
TARIMA CHICA 3%
[OBSERVACIONES.
ENTREGA: RECIBE: AUTORIZA:
RG-0P-143

Fuente: Formato RG-OP-143 Nota de operaciones diversas. Este formato no solo funciona para la destruccion de
envase, también tiene otras aplicaciones como las salidas manuales de producto cuando no hay sistema entre
otros. Lo importante es que se tenga el control de este tipo de documentos y es por ello que llevan un nimero de
folio.

Este formato Unicamente se llena como requisito formal, ya que es necesario
generar, mediante el sistema SAP, la baja del envase y esto es con base en la
informacion plasmada en el formato manual.

En la siguiente pagina se muestra el documento que genera SAP como salida del
envase a destruccion. Una copia de este documento se le entrega a produccion y el
control de esta documentacion debidamente archivada y firmada actualmente es
auditado por la Ley Sarox para el buen manejo de los inventarios.
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LOCACILL 24 BELY VALE DE SALIDA DE MATERIAL Fecha : 08.10.2008
m Hora : 01:40:45

Documento SAP: 9680971677 1/ 1
CENTRO: MVOO-Cuautitlan Flanta FECHA CONTABILIZACION: 02.07.2008
SO0CIEDAD: Fl42-PROPIMEX
NO0. DE WALE: 26758 CLASE DE MOVIMIENTO: 551-5M Merma
USTARIO: MXOLl30020Z-ARACELI HERNANDEZ MO LLMACEN FUENTE: 1200-Prod. Terminado
ALMACEN DESTINO: MHOTIV¥O0 DE MOVIMIENTO: 1312-RPet Compactado

CENTRO DE COSTO: Fl42CTTS524-Operacidn Almacén Producto Terminado

MATERIAL DESCRIPCION CANTIDAD ¥. MED.
5l5 ENy CC Z.5LT3 REFPETE 384 Cag
515 ENV CC 2.5LTS REFPETS 480 Cad
515 ENV CC 2.5LT% REFPETS 9z8 Cid

OBIERWACIONES: £o corte ler turno VALE ACOMP MERL.:

TOTATL: 1,792 Cal
ALNACEN RECIBE
Li PRESENTE GUf2 DE TRANIPORTE AMPARA Li TRANSFORTACION DE PRODUCTOD PiRA LA ACREDITACION DE PEOPIEDAD DE L0 BIENES AMPARADOS EN Li PRESENTE
PROPIEDAD DE [OCA-COL: FEMZA, S.&. DE [.¥. ¥/0 EMPRESAS SUBSIDIARIAL. EL GUfa, COMUNMICARSIE & COCA-COLA FEMIA 5.4 DE C.Y. CON DOMICILIOEX
TRARSFORTISTA, CARECE DE FACULTADES PARA DISPONER, TRANIMITIE, DEIVIAE, GUILLERMO GORZ4LEZ CAMARENA XOMERO 600 - 7 PI30, COL. CENTRO CIUDAD IANT2

COMFROMETER U OTORGAE EN GARANTiA LOS BIENES TRANSFORTADOI ¥ AMPARADOI EX TE, DELEGACION ALVARO OBREGON ENW BMEXICO D.T. TEL3: 50-51-51-25,
L& PRESENTE Guia. §2-63-6%-05, SI-G6-52-0F, 52-L6-20-60.

Fuente: En sistema SAP, visualizacion del documento de salida de envase que fue enviado a destruccién por el
area de produccion.

Para asegurarnos de tener todos los documentos archivados y debidamente
firmados, todos los dias domingos el facilitador del almacén de producto terminado
qgue se encuentre laborando durante el primer turno, genera una lista de los
documentos emitidos hasta el momento y revisa en la carpeta de salidas que todos
los vales se encuentren archivados.

En el caso de que faltara alguno, se debe notificar al jefe inmediato, que es el
coordinador de operaciones, y buscarlo; si existe la posibilidad de que no se
encuentre entonces se declara a control interno esta situacion y se pide autorizacion
para que el documento se reimprima y se generen copias de los respaldos como son:
la nota de operaciones diversas y los formatos donde se colocaron las etiquetas de
los marbetes.

Todo este control documental es con la finalidad de que ante una auditoria Sarox, se
pueda demostrar que no existen malos manejos de los activos de la compainia,
recordemos que basicamente en nuestras manos estd depositado el dinero de la
empresa.
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F. Uso de una tabla de registro en excel para contabilizar las
destrucciones diarias.

Adicional a la evidencia documental del rechazo que es el control auditable, en una
tabla de datos de excel, se lleva un control donde se registra para cada turno el total
del rechazo y se realiza una comparacion contra sistema de cada concepto, asi se
puede revisar dia con dia, si se esta realizando bien la baja en el sistema.

En la siguiente tabla de datos les muestro el formato y les explico el proceso de
llenado del mismo. En cada concepto de Lamparas, Alexus, SVT (Compactado),
Lavado Industrial, Alpla; se anota la cantidad reportada por produccién. Lo que
respecta a devoluciones y huecos lo explicaré mas adelante.

Los conceptos que se dan de baja en el momento son: Lamparas, Alexus, Innocheck
y SVT o compactado.

ENVASE A DESTRUCCION ABRIL 08
1 1 2 TOTAL 1 1 2 [TOTAL 1 1 2 TOTAL 1 2 TOTAL i1 i 2 fToTALi 1 1 2 TTOTAL
Lamparas Alexus RECH. Compactado LAVADO INDUSTRIAL |Aceptad Alpla Devoluciones
(Clave 1312) [Clave 6007) ALPLA [Clave 6283) (Clave 1114) o ( Clave 6281) ( Clave 1303 )
1 928 864 1792 | 8OO 608 @ 1.408 1,312 : 1120 ¢ 2432 | 576 480 1,056 | 256 352 0 352 192 0 192
2 | 1248 © 8ed 7117 | 448 576 1024 1120 © 832 " 1962 | 672 544 1216 0 256 0 256 0 192 192
3 [ 1216 © 844 1760 | 448 320 768 1024 - 576 ¢ 1600 | 640 256 196 0 352 0 352 0 0 0
4 704 756 960 256 192 443 800 192 997 448 160 608 0 128 0 175 160 0 160
5 416 512 928 283 224 512 128 508 416 ¢ 1024 | 320 256 575 | 1088 : 128 95 224 389 0 339
6 768 0 768 364 0 384 1,280 0 1280 | &12 0 512 0 416 0 416 0 0 0
7 736 0 736 352 0 352 1,280 0 1280 | 416 0 416 540 283 0 288 0 156 156
8 512 352 864 192 128 320 704 224 928 224 96 320 0 64 0 64 64 192 266
9 [ 1088 . 0B | 1696 | 480 448 928 704 704 1408 | 544 320 864 352 256 0 256 B4 96 160
10 160 512 672 96 288 364 64 384 448 0 160 160 0 0 0 0 128 0 128
1 [1086 762 728 | 480 384 864 837 640 1477 | a4 384 578 i 192 0 192 160 i 160
12 | sdq 512 1056 | 640 416 : 1.056 508 384 997 384 288 672 0 32 128 160 64 0 64
13 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
14 | 603 512 1120 | 640 508 1248 | 128 768 540 : 1408 | 448 288 736 480 192 0 192 160 225 385
15 99z 576 . 1560 | 918 576 ¢ 1494 1408 @ 672 ¢ 2080 | 544 576 ¢ 1120 224 0 224 114 114
16 | 512 512 224 224 384 384 288 288 32 32 0
17 ] 0 0 0 0 i
18 0 0 0 0 0 i
19 0 i [ 0 0 i
20 ] 0 0 0 0 0
2 0 0 0 0 0 0
22 ] 0 0 0 0 0
23 0 0 0 0 0 0
24 0 0 0 0 0 0
25 0 0 0 0 0 i
26 0 0 i 0 0 0
7 0 0 0 0 0 0
28 0 0 0 0 0 0
29 0 0 0 0 0 0
30 0 0 0 0 0 i
k1| 0 0 0 0 0 i
11488 1 6784 18272 | 6646 : 4768 11414 | 256 12896 6784 19680 | 6560 3808 10368] 2,816 @ 2912 | 224 ' 3136 | 1495 @ 861 : 2356
18,212 11,414 19,936 10,368 2,816 2,356
571.00 356.69 623.00 324.00 88.00
sAP| 18272 | [ 11414 ] | 19,936 | | 0 | [ 2818 | [ 238 |
DIF.| 0 | | ] | | 0 | [ 10388 | [ 0 | | [] |

Fuente: Registro RG-OP-026 Conciliacion de la destruccion diaria. El ejemplo del formato corresponde a los datos
del mes de abril del 2008.

En la parte de lavado industrial, también se anota el dato de lo que nos entrega
produccion por cada corte de turno, pero este dato es para tener un control sobre lo
gue nos rechazan para lavar y solo cuando el envase se lave se podra dar de baja lo
gue resulte en mal estado y se envie a compactar. Mas adelante le dedicaré un
apartado a los controles que tenemos con el envase que se envia a lavar, pues al ser
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sometido a un proceso de limpieza que nos permite volver a ocuparlo para el
embotellado de refresco se deben tener en cuenta ciertos aspectos.

Para la parte de Alpla, se va registrando cada turno lo que produccion entrega, sin
embargo como ya mencionaba, la baja en el sistema de este envase se realiza hasta
que se lo entregamos al cliente y no antes. En el siguiente apartado defino mejor
este proceso. Es por ello que en el formato existe una columna que dice aceptado y
en la parte de compactado hay una que dice Rech. Alpla ésta es para anotar ahi lo
gue Alpla no acepto. De esta forma es como controlamos lo que debemos tener en el
almacén y lo que le vamos entregando a Alpla, al comparar los subtotales en la parte
final de la tabla.

En el caso de las devoluciones, estas se seleccionan diariamente y las del codigo
501 se van dando de baja en sistema como derrame junto con el envase que las
contiene, asi cada que se envia cierta cantidad a derramar se anota en la columna
correspondiente al turno que salié y se da de baja en el sistema. Esto se mencionaba
en el capitulo 6, en el apartado J, pagina 62. El control de las cantidades enviadas a
derrame - destruccion se realiza por medio de personal externo, sin embargo
también se cuenta con el inventario diario a las devoluciones como elemento
adicional de control, ello con la finalidad de dar de baja adecuadamente tanto el
producto como el envase.

Una vez llenados los campos, se genera en el sistema un reporte del total de envase
dado de baja hasta el momento. El ejemplo se muestra a continuacion:

Lista documentos material
|&@® | & ¢ @ |8 % | B L
C. Alm.|nl1ateria| |Cn|1\r |Text0 maotivo movimiento ‘|D0c.materia| |Fe.c0ntab. |H0ra |Fi|ia|r|'ext0 ... |¥ale Mat. |Usuario b} Cantidad
13203 Destruccidn (Product 25 " 2,356.000-
1307 Huecos Bodega i 3,102.000-
1312 Preinspeccidn =5 " 18,272.000-
1321 Rotura Terceros FSL 25 " 2.000-
B007 RPet: Alexus = 11,414.000-
65281 Destruc RPet ALPLA 5 2,816.000-
G283 RPet Compactado =5 " 19,936.000-
i, == 57,898.000-

Fuente: En sistema SAP, transaccion ZMB51 lista de documentos de material, el ejercicio corresponde desde el
dia 01 hasta el 16 del mes de abril del 2008.

Al procesarlo y ordenarlo se comparan las cantidades y como se puede observar
ambas son iguales, tanto en el registro como en el sistema. Si hubiera algun error,
éste se debe detectar y corregir de inmediato.

Esta actividad debe realizarse en cada turno para verificar que no existan diferencias
en el sistema SAP entre el envase dado de baja por conceptos de destruccion o
reciclado y lo que tenemos en existencia.

Cabe mencionar que en el mismo registro de excel controlamos el envase que
corresponde a los huecos procedentes de las distribuidoras, sin embargo este tema
lo dejare aparte ya que merece un apartado especial; aqui hablamos tanto de huecos
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de envase como de huecos de caja plastica, o que si les comentaré es que este
registro se llena todos los dias de acuerdo a las cantidades que diariamente ingresan
a la Planta.

G. Trabajo en equipo con la empresa ALPLA para el reciclado de
botella de Ref Pet.

Coca Cola FEMSA es una empresa comprometida con el medio ambiente y participa
en el programa empresa socialmente responsable, es por ello que ha trabajado
durante los ultimos afios en conjunto con Alpla, proveedora del envase no retornable,
para el reciclado del envase de ref. pet.

Con Alpla el departamento de operaciones funciona como almacenista del envase
para reciclar; esto es, el envase seleccionado con ciertas caracteristicas que le
permiten ser reprocesado para emplearlo nuevamente en la industria alimenticia, se
les va entregando conforme a sus necesidades y capacidades, para ello debe existir
una comunicacion directa y constante entre el facilitador de APT y el responsable de
produccién de Alpla.

Las caracteristicas basicas del envase son: limpieza a simple vista del mismo, no
estar fracturado del pico de la botella, no estar opaco esto significaria que la botella
se uso para contener algun solvente u otro quimico y que la tarima este completa.

El proceso de revision del envase le compete a los analistas de calidad tanto de
Planta Cuautittan como de Alpla, pero dicha revision es de vital importancia para que
el envase sea aprobado y por ende aceptado o totalmente rechazado por la
empresa. Una vez que se determina que el envase serd aceptado, los
montacarguistas lo introducen a las instalaciones de Alpla lo que sigue después es
conciliar la cantidad de tarimas entregadas con el analista de calidad de Alpla y
posteriormente el facilitador de operaciones realiza el documento de salida al cliente.

En la tabla de la pagina siguiente se muestra el registro en sistema de las tarimas
entregadas a Alpla en lo que va del mes de abril del 2008. Si se desea hacer la
comparacion contra lo registrado en el formato de conciliacion de la destruccion de la
pagina 101 se observara que las cantidades son las mismas, esto es importante para
realizar el cuadre de las destrucciones, si al momento de generar el vale los datos se
introducen mal este se debe cancelar y volver a generar y siempre se debera
verificar que los datos sean los mismos.
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Lista documentos material

| & B | & = | [f ==
ce. [aim. [Material |[Chv |Texto motivo movimiento  “|Doc.material [Fe.contab. [Hora  [FillalTesto ... [Usuario E Gantidad
1303 Destruccion (Product 25 - 2,356.000-
1307 Huecos Bodega - 3,102.000-
1312 Preinspeccin &5 18,272.000-
1321 Rotura Terceros FSL & 2.000-
G007 RPet Alexus fea 11,414.000-
MY00[1200 515 551 |6281 Destruc RPet ALPLA 9543390349 (14.04.2008 |16:51:02 M=O010189123 G08.000
MvO0[1200 5145 f52 9F43390358 [14.04 2008 |16:52:53 MEO10158123 128000
Mv00[1200 515 a41 9643386914 (14.04.2008 |16:44:34 MEOT1019123 128.000
Mv00[1200 515 552 9643386850 (14.04.2008 |[16:43:57 M=010158123 G08.000
MY00[1200 515 552 9543318407 [14.04.2008 |09:56:58 M=O010189123 128.000
MWO0[1200 515 51 9543318405 (14.04.2008 |09:55:26 ME01018123 GO08.000
MY0O|1200 514 a51 9541213548 [09.04.2008 (150748 [Envase ent... [MX01300202 352.000
Mv00[1200 515 51 9640254410 |07.04.2008 |158:23:40 |ENVASE AL |M=00165528 G40.000
MYO0[1200 515 551 9639682806 (05.04.2008 |15:09:47 |Envase a al..|Mx00165387 1,216.000
MWO0[1200 515 h52 9639684680 (05.04.2008 |[15:12:04 |Rechazo Al |Mx00165387 128.000
MY0O|1200 514 a51 QE3ITEO4261 [01.04.2008 (130619 [Envase ent... [MX01300202 256.000
6281 Destruc RPet ALPLA 1L " 2,816.000-
6283 RPet Compactado fea " 19,936.000-
i —= 57,898.000

Fuente: En sistema SAP, transaccion ZMB51 lista de documentos de material, el ejercicio corresponde desde el
dia 01 hasta el 16 del mes de abril del 2008. Se visualizan detalladamente: el nimero de documento emitido, la
fecha y la hora de la elaboracion del documento, el usuario que lo realizo y las cantidades entregadas a Alpla.

Lo relevante para nuestros inventarios es que las tarimas destinadas para Alpla
pueden ocasionarnos diferencias si no se lleva un estricto control de las mismas, es
decir, como mencioné antes, si los montacarguistas llegan a equivocar los marbetes
de identificacion y envian este envase a compactar las cajas se pierden y no son
dadas de baja del sistema.

Ante esta situacion y para el caso particular del envase para Alpla, siempre se
identifican los numeros de marbetes, asi evitamos los faltantes, pues al llevar los
consecutivos, también procedemos a registrar los nimeros de marbetes cuando se
entrega el envase al cliente en un formato disefiado para tal fin. Este formato también
le sirve a Alpla para control de calidad y como registro de lote, es por ello que ante
alguna falla es facil detectar el dia y la linea que lo entrego asi como el turno en que
se seleccion6 y hasta la tripulacion que realizé la actividad. Esto es con el fin de
retroalimentar acerca de las anomalias detectadas y trazar un plan de accion que
nos ayude a mejorar el proceso.

El proceso de entrega de envase a Alpla se repite dia con dia puesto que en las
lineas de embotellado continuamente se selecciona el envase para reciclar. Ademas
cabe aclarar que resulta mucho mas rentable venderle el envase a Alpla que a
Plarmex, (la empresa que se encarga de compactar el envase y re-utilizarlo para
otros fines), sin embargo y debido a que como consumidores no tenemos una cultura
de reciclado y buen uso de envases, estos se deterioran y mal emplean por lo que es
dificil lograr el reciclado para consumo al 100%.

En el siguiente punto realizare una comparacion de lo que significa venderle a uno u
otro proveedor y se comprendera mejor el concepto.

Si se desea en la pagina 95 se puede visualizar nuevamente el formato del marbete.
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Es importante mencionar que el envase se da de baja y pasa a ser propiedad de
Alpla sin embargo, la caja plastica que contiene dicho envase debe ser regresada al
almaceén de operaciones cuando el cliente termine de procesar el envase y la caja
sea disponible.

A continuacion les presento el formato donde se anotan los numeros de folio del
marbete.

No.Folio 220508-1

Gl

L SOREEESERS S A | MACEN DE PRODUCTO TERMINADO
FEMS\ ENTREGA DE ENVASE A ALPLA

FECHA: 22-May-08

Total Tarimas Entregadas: 10

Tarimas Aceptadas: 10

No. Vale SAP | 9662223237 |

Tarimas Rechazadas n/a

No. Vale SAP | n/a |
Lucia Cortés

Responsable APT Responsable ALPLA

MARBETE LINEA 3 MARBETE LINEA 4
7186
7184
7185
7190
7188
7187
7182
7189
7183
7195

RG-OP-034

Fuente: Formato de Registro RG-OP-034, Control de envase entregado a Alpla.

H. Envase entregado a PLARMEX para compactar y re-usar en
productos no utilizados para comestibles.

Plarmex es la compafiia que compra el envase deteriorado, que si bien también se
puede reciclar, este ya no se puede emplear para productos de consumo. El envase
gue se les vende es aplastado dentro de la misma planta, por medio de una maquina
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que lo compacta y posteriormente es colocado en pacas debidamente sujetadas,
para su transportacion hasta la empresa que lo va a transformar.

El envase compactado es sometido a un proceso de fundicién para la elaboracién de
tinas y muebles de bafio u otros articulos que ya no tienen que ver con el uso
comestible. Ya habia mencionado que este envase para compactar es el que resulta
de las inspecciones realizadas en las lamparas, los alexus y el SVT; lo que rechaza
Alpla y también lo que se rechaza durante el proceso de lavado industrial.

Cabe mencionar que al dia de hoy FEMSA pierde buena parte de ingresos al tener
gue vender este material a un bajo costo puesto que es mas rentable venderlo a
Alpla que a Plarmex y esto es basicamente porque en muchas ocasiones y por mal
uso de los clientes, los envases de pet en su primera salida al mercado son
empleados para almacenar diesel, thinner, cloro, suavizantes de telas o pinturas y
entonces el envase ya no puede re-usarse para productos de consumo y debe ser
destruido.

Me parece que seria bueno explicar con niumeros la ventaja econdmica y dedicarle
un espacio a este tema, a continuacion les ilustro la comparacion:

Actualmente el precio del envase para Alpla es de $ 4.10 pesos por kilogramo
vendido (para la empresa Alpla la negociacion es de 0.38 centavos de délar al tipo de
cambio del fin de mes por lo que puede haber variacion) y para Plarmex la venta es
de $ 2.00 por kilo de envase compactado. Si tomamos en cuenta que una botella
pesa aproximadamente en promedio 130 gr. estamos hablando de que alrededor de
8 botellas harian un kilo con 40 gr. Con esta referencia y para ejemplificar lo que
comentaba de las ventas de envase, consideraremos que una caja de 8 botellas es
igual a un kilo.

Con base en lo anterior, les muestro un comparativo de los ingresos que se obtienen
tanto por la venta a Alpla como los que se obtienen por la venta a Plarmex para que
veamos la diferencia en pesos.

ENVASE GANANCIA AT $ GANANCIA
o | e | EuASE | owise | o, | o |camicsron | R, | reRDBAROR | gorhionron
PRODUCCION (CAJAS) (CAIAS) ACEPTADO| RECHAZADO ($4.10 X KG) PLARMEX PLARMEX VENDER TODO A
(CAJAS) (820XKG) | ¢ 11" 50221 ALPLA
ENE 13,504 6,656 6,848 49.29 50.71 27,289.60 13,696 14,380.80 55,366.40
FEB 12,320 7,968 4,352 64.68 35.32 32,668.80 8,704 9,139.20 50,512.00
MAR 13,472 5,504 7,968 40.86 59.14 22,566.40 15,936 16,732.80 55,235.20
ABR 8,032 4,480 3,552 55.78 44.22 18,368.00 7,104 7,459.20 32,931.20
MAY 5,952 1,504 4,448 25.27 74.73 6,166.40 8,896 9,340.80 24,403.20
JUN 4,896 1,184 3,712 24.18 75.82 4,854.40 7,424 7,795.20 20,073.60
JUL 3,008 1,312 1,696 43.62 56.38 5,379.20 3,392 3,561.60 12,332.80
AGO 1,952 1,504 448 77.05 22.95 6,166.40 896 940.80 8,003.20
SEP 11,296 9,920 128 87.82 1.13 40,672.00 256 268.80 46,313.60
OCT 9,248 10,144 96 109.69 1.04 41,590.40 192 201.60 37,916.80
NOV 10,496 8,992 0 85.67 0.00 36,867.20 0 0.00 43,033.60
DIC 5,952 7,936 320 133.33 5.38 32,537.60 640 672.00 24,403.20
TOTAL 100128 67104 33568 66.44 35.57 $275,126.40 $67,136.00 $70,492.80 $410,524.80

Fuente: Analisis de venta de envase a Alpla y Plarmex durante el afio 2007. Realizado por Araceli Hdez. M. para
el proyecto de entrega oportuna de envase a Alpla y determinar la rentabilidad de venta de dicho envase e
incrementar las ganancias por este concepto.
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En la tabla se muestra el andlisis del envase que se selecciono para Alpla, como se
puede apreciar en los primeros meses del afio hubo ocasiones en que el envase que
se rechazaba resultaba mayor al que se le vendia a Alpla, esto solo fue debido a una
mala seleccién de la botella y lo anterior provoco que se dejara de ganar al final del
afo la cantidad de $ 70,492.80 pesos por rechazo de envase.

Es una cantidad considerable que afortunadamente para este afio se esta
reduciendo debido a una mayor atencién en el proceso de seleccion de botella, que
sin duda se puede mejorar y obtener mayor ganancia por este concepto.

En la siguiente tabla les muestro el analisis de lo que va hasta el mes de mayo del
afno 2008. Los datos de los siguientes meses ya no se agregaron porque para fines
de este ejemplo se supone que ya se comprendi6 el concepto.

GANANCIA Slahiels $ GANANCIA
— ENﬁ_’;\é'giED o | ENVASE ENVASE % % GvAE’\r‘\?r’\/icﬁl\ﬁ;&R POR VENTA A PESED,'\‘[;’:&OR OBTENIDA POR
ACEPTADO | RECHAZADO | ACEPTADO | RECHAZADO PLARMEX VENDER TODO A
PRODUCCION $410XK8) | o5y ka) PLARMEX LA
($4.1-2.0=2.1)
ENE 6,560 6,176 96 94.15 1.46 25,321.60 192 201.6 26896
FEB 4,416 4,224 192 95.65 4.35 17,318.40 384 403.2 18105.6
MAR 6,336 6,304 64 99.49 1.01 25,846.40 128 134.4 25977.6
ABR 5,568 5,312 352 95.40 6.32 21,779.20 704 739.2 22828.8
MAY 3,808 3,328 480 87.39 12.61 13,644.80 960 1008 15612.8
TOTAL 26,688 25,344 1,184 94.42 5.15 103,910.40 2,368.00 2,486.40 109,420.80

Fuente: Analisis de venta de envase a Alpla y Plarmex durante el afio 2008. Realizado por Araceli Hdez. M.

Si bien es cierto que la cantidad total de envase seleccionado para Alpla disminuyo,
la mejora consiste en que la seleccion se realiza con mayor énfasis en los criterios de
calidad que nuestro cliente solicita y el rechazo es menor.

Como se puede apreciar; los datos por si solos nos indican una mejoria en el
porcentaje de rechazo, tan solo en lo que va del afio solo llevamos en promedio un
5.15 %; lo que equivale a una pérdida de apenas $ 2.486.40 pesos.

He de mencionar que este andlisis y la relevancia del tema se originaron como
propuesta de mejora por parte del area de operaciones para evitar realizar doble
maniobra al entregar el envase en las instalaciones del cliente y después tener que
sacarlo apenas se revisaba y se determinaba que la calidad no era la necesaria, de
hecho el proceso que mencione en el apartado anterior se cre6 después de esta
propuesta y es lo que se realiza actualmente.

l. Envase de lavado industrial.

En el apartado D de este capitulo hablaba de la seleccion de envase para lavado
industrial, como ya mencione dicho envase es elegido con base en ciertos criterios
que permitiran mediante un proceso de limpieza a base de quimicos el re-uso del
mismo.

Una vez que el envase es recibido por parte de los montacarguistas, estos lo llevan
al area destinada para almacenarlo y entonces cuando se tenga cierta cantidad, sera
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sometido a un proceso de limpieza dentro de la misma linea de produccion. Durante
este proceso la botella es lavada varias veces y después es entregada nuevamente
al area de operaciones para su custodia y almacenamiento hasta que se determine
que sera empleado para embotellar; el envase debe ser mantenido en reposo por lo
menos 12 horas antes de retornarlo a la linea de produccion para embotellar.

Durante esta custodia es importante identificar el envase, esto se hace mediante un
marbete, para evitar confusiones y pérdidas de tarimas de este material, ya decia
gue el envase puede ser enviado a compactado o sencillamente y mas problematico
ser introducido a las lineas de produccion si no se identifica debidamente.

El propdsito principal es la reutilizacion del envase, sin embargo esto no siempre es
posible debido a que el envase también puede tener defectos de botella y por ende
aunque en el proceso de lavado el envase quede completamente limpio, al ser
retornado a las lineas de produccion éste pasard por todos los procesos de
inspeccion ya mencionados y entonces se volvera a seleccionar el envase que esta
dafiado y se enviara a destruccion; en este caso, todo ese envase rechazado se da
de baja con cargo al SVT y es registrado en la tabla de excel para su validacion.

El registro de esta informacion es importante porque se utilizaron recursos para el
proceso y siempre se debe tener en cuenta el costo beneficio de esta actividad.

No debe haber falla en el control del envase que se lavo, la férmula es simple: lo que
se tiene de inventario final debe ser igual al inventario inicial menos lo rechazado.

Inventario final = Inventario inicial — rechazo a compactado

De la misma manera el producto embotellado sera igual al inventario inicial de
envase lavado menos lo rechazado para destruccion.

Inventario final embotellado = Inventario inicial — destrucciéon

Es necesario aclarar que este control se puede lograr porque el envase lavado
cuando se va a meter a la linea, solo se hace por la linea 4 y se mete de manera
continua para activar a todo el personal de produccion e inclusive destinar mas
recursos en la seleccion del envase, porque debemos tomar en cuenta que se trata
de un proceso de reciclado y puede ser susceptible de fallar y como clientes no
gueremos que esto ocurra y mucho menos como responsables del proceso.

J. Seguimiento a la deteccién de huecos en el envase y caja plastica
provenientes las distribuidoras y otras plantas.

Un tema relevante, con respecto al envase de mercado sin duda, son los faltantes de
botella y caja existentes en los fletes que provienen de las diferentes distribuidoras.
Estos faltantes son lo que nosotros llamamos huecos, en el apartado F de este
capitulo hablaba de este tema y decia que iba a ser tratado aparte y esto es
sencillamente porque comprende una parte fundamental en nuestras diferencias de
inventarios.
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Estos faltantes o huecos en los viajes solo se pueden identificar cuando se realizan
inspecciones al azar a embarques completos. Estas inspecciones es lo que en Planta
Cuautitlan conocemos como traspaleos y nos sirven para determinar por medio de
estadisticas cuanto es el total del envase que nos falta turno a turno por la llegada de
estos materiales.

Como resultado de realizar cierto nUmero de inspecciones, obtenemos el muestreo
necesario para determinar el factor de huecos del mes. Entiéndase como factor de
huecos, al porcentaje determinado como promedio de todas las inspecciones
realizadas y que servird de base para dar de baja el envase que no llega a la Planta
por concepto de faltantes en los viajes.

El proceso de traspaleo consiste basicamente en que las 44 tarimas de envase y
plastico que normalmente trae una unidad kaboobie, se tiendan a nivel de piso en un
area determinada y entonces el personal externo revisa caja por caja la cantidad de
botellas que hicieron falta en la unidad. También toman nota de las cajas completas
gue hacen falta, pues estas ultimas implican mayores faltantes porque cada una
debe traer 8 botellas.

Al final del traspaleo de la unidad, los datos se capturan en el formato de la pagina
siguiente y mediante férmulas establecidas se determina el porcentaje de huecos,
tanto del envase como de la caja plastica para ese viaje. Al final del mes se promedia
y se determina el factor de huecos para dicho mes. El registro también tiene como
finalidad determinar de qué distribuidora provienen los mayores faltantes y brindarle
retroalimentacion.

Este ejercicio es realizado por el personal externo pero siempre debe ser validado
por alguien de administracién para que el proceso sea transparente; ademas como
control documental se debe proporcionar al area administrativa una copia de la
papeleta del viaje y ésta debe estar firmada por el coordinador de operaciones. Una
vez recolectados dichos documentos el responsable de administracion procede a
realizar el acta correspondiente.

Cabe mencionar que como somos parte de la misma compafia, la planta
aparentemente absorbe la baja de este material sin embargo, por medio del respaldo
de muestreo, los faltantes son cobrados a las distribuidoras de manera contable, es
decir cargados a sus centros de costos respectivos.
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PLANTA CUAUTITLAN
REGISTRO DE FACTOR DE HUECOS PARA EL MES DE ABRIL 08
ENVASE PLASTICO
No. FALTANTES % FALTANTES] %
DIA TRANSP. ORIGEN DEST. | TARIMAS | CAJAS | BOT. ENVASE HUECOS CAJAS HUECOS
TOTALES 0.81] 0.57]
PROMEDIO FACTOR DE HUECOS: ENVASE PLASTICO

Fuente: Formato RG-OP-032. Tabla de datos para determinar el factor mensual de huecos en caja plastica y
envase de mercado.

Como se puede observar con base en los datos anteriores, el porcentaje de huecos
para el mes de Abril del 2008 fue de 0.0034 para el envase de mercado y de 0.00089
para la caja plastica.

Como se recordara, en el formato de excel para controlar la destruccion, se registran
los datos de las bajas que se haran en sistema del envase; y por consiguiente los
huecos del envase de mercado son uno de ellos. Para calcularlo se introduce el total
de envase recibido de las distribuidoras durante los dos turnos y al multiplicarlo por el
factor mensual de huecos se obtiene la cantidad que sera dada de baja.

En la tabla de la pagina siguiente se ilustra la parte del formato RG-OP-026 que
corresponde a la conciliacion de los datos de los huecos y a la derecha observamos
también el indicador en porcentaje del total de destruccién diario y el acumulado
mensual.
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HUECOS TOTAL DESTRUCCION
Total Total
Entradas Entragas Huecos Huecps Porcentaje de Destruccion
Envase Plastico Envase Plastico
(1307) (1307)

1 69,193 69,293 235 55 6,315 0.09 9.13

2 81,870 82,781 278 66 5,558 0.07 6.79

3 66,864 67,090 227 54 4,355 0.07 6.51

4 66,497 67,297 226 54 2,786 0.04 4.19

5 65,817 66,689 224 53 4,293 0.07 6.52

6 31,841 32,065 108 26 2,540 0.08 7.98

7 35,700 35,754 121 29 3,285 0.09 9.20

8 57,267 57,467 195 46 2,563 0.04 4.48

9 71,793 73,121 244 58 4,788 0.07 6.67

10 54,628 55,147 186 44 1,818 0.03 3.33

11 56,792 58,097 193 46 4,417 0.08 7.78

12 73,554 74,364 250 59 3,418 0.05 4.65

13 63,008 63,456 214 51 214 0.00 0.34

14 52,767 53,506 179 43 4,948 0.09 9.38

15 64,816 64,816 220 52 5,476 0.08 8.45
16 0 0 1,120 #iDIV/0! #;DIV/0!
17 0 0 0 #iDIV/0! #iDIV/0!
18 0 0 0 #iDIV/0! #iDIV/0!
19 0 0 0 #iDIV/0! #;DIV/0!
20 0 0 0 #iDIV/0! #iDIV/0!
21 0 0 0 #iDIV/0! #iDIV/0!
22 0 0 0 #iDIV/0! #iDIV/0!
23 0 0 0 #iDIV/0! #;DIV/0!
24 0 0 0 #iDIV/0! #iDIV/0!
25 0 0 0 #iDIV/0! #iDIV/0!
26 0 0 0 #iDIV/0! #;DIV/0!
27 0 0 0 #iDIV/0! #iDIV/0!
28 0 0 0 #iDIV/0! #iDIV/0!
29 0 0 0 #iDIV/0! #iDIV/0!
30 0 0 0 #iDIV/0! #iDIV/0!
31 0 0 0 #iDIV/0! #iDIV/0!

912.407]  920043[ 3,102 737 o.06] 635

515 sap [ 312 [ o |
DIF. 85 sap | | 7ar |

Fuente: Registro RG-OP-026 Conciliacion de la destruccion diaria. El ejemplo del formato corresponde a los datos
del mes de abril del 2008.

Analizando los datos mostrados en la tabla nos damos cuenta que la caja plastica
presenta diferencias contra lo que existe en sistema, esto es porque adn no se ha
confirmado por inventario mensual la cantidad de caja plastica que se dara de baja;
esto es debido a que la caja es de mayor costo ($ 34.00 por pieza) y representa
mayores pérdidas, tanto para la Planta como para la distribuidora porque como ya
comentaba, los cargos por huecos son cargados a los respectivos centros de costos
de las distribuidoras.

Nuevamente si se desea comparar las cantidades contra el sistema SAP, se puede
visualizar la pagina 102, asi se observara que son las mismas para los datos que
estan plasmados en excel en la tabla anterior.

Por otra parte del lado derecho se puede observar que el indicador del porcentaje de
destruccién en lo que va del mes de abril de 2008 es de 6.35; este dato puede variar
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mes a mes pues las cantidades de envase enviado a destruccion también varian
dependiendo de la calidad de envase.

K. Eliminacién de cierre de viajes sin antes ser validados conforme al
procedimiento de descarga de las unidades.

La operacion diaria de la Planta es demasiado dindmica esto se puede constatar si
se revisan los datos de produccion y fleteo diarias, sin embargo parte de esa
operacion en muchas ocasiones llego a complicar los inventarios pues por
necesidad, las unidades se recibian aun con diferencias detectadas y los ajustes
guedaban pendientes de arreglar, cosa que a veces no ocurria.

Esta situacion dejaba de lado la responsabilidad del operador pues él solo se limitaba
a manejar y no sabia de lo que transportaba. Afortunadamente como ya expuse
anteriormente, esta situacion ha cambiado, pero ahora nos queda otro tema:
actualmente las unidades que trabajan con nosotros estdn administradas en forma
de renta y lo que esta ocurriendo es que si el camién se encuentra detenido en el
taller por alguna reparacion y el viaje aun no es finalizado en SAP por la Planta de
Cuautitlan, a ésta se le sigue cobrando por ese tiempo que la unidad esta parada en
taller.

Inicialmente para disminuir estos costos se penso que las unidades solo debian estar
en taller una vez que se terminara el viaje, pero dadas las condiciones de trabajo,
esto no siempre es posible asi que se tuvo otra idea: las unidades que entraran a
taller deberian estar vacias para que el viaje se pudiera cerrar y no incrementar los
costos de renta.

Esto aparentemente debia funcionar sin embargo no fue asi; resulto que muchas
unidades fueron sacadas a taller supuestamente vacias por lo que respecta a
documentacion pero fisicamente con material y al contrario, traer remisionado
material y estar vacias fisicamente. Ante esta situacion lo que procedi6 fue
apegarnos al procedimiento y no cerrar ningan viaje si antes no fue validado por el
maniobras generales de la Planta. Con esto se evito generar confusion en los viajes
y tener que estar persiguiendo ajustes de dias pasados.

El resultado a la fecha ha sido favorable y aunque hoy la flota vehicular se encuentra
en proceso de renovacion, esto no implica que no se deba tener presente el control
de las llegadas respecto a las unidades de taller. Aan falta por hacer con respecto
este tema, para evitar la baja productividad de las unidades, es decir tenemos que
trabajar mas para incrementar el nimero de viajes por unidad, pero tomamos muy en
cuenta que esto no debe ser a costa de nuestros inventarios, que son los bienes de
la empresa.
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L. Conciliaciones mensuales con el proveedor de caja plastica, nueva
y rota.

Cada cierto tiempo y con base en la renovacion constante de los materiales de
embasado se recibe caja plastica nueva, esta debe programarse para que cuando la
unidad transportadora arribe a la planta sea descargada lo més pronto posible. Para
ello se requiere personal externo que realice la actividad y tarimas vacias sobre las
cuales se estibara el material, esto es porque la caja plastica siempre viene a granel
y es necesario acomodarla para poder contabilizarla y validar el ingreso del material.

La parte que corresponde a la verificacion corresponde al MG, sin embargo también
es responsabilidad del facilitador en turno validar que el proceso de descarga sea en
tiempo y forma; me refiero a que el estibado puede ser erroneo y esto dificultara el
conteo fisico.

Una vez que la unidad fue descargada y el material contabilizado se procede a dar
entrada al sistema, un ejemplo de este documento se visualiza a continuacion.

VALE DE ENTRADA DE MATERIAL Fecha : 08.10.2008
Hora : 01:54:32
Documento SAP: 5001627615 1/ 1

CENTRO: M¥00-Cuautitlan Planta FECHA CONTABILIZACIAN: 11.09.2008
S0CIEDAD: Fl4Z-PROPIMNEX

NO. DE VALE: 7310088828 CLASE DE MOVIMIENTO: 101-EM Entrada mrcias.
USUARIO: MXO01l65350-ARACELI HERNANDEZ MO ALMACEN FUENTE: 1200-Prod. Terminado
ALMACEN DESTINO: MOTIVO DE MOVIMIENTO: 1500-Enc. por compra
CENTRO DE COSTO: -

MATERIAL DESCRIPCION CANTIDAD V. MED._ C_UNIT IMPORTE

85 Plastico C3j 8 RefPet Coca Cola 2.5L 1,680 PZA 72.61 1z1,9584.80

sssssssssssss VALE AT OMP.MERC
T OT & L = 1,680 PZL 121,984.80

ALMACEN REC IBE

ATREDITACIGN DE FEOFIEDAD DE L03 BIEREI AMEARATOI EN L FREILNTE
EOCA-TOLA FEM3IA 3.&. DE C.¥. O

BUfA DE TEANIFPORTE AMPARA LA TRANIE O
FOCA-TOLA FEMIA, 3. &. DE [.UW. ¥40 T

Fuente: En sistema SAP, visualizacion de un vale de entrada de caja plastica nueva.

Ademas de la recepcion de caja nueva, también realizamos la salida del material
roto. Ya decia que durante el proceso normal de trabajo dentro de las lineas de
produccion de ref. pet. se selecciona el envase, sin embargo también como parte del
proceso se realiza la seleccion de la caja plastica. Esta es separada de acuerdo a las
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caracteristicas de calidad cuando esta rota o fue contaminada con algun material
como el cemento.

El rechazo de la caja plastica no es tan frecuente como el envase pero de cualquier
manera se debe controlar ademas este material también es enviado al proveedor
para ser reciclado. La recoleccién es por parte del proveedor y también se necesita
personal externo para cargar a granel pero en este caso el montacarguista es quien
contabiliza el material cargado.

De igual forma que el envase, la caja plastica debe ser dada de baja y debe
registrarse en el sistema SAP.

A continuacion se puede observar un ejemplo del documento que genera SAP con la
salida de este material:

Gt odir i
soCLEmL Ty VALE DE SALIDA DE MATEERTIAL Fecha : 08.10.2008
Documento SAP: 9681110379 1/ 1
CENTRO: MVOO-Cuautitlan Planta FECHA CONTABILIZACION: 03.07.2008
SOCIEDAD: Fl4z-PROPIMEX
NO. DE VALE: 5/N VALE CLASE DE MOVIMIENTO: S51-5M Merma
USUARIO: MX0l019123-ARACELI HERNANDEZ MO ALMACEN FUENTE: 1200-Frod. Terminado
ALMACEN DESTINO: MOTIVO DE MOVIMIENTO: 1311-Flasticos a Reciclar
CENTRO DE COSTO: F14ZCTTS5Z4-Operacién Almacén Producto Termina do
MATERIAL DESCRIPCTION CANTIDAD U. MED._
85 Plastico C3j 8 ReEPet Coca Cola 2.5L 474 PZa
uuuuuuuuuuuuu VALE acomr mERC
T OTAaTL : a7a PEA
ALMACEN REC IEE
La PRESENTE GUfA DE TRANIFORTE AMPARA La TEANSPORTACION DE PRODUCTOS  PARA La ACEEDITACI 6% DE PROFIEDAD DE Lo BIENES AMPARADOS EN La PEESENTE
PROPIEDAD DE COCA-COLA FEMSA, S.a. DE C.¥. ¥,/0 EMPREIAS JUBSIDIARIAS. EL GUIA, COMUNICARSE & COCA-COLA FEMSA 3.a&. DE £.¥. CON DOMICILIO ER
TRANIPORTIITA. CARECE DE FACULTADES PARA DITPONIN, TRANIMITIR, DESUIAR. CUILLERMO CONZALEZ CAMARENA WOMERD £00 - 7 PIT0, COL. CENTRO CIUDAD SANTA
COMPROMETER U OTORGAR EN GARANWTIA LOI EIENEI TRANIPORTADOI ¥ AMPARADOI EH FE. DELELATIGN ALUARO OBREGSN EW MEXICO D.F. TELI: S0-1-51-15,
La PRESENTE cufa Ss-gs-sz- S2-B8-82-04, 53-26-20-60

Fuente: En sistema SAP, visualizacion de un vale de salida de caja plastica rota.

Ademas de las actividades que se realizan en piso existen practicas adicionales que
nos permiten controlar los inventarios; ellas son las conciliaciones con el proveedor.
Esto consiste basicamente en generar un reporte en SAP del total de entradas y
salidas de este material durante un periodo de tiempo, generalmente es en un mes.
Estas cantidades registradas en sistema se deben corroborar con el proveedor para
asegurarse que no hay diferencias por cada una de las entregas, si hubiera algun
error este se debe corregir de inmediato.
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En la siguiente tabla se muestra la informacion generada de SAP. Tenemos primero
el caso de las entradas por compra y después el de las salidas para reciclar.

Lista documentos material
@& | & |22 E L

Centro/&im.  |Material|CMy | Texto motiva movimiento *|Doc.material |Fe.contab.  |Hora FilialTexto ... |Wale Mat. Usuario E Cantidad
M. [eFl1200 (85 101 1400 Ent. por campra 001740379 |25.008.2008 (020751 [7310089945 (7310089945 |Mx01305195 a00.000
MO0 (1200 |85 101 5001740376 [25.09.2008 [02:01:43 7310089944 (73100859944 | M<01305195 1,600.000
MO0 (1200 (85 101 a001726306 |23.08.2008 [13:20:07 73100859836 |Mx01300202 1,620.000
MO0 (1200 |85 101 5001706379 [21.09.2008 [2216:59 7310089517 [Mx01300202 2,040,000
MO0 (1200 (85 101 5001683160 |18.09.2008 |01:46:25 7310089241 |Mx01019123 1,620.000
MO0 (1200 |85 101 5001680629 [17.09.2008 [18:51:10 7310089220 [Mx01305200 1,620,000
MO0 (1200 (85 101 5001647330 |12.08.2008 |02:21:19 7310089130 |MX00165350 1,980.000
MO0 (1200 (85 101 001637970 |12.08.2008 |07:.53:50 7310088890 |Mx01305200 2,040.000
MO0 (1200 (85 101 5001627615 |11.09.2008 |08:34:47 7310088828 |MX00165350 1,680.000

1500 Ent. por compra & = 15,000,000
I == 15,000.0...

Fuente: En sistema SAP, lista de documentos de entradas de caja plastica nueva.

Lista documentos material
l&e | &F | & |8 % B L

Centro|Alm. |Material| My | Texto motive movimiento | Doc.material |[Fe.contab.  |Hora FilialiTexto Cahb. Usuario E Cantidad|UMB
M. [epf 1200 |85 541 1311 Plasticos a Reciclar [9724269675 |26.09.2008 [19:53:45 |Plasticos a reciclar M¥01305200 480.000-|PZA
w00 |1200 |85 451 9723174638 |24.09.2008 |21:32:57 |PLASTICO ARECICLAR  [MX01305195 517.000- |PZA
MO0 |1200 |85 541 Q723169277 (24.09.2008 |21:30:04  |PLASTICO ARECICLAR  |MX01305195 A66.000-|PZA
w00 |1200 |85 451 9716819002 [12.09.2008 [13:10:58 Mx010159123 T04.000- (PZA
MO0 |1200 |85 541 9712922396 |04.09.2008 |21:07:02 |Plasticos a reciclar MX01300202 481.000-|PZA

1311 Plasticos a Recic... & = 2,748.000-
L, = 2,748.0..

Fuente: En sistema SAP, lista de documentos de salida de caja plastica rota.

El adecuado control de las entradas y salidas de materiales asi como la disciplina en
las tareas efectuadas es lo que nos ha llevado al control de inventarios por estos
conceptos, de esta forma no es posible que haya errores.

M. Envio a planta Toluca de las tarimas en malas condiciones.

Las tarimas plasticas, consideradas también como material de embalaje y el cual
esta a cargo del almacén de operaciones merecen un apartado especial. Este
material es indispensable para el trabajo diario y al igual que los otros materiales
también presentaba diferencias solo que el seguimiento para el control de este
codigo es mas complicado por la operaciéon, veamos a que me refiero.

Todo material que se elabora es colocado en tarimas, todo material rechazado
también, todo lo que recibimos de las distribuidoras igualmente; entonces, cuando se
va a realizar un inventario de tarima realmente se deben contar todos los productos y
materiales del almacén antes de poder contabilizar la tarima. Ademas de todos los
materiales que manejamos, este es el mas costoso (cada tarima cuesta
aproximadamente $ 40. 00 dolares).
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Debido a esto la validacion del inventario de tarimas contra el sistema solo se realiza
mensualmente junto con el &rea administrativa, ello no quiere decir que no se
contabilice puesto que siendo un material critico para la operacion siempre es
necesario saber la cantidad disponible pero no asi la diferencia contra sistema.

Un ejemplo de los datos del inventario de tarima se muestra a continuacion.

ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO
INVENTARIO MENSUAL

10 DE AGOSTO DE 2008 - 1ER TURNO

3,887 DISPONIBLE
817 MAQUILA1
1,305 MAQUILA 2
4194 PLASTICO Y ENVASE
703 REF PET
404 PLASTICO DISPONIBLE
402 OTROS PRODUCTOS
2,775 NO RETORNABLE

75 DISPONIBLE
377 PLASTICO Y ENVASE

53 PLASTICO DISPONIBLE
260 NO RETORNABLE
TOTAL FISICO
SISTEMA SAP
DIFERENCIA A FLUCTUAR

Fuente: Formato RG-OP-033 de diferencias de inventarios. Los datos mostrados corresponden al inventario
mensual de tarimas de agosto del 2008.

Como se puede observar las tarimas deben considerarse de acuerdo a las
cantidades que ocupa cada material o producto y al finalizar el total se compara
contra el sistema para determinar la diferencia real. Esta diferencia sera fluctuada
para dejar el sistema en cero pero como decia antes, este es de los cédigos mas
costosos y como se observa también, es el mas dificil de controlar por el volumen
gue manejamos, pero esto no significa que las mermas por este material no puedan
ser menores y para ello es necesario trabajar mas en los controles para este codigo.

Para tener el control de este cddigo primeramente se deben cuidar las entradas de
los otros codigos, esto no aplica cuando las unidades solo llevan tarimas pero aqui el
problema es que se debe verificar la cantidad contando pieza por pieza antes de
recibir fisicamente la unidad.
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Por lo que respecta a las salidas de los productos, ya tratamos el tema de la
verificacion de las salidas de producto en el capitulo 6 apartado L, entonces de igual
forma las salidas de tarimas estan controladas por medio de las salidas de producto.

Existe otro concepto por el que las tarimas salen y debe validarse antes de ser
documentado y esto es porque se envien a la planta de Toluca para su reciclado.
Generalmente estos viajes se realizan una vez cada 1 o 2 meses cuando la cantidad
de tarima rota asciende a unas 400 piezas, esto es para que la unidad que las va a
transportar se vaya completa y el pago del viaje sea redituable. Pero lo importante
con estas salidas es que deben hacerse de acuerdo al nimero de tarimas cargadas.

Para terminar el capitulo solo quiero agregar que aunque todavia falta mucho por
hacer, dia a dia se tiene mayor confiabilidad en nuestro trabajo y ello repercute
directamente en la eliminacion de gastos innecesarios para la compaiiia.
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CAPITULO VIll. IMPLEMENTACION DE MEJORAS PARA EL
CONTROL DE MATERIALES DE EMBALAJES DE ENVASE NUEVO
EN LA PLANTA DE CUAUTITLAN.

En el siguiente capitulo hablaré acerca de los controles que tenemos para la
adecuada administracion de los materiales de embalaje derivados del envase nuevo.

Estos materiales son administrados por el area de operaciones debido a que se
generan por las llegas de envase nuevo después de que este se mete a proceso de
embotellado y porque ademas se deben regresar al proveedor para ser re-usados o
reciclados segun el estado de los materiales.

Esto representa grandes ahorros a la compafiia y ademas, de esta forma se sigue
contribuyendo al programa de empresa socialmente responsable al participar
activamente en el reciclado de materiales para contribuir en el cuidado del medio
ambiente.

A. Recepciéon de envase nuevo Yy conciliaciones semanales vy
mensuales con el proveedor.

Las llegadas de envase nuevo a la Planta son programadas por el coordinador del
almacén de operaciones, para reemplazar el envase que diariamente se envia a
destruccion.

Las cantidades que se reciben en cada entrega normalmente son constantes puesto
gue se adecuan a la capacidad de las unidades. Esto es, a cada unidad full le caben
48 pallets de envase nuevo y por cada pallet se reciben 75 cajas de envase, por lo
tanto por cada unidad de transporte recibida entran al almacén en total 3,600 cajas
de envase y también entran 48 tarimas, 48 marcos de soporte y considerando que
cada pallet trae 7 cartones separadores, entonces entran 336 piezas en total.
Aungue no siempre son los mismos transportes los que llevan el envase casi siempre
corresponden las cantidades que mencione. Si otro proveedor entrega el pedido,
entonces la cantidad recibida variara.

Las entradas de estos materiales como todas las demas también son verificadas por
el maniobras generales; de hecho la adecuada contabilizacion de este material no es
complicada porgue las dimensiones del pallet permiten la visualizacién y el conteo de
forma rapida.

La recepcion en el sistema es primordial y no debe posponerse por ningiin motivo. El
control adicional para las entradas de envase y materiales se realiza mediante una
base de datos generada en excel y semanalmente es enviada al proveedor para su
consideracion y conciliacion.
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Al final del mes también se envia esta informacion y ello nos sirve como respaldo
para confirmar las recepciones hechas.

En la pagina siguiente les muestro el formato de registro de llegadas envase nuevo
durante el mes de abril del 2008.

El formato comprende la fecha de llegada, el nimero de remision del proveedor, la
cantidad recibida y por ultimo el documento de SAP que se generd al momento de
dar entrada al sistema.

Como se puede observar la cantidad recibida durante el mes de abril es de 116,100
cajas; esta cantidad es considerable pero es similar a lo que mensualmente se envia
a destruccion.
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ENTRADAS DE ENVASE ABRIL 2008

Fecha de recibo No de Remision Cantidad Docto. SAP
01.04.2008 171 3,600.00 5000579878
01.04.2008 82096379 3,600.00 5000579875
08.04.2008 82105501 3,600.00 5000624336
08.04.2008 82105499 1,500.00 5000624102
08.04.2008 82096617 2,100.00 5000623699
08.04.2008 82096384 2,100.00 5000621780
09.04.2008 82106631 3,600.00 5000627168
10.04.2008 82107749 2,100.00 5000635383
10.04.2008 82107456 3,600.00 5000635363
11.04.2008 82109332 3,600.00 5000645376
11.04.2008 82109325 2,100.00 5000639072
13.04.2008 221 3,600.00 5000651225
13.04.2008 82110845 3,600.00 5000651227
14.04.2008 228 3,600.00 5000659348
16.04.2008 82113603 2,100.00 5000670146
17.04.2008 82114917 3,600.00 5000684868
17.04.2008 239 2,100.00 5000684863
18.04.2008 241 2,100.00 5000690232
18.04.2008 82116356 2,100.00 5000687945
18.04.2008 82117890 3,600.00 5000693148
20.04.2008 82118000 2,100.00 5000698984
21.04.2008 82118002 2,100.00 5000707546
22.04.2008 82120316 2,100.00 5000719265
23.04.2008 82121538 2,100.00 5000729549
24.04.2008 82117892 3,600.00 5000736370
24.04.2008 82121536 3,600.00 5000738747
24.04.2008 82121540 1,800.00 5000730138
24.04.2008 82122228 2,100.00 5000734855
24.04.2008 82122629 1,800.00 5000738743
26.04.2008 82123886 1,800.00 5000747427
26.04.2008 249 1,800.00 5000749256
27.04.2008 82124637 3,600.00 5000750458
27.04.2008 82124642 2,100.00 5000751607
28.04.2008 82124639 3,600.00 5000751873
29.04.2008 82126086 3,600.00 5000759049
29.04.2008 256 2,100.00 5000759089
29.04.2008 252 1,800.00 5000760289
29.04.2008 259 3,600.00 5000761553
29.04.2008 254 1,800.00 5000767272
29.04.2008 82126823 2,100.00 5000767278
30.04.2008 82126820 3,600.00 5000773574
30.04.2008 82127469 3,600.00 5000773578
30.04.2008 261 1,800.00 5000777451

TOTAL RECIBIDO EN EL MES 116100

Fuente: Formato de registro de las entradas de envase nuevo, el archivo corresponde al mes de abril del 2008.
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A continuacion se muestra el formato correspondiente a las entradas de materiales
de embalaje del mes de abril del 2008. Como se podra ver, los registros deben ser
correspondientes a las entradas de envase nuevo.

ENTRADAS DE MATERIAL DE EMBALAJE ABRIL 2008
Fecha de recibo No de Remision Tarimas Marcos Separadores Docto. SAP
01.04.2008 172 48 48 336 5000579879
01.04.2008 82096380 48 48 336 5000579876
08.04.2008 82105503 48 48 336 5000624337
08.04.2008 82105500 20 20 336 5000624106
08.04.2008 82096618 28 28 336 5000623700
08.04.2008 82096386 28 28 336 5000621787
09.04.2008 82106632 48 48 336 5000627169
10.04.2008 82107457 48.00 48.00 336 5000635371
10.04.2008 82107750 28.00 28.00 336 5000635373
11.04.2008 82109335 48.00 48.00 336 5000645378
11.04.2008 82109326 28.00 28.00 336 5000639074
13.04.2008 82110846 48.00 48.00 336 5000651228
13.04.2008 223 48.00 48.00 336 5000651226
14.04.2008 229 48.00 48.00 336 5000659381
16.04.2008 82113604 28.00 28.00 336 5000670145
17.04.2008 82114918 48.00 48.00 336 5000684869
17.04.2008 240 28.00 28.00 336 5000684865
18.04.2008 241 28.00 28.00 336 5000690232
18.04.2008 82116357 28.00 28.00 336 5000687949
18.04.2008 82117891 48 48 336 5000693152
20.04.2008 82118001 28 28 336 5000698985
21.04.2008 82118003 28 28 336 5000707547
22.04.2008 82120317 28 28 336 5000719266
24.04.2008 82117893 48 48 336 5000736371
24.04.2008 82121537 48 48 336 5000738748
24.04.2008 82121539 28 28 336 5000729550
24.04.2008 82121541 24 24 336 5000730130
24.04.2008 82122230 28 28 336 5000734856
24.04.2008 82122631 24 24 336 5000738744
26.04.2008 82123887 24 24 336 5000747428
26.04.2008 249 24 24 336 5000749256
27.04.2008 82124638 48 48 336 5000750459
27.04.2008 82124643 28 28 336 5000751608
28.04.2008 82124640 48 48 336 5000751874
29.04.2008 82126088 48 48 336 5000759052
29.04.2008 257 28 28 336 5000759092
29.04.2008 253 24 24 336 5000760287
29.04.2008 82126824 28 28 336 5000767280
29.04.2008 255 24 24 336 5000767274
29.04.2008 260 48 48 336 5000761556
30.04.2008 82126822 48 48 336 5000773569
30.04.2008 82127470 48 48 336 5000773576
30.04.2008 262 24 24 336 5000777448
TOTAL RECIBIDO EN EL MES 1,548 1,548 14,448

Fuente: Formato de registro de las entradas de materiales de embalaje, el archivo corresponde al mes de abril

del 2008.
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Como se puede observar, aqui también son relevantes las cantidades de material
recibidas y basicamente de la adecuada administracion de los regresos de material al
proveedor dependen las diferencias de inventarios. Esto se vera mas adelante.

B. Traspaleos de envase nuevo.

Los ingresos de envase nuevo a la linea de produccion son determinados por
diferentes circunstancias: por falta de envase de mercado, por fallas en los equipos
de inspeccién o por disminuir el indicador de la destruccion.

En cualquier caso, cuando por necesidades de la operacion se determina meter
envase nuevo a la linea de produccion, se requiere de personal externo para esta
actividad. Ellos se encargaran de cortar el emplayado de los pallets y meter el
envase dentro de los transportadores de la linea y una vez terminada esta actividad
se procederd a acomodar los materiales de acuerdo a los patrones establecidos, en
el siguiente apartado hago mencion de este tema.

La forma como se controla el traspaso de envase nuevo es por diferencia y se realiza
de la siguiente manera: se cuenta con un inventario inicial de pallets y al terminar la
introduccién de envase nuevo en la linea de produccion, se hace nuevamente un
inventario de pallets para que por diferencia se realice el traspaleo en el sistema.

En la herramienta lo que se hace para transformar el envase nuevo a envase de
mercado es un cambio de cddigo, por medio de este se traspasa la cantidad de
envase nuevo ingresado a la linea de produccién al codigo del envase de mercado.

A continuacion se ilustra el formato del sistema SAP para realizar un cambio de
caddigo.

Registrar traspaso: Acceso

D Fosgicidn nueva | Porreserva ... Porpedido.. | Parametros LYS .
Fecha documento 0. 10,2008 Fecha contab. 0. 1@, 2008
Yale de material Sin numero
Txt.cab.doc. Traspaleo Yalescomphircias
Propuesta para posiciones doc.
Clmovimiento B9 Stock especial
Zentro My e Mativo maovimienta
Almacén 1200 []Proponet lineas cera
Yale acompafiamienta mercancias Fuente: En sistema
Vlimpr | Cvale individual SAP  transaccion
COvale indiv. con td-insp MB1B para realizar
@ ale colectivo el cambio de cédigo
del envase nuevo.
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Los datos que pide el sistema SAP para el traspaleo son: el cddigo que recibira el
traspaso, el codigo del que se tomara la cantidad y finalmente la cantidad por
traspasar. Esto se observa en la tabla siguiente:

Registrar traspaso: Nuevas posiciones
‘f& 43 [ Porreserva.. | Pororden.. | Porpedido..
Cl.movimienta 309 TR Trasp. mata mat
Centro de coste
Destinatario
Centro receptor Alm.recept Material recept A15
FPosiciones
Pos  Material Cantidad UME 87m. Lote ML Ce.
1 7515 15100 1200 MyoD
2 1200 MYED
3 1200 MYDE
4 1200 MYDE
5 1200 MyoD
B 1200 MYDE
7 1200 MYDD
g 1200 MyDD Fuente: Sistema SAP
g 200 fo0 datos necesarios para
1o 1200 Moo realizar el cambio de
I 200 Hye0 codigo del envase
12 1200 MyoD nuevo.

De esta forma se controla el traspaso de envase nuevo a envase de mercado y de la
adecuada realizacién de esta actividad depende el inventario del envase de mercado
y la eliminacion de diferencias por este concepto.

C. Control de los materiales de embalaje regresados al proveedor.

Cuando se termina de meter el envase nuevo en la linea de produccion, el material
de emplaye que se deriva debe ser acomodado y estibado de acuerdo a los patrones
ya establecidos.

Bueno primeramente, la tarima debera ser apilada en una estiba de hasta 30 piezas,
esto es para gque sea colocada en el lay out correspondiente y en caso de que sea
necesario cargarla a la unidad de transporte que la regresara al proveedor, no se
pierda tiempo en acomodarla.

El carton separador deberd ser colocado sobre una tarima y seran apiladas 250
piezas, después sera emplayada para mantenerse firme al momento de subirse al
camion y ser transportada.

Finalmente, el marco de soporte debera ser acomodado a 50 piezas por tarima y de
igual forma sera emplayado para soportar la manipulacion.
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Como ya mencionaba estos materiales son regresados al proveedor y dependiendo
del buen estado de los mismos, se genera una nota de crédito para la Planta por
estos materiales recibidos.

Nuestros inventarios de materiales de embalaje también son muy dindmicos porque
los estos se mueven constantemente y necesitamos tener el control de ellos porque
representan una buena parte de los costos del almaceén.

Con la llegada del envase nuevo se incrementan las existencias del embalaje y junto
con el supervisor de Tek diesel se coordina el regreso de material en la unidad que
llego.

Para ello son los montacarguistas quienes contabilizan las cantidades cargadas a la
unidad y reportan al facilitador de operaciones lo cargado, sin embargo también es
responsabilidad del operador de la unidad y del facilitador de operaciones la
verificacion de la carga, antes de generar la documentacibn de salida.
Posteriormente las cantidades de tarimas de cada material son multiplicadas por las
cantidades que ya comente para generar el documento de salida.

A continuacion les muestro las cantidades de material que normalmente lleva un
viaje de estos.

Lista documentos material
GG DS

Ce. |Alm. |Chly  |Texto motivo mavimiento Doc.material |Fe.contab.  |Hora FilialTexto ... Mate... *|*ale Mat. Usuario E Cantidad|
mWO00(1200 (122 1008 O rec GrahamPacking 5001270472 |18.07.2008 [10:18:03 |26776 H 822055590 W01 305200 9.000
MW00(1200 (122 1008 DM rec GrahamPacking 4001270471 |18.07.2008 (10:17:29 82203847 Mx01305200 32.000+
MY00[1200 (122 (1008 DM rec GrahamPacking  |5001270470 (18.07.2008 |10:17:00 82203839  |MX01305200 43.000-
MY00[1200 (122 (1008 DM rec GrahamPacking  |5001270469 [18.07.2008 |10:16:37 82202460  |MX01305200 48.000-
MY00[1200 (122 (1008 DM rec GrahamPacking  |5001270468 [18.07.2008 |10:15:31 82202458  |MX01305200 48.000-
mWO00(1200 (122 1008 O rec GrahamPacking a001270467 |18.07.2008 (10:18:15 821899591 M=01305200 43.000+
X I . 228.000-
MY00[1200 (122 (1008 DM rec GrahamPacking  |5001269263 [18.07.2008 |10:13:27 50 82199764  |MX01305200 43.000-
MY00[1200 (122 (1008 DM rec GrahamPacking  |5001269264 [18.07.2008 |10:13:50 82199979  |MX01305200 48.000-
mW00(1200 (122 1008 D rec GrahamPacking A0012692645 |18.07.2008 (10:14:10 82189882 hx01 305200 48.000+
mWO00(1200 (122 1008 O rec GrahamPacking a001269266 |18.07.2008 (10:14:43 82189985 M=01305200 19.000+
MW00(1200 (122 1008 O rec GrahamPacking 001269262 |18.07.2008 (10:12:49 82187788 hx01305200 37.000+
500 L . 200.000
MV00[1200 (122 (1008 DM rec GrahamPacking  |5001269259 [18.07.2008 |10:08:27 60 00000452 |MX01305200 328.000H
mW00(1200 (122 1008 D rec GrahamPacking A001269254 |18.07.2008 (10:07:14 anooo4so hx01 305200 336.000+
mWO00(1200 (122 1008 O rec GrahamPacking 001269253 |18.07.2008 (10:08:46 onooo3ey M=01305200 336.000
60 [ . 1,000.000]
26778 i an 1,428.000-

Fuente: En sistema SAP, lista de documentos de material de la salida nUmero 26776, este viaje esta conformado
por 228 tarimas codigo 31, 200 marcos de soporte cédigo 50 y 1,000 separadores cédigo 60.

En la siguiente pagina se muestra el ejemplo de un vale de salida de material, en
este caso se trata de una salida de 48 piezas del codigo 50 que es el marco de
soporte del pallet de envase nuevo. Como se puede observar, un viaje esta
comprendido de varios vales de salida y esto es debido a que de cada entrada de
envase nuevo se le debe generar una salida o anulacién de esa entrada, esto es
para llevar un control administrativo y contable de las notas de crédito que se
generan por las devoluciones de este material.
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it dy ;
COCALOmLA VALE DE SALIDA DE MATERIAL Fecha : 08.10.2008

L
ﬂ]ﬁ’ﬂ! Hora : 02:35:06
Documento SAP: 5001269263 1/ 1

CENTRO: MVOO-Cuautitlan Planta FECHA CONTABILIZACION: 1§.07.2008
SO0CIEDAD: Fl4Z-PROPIMER
NO. DE ¥ALE: 82199764 CLASE DE MOVIMIENTO: 122-DM Dewol. a proveed.
TUSUARTIO: MXO01305200-ARACELT HERNANDEZ MO ALMACEN FUENTE: 1200-Prod. Terminado
ALMACEN DESTINO: MOTIVO DE MOWIMIENTO: 1008-DM rec GrahamPacking
CENTRO DE COSTO: -
MATERIAL DESCRIPCION CANTIDAD W_ MED_
50 MARCOS CONT. P 48 PZId
OBSEEWACIONES: £677F WALE ATOMF.MEEC. :
T OTA L : 48 PZL
ALMACEN RECIEE

PARR Li AUREDITACION DE PROPIEDAD DE LOS BEIEMEI AMPAEADOS EXW LA FREIENTE

La PREIENTE LUia DE TRANIPORTE AMPARR L3 TRRHIPORTACIGN DE PRODUCTOD
GUfa, COMUNICARSE & COCA-COLA FEM3A 3. &, DE C.W. CON DOMICILIOER

FROFIEDAD DE EOCA-COLA FEMSA, §.A4. DE ©.¥. ¥/0 EMPRESAT SUBIIDIARIAI. EL
TEANIFORTISTA, CARECE DE TACULTADES FAR: DISFONER. TRANIMITIR, DESWIAR, GUILLERMO GONZALEZ CAMARERA NOMEEQ G609 - 7 PI30, COL. CERTRO CIVUDAD 3&NTA
COMPROMETER U OTORGAE EN GARANTLA L0S BIENEI TRANIFORTADOS ¥ AMPARADOS EN FE, DELEGACIOR AL¥AER0 OBREGON EN MEXICO D.F. TEL3: 50-8l-51-25,

La PRESENTE GUfa SI-GH-HF-05, Sr-FH-82-08, SP-LF-30-60

Es importante que asi como se concilian las llegadas de envase nuevo, también se
concilien con el proveedor las salidas de material, por ello también tenemos una base
de datos en Excel que nos permite llevar el registro de todos los envios hechos.

Este archivo se revisa cada semana y se envia al proveedor para que lo valide, esto
también se hace mensualmente para verificar que todo esta correcto.

En la siguiente pagina les muestro el formato que empleamos como registro. El
ejemplo corresponde a las salidas de la tarima de madera pero es similar a los otros

materiales.
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CONCILIACION DEVOLUCIONES DE MATERIAL EMPAQUE ABRIL

TARIMA
NOD REM PZAS | DIF [ PrECIO TOTAL
25573 146 7] 2 130.00 5
25573 162 28 28 130.00 .
25573 167 48 48 130.00 .
25573 169 48 48 130.00 .
25573 172 48 48 130.00 .
25573 82077824 28 28 130.00 -
25573 82078460 28 28 130.00 .
25573 82078463 28 28 130.00 .
25573 82078707 28 28 130.00 -
25573 82078709 12 12 130.00 300
25360 82078709 16 16 130.00 =
25360 82079915 28 28 130.00 -
25360 82079917 28 28 130.00 =
25360 82080125 28 28 130.00 -
25360 82080127 15 15 130.00 =
25360 82080129 21 21 130.00 136
25637 82080129 27 27 130.00 =
25637 82081125 28 28 130.00 =
25637 82081131 28 28 130.00 =
25637 82082941 28 28 130.00 -
25637 82082943 13 13 130.00 124
25168 82082943 15 15 130.00 =
25168 82085564 a8 a8 130.00 -
25168 82085583 28 28 130.00 =
25168 82085589 a8 a8 130.00 -
25168 82085594 24 24 130.00 -
25168 82085597 28 28 130.00 =
25168 82087204 24 24 130.00 -
25168 82087212 24 24 130.00 =
25168 82090098 48 48 130.00 =
25168 82090101 28 28 130.00 -
25168 82090744 28 28 130.00 =
25168 82091907 17 17 130.00 360
25172 82091907 31 31 130.00 =
25172 82091909 28 28 130.00 =
25172 82091911 28 28 130.00 -
25172 82091915 48 a8 130.00 =
25172 82092508 48 48 130.00 =
25172 82092609 17 17 130.00 200
25173 82092609 31 31 130.00 =
25173 82093179 28 28 130.00 =
25173 82094232 48 a8 130.00 -
25173 82094236 48 48 130.00 =
25173 82095023 48 48 130.00 =
25173 82095709 48 a8 130.00 -
25173 82096380 48 48 130.00 =
25173 82096383 21 21 130.00 320
25189 82096383 27 27 130.00 =
25189 82096386 28 28 130.00 =
25189 82096618 28 28 130.00 -
25189 82105500 20 20 130.00 =
25189 82105503 48 48 130.00 =
25189 82106632 48 a8 130.00 -
25189 82107457 48 48 130.00 =
25189 82107750 28 28 130.00 -
25189 82109326 28 28 130.00 -
25189 82109335 48 48 130.00 =
25189 82110846 9 9 130.00 360
25194 82110846 24 24 130.00 24
25197 223 23 a8 130.00 =
25197 229 48 a8 130.00 -
25197 240 28 28 130.00 =
25197 241 25 25 130.00 =
25197 82110846 15 15 130.00 -
25197 82113604 28 28 130.00 =
25197 82114918 48 130.00 240
82117891 a8 130.00 =
82117893 48 130.00 =
82118001 28 130.00 -
82118003 28 130.00 =
82120317 28 130.00 =
48 130.00 -
28 130.00 =
82121541 16 130.00 =
82116357 28 130.00 300
2,364

Fuente: En sistema SAP
formato de salidas de material
de telleria. Las salidas son del
mes de abril del 2008.
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Cabe aclarar que cada NOD sefialada corresponde a una salida completa de
material, los totales de cada viaje estan marcados de lado derecho y por supuesto el
viaje también lleva marcos y separadores, no se agregan al ejemplo pero se
comprende el concepto en cuanto al control de las salidas.

En caso de que el proveedor no coincida con la informacién que se le envia se
comunica a la Planta con el facilitador de operaciones para que juntos concilien en
fechas y otros datos del transporte para que se aclararen los motivos por los que aun
no ha recibido ese material. Aqui como en los casos anteriores también es
importante la colaboracién del transportista y el respaldo de la empresa porque al
integrarlos al equipo de trabajo podemos obtener mejores resultados.

Es asi como manejamos nuestros regresos de material al proveedor, sin duda es un
proceso que puede ser mejorado y es por ello que se sigue trabajando para
encontrar otras alternativas u opciones que nos agilicen el trabajo, pero mientras esto
no suceda, lo mantendremos de esta forma puesto que es la que nos ha funcionado
hasta el momento.

Antes de dar por terminado este capitulo solo quiero agregar que asi como todo lo
anteriormente expuesto es parte del trabajo diario o cotidiano del area de
operaciones, también lo son la entrega y la dedicacién, pues el desempefio diario de
cada uno de los que formamos parte del equipo es primordial para que al final del
dia, del mes y del afio los hechos sean los que hablen por nosotros.
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CAPITULO IX. PROYECTO DEL AREA DE OPERACIONES.
UN NUEVO ACOMODO DE PRODUCTO TERMINADO SOBRE UNA
TARIMA DE FEMSA.

Pues bien, una vez que el equipo de facilitadores, coordinadores y los propios
equipos de montacarguistas han madurado lo suficiente como para hacerse cargo de
las responsabilidades que a sus puestos competen y que la administracion y el
control de las diferencias de inventarios lo permiten; es tiempo de participar en
proyectos que nos reditien en beneficios econémicos.

Y en realidad lo que sucedia cuando se tenia el problema de las diferencias de
inventarios es que el estrés diario de dichas diferencias no daba oportunidad de
promover nada mas que ideas para mejorar nuestro indicador de mermas por
concepto de diferencias; de hecho como se muestra a lo largo de todo el proyecto el
proceso fue lento y complicado pues el buscar las causadas de las diferencias
encontradas nos llevaba a agotar todas las posibilidades de tal forma que incluso se
invirti6 mas tiempo del necesario en cada turno, en cada fin de mes, en fin; hasta
lograr los resultados que hoy podemos presumir.

Ya mencionaba con anterioridad que el area de operaciones ha cambiado su forma
de trabajar y que al dia de hoy es vista como una de las mas fuertes en la empresa
por la aportaciones que ha realizado en disciplina, trabajo en equipo y participacion
en proyectos, pero sobre todo es en éste ultimo donde ha sobresalido mas, pues en
materia de ahorros ha participado activamente buscando la mejora continua de sus
procesos Yy sus procedimientos logrando reducir las mermas, optimizando el costo de
transportacién y haciendo mas eficiente el empleo de los recursos, todo ello con la
ayuda de las herramientas de manufactura de clase mundial.

Prueba de lo que menciono es el proyecto en el cual participe y que a continuaciéon
expongo como parte del presente trabajo para ejemplificar un caso practico en el
tema de administracion y control de inventarios.

A. Antecedentes del proyecto de un nuevo acomodo para el producto
terminado.

Como parte de los retos para el afio 2008 el area de operaciones empezo a trabajar
en proyectos de innovacion y creatividad que aportaran beneficios econdémicos y en
nuestro caso, aparte de los inventarios y los costos de almacenamiento que como
parte del proceso se manejan, en el area de operaciones existe otro costo que
también debemos cuidar y éste es: el costo de flete; este costo de flete se refiere al
costo de transportar una caja de producto terminado hacia alguna de las
distribuidoras y/o plantas del sistema.
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Este costo siempre es variable dependiendo de la zona que se trate, ya sea el Valle
de México, el Sureste, el Bajio o el Golfo, no es tema desglosar cada uno solo basta
con mencionar que mes a mes y dependiendo de la cantidad de cajas fleteadas, este
costo puede subir o bajar y como en todos los casos se trata de buscar siempre la
mayor productividad de las unidades para bajar los costos.

Obviamente, lo que también se requiere es aprovechar al maximo la capacidad de
arrastre de la flota, de hecho las unidades siempre se utilizan cargadas totalmente y
por la forma de operar entre plantas y distribuidoras es poco usual que una unidad
regrese vacia, de esta manera aprovechamos el viaje de ida y también el de regreso
al trasladar los materiales que necesitamos de un lugar a otro para el proceso
continuo de embotellado.

Es precisamente cuidando ese costo de flete que se participd en el foro de
innovacion y creatividad con la idea de colocar mas producto terminado sobre una
tarima, inicialmente se busco la disminucion en el costo de transportacion sin
embargo, implicitamente con el proyecto también se lograran alguna otras ventajas;
entre ellas tenemos: ampliar la capacidad de arrastre de las unidades, reducir la
utilizacién de la tarima para embotellar, reducir el espacio para almacenar el producto
terminado, disminuir la utilizacion de materiales de emplaye y por supuesto y como
consecuencia bajar los costos de produccion de las mismas.

1. Objetivos.

Béasicamente el objetivo es: disminuir el costo de flete aumentando la capacidad de
arrastre y al mismo tiempo hacer mas eficiente la flota vehicular.

Ya expuse que ademas, como consecuencia se generaran ahorros a nivel planta por
optimizacién en el uso de materiales y derivado de ello se reduciran espacios en el
almacén de producto terminado.

2. Descripcion del proyecto.

El proyecto que a continuacion presento es para el producto de 600 ml. que esta
identificado como cédigo 360.

El acomodo de una tarima de producto para nuestros fines consiste en la cantidad de
cajas que se colocan sobre una tarima para ser emplayada y estibada dentro del
almacén de producto terminado. Entonces, la idea basica consiste en buscar una
nueva forma de acomodar el producto sobre la tarima de tal suerte que se pueda
incrementar el volumen de producto sobre la misma y que ésta continué reuniendo
las caracteristicas de calidad basicas, es decir; la resistencia, la estabilidad y sobre
todo la verticalidad (ésta ultima es la que va a permitir que la tarima de producto con
el nuevo acomodo sea aceptada pues al ladearse por el peso que soporta cama tras
cama de producto esta perdera verticalidad y puede caerse ocasionado derrumbes
gue perjudicarian la calidad del producto).

Las caracteristicas de este producto son las siguientes:
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e La botella es de un peso 20.5 gr.
e La capacidad nominal es de 600 ml.
e La altura total es de 229.9 mm.

La idea propuesta solo seria factible valorando todas las posibles formas de
acomodar el producto sobre una tarima de plastico de forma tal que este no salga de
la superficie de contacto y que tenga estabilidad, ademas de considerar la altura total
que tendra la tarima en caso de querer colocar una cama mas de producto para
poder determinar si cabe dentro de la unidad de transporte y por supuesto y muy
importante; el peso total que se colocaré sobre la tarima.

En este caso la idea de una cama mas se descarto por la altura total de la tarima ya
que esta no paso la prueba de verticalidad, pues al ser mas alta el producto de la
cama mas baja termina ladeandose por el peso que soporta y ademas ésta tarima no
cabia dentro de las unidades de transporte.

La segunda opcion fue colocar mas cajas dentro de la superficie de la tarima, en este
caso el producto sobresale aproximadamente 4 cm. De la tarima sin embargo al
colocarla dentro de la unidad de transporte este no presenta mayores problemas aun
con el excedente de 4 cm. por lo que se toma como la solucién mas viable. Por lo
gue respecta a las pruebas de verticalidad y estabilidad, tampoco hay problema y
solo se necesita de darle una vuelta mas de emplaye al producto una vez armada la
tarima para lograr la resistencia necesaria.

Ahora analicemos el proyecto en lo que respecta al peso de cada tarima:

Cada caja o paquete de este cddigo es de 24 botellas y cada tarima lleva 49 cajas de
producto. Si realizamos el calculo del peso inicial tenemos lo siguiente:

1 botella de 600 ml. de producto = 0.645 kg. (el peso del liquido, méas la botella méas
el peso de la tapay la pelicula de termo - encogible que forma el paquete).

Si multiplicamos el peso de cada botella por 24 tenemos que es igual a 15.48 kg. por
cada caja y si realizamos lo mismo por 49 cajas que lleva cada tarima tenemos que:

1 tarima de producto de 600 ml. es igual a 758.52 kg. = (15.48 * 49).

Con esto concluimos que cada tarima tiene un peso de aproximadamente 760 kg. en
producto terminado actualmente lo que estamos buscando es ampliar la cantidad de
producto por tarima sin perjudicar la tarima, entonces estariamos hablando que el
peso se quedaria asi: (15.48 * 56) = 866.88 kg.

Con esto estamos hablando que se incrementan aproximadamente 108.36 kg. por
cada tarima.

Si tomamos en cuenta que las tarimas estan disefiadas para soportar un peso total
de 1,000 kg. Entonces decimos que en realidad hay mayor problema por el peso del
producto para la tarima.
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Ahora veamos el comparativo del acomodo actual y el propuesto buscando con ello
obtener un 14% de aumento en el volumen de producto por tarima y por consiguiente
este mismo incremento de volumen se vera reflejado dentro del almacén de
producto terminado. Con esta propuesta lo primero que se puede observar como
beneficio es la reduccion de espacio para el almacenamiento del producto.

Arreglo Actual. Arreglo Propuesto

o 24 botelas por cada paquete s 24 botellcs por cada paguete

* 7 camaos de producto por tarima L camas de producto por tarima

* 7 cgjos por camd * & cagjcs por cama

¢ 49 cajcs por farima ¢ 56 cajos por tarima

* 15vueltcs de strech para el adecuado * 16 vueltcs paralograr el amarre
amarre del emplaye. adecuado del empfloye

*  Separador de carténien 1, 2y 3° camcs. *  Separador de carténen 1, 2v 3% cama.

*  Se utiiza adhesivo entre las camas. *  Se ulilizard adhesivo entre las camas.
Pruebas de calidad necesarias Pruebas de calidad necesarias

*  Peso total de la tarima armada * Peso total de la tarima armada

*  Retencidn de carga de la tarima *  Retencidn de carga de la tarima

* % de estiramiento del strech para soporte * % de estiramiento delsfrech para
del peso. soporte del nuevo acomodo.

*  Forma de estibado y verticalidad de las * Forma de estibado v verticalidad de las
tarimas tarimaos

Fuente: Andlisis comparativo entre el acomodo actual y el propuesto. Tomado del proyecto realizado para el foro
de innovacion y creatividad del mes de mayo de 2008.

Esta propuesta se realizo como dije, tomando en cuenta las caracteristicas basicas
de las tarimas y se propuso tanto al area de produccion como a la de materia prima,
pues ellos son indudablemente los involucrados principales y una vez hecho participe
al area de produccién es a ellos a quienes les tocaria junto con el area de
mantenimiento el realizar los ajustes necesarios a las maquinas para lograr el
acomodo de las cajas propuesto.

El acomodo real entre las camas quedaria como se detalla a continuacion: la forma
de acomodar el producto desde la linea de produccion es de acuerdo a las figuras A
y B que se muestran a continuacion.

Fig. A Fig. B

el

* Vista superior de los acomodos que tendran las cajas sobre la tarima.
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Las camas 1, 3, 5y 7 deberan ser iguales a la figura A. Las camas 2, 4 y 6 seran
iguales a la figura B, las cuales se deben invertir para formar el amarre.

3. Beneficios econdémicos.

La rentabilidad del proyecto esta soportada de acuerdo a los beneficios econémicos
gue se pretenden obtener, de esta manera tenemos las siguientes proyecciones:

Para el mes de mayo de 2008, estan proyectadas elaborar 1,372,948 cajas de
producto de coca cola 600 ml. para las cuales se emplearian 28,019 tarimas usando
el acomodo actual de 49 cajas por tarima, pero si empleamos el acomodo sugerido
de 56 paquetes por tarima entonces solo ocupariamos 24,517 piezas para elaborar
las mismas 1,372,948 cajas de producto, con esto dejariamos de ocupar 3,502
tarimas fisicas.

Por lo que respecta a los materiales empleados tenemos que: para cada tarima
fabricada se ocupan 0.320 kg. de strech y el costo de cada kg. de este material es de
$ 35.50, entonces si realizamos el calculo de lo que nos ahorrariamos por cada
tarima que dejamos de ocupar tenemos que para el mes de mayo la compafiia deja
de gastar $ 39,787.47 por concepto de uso de este material.

El analisis para el uso del cartdn separador es similar, quedamos que para cada
tarima se emplean 3 cartones y cada carton cuesta $ 2.65, entonces tenemos que
mensualmente ahorrariamos $ 27,844.23 por dejar de usar este material.

Aqui vale la pena analizar con otro enfoque el ahorro del que estamos hablando pues
también estamos contribuyendo con el cuidado del medio ambiente al dejar de
ocupar estos materiales para la fabricacion de nuestro producto.

VOLUMEN DE PRODUCCION [CAJAS]
May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic | TOTAL

CAJAS PRODUCIDAS |  1.372.948] 1.271.690|  1.317.617| 1.372.915| 1.267.803] 1401762 1.189.184|  1.273.193] 10,487,012

c TARIMAS * 49 PAQ 28,019 25,951 26,890 28,019 26,282 28,607 24,269 25,984 214,021
COU :I;' TARIMAS * 56 PAQ 24 517, 22,707 23529 24516 22,996 25,031 21,235 22,736 187,268)
600 . LIARIMAS SIN USAR 3.502 3.244 3,361 3.502 3.285 3.576 3.034 3.248 26,753
STRECH §39.767.47] 536.850.16] 538.184.00] 539.786.52] $37.320.01] 54062249 $34.462.07] 536.696.61] $303,909.33]

CARTON 527.844.23| 525786.62| 526722.08] 527.843.56 526.117.43| 526426.59) §24.117.38] 52562113 $212,683.02)

TOTAL PLANEADO | $67,631.70] $62,638.78] $64,906.08| $67,630.07) $63,437.44] $69,051.08| $58,579.45| $62,717.75) $516,592.35

Fuente: Proyecto de nuevo acomodo en el c6digo 360. Célculos estimados de acuerdo a las ventas historicas del
2007 y considerando la eficiencia actual de la linea de produccion.

TABLA DE COSTOS
Concepto Costo Unidad
Costo de strech $35.50 Kg
Costo por carton 52 65 Pieza

Fuente: Costos actualizados hasta abril del 2008, se considera el costo sin variacion de acuerdo al
comportamiento de los meses anteriores.
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Continuando con el ejercicio hasta el final del afio y de acuerdo a la proyeccion
realizada de cajas producidas, para el final del afio estamos estimando un ahorro
total de hasta $ 516,592.35 por eliminacion de estos materiales en el proceso.

Una vez analizado el ahorro por utilizacion de materiales, analicemos ahora el ahorro
gue inicialmente buscamos, que es el del costo de flete.

El costo del flete que mensualmente se paga esta compuesto de dos variables, la
primera se conoce como costo fijo y la segunda es el costo variable. El costo fijo se
determina porque las unidades se tienen en consigna como rentadas y cabe
mencionar que si la unidad se aprovecha o no de todas formas se pagara un costo
mensual por ese equipo, por lo que corresponde al costo variable, éste es el que
podemos controlar de acuerdo a la ocupaciéon que se le dé a la unidad, de este modo
si logramos transportar mas cajas en la misma unidad de transporte entonces
estaremos moviendo mas producto con una menor cantidad de viajes y por ende
COmoO pagamos menos viajes, entonces el resultado es que obtenemos un costo
variable mas bajo; asi pues concluimos que al incrementar el volumen de cajas
movidas por cada unidad de transporte ocupada es que el costo de flete se reduce.

Veamos el andlisis de los costos de transportacion:

Como ya mencionaba el esquema bajo el cual trabajamos con Tek Diesel es por
medio de una renta base de cada unidad més los viajes que se generen para
transportar producto por cada unidad empleada; estas reglas son las que tenemos
que emplear para realizar los calculos correspondientes y definir asi el costo por caja
transportada, que es la unidad de medida de nuestro costo de flete.

Asi tenemos que mensualmente se paga cierta cantidad por las unidades asignadas
y determinado costo extra por la cantidad de viajes realizados en un mes. Al hacer el
calculo del costo total pagado en un mes por concepto de transportacion y dividirlo
entre el nimero de cajas transportadas obtenemos que actualmente mover una caja
de producto nos cuesta en promedio $ 1.47 por caja. De este costo por caja es
importante resaltar que el costo fijo considerado es de $ 0.9 por caja transportada y
el costo variable queda en $ 0.57 por caja.

Ahora bien si deciamos que queremos bajar el costo de flete y que lo que hacemos
es buscar la forma de mover mas producto en la misma unidad a un mismo costo,
entonces hacemos lo siguiente:

Tomemos como ejemplo para ver el ahorro del costo de flete, una unidad tipo Full
gue puede cargar 64 tarimas de producto terminado de 600 ml. si realizamos el
multiplo de 64 tarimas transportadas por 49 cajas cada una, tenemos que en una
unidad de este tipo movemos un total de 3136 cajas fisicas.

Entonces deciamos que tenemos un total de 3136 cajas fisicas movidas por una
unidad tipo Full, si multiplicamos el nimero de cajas por cada uno de los costos que
pagamos tenemos una tabla como la que se muestra en la siguiente pagina y
sacamos en conclusion que un viaje donde se mueven 3136 cajas nos cuesta
$4,69.92 pesos.
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Cajas fisicas 3136

Costo fijo * Caja $0.90] $2,822 40}

Costo variable * Caja $0.57| $1,787.52]
Costo integrado * Caja $1.47] $4,609.92|

Fuente: Andlisis del costo fijo y variable. Tomado del proyecto realizado para el foro de innovacion y creatividad
del mes de mayo de 2008.

Ahora, si sabemos que un viaje nos cuesta $ 4,609.92 pesos y el costo fijo no se va a
mover, lo que nos queda es calcular el costo variable si tomamos en cuenta que en
lugar de mover 3136 cajas se estaran transportando 3360; esto es porque una
unidad tipo Full debido al peso agregado a cada tarima, ahora solo podrd mover 60
tarimas en lugar de 64, pero estas seran de 56 cajas cada una.

Pues bien para sacar el ahorro en el costo variable tenemos que:

El costo total del viaje es de $ 4,609.92, si le restamos el costo fijo de transportar
3360 cajas es decir $ 3,024 = ( 3360 * 0.90) nos queda un costo variable de
$1585.92 = ($ 4,609.92 - $ 3,024), ahora lo que hacemos es dividir el costo variable
obtenido entre el nUmero de cajas transportadas y obtenemos que el costo variable
por caja queda en $ 0.47, asi podemos decir que logramos reducir el costo de flete
en $ 0.098 por caja transportada pero resaltemos que esto es Unicamente para el
caso de las tarimas de 600 ml. por lo tanto el analisis que se muestra a continuacion
es relativo puesto que para el ejemplo expuesto se considero la unidad completa de
producto de 600 ml pero la realidad es que no siempre sucede asi.

El ahorro generado es muy pequeiio pero si lo trasladamos al volumen mensual que
manejamos tenemos las siguientes proyecciones de ahorro:

VOLUMEN DE PRODUCCION [CAJAS]
May Jun Jul Ago Sep Oct Now Dic TOTAL
CAJAS PRODUCIDAS 1,372,948| 1,271,690 1,317,617 1,372915| 1,287.803| 1401,762| 1,189,184 1,273,193 10,487,012
Coca Cola|$ COSTO * CAJA (0.57) | 578258036 $724,806.30| $751,041.69| $782 561.55| $734,047.71| $799,004.34| $677,834 88 $725,720.01 $5,977,596.84
$ COSTO * CAJA (0.47) $645,285.56) $597.647.30( $619.279.99| $645.270.05| $605,267.41| $658.628.14| $558.916.48| $595,400.71 $4,928,895.64
AHORRO * CAJA $137,294.80| $127.159.00{ $131.761.70] $137.291.50] $128.780.30| $140.176.20] $118.918.40{ $127,319.30 $1,048,701.2

Fuente: Estimacion mensual del ahorro en el costo variable. Tomado del proyecto realizado para el foro de
innovacién y creatividad del mes de mayo de 2008. El costo real de trasladar producto hacia las diferentes
distribuidoras es variable también por el kilometraje recorrido, sin embargo para fines préacticos del estudio se esta
tomando el promedio general en el Valle de México.

Como se puede observar en la proyecciéon a final de afio se estima un ahorro de
$ 516,592.35 por concepto de transportar mas cajas por cada tarima.

4. Capacidades de carga

Es importante mencionar que aunque las tarimas soportan el peso del producto que
se le coloca y que el acomodo propuesto no excede los limites en los espacios de la
unidad, se debe valorar detalladamente la capacidad de carga de las unidades de
transporte pues al no hacerlo se pone en riesgo la unidad y no solo eso, sino que se
exponen a considerables multas por no respetar los limites de peso establecidos por
la legislacion correspondiente.
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Veamos ahora el analisis de las capacidades de carga.

En el esquema siguiente observamos detalladamente los pesos que cargaria cada
uno de los remolques de una unidad tipo Full, como se puede observar en el caso en
que las tarimas son de 49 cajas cada una la unidad puede cargar 64 tarimas y el
peso no excede el limite permitido, es mas tenemos una diferencia de 4494.72 kg de
carga menos de lo que en realidad puede soportar.

600 ml | Unica | 7 | 1 | 49 ‘ 15 ‘ 15.48 | 773.52 ‘ 32 ‘ 32 | 24752.64 | 24752.64 ‘ 49505.28 ‘ 54000 ‘ -4494.72 |

|
1/

- 1 ]
pipLLl 1l 1 [

5}@‘ SO 1 00 ©©) I““@@

Fuente: Patrones de carga para unidad tipo Full, se toma como base este tipo de transporte ya que actualmente
se esté realizando el reemplazo de las unidades tipo Kaboobie al de unidades tipo Full.

Ahora como se puede ver en la tabla de la siguiente pagina; en el caso de la misma
unidad tipo Full pero con una carga de solo 60 tarimas con 56 cajas por tarima, ésta
se lleva en total 52918.8 kg. con lo cual tampoco excedemos el peso permitido y
estamos dentro del limite con una diferencia de 1087.2 kg. menos del total de la
capacidad.

Con este analisis concluyo la exposicion del proyecto, no sin antes mencionar el
trabajo que tuvo el personal de Tek Diesel al participar de esta idea con la Unica
intension de trabajar en equipo y esforzarse por brindar un servicio cada vez mejor.
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Fuente: Patrones de carga para unidad tipo Full, se toma como base este tipo de transporte ya que actualmente
se esté realizando el reemplazo de las unidades tipo Kaboobie al de unidades tipo Full.

5. Aprobacion del proyecto.

En lo referente a la aceptacion del proyecto debo mencionar que actualmente
estamos en espera de la aprobacion, ya que el producto de 600 ml. en estos
momentos esta siendo modificado por el uso de una nueva botella y un material de
pet que contiene mayor porcentaje de resina reciclada, por lo que las pruebas
realizadas y los costos estimados pueden variar de acuerdo a las nuevas
especificaciones de botella.

6. Nuevas propuestas.

Continuando con la mejora y para seguir en la misma linea, dados los resultados
proyectados los cédigos que seguirian en la propuesta para realizar modificaciones
en los acomodos de tarima son:

1.5 It. NR, cbdigo 169 de 45 a 50 cajas.
2.5 It. RP, cbdigo 501 de 32 a 40 cajas.
2.0 It. NR, codigos: 376, 378 y 396 de 40 a 48 cajas.

También es importante mencionar que si este proyecto se aprueba sera promovido a
todas las plantas donde se trabaje con los diferentes productos de 600 ml. y se
analizaran las pruebas de factibilidad para cada caso especifico.
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RECOMENDACIONES

Después de un afio de trabajo con este proyecto es gratificante ver terminada la
labor, no es facil ir reconstruyendo los hechos; sin embargo representa la
oportunidad de ver la diferencia entre el antes y el después, ademas de poder
analizar las areas de oportunidad que aun persisten y en las cuales nos podemos
enfocar para corregir.

Como parte complementaria de este trabajo, agrego aportaciones personales
derivadas de la experiencia de trabajar durante los ultimos tres afios en esta
empresa y mismas que considero deben fortalecerse para agregar valor a nuestro
trabajo diario.

Seguimiento diario a pendientes: Como se puede imaginar, puesto que nos
encontramos en una empresa que no descansa, es imposible detener el flujo de
informacion y diariamente se originan pendientes, ya sean operativos 0
administrativos, pero a todos ellos debe darseles seguimiento y para esto se ideo
llevar una bitdcora de entrega de turno; en ella se anotan todas las cuestiones que
aun faltan por concluir para que la persona del siguiente turno tenga el conocimiento
necesario de lo que esta pendiente.

Un ejemplo de este formato se puede ver en la parte de anexos. Lo relevante con
este tema es que no se omitan detalles para evitar errores y generar confusiones.

Retroalimentacion a los equipos de trabajo: En Planta Cuautitlan trabajamos bajo el
sistema de alto desempefio lo cual significa que los equipos de trabajo se comienzan
a manejar con cierto nivel de madurez y esto permite que sean auto-dirigidos
teniendo una meta y objetivos claros.

Es por esta razon, que la retroalimentacion constante es importante ya que si bien, lo
gue busca el sistema de alto desempefio es tener equipos maduros y autosuficientes
también lo es, que para llegar a ese nivel se debe preparar poco a poco al personal
hasta que este ultimo sea lo suficientemente maduro para trabajar como un equipo
autébnomo.

La idea principal de este sistema de trabajo es eliminar el esquema antiguo de que
se necesita sentir el latigo para trabajar, no obstante el cambio no se realiza de la
noche a la mafiana y el desarrollo del equipo de trabajo es paulatino ademas cabe
resaltar que para tal fin, es primordial un buen liderazgo ya que al final es el lider
quién debe guiar a los subalternos para conseguir los resultados esperados.

Trabajo en equipo: Este tema es bastante delicado porque casi siempre al hablar de
un equipo a veces nos olvidamos de que también estamos hablando de seres
humanos, que muchas veces no piensan de la misma manera que nosotros y por ello
a veces, se originan conflictos que impiden lograr una adecuada sinergia.
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Una parte fundamental con los grupos de trabajo es precisamente ese, el formar un
verdadero equipo. Esto va més alla de la simple expresion, si se quieren obtener
buenos resultados los integrantes deben estar convencidos, pero sobre todo,
comprometidos con el trabajo diario porque son ellos quienes se involucran
directamente con los productos y los materiales, son ellos quienes manipulan las
cargas y las colocan en el camion. No hay mas, de hecho, el ser facilitador es un
gran reto, porque de él depende que sus colaboradores realicen un buen trabajo y se
pueda lograr la sinergia como equipo para alcanzar las metas propuestas.

La empresa ha trabajado mucho en este enfoque y se ha esforzado por desarrollar
en los equipos de trabajo una identidad que los caracterice y los identifique y que
esto les permita crear un ambiente de trabajo sano. Para ello existe todo un proceso
de formacion de equipo ya documentado que nos lleva a que no solo se reconozca al
equipo con un nombre sino que se le defina una visién y una porra que les inculque
el sentido de pertenencia por la empresa y por el trabajo.

Factores criticos y compensacion variable: Al igual que se busca la excelencia del
personal, también se requiere que haya una satisfaccion por la remuneracion
econdémica obtenida y para ello la empresa ha implementado una serie de estrategias
que lo permitan. Prueba de ello son los factores criticos de éxito que como equipo
deben cumplir y esto no es mas que tener objetivos claros, alcanzables y medibles,
con los cuales al lograrlos, se obtiene una bonificaciéon al salario, dependiendo de la
cantidad de objetivos cumplidos.

Vale la pena mencionar los factores criticos que tienen al dia de hoy los equipos de
trabajo del area de operaciones:

e Entregas perfectas a las diferentes distribuidoras. Es decir poder cumplir con
las entregas de producto con oportunidad, calidad y en cantidad requeridas.

e Cumplimiento al programa de programa de fleteo. Se refiere a cubrir el 100%
de los viajes programados en el sistema SIEL.

e Mermas. Tener las minimas pérdidas por concepto de mermas causadas por
mal manejo del operador de montacargas.

e Productividad de bodega. Realizar el manejo de productos y materiales con el
montacargas de manera eficiente, optimizando los recursos energéticos y los
espacios disponibles. Este factor se calcula multiplicando el total de tarimas
producidas por las cuatro lineas durante el mes por dos, porque finalmente
éstas se mueven tanto para salir de la linea de produccion como para cargar
las unidades y esta cantidad se divide entre el numero de montacarguistas
gue trabajaron durante el mes, esto es entre 48 .

e Diferencia de inventarios. Mantener en el minimo las diferencias de inventarios
de todos los productos y materiales.

Estos indicadores son los que rigen nuestro comportamiento y todos nos esforzamos
dia a dia para poder cumplirlos.
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Integracion de personal externo. Dicen los expertos que no podemos estar solos y
este caso no es diferente; puesto que la empresa necesita agregar elementos
adicionales que nos ayuden al trabajo diario. Es importante hacer equipo con ellos e
integrarlos ya que también son elementos clave para el desarrollo del trabajo y la
obtencion de los resultados deseados.

Mejora continua de los procesos. Todo proceso siempre puede mejorarse, 0 COmMo
decimos en la planta hacer bench marking, para ello se emplean diferentes
herramientas de trabajo como es el caso de las Practicas Operativas en Piso, que
son herramientas de manufactura de clase mundial como las 5°s, las mediciones
visuales del desempefio diario, el mantenimiento auténomo, los Kaizen o
herramientas de mejora de proceso y el Lean Six Sigma, entre otras.

Estas herramientas nos ayudan a que el trabajo se haga de la mejor manera y sea a
la vez mas facil de llevar a cabo. Para esto se necesita disciplina, y constancia como
factores principales, pues es lo que basicamente nos exigen estas practicas.

Ademas de las anteriores, como parte de la mejora continua de los procesos,
continuamente se busca realizar nuevos proyectos que nos aporten beneficios tanto
a la empresa como a la comunidad, para ello se cuentan con equipos naturales de
trabajo integrados por personal de diferentes areas que en conjunto buscan mejores
resultados y eliminacion de costos. Como ejemplo de esto véase en la parte de
anexos el programa del foro de mejora continua que tiene lugar todos los viernes a
las 10:30 a.m.

Implementacién de nuevas ideas. Como parte de nuestros valores, en FEMSA se
fomenta la innovacién y creatividad invitando al personal a que desarrolle nuevos
proyectos que nos lleven a agilizar el trabajo diario, pero sobre todo a buscar nuevas
alternativas que nos beneficien no solo como empresa sino también como sociedad
al aportar ideas que brinden ahorros y eliminen desperdicios.

Capacitacion constante. Este tema es fundamental ya lo decia con anterioridad para
el desarrollo personal y profesional de cada uno de los que formamos parte de la
empresa y esto es porque FEMSA no solo se conforma con tener buenos empleados
o trabajadores sino que va mas alla al tratar de crear una cultura diferente que nos
identifique dentro de la sociedad a la que pertenecemos.

Control documental. Ley Sarox: Esta Ley rige a todas las embotelladoras de Coca
Cola FEMSA en el pais.

Cabe mencionar que esta ley esta sustentada en asegurar que se dé cumplimiento a
las especificaciones de rentabilidad y confiabilidad financiera que exige COCA COLA
COMPANY vy basicamente son normas referidas al seguimiento de procedimientos
gue garanticen continuar cotizando en la bolsa de valores de Nueva York.

Todos los documentos que afecten los valores de la empresa son auditables en un
proceso de evaluacidbn a cualquiera de las embotelladoras y de encontrarse
anomalias se puede suspender la licencia de dicha Planta, afectando obviamente a
la compaifiia.
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Adicional a la Ley Sarox también debemos contemplar nuestro Sistema Integral de
Calidad de Coca Cola FEMSA, mismo que por si solo desarrolla toda una gama de
normativas que nos exigen la mejora continua y el aseguramiento de que todo cuanto
hagamos debe ser bajo un mismo sistema, con ello permite homologar procesos en
todos lados y sobre todo obtener beneficios mutuos.

En fin estas son solo algunas de las recomendaciones que puedo hacer mencion
pero sobre todo y la mas importante es que no debe descuidarse el trabajo diario
porque de él se derivan los grandes logros para la compafiia.
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CONCLUSIONES

En primer lugar debo decir, que con la culminacion de este trabajo puedo deducir
respecto a la pregunta de investigacién planteada originalmente, que efectivamente
se detectaron las causas que originan las diferencias de inventarios fisicos contra el
sistema SAP en productos terminados y materiales de envasado y embalaje en
Propimex, S.A. de C.V. durante el periodo de diciembre de 2005 a diciembre de
2006.

Siendo la principal causa, la falta de seguimiento a los inventarios y el des-apego a
procedimientos. No obstante también fue el descontrol y la indisciplina en las
actividades realizadas lo que origino esas diferencias, sin embargo también puedo
comentar al respecto que esto no es algo que el trabajo diario no pueda remediar.

Por lo que se refiere a los objetivos planteados para el proyecto de investigacion
estos se cumplieron; es decir, se pudieron identificar y controlar las causas que
originaron las diferencias de inventarios de productos terminados y materiales de
envasado y embalaje en el almacén de producto terminado de la empresa Propimex,
S.A.de C.V.

También se puede decir que se determinaron los aspectos que causan las
diferencias de inventarios en cuestion general y particular, tanto para los productos
terminados como para los materiales de envasado y de embalaje. Para ello se
lograron implementar acciones que contribuyeran a disminuir las diferencias de
inventarios y se les dio seguimiento.

El tema presentado es de vital importancia para la empresa porque, para los que
podemos observar lo que sucede desde adentro, nos damos cuenta que es el area
de operaciones donde se maneja el dinero de la Planta, por lo que corresponde al
almacén de producto terminado y por supuesto también al almacén de materias
primas; que si bien no lo analice en el proyecto, no lo puedo dejar a un lado
simplemente porque es parte de él.

Ademas también debemos considerar que como reconocimiento al trabajo
desempeiiado por el departamento de operaciones, desde el mes de junio del 2008
se ha integrado a nuestra area el almacén de refacciones, el cual anteriormente
estaba a cargo del departamento de mantenimiento.

Esto no es obra de la casualidad mas bien, es debido a los resultados obtenidos. La
tarea no es facil y hoy por hoy nos esforzamos en ser los nimero uno dentro de la
empresa y cambiar la percepcion que se tenia del area anteriormente. Este objetivo
concuerda con el que la compafiia quiere pues ésta tiene bien planteadas sus metas,
pero sobre todo tiene bien definidos sus objetivos y esta claro hacia donde quiere
llegar; ya lo dice su vision: ser el mejor embotellador del mundo reconocido por su
excelencia operativa y la calidad de su gente.
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En estos ultimos afios la compafia ha ido crecido y como ya dije esta buscando ser
la nimero uno a nivel mundial, sin embargo, también est4 consciente que su objetivo
no podra conseguirse si no enfoca bien sus recursos y por ello no debe descuidar
sus inversiones, llamense para nuestro caso inventarios, porque de ellos dependen
buena parte de las ganancias de todo el sistema.

Otro aspecto importante es el personal, porque son la parte fundamental de la
empresa; de nada sirven los mejores planes y estrategias si ho hay quien los lleve a
cabo, de esto es igualmente consciente y es por esto que dia con dia se esfuerza en
el crecimiento y desarrollo de su gente, para ello invierte en capacitacion porque esta
firmemente convencida de que la preparacion y la educacidon son la mejor
herramienta con que cuenta para que la empresa se mantenga en el lugar que tiene
hasta el momento y siga avanzando hacia la meta.

Para finalizar, no me queda mas que agregar, que este trabajo es parte del esfuerzo
de varias personas pero sobre todo de quienes lo hacemos posible dia a dia.
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GLOSARIO

Almacén virtual.- Le llamamos asi al almacén de devoluciones ya que no existe
fisicamente como tal pero si en el sistema porgue coloca a los materiales en una
subdivision del almacén principal.

Bench marking.- Esta terminologia en inglés se refiere a copiar las buenas practicas
gue otros realizan pero no solo eso, sino que ademas deben ser mejoradas. En
pocas palabras, copiar y mejorar.

Cambio de formato.- Se le llama asi al proceso que consiste en realizar las
modificaciones necesarias a los equipos de la linea 1 especificamente, para
embotellar una presentacion determinada. Se habia dicho que en esta linea se
produce y embotellan las presentaciones de 1.5 It., 2.0 It, 25 y 3.0 It
respectivamente.

Derrame.- Se le llama asi al producto que esta seleccionado para ser derramado en
la zona especifica para ello. Basicamente este producto es de mala calidad desde el
origen o es devuelto por parte de las distribuidoras debido a causas imputables a la
Planta es decir, mala calidad del mismo, mal manejo por parte del transporte o los
montacarguistas al momento de cargar las unidades, fecha preferente de consumo
vencida entre otras.

Emplaye.- Se llama asi al material que sujeta la tarima de producto una vez que fue
armada en la paletizadora. En otras palabras es la envoltura de pelicula plastica que
protege la tarima.

Envase de mercado.- Le llamamos asi al envase que proviene de las diferentes
distribuidoras y a su vez este fue recolectado de los diferentes clientes detallistas, es
decir viene del mercado en general. Este envase es con el que comunmente
trabajamos y después de ser almacenado por cierto tiempo, se introduce a las lineas
de produccion.

Estiba.- Se le llama estiba al acomodo que se le da a los materiales dentro del
almacén de producto terminado.

Factores criticos de éxito.- Son los indicadores que debemos cumplir como meta
mes con mes y al final del afio. Estos factores estan determinados para todos los
niveles y obviamente la responsabilidad se va escalonando, de tal forma que los
equipos de trabajo contribuyen al logro de los factores del area y estos a su vez
contribuyen al logro de los factores criticos de éxito de la Planta. Esto es lo que
llamamos en FEMSA: cascadeo de factores criticos, porque en la medida que
entendemos nuestra responsabilidad para con el area, trabajamos implicitamente
para la compaiiia y viceversa.

Fluctuada.- Se le llama asi a la cantidad de producto o material que fue necesario
empatar con el sistema SAP para eliminar la diferencia detectada en un inventario,
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principalmente en el inventario mensual. Ya habia mencionado que un inventario no
puede tener diferencias cero, pues bien en el inventario mensual es necesario
eliminar las diferencias encontradas y para ello se emplea la fluctuacion.
Dependiendo de las diferencias detectadas ser4d el monto economico de la
fluctuacion.

Kaboobie.- Se le llama asi a la unidad destinada para cargar producto terminado de
las diferentes Plantas hacia las diversas distribuidoras ya sea en el Valle de México o
inclusive dentro de la Republica Mexicana. A este proceso inicial se le llama también
distribucion primaria. Esta distribucion primaria también puede realizarse en las
unidades Full gue tiene la misma funcién solo cambia la capacidad de arrastre.

Kaisen.- Significa mejoramiento progresivo que involucra a todos incluyendo tanto a
gerentes como a trabajadores. La filosofia de Kaisen supone que nuestra forma de
vida merece ser mejorada de manera constante. EIl mensaje de la estrategia de
Kaisen es que no debe pasar un dia sin que se haya hecho alguna clase de
mejoramiento en algun lugar de la compafiia. Esta estrategia ha generado una forma
de pensamiento orientada al proceso y un sistema administrativo que apoya y
reconoce los esfuerzos de la gente orientada al proceso para el mejoramiento.

Lay out.- Es el diagrama empleado para ubicar la posicion que ocupan los
materiales dentro del almacén de producto terminado y materiales. También
podemos decir que es el mapa del acomodo del almacén de producto terminado.

Lean Six Sigma (seis sigma).- Es una estrategia de negocios que nos ayuda a:

e Reducir el tiempo de conduccion relacionado con el desarrollo de nuevos
productos, su manufactura y administracion.

e Mejorar la calidad, el costo y la entrega al cliente del producto final.

e Establecer una ventaja competitiva que propicia el crecimiento de las ventas y
las utilidades.

e Generar una cultura donde el involucramiento y el respeto mutuo promueven
la mejora continua.

No retornable.- Se le llama asi al envase de pet que ya no se vuelve a usar para el
proceso de embotellado de bebidas y esta preferentemente deberia ser destinado al
reciclado.

Orden de carga.- Es el documento que emite el sistema SIEL y que nos indica la
cantidad de tarimas que seran cargadas en la unidad de transporte y algunos datos
de forma general. En la pagina 83 se puede visualizar el ejemplo de una orden de
carga o el informe del montacarguista.

Papeleta.- Es el documento que ampara la carga que se esta transportando y con el
cual trabaja Coca Cola FEMSA en conjunto con Tek Diesel para documentar las
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salidas del producto terminado o los materiales. Este documento hace la funcién de
la carta porte y es emitido por el sistema SAP.

Patrones de carga.- Son los estdndares de carga que ya estan definidos para los
diferentes tipos de unidades que manejamos y asi mismo para las diferentes
combinaciones de cargas que se utilizan en la Planta.

Pet.- Quiere decir: politilén-tereftalato, que es el material obtenido de procesar una
resina en reaccion con un acido bajo ciertas condiciones.

Ref. Pet.- Envase retornable de PET Reciclable al 100%.

SKU.- Es la unidad minima de almacenamiento de producto de las diferentes
presentaciones de productos terminados, envase, plastico y tarimas.

Strech.- Es el material que se emplea para emplayar (lldamese envolver y a la vez
compactar) las tarimas de producto una vez que estas fueron armadas en la
paletizadora, (ésta la maquina que va formando las tarimas de producto terminado).

Tarima chep.- Le llamamos asi a la tarima empleada en los autoservicios como el
Sam’s y Costco pero que son propiedad de Coca Cola FEMSA y esta continuamente
dando vueltas en el circuito de Planta - Cliente.

Tek Diesel.- Es la empresa que nos brinda el servicio de transporte de carga de
productos terminados y materiales, entre ellos el envase nuevo y los materiales de
embalaje. Esta empresa depende directamente de FEMSA Logistica.

Termo — encogible.- Se le llama asi al material que se utiliza para empacar las
botellas de producto terminado y formar los paquetes o cajas.

Zona de derrame.- Es el area destinada para realizar el derrame de producto
terminado que fue previamente seleccionado para tal fin. Esta zona esta adaptada
para que el producto derramado sea enviado directamente a la planta de tratamiento
de aguas y se recupere dentro del proceso de tratamiento de aguas residuales.

5’s.- Es un proceso y método para crear y mantener un lugar de trabajo organizado,
limpio y de alto rendimiento. Esta es una herramienta basica de la manufactura de
clase mundial.
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Anexo 1. Organigrama de la coordinacién de materia prima.
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Fuente: En red interna Pag. 3.
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Anexo 2. Organigrama de la coordinacién del almacén de producto
terminado.
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Fuente: En red interna Pag. 4.
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Coordinador
Heteo

Anexo 3. Organigrama de la coordinacién de fleteo.
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Fuente: En red interna Pag. 5.
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Diagrama de flujo del proceso de fleteo (12 parte).
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Diagrama de flujo del proceso de fleteo (22 parte).

Anexo 4.
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Anexo 6. Formato de la bitacora de entrega de turno.

ENTREGA DE TURND OPERACIONES APT 1° TURND

ALMACENDE FRODUCTO TERMINADO FLETEO

Facilitadnr: | Facili‘tadnr: |

1

VO8NS N s W

ENTREGA DE TARND OPEXRACIONES APT 2° TARND

ALMACENDE PRODUCTO TERMINADO FLETEO

Facilitac]nr: | Facili‘tac]nr: |

Fuente: Formato de la bitacora de entrega de turno.
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Anexo 8. Programa del foro de mejora continua.

N* Proyecto | Nombre del Plan de Accidn |

Detonador

Tendencia negativa de

Responsable

Facilitador de Produccién Ref Pet

ARILLO DESPRENDIDO

Distribuidoras

2008-002 RENDIMIENTO DE SOSA L.
indicadores INSPECTORES - AZTECAS
Analista de Planta
Coordinadaor de APT
CONFIABILIDAD DE LA o . Coordinador de MP
. . Resultados de Auditorias .
2008-009 INFORMACION [Auditoria SAP Coordinador de Fleteo
Internas/Externas , .
(PP, MM, BIS)] Coordinador de Clarificado
Coordinador de lineas NR
Coordinador lineas Ref. Pet.
Coordinador de Mantto
2008-010 RCM I Mejora de Procesas Facilitador de Mtto.
Facilitador de Mtto.
SEGUIMIENTO HALLAZGOS Resultados de Auditorias
2008-027 . .
AUDITORIAS DE RIESGO Internas/Externas Asesor del Sistema de Calidad
PAC AUDITORIA AL PROCESO
DE ENJUAGUE DE ENVASE NR/ | Resultados de Auditorias . .
2008-029 . Coordinador de lineas Ref. Pet.
LAVADO E INSPECCION DE Internas/Externas
ENVASE REF PET
Coordinador de Calidad
PAC AUDITORIA AL PROCESO o } o
. - Resultados de Auditorias Coordinador de Clarificado
2008-031 DE RECEPCION DE AZUCAR Y -
Internas/Externas Facilitador de Trat. Aguas
ALTA FRUCTUQSA - .
Facilitador de Mtto. Clarificado
PAC AUDITORIA AL PROCESO Coordinador Calidad
o DE CLARIFICACION DE Resultados de Auditorias Coordinador Clarificado
AZUCAR/ JARABE SIMPLE Y Internas/Externas Facilitador Trat. Aguas
JARABE TERMINADO Facilitador de Mtto. Clarificado
PAC AUDITORIA AL PROCESO L,
rroe T Resultados de Auditorias
e SRS Analista Calidad de MP
MATERIALES Y PRODUCTOS Coordinador de MP
PAC AUDITORIA AL PROCESO | Resultados de Auditorias | Coordinador de lineas Ref. Pet.
2008-035 DE LLENADO REF PET Y NR Internas/Externas Coordinador de lineas NR
PAC AUDITORIA AL PROCESO
DE RESPUESTA AL Resultados de Auditorias - . .
2008-036 Facilitador de servicio al cliente
CONSUMIDOR Y SATISFACCION Internas/Externas
DEL CLIENTE
KAIZEN " INCREMENTO AL : . Facilitador de Produccion NR
Tendencia negativa de
2008-041 RENDIMIENTO DE ENERGIA e Facilitador de Mantto.
. indicadores
ELECTRICA EQUIPO KAIZEN
Facilitador de servicio al cliente
DISMINUCION DE QUEJAS EN . L r Coordinador de Calidad
Satisfaccion de las
2008-044 DISTRIBUIDORA POR HUECOS Y Corrdinador de lineas Ref. Pet.

Coordinador de Mantto
Coordinador de Fleteo

Fuente: Programa del Foro de Mejora Continua.
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