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INTRODUCCION

Mi trayectoria profesional se desarrolla en la empresa Dipex desde el afio 2007, desde los
inicios colaborando como becario de proyectos institucionales hasta lograr una formacion
mas rica en conocimientos. Comenzar con responsabilidades menores como Jefe de
Almacén Avon Cosmetics (2008), Gerente de Almacenes Avon Cosmetics (2009) y Gerente
de operaciones Avon Cosmetics (2010-2011) hasta culminar mi participacion en puestos
como Gerente de Proyectos Institucionales (2011) y finalmente como Gerente del CPR
Reyes de nuestro cliente Pefafiel (2012-2013) hizo que herramientas vistas durante mi
formacion académica se vieran complementadas con el dia dia de una operacion.

Comprender situaciones adversas durante una o varias gestiones atrae experiencias que
solamente la industria puede enriquecer las técnicas adquiridas en el aula y no cabe duda
que la Ingenieria Industrial genera expectativas novedosas que la industria de hoy
necesita explotar par el crecimiento del pais.

Los proyectos descritos en este documento dan inicio durante mi gestién en el CPR Reyes;
el cambio de empresa porteadora, administracién de personal y gestion administrativa del
CPR trajo consigo cambios administrativos a pasos acelerados. En una primera etapa
surgié la necesidad de aplicar 5S’s en nuestro almacén para gestionar las buenas practicas
de almacenaje que tiene estipuladas Grupo Peiafiel en sus procesos operativos, un
almacén ordenado, constantemente limpio, cada cosa en su lugar y sobretodo con
seguridad para quien opera dentro de él. Esta herramienta tuvo su impacto principalmente
al obtener una mayor eficiencia en el armado de pedidos (picking). Notablemente
obtuvimos grandes mejorias en cuanto imagen y operatividad que nos empujaron a ser un
CPR modelo a nivel Nacional.

Las expectativas de haber aplicado 5S’s se vieron acompafadas de redisefiar el layout
mediante analisis de Pareto (80-20) identificando los SKU’s de mayor desplazamiento en el
mercado y tomando como referencia un acomodo de producto en ABC logramos que junto
con las buenas practicas de almacenaje, las 5S's la dedicacion y apoyo de un equipo de
trabajo se sobrepasaran las expectativas esperadas por el area de Calidad de nuestro
cliente Pefiafiel en sus Ultimas visitas a las instalaciones.

Por otro lado, un factor imprescindible que forma parte de la operacidn son los indicadores
(KPI's), factores que reflejé en un sistema denominado “Depésito Unico de Informacion
(DUI) en el que fueron utilizados términos como eficiencia y efectividad que determinaban
los indicadores principales y sobretodo de apoyo estadistico para Supervisores y Gerencia
de Operaciones que permitian en cualquier momento anticiparse y actuar en el momento
preciso contra situaciones que amenazaban el correcto comportamiento de la operacion.

Finalmente, confio en que la experiencia y nuevas expectativas en torno a mi colaboracion
como profesional de Ingenieria vayan siempre acompafadas de nuevos retos que
enriquezcan aun mas mi desarrollo.
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OBJETIVO GENERAL

Presentar el comienzo de mi desarrollo profesional como Ingeniero Industrial describiendo
mis actividades enfocadas a la administracién, profesionalizacién y reingenieria de los
procesos operativos en el Centro de Preventa y de Reparto (CPR) Reyes.

CAPITULO 1. Descripcion de la Empresa Dipex S.A. De C.V.

1.1 Historia

Dipex, S.A. de C.V. es una empresa cien por ciento mexicana, fundada el 27 de noviembre
de 1997, desde sus inicios Dipex ha otorgado Soluciones Logisticas para sus clientes,
soluciones enfocadas al almacenaje, administracion de mercancias y documentos,
distribucién personalizada de productos, procesos de modernizacién administrativa y
mensajeria especializada de alto volumen.

1.1.1 Misién

Ofrecer soluciones integrales en logistica, almacenaje, administracion y distribucién a nivel
nacional, que atienda plenamente las necesidades especificas de cada uno de sus clientes,
generando permanentemente valores agregados.

1.1.2 Visidn

Ser lider en soluciones logisticas, que se distinga por proporcionar a sus clientes servicios
de calidad excelente, rentabilidad sostenida a sus accionistas, oportunidad de desarrollo
profesional y personal a sus empleados y contribucidn positiva a la sociedad y al medio
ambiente.

1.1.3 Objetivos Organizacionales
> Ser una empresa solida, sin paradigmas, critica, innovadora, de clase mundial y
con sentido humano.

> Mantener la capacitacion a todos los niveles de la empresa.

> Crecer con nuestros socios comerciales.
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En sus inicios Dipex, S.A. de C.V. ofrecié a sus clientes Soluciones en Procesos de
Modernizacién Administrativa (Reingenieria de Procesos), entre los que destacan los
siguientes:

Cliente Descripcion del Servicio
§§ Migracion de la némina de pago en efectivo al pago via tarjeta de débito, de

470,000 pensionados y jubilados del Instituto a nivel nacional

ISSSTE
Depuracion de 400,000 expedientes fiscales (deudores empresariales) a nivel
nacional.
[P ) Semidepuracion y traslado de 2.5 millones de expedientes de crédito a nivel
nacional.

INFONAVIT Investigaciéon y localizacién para notificacion fiscal de 700,000 deudores
empresariales a nivel nacional.

Depuracion de Bases de Datos de Deudores, impresion y entrega a nivel
nacional de Convenios, Avisos de Retencion y Suspension de Descuentos a
nivel nacional

!y PCT!I Levantamiento de inventario de codificadores de televisién por cable a nivel
" TELEVISION POR CABLE nac|ona|

'IAVEFIFOHE. Levantamiento de inventario (equipos), captura y operacion de software,
ree v o e gdministracion de inventario de terminales punto de venta.

Disefio y operacion del servicio de regularizacién de la cobranza (tenencias
vehiculares, tarjetas de circulacion, reemplacado vehicular, impuesto predial,
agua, derechos por uso de suelo, permisos de construccion).

Para julio de 2003, Dipex inicid relaciones comerciales con Avon Cosmetics, ofreciendo
servicios Logisticos de administracion y distribucion de inventarios en el Distrito Federal y
zona conurbada, para 2008 la relacién comercial se amplid, con el servicio en el Valle de
Toluca, Estado de México, hasta la fecha ambas plazas las sigue atendiendo Dipex.
Adicionalmente, Dipex a lo largo de los 15 afos de presencia en el mercado, ha ofrecido
servicios logisticos a diversas empresas, entre las que destacan:

| | "
Reqol crupo g pianes MEXICANA M

QIEEE | xerox @, % Honeywell

DIANA

viNnzeo
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1.2 Estructura Organizacional

La Direccion General realizd ajustes en su estructura organizacional a partir de la
adquisicion, en su totalidad, de las operaciones de Valle México con respecto a nuestro
cliente Pefafiel. Primeramente se organizd una estrategia de cohesidon que hiciera que
cada uno de los integrantes en la empresa se encontraran mas motivados para responder
positivamente a las actividades asignadas y asi alcanzar los objetivos propuestos para
lograr un buen equipo de trabajo con la integracidn de los siguientes talleres para el buen
fomento de la cultura laboral:

e Taller de administracién de proyectos.
e Taller de administracién del cambio.

e Taller de integracion.

e Taller de mejores practicas.

La integracion de un area como Control Interno fue fundamental para el correcto
aseguramiento de los procesos administrativos y operativos de la organizacidon. Punto
importante fue la homologacion de reportes con los que las Gerencias, las Direcciones y
Direccion General obtendrian mas y mejores cuentas con relacion a cada responsable de
operacion.

La organizacion cuenta con 4 Direcciones que reportan a la Direccion General:
Administracion y Finanzas, Operaciones, Capital Humano e Inteligencia de Negocios y
Proyectos:

Direccién
General
Lic. Christian Delgado

Control interno

Inteligencia de Operaciones
Negocios y Proyectos Pefiafiel & Avon
Lic. Jorge Alvarado Ing. Omar | Serrat

Administracién y )
T Capital Humano

Lic. Benjamin Runyon Lic. Pablo Picharra

El Director de Operaciones, Ing. Omar Serrat, tiene como ejes principales 2 clientes: Avon
Cosmetics y Pefafiel. Este Ultimo generaba un mayor ingreso para la empresa por lo que
tiene determinadas 5 Gerencias Operativas a lo largo del Valle de México y nombradas
como CPR (Centro de Preventa y Reparto): CPR Toluca, CPR Reyes, CPR Naucalpan, CPR
Vallejo y CPR Iztapalapa:
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Mi contribucidon se desempefid como Gerente de Operaciones en CPR Reyes, teniendo a
cargo a 87 personas de las cuales 4 me reportaban directamente: 2 Supervisores de
Reparto, 1 Supervisor Operativo y 1 Jefe de almacén.

El Supervisor de Reparto dentro de sus requerimeintos de cobertura de trabajo tiene la
estructura de reparto conformada por Operadores Repartidores y Ayudantes de Reparto;
quienes forman parte del Ultimo eslavon de la cadena de suministro, “face to face” con el
cliente final.

El Jefe de Almacén dentro de sus requerimeintos de cobertura de trabajo tiene el
resguardo y movimientos del almacén de producto terminado, considerando la operacién
con Montacarguistas, Verificadores y personal de Maniobras Generales.

Finalmente el Supervisor Operativo dentro de su cobertura de trabajo tiene la
responsabilidad de la operacién nocturna (tercer turno), donde inicia el proceso de
preparado de mercancia (picking) y carga de unidades de reparto.

Supeniisor Operativo Jefe de Almacen
‘Supervisor de Reparto 5 o
2)
Opera SEg,I =md., : Verificador
e 1) o Tercerturno Turno

(25) (1) .

Ayudante de Operador
(45)

Montacarguista Meontacarguista Montacarguista Chofer de Patio
Primer Turno Segundo Turno Tercer Turno Tercer Turno
[&4] (&3} (1 1)

Maniobrista Maniobrista Maniobristas
(54] (&3} (5
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1.2.1 Descripcion de Puesto
Gerente de Operaciones CPR Reyes

e Coordinar y apoyar con herramientas y metodologias, la toma de decisiones de
almacenaije y distribucion en funcion de las condiciones del mercado.

e Disenar una optima estructura de reparto, considerando el tipo de reparto, tipo de
territorio, tipo de mercado, frecuencia de visita, tipo de terreno, tiempos de
operacion, tipos y capacidades de camiones y carrocerias, tripulaciones y formas
de pago.

e Administrar y asegurar el uso eficiente de los activos de operacion del CPR, para
garantizar el funcionamiento del mismo, a través de control de equipo de reparto,
servicio y almacén.

e Elaboracion, control y seguimiento del presupuesto anual.

e Asegurar Disponibilidad y Frescura de Productos

o Identificar y garantizar que se cuenta con el Inventario por marca y
presentacion. Que almacén satisfaga los requerimientos de ventas.

o Definir e implementar las estructuras y los sistemas de operacion de los
almacenes, que garanticen: el control de los activos, la rotacion del
producto, manejo de envase y producto.

e Mantener Instalaciones en Optimas condiciones, determinar y definir los
requerimientos de las instalaciones, que permitan tener una operacion eficiente.

o Detectar necesidades de la operacién

o Disefar e implantar un layout éptimo de: Almacén y Patio

e Vigilar el cumplimiento de los Indicadores de Operacién

o Generar los indicadores de las principales variables de operacién del CPR
para monitorear el desempefio de ésta y tomar las acciones correctivas
correspondientes.

e Asegurar una optima Estructura de Distribucion

o Optimiza Rutas Actuales

Determina Rutas Nuevas

Balancear Cargas

Asegurar entrega de equipo de reparto y servicio

Asegura el cumplimiento de obligaciones y documentos de las Unidades

Disminucion del rechazo, menor al 3%

Optimizar la estructura de reparto que satisfaga los estandares de servicio

Mejora permanente en Costos de Operaciéon (Ahorro Combustible)

0O O 0O 0O O O O

e Abastecimiento y operacion del almacén
o Asegurar los niveles de inventarios de producto requeridos para la
operacion comercial, asi como el cumplimiento de los estandares de estos.
o Asegurar que se cumpla el layout definido para el acomodo de producto.
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1.3 Antecedentes del servicio con Grupo Penafiel

Grupo Penafiel es la compaiia de bebidas que ocupa el tercer lugar en México. Con 60
anos de historia, posee un fuerte portafolio de bebidas carbonatadas y no carbonatadas
que crece en participacion del mercado.

Su modelo de negocio integra todas las etapas de la cadena, el concepto de producto,
produccion, reparto y exhibicion para el consumidor.

Esta enfocado a entender las necesidades de un mercado con evolucién continua, por lo
que constantemente busca mejorar su ejecucién en el punto de venta, calidad en
produccion, eficiencia en el reparto, y la optimizacion del portafolio. Busca llegar a cada
cliente, en el momento justo, con el producto que quiere el cliente.

Mediante su fuerza de ventas y red de socios comerciales, cubre mas de 300,000 puntos
de venta. Cada dia busca incrementar su cobertura para que sus productos estén
disponibles en mas puntos de venta a nivel nacional.

Grupo Pefafiel maneja mas de 50 marcas lideres como son: Pefiafiel, Pefafiel Naturel,
Pefafiel Sabores, Clamato, Squirt, Squirt Light, Aguafiel, Acqua, Crush, Dr. Pepper,
Snapple, Canada Dry, Schweppes, Schweppes Ginger Ale, Diet Rite Cola, Orangina,
Snapple, Snapple Natural Té, Venom, entre otras, que cuentan con el reconocimiento v la
preferencia de sus consumidores.

Grupo Penafiel forma parte de Dr. Pepper Snapple Group (DPSG), que a partir del 7 de
mayo de 2008 es una empresa publica independiente que opera en México, Estados
Unidos, Canada y el Caribe. La compafiia cotiza en la Bolsa de Valores de Nueva York con
las siglas: DPS.

Dipex, S.A. de C.V. inicio relaciones de negocios con Grupo Pefafiel el pasado mes de julio
de 2010, con la asignacion de la Administracion y Distribucion de sus productos en el Valle
de Toluca, Estado de México. Para el mes de noviembre de 2010, Grupo Penafiel decidid
ampliar la relacién comercial con Dipex asignandole la Regién Valle Norte (Naucalpan y
Vallejo) y, para el 1 de mayo de 2011, la asignacion de la zona conurbada Norte del
Distrito Federal (Xalostoc — Tultitan).

Para el mes de Septiembre del afio 2011 Dipex toma las operaciones de Iztapalapa vy
Reyes en dos Centros de Distribucion de aproximadamente 10,000 y 3,000 metros
cuadrados respectivamente.

El arranque de la operacion en el CPR Reyes inicio el pasado 5 de Septiembre de 2011,
fecha en la cual me asignaron la responsabilidad de éste centro de distribucion como
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Gerente de Operaciones; esta ubicado en la Carretera Federal México Puebla, Km. 22.1,
Municipio de los Reyes la Paz, CP 56400, Estado de México. Tel. 13140162.

Ubicacion de CPR

1.3.1 Equipo de Trabajo
El capital humano que estd asignado directamente a la operacién en el Centro de
Distribucién Reyes, se integra de la siguiente manera:

Camiones Centro
78 Personas Refresqueros

de Distribucion
Frightliner360 de

6 pallets
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1.3.2 Descripcion del Servicio

El servicio incluye los procesos de administracién del inventario de Productos de Grupo
Penafiel, picking de pedidos por ruta/camion y el reparto personalizado de los productos
en los canales de venta conocidos como: Conveniencia, Mayoreo Institucional, Modern
Trade, On Premise y Tradicional, que se encuentran ubicados en la zona conurbana del
sur del Distrito Federal que abarca Tlahuac, Nezahualcdyotl, Chalco, Chicoloapan,
Chimalhuacan, Texcoco, Ixtapaluca, Los Reyes La Paz, Rio Frio y Amecameca. (Anexo
Zonas de Reparto, Pag 46)

Servicios:

= Control y Administracién de Inventario (entradas — salidas)
= Surtido de pedidos

= Elaboracion de rutas dptimas de Distribucion

= Entrega personalizada de productos

= Cobro de productos

* Recoleccidn de Envases

= Exhibicion de productos en puntos de venta

* Liquidacion de rutas

= Reporteo de incidencias

1.3.3 Proceso general del servicio

El proceso general del servicio involucra Unicamente las operaciones de almacenaje,
distribucion de mercancia a los diferentes puntos de venta y reporteo de los principales
indicadores operativos. La gestion comercial (preventa) es responsabilidad de Pefafiel.

Si consideramos el proceso de la preventa, el proceso comienza con el levantamiento de
los pedidos nuevos en campo (preventa) y la descarga de esta informacion en el servidor
de Pefiafiel gestionada por SAP. Dipex (almacén) recibe esta informacion para generar la
planificacién de los pedidos pre-vendidos para generar por cada ruta un plan de reparto
que servira para el picking y carga de unidades (operacidon nocturna), las cuales deben
estar listas a las 6:00 hrs. Después de estas actividades el personal de almacén recibe
producto terminado de las plantas Xalostoc y/o Tehuacan para re-abastecer el almacén de
producto terminado o en su defecto realiza la devolucidon de tarima, producto en mal
estado, envase vacio y reja.

El personal de reparto (Operadores y Auxiliares) a su llegada a las instalaciones del CPR
(7:00 hrs) preparan su salida a reparto (check out) con la finalidad de colocar todos los
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pedidos pre-vendidos el dia anterior (confirmacién de clientes en Hand Held) procurando
llegar después de su jornada con un maximo del 1% de cajas rechazadas. Personal de
Almacén gestiona las nuevas entradas que generaran las cajas rechazadas de cada una de
las rutas después de su regreso, considerando los movimientos necesarios (check in) en
su Hand Held.

La liquidacién de efectivo es el proceso final que realiza el Operador de la ruta en conjunto
con un administrativo (cajero de Pefiafiel) para finalizar el proceso de reparto y sincronizar
su Hand Held con el servidor (SAP) y la correcta actualizacion de inventarios en almacén
de producto, venta total ($) y liberacion de la ruta (tour).

El siguiente diagrama muestra el proceso general:

SALIDA A

PRODUCTO REPARTO

ENTREGA CLIENTE

GESTION

SINCRONIZACION SERVIDOR

HANDHELD

SINCRONIZACION

VERIFICA LA
CARGA
DEVUELTA

: _. HANDHELD ‘ : EIE

ALMACEN a!”

| LIQUIDACION

+

CAJA
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CAPITULO 2. Proyecto reingenieria del layout e
implementacion del programa 5S’s.

2.1 Objetivo del proyecto.

Se definird un Lay Out en almacén de producto y patio de maniobras, considerando
los productos lideres en mercado con mayor desplazamiento, asegurando su correcta
aplicacion mediante la técnica de las 5S's.

2.2 Antecedentes

Es requisito, por parte del cliente Pefiafiel, mantener a la vista un plano (layout) del
almacén, en donde se definan y delimiten claramente las areas operativas, ubicacion
de extintores, hidrantes, equipos contra incendio, equipos de control de plagas, rutas
de evacuacion, salidas de emergencia y puntos de reunién. El layout debe ser
actualizado cada vez que sea necesario y revisado por lo menos una vez al afo, para
asegurarse que se mantiene vigente y en buenas condiciones para ser consultado
cuando sea necesario.

Durante la revision del departamento de calidad de Grupo Pefiafiel en el mes de
Noviembre del afio 2011 se detectaron oportunidades, de tal suerte que se disefid un
plan de accidén en conjunto con autoridades de Grupo Pefafiel y asi poder arrancar
con la implantacién de las 5S’s. Se partié de la necesidad adecuarlos los procesos de
almacenaje a las buenas practicas dentro del almacén de producto terminado. Uno de
los casos que se pretendid atacar fue el exceso de producto terminado que teniamos
almacenado que por ende involucraba variables tales como la rotacion de producto
(tema de caducidades), merma (producto dafiado) y el establecimiento adecuado de
los dias piso para suministrar producto de planta. Si bien, partir de la técnica de las
5S's nos lanzd objetivos que sumarian valor a la gestion de nuestro almacén se
propusieron metas que lograran anticiparnos a las auditorias de calidad que aho con
afo realiza el departamento de Calidad de Grupo Pefafiel, donde a través de
auditores califican el desempefio de la empresa porteadora en temas de seguridad y
almacenaje.

Replanteando los resultados obtenidos en el ano de 2011 y reflejados en las
siguientes fotografias se disefid un plan de accién para pudiéramos revertirlos para el
2012.
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e Se hallaron cajas, papeleria, garrafones y articulos de limpieza sin acomodar, esto
en una bodega que estaba obsoleta.

e Las bicicletas de los empleados se encuentran en mal estado.

e Se hallaron tarimas encima de la bodega obsoleta.

e Los pasillos sanitarios se deben pintar.

e Las tarimas rotas deben de ser reemplazadas.

e Todo el desperdicio del embalaje (playo y cartdn) debe estar bien acomodado y en
un area delimitada.

e Los articulos de limpieza deben tener un lugar asignado.
e Hidrolavadora y garrafones de trabajo no pueden permanecer en el area de
producto “No apto o en cuarentena”.
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e Las carretillas deben de estar acomodadas en un area en especifico y sin obstruir
el producto.

e No puede haber ninglin objeto sobre las tarimas de producto terminado y/o
envase, embalaje.

e El montacargas se encontrdé en muy malas condiciones: tirando aceite, con

reparaciones provisionales y no tienen area asignada mientras no es usado.

S

-

| | N
4 E

-lluc_.:‘,-u, ) o
li?_ﬂ.'m’-;{ |
i |

e Se deben de pintar todos los pasillos sanitarios faltantes.

e Existe una bodega que no tiene un uso en especifico, que ademas no esta
terminada y solo da mal aspecto.

e Los tanques de gas deben de estar fuera del almacén y en un area determinada.

e Botes maltratados deben de ser reemplazados.

2.3 Concepto 5S's

El movimiento 5S’s originado en Japdn es una herramienta que desarrolla una nueva
manera de realizar las tareas en una organizacion. Esta nueva forma produce un cambio
que genera beneficios, asi como las condiciones para implantar modernas técnicas de
gestion.

El nombre de “Las 5S” proviene de las palabras que lo caracterizan las cuales, en
transcripcion fonética de los ideogramas japoneses al alfabeto latino comienzan con “S”
ellas son:
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SEIRI - SEPARAR

Mantener sélo lo necesario para realizar tareas.

SEITON - SITUAR EN ORDEN

Mantener las herramientas y equipos en condiciones

5 S de facil utilizacion.
SEISO SUPRIMIR SUCIEDAD

Mantener limpios los lugares de trabajo, las
herramientas y los equipos.

SEIKETSU - SISTEMATIZAR

Mantener y mejorar los logros obtenidos.

SEIKETSUKE - SEGUIMIENTO

Cumplimiento de las normas establecidas

Las tres primeras palabras implican acciones bien conocidas. Mas alin, muchas personas la
practican en forma individual. La diferencia de esta propuesta es una aplicacién grupal.

En su implementacién cada grupo determina qué es lo necesario para realizar las tareas
(1ra. “S"), cdmo se ordena lo necesario (2da. “S”) cOdmo se mantienen limpios y en
buenas condiciones de uso los lugares de trabajo, equipos, etc. (3ra. “S")

Para decidir la accion a encarar y concretarla, los miembros del grupo negocian para
lograr acuerdos. Esto establece una comunicacién activa que permite el intercambio de
experiencias, aportando ideas para hallar una solucién compatible con sus requerimientos.

Los beneficios que se obtienen con la aplicacion de las “5S” son los siguientes:

Mejora la calidad.

Mejora la productividad.

Mejora la seguridad.

Mejora el ambiente de trabajo.

Favorece el desarrollo de la comunicacion.
Desarrolla la creatividad.

Permite el crecimiento.

Desarrolla la autoestima.

Desarrolla el aprendizaje organizacional.

AR NN N NN NN
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2.4 Planificacion de layout

Partiendo de que no se contaba con una distribucion de planta y que ademas se tenia
bastantes areas de oportunidad en el tema del almacenamiento de producto se tuvo la
necesidad de disefar un layout de acuerdo a las necesidades y capacidad actual de
nuestro almacén. Los problemas comunes, propiciados de no contar con una distribucion
de planta confiable y actualizada, traia problemas de extravio de producto (robo hormiga),
dificultad en la toma de inventarios fisicos, descontrol en la descarga de producto de los
transportes de planta y sobretodo incertidumbre y desconfianza en el control del almacén.

El objetivo de disefiar el layout del almacén de producto y maniobras ha sido facilitar la
rapidez de la preparacion de los pedidos, la precisién de los mismos y la colocacion mas
eficiente de las existencias de acuerdo a los requerimientos que el proceso requiere
guardando el orden y funcionalidad de la operacion:

ENTREGAR
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Llegada de GTEER Puntos de Agrupamie Reallzaﬁr
o control de nto de Inventario
Trailer PEPS 5 .
venta SKU s Camion
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de camién

Captura Planificacion
Ubicacion- acomodo 24
Almacen pzas

Descarga de
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Cargar
handheld

Verificacion
fisicay
Documentos

Salida
Camion

Salida Ejecutar

Almacén Planeacion ‘Armado de

vale de

Captura Determinar
informacion Ruta,
de almacén Cami6n

Carga de Generar

Envasey Planes de
devoluciones Reparto
Documenta- i3

cion para Jalsele
" P Facturas
salida de

Trailer

Salida de
Trailer

carga

Verificacio

n Fisica de
carga

Carga de

Camion

Acomodo
de camion
de
acuerdo a
layout

Visitar
Cliente

Regresar
Camion

Devolver a
Almacén

Entregar
Dinero

Liquidar

p

El desarrollo del layout implicé elaborar un plan de trabajo con los siguientes puntos:

Definir nuevas areas operativas

Definir nuevos lugares para los productos terminados

Definir lugar para el envase y la reja

Definir lugar de tarima

Definir estacionamiento de montacargas

Reubicar extintores, equipos de seguridad, rutas de evacuacion, salidas de
emergencia, puntos de reunidn y estaciones de control de plagas.

Revisar capacidad de almacenaje por sku y capacidad de tarima
Impresion de layout

SO Q0T

Q@
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Mantenimiento del layout (Anexo layout, Pag. 53)

a. Plan de lavado de pisos

b. Plan de limpieza de drea no conforme (area roja)

c. Plan de limpieza de area de recuperacion de producto no apto para mercado
d. Plan de pintado de layout

Rotacién de producto

a. Control de archivo de caducidades
b. Rotacion de producto, primeras entradas/primeras salidas (PEPS)

i.  El producto debera acomodarse siempre en pallets y envueltos en
pelicula estirable (polystretch) y con la etiqueta de fecha de caducidad
visible.

ii. Los de mayor rotacion deberan estar mas cerca del area de embarque.

iii.  Buscar que siempre exista una sola tarima incompleta por cada SKU.
iv.  El producto se debe estibar a 3 niveles (3 pallets) como maximo,
excepto los productos que especificamente no esta permitido.

Acomodo de producto ABC

El producto deberd ser acomodado en el almacén de acuerdo a su nivel de rotacion,
tratando que se encuentre lo mas cerca de la zona de surtido y embarque de rutas
minimizando recorridos.

Para tal efecto se clasificaron los productos A como los de mayor rotacion, los B como los
de mediana rotacién y los C como los de baja rotacion.

A los productos A se les asignaron posiciones mas cercanas a las zonas de recepcién y
embarque de producto y a los productos C las zonas mas lejanas.

Dentro del acomodo ABC se respetaron las fechas de caducidad de los productos, es decir,
el producto con la fecha de caducidad mas cercana debera estar mas accesible y sera el
primero en ser surtido, respetando el principio FEFO (First Expiration First Out) debiendo
tener un control estricto para garantizar que el embarque de producto cumple con esta
regla.

Diagrama de Pareto 80-20 (Anexo Capacidad de Almacenaje, Pag. 54)
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Orden y limpieza
a. Franja sanitaria

Asegurar un espacio libre entre los muros del almacén y las estibas de
producto de por lo menos 35 cm que servird para el correcto
funcionamiento de control de plagas, la limpieza del almacén y del
producto.

b. Programa maestro de limpieza (Anexo, Pdg. 55)
El programa maestro de limpieza incluye todas las areas de las instalaciones
c. Iniciar con la técnica de las 55 s
i. Separar
ii. Situar en orden
iii. Suprimir suciedad

iv. Sistematizar
v. Seguimiento

Almacén de Producto Terminado
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Una vez hechas las adecuaciones del nuevo layout fue necesario implantar la técnica de
las 5°S en el almacén de producto terminado y patio de maniobras para asegurar el
correcto orden y funcionalidad de la operacion.

2.5 Plan 5S’s

Dentro del grupo de involucrados (Jefe de almacén, verificadores, chofer de patio,
montacarguistas y maniobristas) en primera instancia se desarrolld un sistema de
comunicacién que en consecuencia trajera un proceso de aprendizaje en cuanto a cdmo
expresarse, aportar ideas, aceptar y respetar las ideas de los demds, desarrollar un
espiritu de equipo y saber acatar las decisiones del equipo de trabajo.
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Pizarrdn de trabajo 5S°s

Esta herramienta es utilizada para ir publicando los resultados obtenidos en cada auditoria
e ir comunicando a todo el personal el desempeio de la técnica de las 55 s, esto con la
finalidad de concientizar y retroalimentar los avances obtenidos semana a semana.

Por otro lado, estan publicados los conceptos principales en cada S para reforzar los
conocimientos obtenidos en las reuniones semanales para asegurar las areas de
oportunidad encontradas después de cada auditoria. En la primera columna son colocados
los resultados y en las 5 restantes informacidn relevante de la técnica:

Pizarron de trabajo
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2.5.1 1'S SEPARAR

Con esta accién se comienza la implementacion de las “S” en el almacén de producto y
patio de maniobras.

Primeramente se disefid una “Etiqueta Roja” para ..GRHK%‘“‘ \
separar los articulos innecesarios, permitiéndonos ‘PE—-—-QEE.%
sefialar si en el sitio de trabajo existia algo ,;3‘
innecesario y en consecuencia tomar una accion Los artfculos consicerados innecaseriosy que Ro s CHIRETE

] deben ser retirados del 4rea de trabajo.
correctiva:
PARA SEPARAR:

\ 1 Determina la frecuencia
de uso de cada articulo en el
) lugar de trabajo.

2 Marca los articulos que
. | nose utilizan con etiquetas
rojas y dejade lado para su
reuision.

RUPO

& FENAREL 5’S Etiqueta Roja

REERNCy —— ==
Papeleria [} Documentos [} Archivo [l Activos [l Otro (NN

“]Seva (] Sereasigna

articulos no deseados.

_ ] Sesepara (] Se discute

r [
Sector Fecha| “En esTe Paso Usaremos como

HEeRRaMIENTa LA TARJETA ROJA" i
St »)

Enseguida de haber detectado los articulos innecesarios fue necesario crear una lista de
ellos que nos permitiera registrarlos, saber su ubicacion, cantidad encontrada, posible
causa, criterios y procedimiento para eliminarlos:

- RECICLAR
- TIRAR

- VENDER

- REGALAR

¢INSERVIBLE?

Yy

- INTERCAMBIAR
- VENDER
INNECESARIO » (OBSOLETO? - RECICLAR

- REGALAR

- TIRAR

- INTERCAMBIAR
- VENDER
¢DUPLICADO? » - PRESTAR

- REGALAR

- ELIMINAR

Yy
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» (DESCOMPUESTO? »  REPARAR
NECESARIO

JUTIL? »  ORDENAR

FALTANTE > ORDENAR

2.5.2 2'S SITUAR EN ORDEN

Una vez que se llevo a cabo la 1S y contamos con los elementos que son verdaderamente
necesarios para el trabajo diario el siguiente paso fue situar en orden estos elementos
esto es arreglar los articulos que fueran necesarios en el area e identificarlos de modo que
cualquier persona pudiera encontrarlos o recogerlos:

I v ks

> Asignar un lugar para cada articulo.
> Crear fronteras o limites para evitar que
los articulos sean dejados fuera de lugar.

SITUAR EN ORDEN

Organizar los elementos que se necesitan
en el area de trabajo e identificarlos de modo que cualquier

> Determinar una ubicacién central para Pero o8 PN o
que los articulos sean regresados después  /\ | PARAORDENAR: ||
de cada uso. .

> De ser necesario etiquetar articulos. ‘x‘ Eﬁf’ﬁ?i?&ﬁ.ﬁ'? é‘n"ifﬂ,"gii“'“"“"““”"’“’j

/ fisigna un lugar para cada articulo, para asegurar
Que regresen a su lugar después de cada uso.
Coloca etiquetas que describan el articulo y delimita
el lugar a donde pertenece.

]

Se cred un ambiente de Control Visual que nos
permitiera incrementar la seguridad, facilitar el
acceso rapido y reducir el tiempo para buscar
elementos que se requieren en el trabajo. El
mejoramiento de la informacion en el almacén
mejora la presentacion y estética del area de
trabajo; ademas de que el aseo y la limpieza se
pueden realizar con mayor facilidad y seguridad.
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2.5.3 3’S SUPRIMIR SUCIEDAD

Después de separar y situar en orden el tercer paso fue suprimir la suciedad esto es,

eliminar la suciedad del area de trabajo diariamente.

Para ello se cred un programa para mantener
limpias y libres de desechos las areas de trabajo.

Los beneficios de programa de limpieza:

>

>

Se asegurd que todo esta en su lugar
adecuado.

Visualmente es mas facil detectar que nos
falta o estéd mal colocado.

El personal que labora en esta area tiene
un ambiente limpio que les proporciona
mayor calidad y seguridad, generando en
ellos sentido de pertenencia.

Finalmente, esto nos permitié identificar
desperfectos en la nave y asi reportarlos
oportunamente para su pronta
reparacion.

2.5.4 4’S SISTEMATIZAR

Q. GRUPO
@ PENAFIEL

3'S

SUPRIMIR SUCIEDAD

Eliminar la suciedad en el drea de trabajo todos los dias.
Este es un programa para mantener las areas de trabajo.
limpias y libres de desechos.

PARA SUPRIMIR SUCIEDAD: '
\
\ Organiza el rea de trabajo para asegurarte que
todo esta en su ubicacion correcta
N / Un barrido uisual del 4rea debe decirte de inmediato
% 0 que falta o lo que esta fuera de lugar y qué medidas
hay que tomar.

Identifica los articulos que estan fuera de lugar
fepetidamente y toma accion para euitarloen el futuro.
Esto incluye: Herramientas fuera de lugar, manuales

fuera de secuencia o inuentario en el area incorrecta

<~ UIMPIGZA £S INSPRCOON |
INSPEECION 68 FETRCCION
k— PETEECION £ CORRSOEION
e = A P

En esta “S” fue creado un sistema para la ejecucion de las tareas que se realizan
diariamente: separar, situar en orden y suprimir suciedad.

Para sistematizar se siguieron los siguientes pasos:

>

Disefo de un plan de accion a seguir, con
procedimientos, reglas y lineamientos en
acuerdo al orden y limpieza que debe
existir.

Se hicieron visibles los estandares utilizados
a través de un catdlogo de buenas practicas
de almacenaje (BPA’s).

Fueron asignadas responsabilidades a los
involucrados para las tareas.

Se documentaron los procesos (BPA's).

Se realizd un cronograma para realizar
auditorias periddicas del almacén y patio de
maniobras.

GRUPO

QGRL
@ PENAFIEL

SISTEMATIZAR

Crear un §istema para la ejecucion de las tareas
que se realizan diariamente, incluyendo “"Separar”,
“Situar enorden” y “Suprimir suciedad’

PARA SISTEMATIZAR: '

Crea estandares que recuerden que el orden
\ y la limpieza deben mantenerse todos los dias

27
(0,0}

Implementa métodos que faciliten el
comportamiento apegado a los esténdares
que sean faciles de entender para todos %

Permite que los articulos e informacidn
se encuentren con facilidad, rapidez y
con mayor seguridad.

SUPRIMIR SITUAR\\ SEPARAR
SUCIEDAD \\ENORDEN

[—q

Herramienta: sistema pe
sefiaLizacién visuar
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Los beneficios obtenidos en esta instancia fueron:

» El establecimiento de normas para que la forma en la que se trabaje sea
consistente.

Confirmar expectativas de mejora.

Facilitar el hacer de las cosas correctas de la manera correcta.

Facilitar la seguridad y el desempefio del Personal que opera en éstas areas.
Mejoramiento de la imagen de la empresa (interna y externamente).

Se elevo el nivel de satisfaccién y motivacién de los empleados.

YVVVYVYY

2.5.5 5°S SEGUIMIENTO
Por ultimo se construyd una disciplina de trabajo y
que todos los involucrados se comprometieran a
cumplir con las “55” de manera continua y
mediante estandares de calidad.

5°’S ¢ SERRREL

SEGUIMIENTO

El programa 55 es parte de una disciplina
que garantiza su éxito y que la mentalidad 55 debe ser
promovida en toda la organizacion, en el dia a dia

y en los procedimientos.

B\ PARA DAR SEGUIMIENTO: |
L\

B\

¢ \,‘ Establece expectativas claras e inspecciona

i | regularmente lo que esperas.

/ Toma tiempo cada dia para las 55 en tu 4rea de

trabajo segln las normas acordadas.
g Gestion Uisual - Lo que se mide - Se mejora.

Los resultados fueron medidos a través de
evaluaciones, estableciendo puntos de referencias
(antes/después) entre cada evaluacion que nos
permitieran mejorar en seguridad, calidad y en
nuestros procesos.

En resumen, se comunicé a todos los involucrados
que la mejora alcanzada se convirtiera en una
practica permanente de trabajar y de hacer las
cosas.

oL
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2.6 Resultados y conclusiones

A partir del mes de Abril de 2012 dio inicio la aplicacion de la técnica de las 55 's junto con
sus respectivas auditorias. La primera revision solo trajo un 60% de cumplimiento pero el
seguimiento a finales del afio 2012 e inicio del afio 2013 trajo consigo paulatinamente,
resultados excelentes que lograron que la mejora continua en nuestras instalaciones
tuvieran una presentacion como se muestra:

e Mantenimiento constante a layout (disciplina).
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e Asignacion de espacios para montacargas y equipo de trabajo.
e Pasillos limpios, delimitados y sin objetos que obstruyan el paso.

e Areas sanitarias limpias y delimitadas
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Otra muestra de los impactos generados a partir de la implantacion de la técnica de las 55
fue la productividad en el armado de los pedidos durante la operacidon nocturna (picking),
toda vez que cada vale de carga contaba con un promedio de 320 cajas de diferentes
SKU’s con diferentes posiciones dentro del layout de producto terminado. Esto es, armar
un vale de carga promedio consideraba consumir 20min en una jornada laboral de las
22:00hrs a las 06:00 hrs del siguiente dia (8 hrs.), lo cual implicaba poner en riesgo no
terminar en tiempo. Haber mejorado el ambiente de trabajo, desarrollar la comunicacion,
la seguridad y sobretodo mantener en orden nuestro almacén (cada SKU dentro de su
espacio asignado conforme a layout) generd que la productividad por vale de carga se
llevara un 20% por encima del promedio; de tal suerte que el preparar un vale de carga
promedio, después de implantar 5S's nos llevaba tan solo 16min.

En este ultimo punto el proceso fue fundamental el aprendizaje y alto grado de
compromiso del responsable de la operacidon nocturna (Supervisor Operativo), quien
dirigié esta ultima parte del proceso.

La integracion de una nueva forma de trabajo bajo el concepto de hacer las cosas bien
desde la primera vez, es un compromiso y un objetivo comdn en todos los equipos de
trabajo inmersos en la operacion del CPR. Se han capitalizado los aprendizajes obtenidos
en cada una de las areas y etapas de la técnica de las 5S, lo que ha permitido ir
mejorando los procesos dia a dia esto es, utilizando esta metodologia, buscamos
oportunidades de mejora continua enfocadas a incrementar la productividad en la
organizacion.

Finalmente y como parte del seguimiento a esta técnica, el 22 de febrero de 2013 se
realizd una nueva auditoria donde nuevamente se observd un excelente trabajo al
seguimiento de los aprendizajes obtenidos, encontrando nuevas oportunidades pero
principalmente un agradable mantenimiento en nuestras instalaciones 95% de
cumplimiento:

AUDITORIA EVALUACION AUDITORIA. EVALUACION.
07/04/2012 60% 17/07/2012 87%
14/04/2012 65% 04/08/2012 84%
21/04/2012 65% 18/08/2012 24%
19/05/2012 78% 31/08/2012 87%
28/05/2012 84% 08/09/2012 86%
02/06/2012 84% 15/09/2012 86%
09/06/2012 87% 28/09/2012 86%
12/06/2012 86% 06/10/2012 28%
16/06/2012 86% 18/10/2012 89%
23/06/2012 86% 03/11/2012 86%
25/06/2012 87% 30/11/2012 87%
27/06/2012 87% 08/12/2012 87%
30/06/2012 86% 22/12/2012 89%
03/07/2012 87% 15/01/2013 90%
14/07/2012 86% 22{02/2013 95%
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CAPITULO 3. Proyecto Sistema de Gestion “Depésito Unico de
Informacion” (DUI)

3.1 Introduccion

La constante competencia de mercado entre empresas del ambito refresquero junto con
los requerimientos que Grupo Pefiafiel nos propone para ofrecer un servicio que satisfaga
las necesidades del cliente final (tiendas de conveniencia y detallistas principalmente) han
generado que nuestro servicio logistico esté en constante desenvolvimiento para poder
generar indicadores que nos ayuden en la toma de decisiones. Por esto ultimo ha sido
necesario gestionar nuestras bases de datos con la finalidad de proponer un sistema
amigable, sencillo pero sobretodo eficiente paen la medicién de nuestro servicio.

Dipex al no tener un sistema que satisfaga las necesidades especificas de indicadores crea
una atmosfera distinta en cada una de sus operaciones de Valle de México, es decir, no
tiene homologados reportes e indicadores logisticos de una manera institucional. Es por
ello que con estas premisas surge la necesidad de estandarizar todas las operaciones
responsabilidad de Dipex proponiendo DUI como el instrumento Unico de gestién de
indicadores logisticos. Bajo estas circunstancias y a resolucion de un comité integrado por
la Direccion General, Direccidn de Operaciones y Gerencias Operativas se decidid que el
gjercicio con sistema DUI comenzaria sus primeros bosquejos en CPR Reyes hasta
culminar con el modelo del proyecto para poderlo replicar en otras operaciones.

Deposito Unico de Informacién fue desarrollado para lograr una reingenieria en la
identificacion y toma de decisiones de los problemas operativos, valuando y unificando los
registros actuales para definir los tipos de indicadores directos y asi generar la
continuacién del negocio en los siguientes alcances:

1. Identificar los niveles de mejoras en el CPR, aplicando diferentes métodos
para gestionar la informacién y cumplir con las metas de servicio con el
cliente.

2. Generar estadisticos concisos y asertivos (gestidn de la informacion).

3. Ser causal para fomentar en el mediano plazo metas de reduccion.
Optimizacién de procesos operativos mediante métodos y procedimientos,
generando plataformas de informacién para la futura gestion de datos (SAP-
ERP/WMS).
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DUI

Deposito Unico de
Informacion

DUI

Herramienta para visualizacion de
informacion a través de Reportes,
Cubos y Tableros

ANALISIS
N * TOMA DE BENEFICIOS

Ly i DECISIONES

- Visibilidad del negocio como

INFLUENCIA ventaja competitiva
- Implementacion de estrategias
- Fomenta cultura de analisis
- Acceso a la informacion
unificada

Impacto

3.2 Obijetivo del Proyecto
Reducir el rechazo de un 6.00% a 1.00% en CPR Reyes, generando un ingreso promedio

mensual adicional de $80,000.00 atribuible al bono otorgado por Grupo Pefiafiel por bajo
rechazo.

3.3 Antecedentes y proceso general de reparto

En México, Sales & Operations (S&O) esta dividido en preventa y reparto como areas
independientes, el rechazo fisico a finales del afio 2011 en el CPR era del 6% cuando la
practica en mercado es debajo del 3%.

Promedio de % Rec. Cajas
SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE Gran Total
CPR REYES 6.89% 5.76% 5.27% 5.92% 5.96%

% Rechazo Cajas 2011

B.00%

6.00% [

H SEPTIEMBRE

4.00% H OCTUBRE

B NOVIEMBRE
2.00%

kd DICIEMBRE
0.00%

CPR REYES
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El arranque de la operacion en el Ultimo cuatrimestre del afio 2011 fue de acoplamiento,
sin embargo el indicador por cajas rechazadas practicamente era del 6% al cierre de afo,
situacion que en el afio 2012 tenia que ser considerado como una meta lograr estar
debajo del 3% de rechazo que junto con las buenas practicas en el proceso de reparto
daria lugar a un nuevo plan para bajar el indicador.

Recibir y revisar
documentos de la ruta -
antes de salir

Armado de pedidos y
carga de camiones

Revisar camién y
conteo de carga
Check out

Realizar actividades
de entrega
asegurando al 100%
la visita de todos los
clientes

Revisar fisicamente la
existencia de producto y Regresar al CPR

envase rechazado mediante
un Check in

Cerrar planilla en el
Liquidar la venta del dia sistema

3.4 Desarrollo de indicadores

Uno de los factores determinantes para que los procesos logisticos se llevaran a cabo con
éxito, fue implementar un sistema adecuado de indicadores para medir la gestién de los
mismos, con el fin de que se pudieran implantar indicadores en posiciones estratégicas
que reflejaran un resultado 6ptimo en el mediano y largo plazo, mediante un sistema de
informacién que permitiera medir diferentes etapas del proceso logistico.

Partiendo de que la gestion de la informacién en el CPR tenia grandes vacios en la
medicidon del desempefio de las actividades logisticas a nivel interno (procesos), lo cual
constituia una barrera para la toma de decisiones asertivas y la identificacion de los
principales problemas y cuellos de botella que se presentaban durante el proceso se
planted un plan para desarrollar y/o agregar mayor valor agregado a indicadores y
procesos relevantes:
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Identificar el proceso logistico a medir

Conceptualizar cada paso del proceso

Definir el objetivo del indicador y cada variable a medir

Recolectar informacidn inherente al proceso

Cuantificar y medir las variables

Establecer el indicador a controlar

Comparar con el indicador global y el de la competencia interna (otros CPR's)
Seguir y retroalimentar las mediciones periddicamente

Mejorar continuamente el indicador

Continuando con la identificacion de problemas en el proceso de reparto se buscd
oportunidades de mejora continua, asi como alternativas e indicadores potenciales
enfocados a incrementar la productividad y mejorar el proceso (Eficiencia Vs Eficacia).

Visitar el 100% de los clientes enviados por el area comercial.

Entregar la totalidad de los pedidos en cantidad y calidad.

Dar un servicio de primera calidad efectuando las actividades
de mercadeo y atenciéon que aseguren la colocacion de
nuestros productos en por encima de la competencia,

buscando siempre la satisfaccion del cliente y consumidor.

Garantizar la cobranza del producto entregado.

Asegurar la correcta administracion de la operacion del

reparto.

De acuerdo al porcentaje de rechazo por caja promedio y porcentaje de rechazo de
pedidos promedio registrado semanalmente en el sistema llamado SAP o Xsales de
Pefafiel se otorgara una bonificacion a “Dipex” por lograr los diferentes objetivos de
rechazo establecidos.

Los criterios objeto de medicién son evaluados de forma semanal para que finalmente se
obtenga un porcentaje de rechazo acumulado al final del mes mientras que los KPI's
(scorecard logistico) que por compromiso debe lograrse un minimo del 95% en la
evaluacion de nuestra operacién de Almacén-Reparto-Mantenimiento son los siguientes:

Pagina 35



Experiencia Profesional, Dipex S.A. De C.V. | 2013

INDICADOR

MNo. TOTAL DE CAJAS EMBARCADAS
Mo. TOTAL DE CAJAS MO ENTREGADA
% DE RECHAZO EN CAIAS
PEDIDOS EMBARCADOS
PEDIDOS ENTREGADOS
% DE PEDIDOS RECHAZADOS
DROP SIZE GENERAL CAJAS
UNIDADES DISPOMIBLES PROMEDIO
% DE RECUPERACION DE CREDITOS
% RECUPERACION ENVASE
NO DE PLAMNILLAS PENDIENTES
PERSOMAL REQUERIDO
CAJAS PRONMEDIO POR UNIDAD
PEDIDOS POR UNIDAD
UTILZACION DE UNIDADES

Un punto importante para la generacion de los indicadores principales fue tomar en
cuenta la condicionante para la aplicacion de la bonificacién, esto es, para que sea
efectiva debe cumplirse también con el porcentaje de rechazo por cliente mismo que
siempre debe ser menor al 5%. Ya que en caso de cumplir con el porcentaje de rechazo
por caja pero no se logre el cumplimiento del rechazo por cliente no se podra hacer valida
la bonificacion ya que el objetivo es asegurar el reparto efectivo a los clientes.

Tabla de bonificacion

Porcentaje de Bonificacion por  Bonificacion por  Garrafon Aguafiel
Rechazo por caja caja (24 pack) caja (12 pack) (10 It y 4lt)
Entre 2.1% y 3.0% 50 centavos 25 centavos 7 centavos
Entre 1.1% y 2.0% 1 peso 50 centavos 17 centavos
Entre 0.0% y 1.0% 2 pesos 1 peso 33 centavos

El calculo, seguimiento y control del indicador de rechazo de cajas por ruta involucra 11
causas de rechazo por la que un cliente no recibe su pedido, causas de rechazo que al
cierre del primer semestre del afo 2012 tenian el siguiente comportamiento:
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No. Causa de rechazo %
1 Error de carga 1.15%
2 Error de captura 10.90%
3 Sin envase 0.82%
4 Sin dinero 39.46%
5 Cerrado 23.73%
6 Fuera de horario 0.73%
7 FALSO 13.42%
9 Descompostura de Unidad 0.01%
10 Condiciones comerciales 5.94%
11 Desconocimiento de ruta 0.87%
12 Parcial 2.98%

3.4.1 Indicadores de Gestidn

Bien es cierto que todo aquello que el cliente pueda evaluar del producto o servicio es su
definicion de calidad y todo aquello que es necesario controlar para salir bien calificado
por el cliente es un reto de control y administracion de la gestion de los principales
indicadores.

Para poder construir un sistema de gestion de la informacion (DUI) fue necesario tener
mucha claridad en los distintos procesos que generan el servicio, ya que de esta manera
fue posible determinar los puntos de control (variables, indicadores, factores, etc.) que
inciden en un resultado.

Indicadores de gestion:

a. Rechazo e identificacion del top 5 de rutas con mayor rechazo en cajas por dia
operativo
Analisis detallado por causa de rechazo y dia operativo
Eficiencia diaria (cajas rechazadas).
Efectividad diaria (pedidos rechazados)
Matriz de eficiencia (Ruta preventa Vs Ruta Reparto)
Matriz de efectividad (Ruta Preventa Vs Ruta Reparto)
Prondstico-Analisis—Ruta (PAR)
Indicador mensual por Supervisor de Reparto

i.  Rechazo en cajas mensual por ruta

ii. Rechazo en pedidos mensual por ruta

iii.  Rechazo en litros mensual por ruta

iv.  Lectura cddigo de barras mensual por ruta (LCB)

Sempoow
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3.4.1.1 Rechazo mensual en cajas por dia operativo
Este reporte nos abre la posibilidad de interactuar con las fechas y localidad de reparto en
conjunto con el detalle de los clientes por cada ruta.

rechs (Todas) (=) -
Localidad (Todas) E d
&‘ IpeX RECHAZO FOR RUTA

FEBRERO make it simple!
RUTA ABORDO  CAJASRECH  %RECH
R2200 5834 38 0.54%
R2201 4745 0
R2202 2410 36 0.81%
R2203 8423 7 0.86%
R2204 4340 35 0.81%
R2205 5765 4 0.42%
R2206 4152 23 0.55%
R2207 6917 70 L01%
R2208 7055 67 0.95%
R2209 7039 152 2.16%
R2210 7007 40 0.57%
R2212 4564 a 0.09%
R2213 7646 56 0.73%
R2214 4035 40 0.95%
R2215 5478 58 1.06%
R2216 6825 61 0.89% P
R2217 9728 107 1.10%
R2219 7987 117 1.46% RECHAZO PROMEDIO RECH. SIN INCIDENCIAS
R2220 9802 100 1.02%
R2221 10578 93 0.88% 0.92% 0.86% 0.76%
R2222 4715 52 1.10% CAJAS INCIDENCIAS: 237
R2223 7303 69 0.94%
R2224 6414 26 1.34%
R2225 2594 4 0.15%
TOTAL 153506 1405 0.92%

3.4.1.2 Analisis detallado por causa de rechazo y dia operativo

El conocimiento a detalle por cada causa de rechazo en determinado periodo del mes
involucra variables que son fundamentales en la toma de decisiones. El reporte anterior se
complementa con el siguiente desglose:

Condiciones Falta de envase
comerciales 1%

Errorde Almacén
0%

6% FaLso
Causa de Rech Suma % Rech 6%
Sin dinero 689 26.90%
Error de captura 147 10.46%
Cerrado 378 45.04%
FALSO 90 6.41%
Condiciones comerciales 78 5.55%
Falta de envase 13 1.35%
Error de Almacén 4 0.28%
Total 1405 100.00%
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3.4.1.3 Eficiencia

Estar debajo del 1% de rechazo en cajas implica un trabajo colectivo entre supervisor de
reparto y supervisor de preventa. Esto es, a medida que el indicador acumulado tenga un
comportamiento promedio este sera determinante en el resultado a final de mes.

Supervisor (Todas) | I = F F B R _F R O
Ruta (Varios elementos) |-
IpeX RECHAZO MENSUAL

RERHERC) make it simple!

FECHA[-T ABORDO CAIASRECH % RECH E F I B I E N E 1| A
01/02/2013 5640 48 0.85% 0%
02/02/2013 6847 59 0.86%
05/02/2013 6852 51 1.33%
06/02/2013 5161 75 1.22% e |
07/02/2013 6514 55 0.84%
08/02/2013 5978 68 0.97% L50% - === mm e mom oo e e e oo R
09/02/2013 6663 63 0.95% ﬂ
11/02/2013 5066 80 1.32% 1.00% Lo - S . I SN W S
12/02/2013 7371 62 0.84% \\/Ji Q —_/
13/02/2013 7680 58 0.76% U I U U A S U U FHE N S U OO SR U .. SR R A \ _ -
14/02/2013 7417 65 0.88%
15/02/2013 65742 56 0.83%
16/02/2013 6216 64 0.94% 0.00%
T T — T

S G G G Gt g O N R Gl O gl G g

19/02/2013 2768 ST F T T I I FITFIITFFFTFIFTITFTEES
20/02/2013 5200 45 0.71%
21/02/2013 65188 37 0.60%
22/02/2013 5955 125 2.10% m
23/02/2013 6002 49 0.82%
25/02/2013 6426 47 0.73% 99.08%
26/02/2013 7516 79 1.05%
27/02/2013 7682 39 0.51%
28/02/2013 7506 35 0.47%

TOTAL 153506 1405 0.92%

3.4.1.4 Efectividad

El rechazo por pedido juega un papel importante dentro del indicador general mensual, ya
que entre mas se asegure la visita y colocacion de los productos en mercado el porcentaje
de rechazo por cada pedido se ve no sodlo reflejado en cada cliente sino también en el
rechazo general por cajas.

Supervisor  (Todas) =) = F E B R E R ]
e Ll &‘ d | peX RECHAZO MENSUAL

FEBRERO make it simple! E F EE T I VI D A D
FECHA |7/ Cuenta de Destinat.  CLIENTES RECH % RECH BB o oo oo oo T oo mm o o
01/02/2013 1590 34 2.14%
02/02/2013 1787 a9 2.74% 3.00%
05/02/2013 1915 53 2.77% 2.50%
06/02/2013 1877 53 2.82%
07/02/2013 2031 a4 2.17% 2.00%
08/02/2013 1937 57 2.94% Lso%
09/02/2013 1995 ag 2.41%
11/02/2013 1895 51 2.69% 1.00%
12/02/2013 1850 a3 2.32%
13/02/2013 1960 49 2.50% 0.50%
14/02/2013 1875 36 1.92% 0.00%
15/02/2013 1890 a0 2.12%
16/02/2013 1862 46 2.47% &
18/02/2013 1672 40 2.39% &
19/02/2013 1934 34 1.76%
20/02/2013 1995 39 1.95%
21/02/2013 1922 2 1.66% EFECTIVIDAD
22/02/2013 1976 49 2.48%
23/02/2013 1870 36 1.93% 97.76%
25/02/2013 1854 37 2.00%
26/02/2013 1965 46 2.34%
27/02/2013 1979 33 1.67%
28/02/2013 2001 28 1.40%
Total general 43632 977 2.24%
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3.4.1.5 Matriz de eficiencia (Ruta preventa Vs Ruta Reparto)

Fue necesario plantear un sistema que entrelazara la informacién operativa de las rutas de
reparto contra la informacién generada por el area comercial (Preventa). El resultado de
ello hizo lograr identificar de primera mano en donde teniamos problemas, realizar
reuniones periddicas con las rutas de reparto y rutas de preventa para identificar con
mayor precisién qué equipos de trabajo nos impactan con mayor frecuencia y volumen del
indicador mensual.

TERRITORIO
R2200:R2201: R2202: R2203 R2204: R2205 R2206:R2207: R2208:R2209: R2210 R2212:R2213  R2214:R2215:R2216: R2217 | R2219: R2220: R2221: R2222 | R2223  R2224 R2225 ‘Total general

T0551 9 0 0 9
T0552 2 0 0 2 4
T0554 1 3 2 6
T0559 0 2 10 12
TO561 3 8 5 16
T0562 13 5 2 26
T0563 2 3 1 6
T0564 0 0 0 17 17
T0565 0 4 0 0 3 7
T0s566 56 2 8 66
T0567 3 0 3 3 20
T0568 18 0 18
T0570 ] 4 10
T0572 9 9
T0573 0 20 13 4 37
T0574 5 8 13
T0575 6 0 1 7
T0578 8 a 3 11
T0581 3 7 ] 0 16
T0582 27 27
T0586 1 8 13 22
T0587 o 20 20
T0588 10 12 22
T0589 0 12 15 27
T0590 8 6 6 20
T0591 0 11 11
T0592 15 1 16
T0593 32 34 66
T0594 11 21 o 32
T0595 0 23 23
T0596 38 38
T0597 7 2 5 14
T0598 14 7 1 22
T0599 5 6 0 11 22
T0600 0 12 4 1 17
TOB01 7 7 14
T0604 0 0 10 o 10
T0608 6 4 10 20
T0610 5 11 16
T0611 9 10 10 29
T0612 0 0 0 0 0 ] 0 0 0
T0613 11 11
T0614 2 4 11 15 32
T0615 16 2 18
T0616 o 32 32
T0617 1 8 12 21
T0618 1 0 1 13 7 2 2 26
T0619 6 17 23
T0620 23 23
T0621 0 22 22
T0622 9 9
T0624 25 25
T0998 4 4
T1000 5 2 9 16
T1001 20 1 21
T1002 g 12 20
T1003 5 16 9 30
T1005 0 6 11 5 22
T1006 0 o 34 34
T1007 11 21 32
T1008 0 5 0 k]
T1009 15 1] o 5 5 25
T1010 8 13 0 21
T1011 10 4 ] 14
T1012 0 6 5 6 17
T1013 0 10 10
T1015 o 1 0 0 1
#N/A 1 0 3 2 3 3 0 1 0 6 0 o 3 2 14 0 2 29 4 0 6 4 4 0 93

Total general: 38 0 36 73 35 24 23 70 67 152 : 40 a4 56 a0 58 61 107 117 : 100 93 52 69 86 4 1405
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3.4.1.6 Matriz de efectividad (Ruta Preventa Vs Ruta Reparto)

La matriz de efectividad fue montada para reforzar la informacién generada por la matriz
de eficiencia, esto es, la identificacion exacta de qué clientes nos rechazan con mayor
frecuencia y/o que rutas de preventa y reparto nos impactan con mayor nuimero de
incidencias, funciond también para cambiar la estrategia en determinado periodo de cada
mes.

Territorio
R2200: R2201 R2202: R2203 | R2204: R2205 | R2206 : R2207 | R2208 : R2209: R2210 R2212:R2213 R2214:R2215  R2216 R2217 R2219: R2220 R2221;R2222 R2223:R2224 R2225Total general

TO551 7 o 0 7
T0552 2 o o 2 4
T0554 1 3 2 6
T0559 1] 1 8 9
TOS61 2 E 4 11
T0562 12 5 2 19
T0563 2 1 1 4
T0564 o o a 10 10
T0565 o 3 o o 3 6
T0566 12 2 6 20
TO567 6 o 9 3 13
T0568 14 o 14
T0570 4 4 8
T0572 7 7
TO573 o 17 10 3 30
T0574 4 4 g
T0575 6 o 1 7
T0578 4 ] 3 7
TO581 3 5 6 o 14
T0582 15 15
T0586 1 5 13 19
T0587 o 6 6
T0588 10 9 19
T0589 ] 2 15 17
T0590 7 4 E 16
T0591 o 11 11
T0592 12 1 13
T0593 14 a4 18
T0594 10 16 0 26
T0595 o 7 7
T0596 26 26
T0597 6 2 4 12
T0598 11 4 1 16
T0599 4 0 8 17
TO600 o 8 4 1 13
TO60L 7 6 13
TO604 1] o 10 o 10
TO608 4 4 8 16
T0610 5 10 15
TO611 6 7 10 23
T0612 0 o o a o 0 a a 0
T0613 11 11
T0614 2 3 7 13 25
TO61S 10 2 12
TO616 0 24 24
T0617 1 6 7 14
TO618 1 0 1 8 7 1 2 20
T0619 3 12 15
T0620 18 18
T0621 o 17 17
T0622 9 9
T0624 21 21
T0998 3 3
T1000 5 1 7 13
T1001 14 1 15
T1002 E 11 16
T1003 4 7 7 13
T1005 0 3 8 3 16
T1006 o o 22 22
T1007 10 10 20
T1008 1] 5 5
T1009 15 o 3 2 22
T1010 8 10 1] 18
T1011 9 4 0 13
T1012 0 4 3 4 11
T1013 0 9 9
T1015 0 1 o o 1
#N/A 1 o 3 2 8 2 o 1 a 3 a o 2 11 o 2 2 o 3 4 o 52

Total general. 33 0 35 50 30 20 23 a2 56 75 38 2 34 35 43 61 85 58 75 40 25 53 61 3 977
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3.4.1.7 Pronostico-Analisis—Ruta (PAR)

Cumplir con los objetivos de servicio mensuales es el resultado de todo lo que pudo
haberse medido, identificado y corregido durante el mes. El PAR es un mddulo de DIU que
resume una serie de datos para generar un prondstico de venta de acuerdo a la
periodicidad y cargas promedio diarias esto es nos da la posibilidad de interactuar con
cada una de las rutas de reparto con la finalidad de obtener un resultado esperado al
cierre de mes, donde puede ser generado y consultado en cualquier dia en especifico y asi
prever y/o reaccionar en tiempo y forma a cualquier eventualidad que implique no obtener
los objetivos.

Prondstico-Andlisis-Ruta arroja datos relevantes que muestran el rechazo minimo
alcanzable y un total de cajas por rechazar en la ruta que se consulta. El PAR, ademas de
la supervision directa en campo, forma parte de un sistema de informacidon que genera
metas diarias en todas las rutas de reparto.

PRONOSTICO-ANALISIS-RUTA

w55 ‘d| eXx P A R

FEBRERO
FECHA-7| ABORDO CAJASRECH _%RECH makenample\ E F 1 C 1 E N B 1 A
01/02/2013 319 0 0.00%
16.00%
02/02/2013 289 2 0.69%
05/02/2013 329 7 2.13% 14.00% |-~
06/02/2013 339 10 2.95% 12.00%
07/02/2013 300 4 1.33%
08/02/2013 324 12 3.70% 10.00%
09/02/2013 285 10 3.51% 8.00% -~
11/02/2013 285 4 1.40% 6.00%
12/02/2013 343 9 2.62% .
13/02/2013 337 6 1.78% 4.00%
14/02/2013 35z 4 1.14% 2.00%
15/02/2013 309 4 1.29% ;
16/02/2013 343 3 0.87% oo wl "J > wl - 2 wl > wl D DD DD DD DD DD DD D DD DD
18/02/2013 Py o . - L g
o \'\)H)h)ﬁ)&ﬁ)ﬁ)w\m\ﬁ)ﬂ)n)w\ﬂ)n)ﬂ)m\ﬁ)w\m\ﬁ)m\%«\m\\)
joyals | a2 08K S S S ST ITSISS
20/02/2013 334 3 0.90%
21/02/2013 284 3 1.06% EFICIENCIA
22]'[!2]’2[!13 330 45 13.64% RECHAZO ACUMULADO CAJAS PROM. ACUMULADAS  RECH MIN ALCANZABLE
23/02/2013 259 H 0.77% 0,
asfaa/aons | aan 3 o 2.16% 7345 2.07%
26/02/2013 293 4 1.37%
27/02/2013 274 3 1.09% RECHAZO AL DiA VENTA PROMEDIO META MINIMA ESPERADA CAJAS MAX A RECH
28/02/2013 289 H 0.69%
152 306 2.20% 162
TOTAL 7033 152 2.16%

e cus e
1 306 10 c/pDia
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3.4.1.8 Indicador mensual por Supervisor de Reparto

Finalmente obtenemos un resumen de la operacion al cierre del mes, donde la consulta en
el desempefio de cada Supervisor de Reparto y la tripulacion de cada ruta es facilmente
identificada con la finalidad de realizar ajustes para el mes entrante. Es un resumen
ejecutivo que nos indica las areas de oportunidad (sombreadas en color negro) para
mejorar de manera continua nuestros indicadores de servicio.

INDICADOR FPOR SUPERVISOR DE REPARTO - FEBRERO '13 @‘dlpex

make it simple!
CLIABOR CLIRECH | %CLIRECH | CAIABOR | CAJRECH: % CAJRECH| LTABOR | LTRECH | %LTRECH | CLIABOR LECT % ESC HH
R2200 | 1 JoséEstudillo 1873 33 176% 5,894 38 064% | 53,831 32371 - 0.54% 1874 1737 92.69%
R2201 | 2 |Andrés Martinez 1,768 [ 0.00% 4,745 0 0.00% | 43937 | 0 0.00% 1,758 1,60 93.52%
R2202 | 1 ilosé Estudillo 1,592 35 2.20% 4,440 36 0.81% | 38751 | 2813 | 0.73% 1,592 1,484 93.22%
R2203 | 2 Andrés Martinez 2,141 50 2.38% 3,482 7 0.86% | 75,346  689.564  0.83% 2,141 1,915 89.44%
R2204 | 1 José Estudillo 1,640 30 1.83% 4,340 35 0.81% | 38126 . 274468 ,  0.72% 1,60 1,535 93.60%
R2205 | 2 iAndrés Martinez 1,693 20 1.18% 5,765 2% 042% | 52,754 | 177.656 | 0.34% 1,693 1,528 90.25%
R2206 | 1 JoséEstudillo 1,705 23 135% 4,152 3 055% | 34341 181834 0.52% 1,700 1,567 92.18%
R2207 | 2 Andrés Martinez 2,315 42 181% 6,917 70 101% | 58683 642424 2,315 2,092 90.37%
R2208 | 1 losé Estudillo 2,07 56 251% 7,055 67 0.95% | 61,006 | 533.518 2,007 1,985 89.13%
R2209 | 2 iAndrés Martinez 2,120 7 7,038 152 60,085 | 1149.334 2,120 2,008 94.72%
R2210 | 1 JoséEstudillo 1872 38 2.03% 7,007 40 057% | 63,250 - 315574 1872 1,742 93.06%
2212 | 2 Andrés Martinez 1,865 2 0.14% 4,564 4 009% | 33,366 263 1,465 1,3% 90.51%
2213 | 1 osé Estudillo 2,171 a1 157% 7,616 56 0.73% | 66,670 ; 351.72 2,171 1,806
R2214 | 2 'Andrés Martinez 1,294 35 2.70% 4,035 40 099% | 35412 ' 327.312 1,292 1,169 | 9048%
R2215 | 1 JoséEstudillo 1,529 43 5,478 s8 1.06% | 51,095 495452 1,531 1422 92.88%
R2216 | 2 lAndrés Martinez 1,938 61 6,825 61 0.89% | 60457 | 680.234 1,938 1,611 84.67%
R2217 | 1 iJosé Estudillo 2,157 85 9,728 107 110%  [EEET R 2,157 1,971 91.38%
R2219 | 2 Andrés Martinez 1,845 58 7,987 117 [T o055 1171716 1,885 1,641 83.94%
R2220 | 1 JoséEstudillo 1961 e 9,802 100 102% | 24963  739.638 1,961 1,900 96.89%
R2221 | 2 iAndrés Martinez 2,473 40 1.62% 10,578 93 i 0.88% | 91,09 | 684816 2,473 2,104
R2222 | 1 losé Estudillo 1,865 25 171% 4,715 52 40,145 ' 381.988 1,465 1,284
R2223 | 2 Andrés Martinez 2,123 53 2.50% 7,303 69 62,876 607.548 2,123 1,806
R2224 | 1 iose Estudillo 1572 61 3.88% 6,414 86 60,767 | 579.412 1572 1411
2225 | 2 jAndrés Martinez 692 3 0.43% 2,59 4 28,770 | 43.72 692 590
PEDIDOS LITROS
NO.| SUPERVISOR |TOTALVENTA| TOTALRECHAZO | %RECH |EFECTIVIDAD NO. SUPERVISOR _[TOTAL VENTA|TOTAL RECHAZO| % RECH | EFECTIVIDAD
1 |josé Estudilio 21764 538 247% 97.53% 1 |JoséEstudilio 6860568 | 5528.602 0.81% 99.19%
2 |Andrés Martinez 21867 439 2.01% 97.99% 2 |AndrésMartinez | 626166.078 | 6201124 0.99% 99.01%
TOTAL 43631 977 2.20% 97.76% TOTAL| 131222288 | 11729726 0.39% 99.11%
CAJAS ESCANEO HAND HELD
NO.| SUPERVISOR |TOTALVENTA| TOTALRECHAZO | %RECH | EFICIENCIA NO. SUPERVISOR | TOTAL CTES [TOTAL NO ESCAN % ESCANEQ
1 |josé Estudilio 76671 698 0.81% 99.09% 1 José Estudillo 21762 19874 91.32%
2 |Andrés Martinez 76835 707 0.92% 99.08% 2 Andrés Martinez 21855 19464 89.06%
TOTAL| 153506 1405 0.92% 99.08% TOTAL| 43617 39338 50.15%
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3.5 Resultados

El adecuado uso y aplicacién de estos indicadores en el proceso logistico del CPR fue
fundamental para la generacion de ventajas competitivas sostenibles y por ende un buen
posicionamiento a nivel nacional.

Rechazo Anual 2012 [Cajas]

Durante el afio 2012 en todos los meses se logrd entrar dentro del bono por bajo rechazo
que otorga Grupo Penafiel, esto generd ingresos adicionales aproximados a los
$800,000.00 durante 2012, obteniendo un rechazo promedio anual en cajas de 1.74 %.

Promedio de % Rec. Cajas
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE Gran Total

CPR IZTAPALAPA 3.72%  3.15%  2.81% 3.93% 3.50% 3.82% 4.37% 2.92% 2.93% 2.36% 2.44% 2.63% 3.22%
CPR NAUCALPAN 4.35%  3.94%  3.74% 4.47% 4.20% 3.14% 3.28% 3.04% 3.92% 2.90% 2.76% 4.13% 3.66%
CPR REYES 2.52% 2.10% 1.85% 2.24% 1.68% 1.29% 1.54% 1.54% 1.36% 2.15% 1.52% 1.10% 1.74%
CPRTOLUCA 7.08% 4.78% 4.98% 5.93% 4.10% 4.05% 4.28% 4.74% 4.37% 3.46% 1.89% 2.14% 4.32%
CPR VALLEIO 2.56% 3.10%  2.65% 3.05% 2.99% 3.05% 3.65% 3.41% 3.20% 3.16% 4.08% 4.18% 3.26%
Gran Total 4.05% 3.42% 3.20% 3.92% 3.30% 3.07% 3.42% 3.13% 3.16% 2.81% 2.54% 2.84% 3.24%
% Rechazo Cajas 2012

8.00%

H ENERO
7.00% H FEBRERO
6.00% —— B MARZO
5.00% o ABRIL

HMAYO
P o
3.00% | HJuLio
2.00% M AGOSTO

i SEPTIEMBRE
1.00%

 OCTUBRE
0.00% i NOVIEMBRE

CPRIZTAPALAPA CPR NAUCALPAN CPR REYES CPRTOLUCA CPRVALLEIO

Rechazo Anual 2012 [Pedidos]

Promedio de % Rec. Pedidos
ENERO FEBRERC MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE Total general

CPRIZTAPALAPA 6.13% 5.33% 5.32% 6.86% 6.46% 5.91% 6.91% 5.68% 5.53% 4.61% 4.42% 4.08% 5.60%
CPR NAUCALPAN 7.52% 8.31% 7.14% 7.53% 7.15% 5.99% 5.73% 5.49% 7.32% 6.48% 6.57% 6.39% 6.80%
CPRREYES 5.50% 4.34% 3.47% 3.82% 2.91% 2.77% 3.13% 3.13% 2.95% 2.41% 3.52% 2.64% 3.38%
CPRTOLUCA 14.66% 10.16% 8.31% 10.70% B8.67% 7.29% 9.16% 9.22% 7.63% 7.59% 5.95% 6.08% 8.79%
CPR VALLEIO 5.98% 7.48% 7.02% 5.99% 7.18% 7.63% 6.93% 6.59% 5.91% 6.26% 7.49% 8.14% 6.88%
Total general 7.96% 7.12% 6.25% 6.98% 6.47% 5.92% 6.37% 6.02% 5.87% 5.47% 5.59% 5.47% 6.29%
% Rechazo Pedidos 2012
16.00%
M ENERO
14.00% M FEBRERO
12.00% H MARZO
10.00% HABRIL
HMAYO
8.00%
H1unNIo
6.00% |- HJuLio
4.00% |- M AGOSTO
i SEPTIEMBRE
2.00%
W OCTUBRE
0.00% i NOVIEMBRE

CPR IZTAPALAPA CPR NAUCALPAN CPR REYES CPRTOLUCA CPR VALLEIO
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Rechazo Anual Parcial 2013 [Cajas]

Al cierre del mes de febrero de 2013 los objetivos fueron cumplidos al lograr colocar el
rechazo en cajas por debajo del 1%.

Promedio de % Rec. Cajas
ENERO FEBRERO Gran Total

CPR IZTAPALAPA 2.51% 1.97% 2.24%
CPR NAUCALPAN 2.16% 1.84% 2.00%
CPR REYES 1.13% 0.92% 1.02%
CPRTOLUCA 1.63% 1.89% 1.76%
CPR VALLEIO 2.80%  2.23% 2.52%
Gran Total 2.04% 1.77% 1.91%

3.00%

2.50%

2.00%

1.50% o ENERO
& FEBRERD
1.00%
0.50% |-
0.00%
CPR IZTAPALAPA CPR NAUCALPAN CPRREYES CPRTOLUCA CPRVALLEIO
Rechazo Anual Parcial 2013 [Pedidos]
Promedio de % Rec. Pedidos
ENERO FEBRERO Total general
CPR IZTAPALAPA 4,18%  3.46% 3.82%
CPR NAUCALPAN 4.38% 3.57% 3.97%
CPR REYES 251% 2.08% 2.30%
CPRTOLUCA 3.93% 4.18% 4.05%
CPRVALLEIO 5.42%  4.86% 5.14%
Total general 4.08% 3.63% 3.86%
3.00%
250% |-
2.00% |-
1.50% |- H ENERO
i FEBRERO

1.00%

0.50%

0.00%

CPRIZTAPALAPA CPRMAUCALPAN CPRREYES CPRTOLUCA CPRVALLEID
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3.6 Conclusiones

El Depdsito Unico de Informacion (DUI) no es un fin, sino un medio, el fin es estandarizar
las operaciones de todos los CPR que opera Dipex para que en un mediano plazo la
gestién de la informacidn sea concentrada en un ERP.

DUI tiene la posibilidad de abrir nuevos mddulos que actualicen la gestién de la
informacidn de tal manera que todas aquellas variables nuevas sean consideradas.

Los indicadores son instrumentos de medida que determinan en qué grado se satisfacen
los requisitos de los clientes, es decir, gestionar la informacion resulta Gtil para cumplir
con los propositos perseguidos y mejorar el control. Esto es una muestra de que en el
camino encontraremos nuevos desafios y nuevas tendencias pues Dipex como operador
logistico se enfrenta cada vez mas con operaciones de gran nivel y tendra que preparar su
logistica como una funcion corporativa integradora de la organizacion.

Los andlisis presentados muestran que la demanda que actualmente exige el mercado
revela que hay una sofisticacién en los servicios de transportacion y almacenaje: mas
consolidacion, mas y mejores practicas de distribucidn, mejor control y sobretodo mayor
interés en la penetracion de la innovacién tecnoldgica.

Por otro lado se observa una importancia cada vez mas predominante del servicio al
cliente, por lo que la logistica debera centrarse mucho mas en ello como nueva consigna
logistica.
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ANEXOS

Zonas de reparto

/ TexcocoMod 84 \ \

’ P — \ \
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Flujos de Operacién

a) Proceso de recepcion de mercancia

-~

Chente Jefa do Almacén

Recibir Mercancia

Venfics exisiencia de pedido y
d3 entrads

A

Se recibe la mercancia conuna guiade embarque.

Verfficarde forma visual o relacionadoen guiade
embarquey que este enbuenestado.

Se pie autorzacion a Pefafiel para modificar
estatus del pedido. (sea correctoo incorecto)

Se notifica en caso de existircarga de vacio, generando &
transaccion (Envase devidno, Cajay Tanma

b) Proceso acomodo de mercancia

Chentz Jefs da Almacén

Recibir Mercancis ‘

A2
Sia!el SAP
Ll

>

>
A2
Sistania SAP

Verifcs exisiencis de pedido y
d3 entrads

A

Se recibe la mercancia conuna guiade embarque.

Verificarde forma visual lo relacionadoen guiade
embarquey que este enbuenestado.

Se pide autorzacion a Pefafel paramodificar
estatus del pedido. (sea correctoo incorrecto)

A J

Se notifica en caso de existircarga de vacio, generando b
transaccion (Envase devdno, Cajay Tanma

Y

A
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¢) Flujo de carga de camiones

- - -
Vantas Supsrvisor ds Ruta Planificador

OkTelefo

gpsohdado de Ventas (Verficarexistencia
d N

#E

SAP

J e product enelalmacén)

Le da accesofal sistema

_ Consolidado de Ventas porRuta

Exporta|

Trabag por |

=

R

Sistema ds transito

| 3 Tipode Camion
o) 402 ugnen € Tours
N palets
[ LB
uta esta imitado porca;
B [capacidad)oenbepgas(_rgna}aﬂ(])
| » Ruta-Zona
Zona - Restricciones de Camion

| Asignacionde Camiones a Ruta
Asigna Ruta/Tours

d

Ajuste de Rutas
usentismo)

Imprime Rutas y

egunda Asignacon
-Final

o

Asignaciones
= ’74 Tmpnme Facturas

|

Entrega Rutas ffacturas I_

Factura
TourDetalle - SAP
Ruta Detalla - Excel

EXCEL

=} Tipode Camion

Volumen de Tours
M2 8 palets
> M2 (Piataforma)
FL350-
F350/Extemo
Ruta esta limitad:
e et B
— » Ruta-Zona
Zona —Restrcciones de Camion

—» Asignacidnde Camiones 3 Ruta

-+ Asigna Ruta/Tours

e
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d) Flujo de planificacidon de rutas

-~ -~ -~ -~ bl
3 = %
’ v v v L et e ()
Cliante A i : Almacén
Supsrvisor ds rutas Jafs da Alm: Mont. guist Chofer

Preparsdo de Pedido Y
o Imprasion de

> V3lesde Carga
Vokesde oy

;‘ Asignacion de
Cargas

Armado de pedidos

»

Ll
Hacz el scomodo de mercancia
en los diferenies fposde
camiones

Entrega de K, (Plande Reparto, hand held, radio, documentosde camidn)

Verifica Mercanciaenel Camion.
-Firma hoja de preparadode ruta
Firma de recepcionde kit

Verifica Ia asistencia de
todos lo choferes, (en caso
de haber ausentismo hace
reacomodo de Personal.

.
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d) Flujo de operacién de inventario

Supervisor Chofor Almacén HAND HELD Cliants Caja de ssgundad
*Plande reparto Valda Matena Fisico
*HHe Imp.
*Radios / Cel.
*Facturas
*Intenciones de
Recoleccion Impnme Check Cut
Asignacionde Ruta <
Firma — Impresidn de
Check Out Salida de Camién
Vistta Cliente
_L Escanes Codoo
< Requiere Producto
dicionalencasode
Registra Pedidoy Peldido(CPD) (Altermino de traerrechazos. {CPD
Genera Recibo deEntrega las en/tregas
Aviso de Tipo de Pagp o
Recibe Dinero se mprme)
Digita el Efectvo en HH
sal
» Checa devolucion de Envase E:I
Deposita Efectvo :]_J
Esun procesociclico hastala aitima enhega
programada para procader 3 venderel producto
rechazado.
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e) Flujo de operacion en Ruta

-~ -~ L d
T % 12 1 #4
Ciients Jofa de Aimacan Aimacén Chofar sap
| terT
—> er Turno
Recepcion
Tr?érsw ¥
Despacho de
Eevo\ucmes
Salidas
*Cruceros
*QObsequics
*\Venta empleadd >
*Traspasos
*Recargas L Acomodo de Producio
Verificacion de Saida =
«
» 2.Turno <
RECEPCION'RUTAS
Envase vacio
Producto
Tarimas
Cajas(rejas)
LIQUIDACIONRUTA
HAND HELD
SELECCIONDE ENVASE
> Jer. Turno
‘ »
Recepcion /plan de Carga.
Picking
Cargade Camiones
Puede hacerla parte de
liquidacion sillegan camiones
despuésde las 22 hrs.
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f) Flujo de operacién de liquidacion

-~ -~ -~
-~ -~
1t T 1 T 2 42
CHOFER Vigilancia Supsrvisor ALMACEN LIQUIDACIONES SAP

Aperturade Cajade | |
sgquridad .

Eleevns»on de devoluconzs de vacio yde I—hl

no
’ .
Venficacidn fisicade vaco y producto devueito (check in) ﬁ;en'{fhdee;d
|
T 1 >
. SRS T SSErta D | Verfica
Captura de efectivo pordegominacion e impresion de Report ;
fracs entregade Efecto y flocu memacién.p7 iz Efeelgtwo Y
Documentos
Sindronza hand held
<
>
Entrega Documentos Sellagosy
Kitde'documentode camion

Entrega ]
Ddcumenios ‘
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Layout de producto terminado y patio de maniobras

LAYOUT CPR REYES
DIPEX S.A. DE C.V.
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CPR Reyes
Carretera Federal
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Capacidad de almacenaje por SKU

| MATERIAL | PRESENTACION | TARIMAS | CAJAS
50

AGUA GAS (NR) 355 ML 1
AGUA MINERAL (VR) 355 ML 8 432
AGUA MINERAL (VR) 195 ML 6 378
AGUA MINERAL (LATA) 355 ML 2 480
AGUA QUINADA (NR) 355 ML 10 600
AGUA QUINADA (VR) 355 ML 2 108
AGUAFIEL 1T a 224
AGUAFIEL aw 6 1,344
AGUAFIEL 1017 27 3,240
AGUAFIEL 1507 8 200
AGUAFIEL 500 ML 28 2,016
AGUAFIEL FIGURA 1T 2 112
AGUAFIELJAMAICA 1017 3 270
AGUAFIEL JAMAICA 500 ML 2 288
AGUAFIELJAMAICA ar 6 1,344
AGUAFIEL JAMAICA 1507 8 800
AGUAFIEL NARANJA 1017 3 270
AGUAFIEL NARANJA 500 ML 2 288
AGUAFIEL NARANJA aw 6 1,344
AGUAFIEL NARANJA 1507 4 400
CLAMATO (LATA) 5502 1 180
CLAMATO (LATA) 11.507 1 120
CLAMATO ALMEJA 100z 2 180
CLAMATO ALMEJA 320z 3 234
CLAMATO ALMEJA 6402 2 100
CLAMATO ALMEJA 160z 10 1,120
CLAMATO CAMARON 160z 3 336
CLAMATO VUELVE A LA VIDA 160z 3 336
CRUSH MANZANA 21T 6 360
CRUSH MULTISABOR 21T 54 3,240
DIETRITE 600 ML 2 288
DR. PEPPER (LATA) 355 ML 2 240
DR. PAPPER LIGHT (LATA) 355 ML 1 120
DR. PEPPER 600 ML 2 288
DR. PEPPER LIGHT 600 ML 1 144
FRESA (VR) 355 ML 2 108
GINGER 1T 6 420
GINGER (LATA) 355 ML 2 480
GINGER ALE 600 ML a 576
MANDARINA (VR) 355 ML 2 108
MANZANITA (VR) 355 ML 2 108
NARANJA (VR) 355 ML 2 108
ORANGE CRUSH (LATA) 355 ML 1 120
ORANGE CRUSH (VR) 355 ML 8 432
ORANGE CRUSH LIGHT 600 ML 1 144
ORANGE CRUSH LIGHT (LATA) 355 ML 1 30
ORANGE CRUSH NARANJA 600 ML 6 864
ORANGE CRUSH NARANJA 217 2 1,920
PENAFIEL AGUA MINERAL 600 ML 54 7,776
PENAFIEL FRESA 600 ML 4 576
PENAFIEL FRESA 1T 1 35
PENAFIEL FRESA 2L 32 1,920
PENAFIEL FRESA LIGHT 600 ML 1 288
PENAFIEL LIMON 600 ML 1 144
PENAFIEL LIMON 21T 4 240
PENAFIEL MANDARINA 600 ML 2 288
PENAFIEL MANDARINA 1T 1 35
PENAFIEL MANDARINA 217 2 1,920
PENAFIEL MANZANA 600 ML a 576
PENAFIEL MANZANA 21T 32 1,920
PENAFIEL MANZANITA 600 ML a 576
PENAFIEL MANZANITA 2L 32 1,920
PENAFIEL MANZANITA LIGHT 600 ML 1 288
PENAFIEL MINERAL 1L 36 2,520
PENAFIEL MINERAL 21T ag 2,880
PENAFIEL MULTISABOR 600 ML 6 264
PENAFIEL NARANJA 600 ML 1 124
PENAFIEL NARANJA 217 6 360
PENAFIEL SABORES 600 ML 16 2,304
PENAFIEL SANGRIA 600 ML 2 288
PENAFIEL SANGRIA 21T 16 960
PENAFIEL TORONJA 600 ML 2 288
PENAFIEL TORONJA 21 6 360
PENAFIEL TWIS LIMON 600 ML 36 5,184
PENAFIEL TWIS LIMON 1T 18 1,260
PENAFIELITO 355 ML 2 192
QUINA (VR) 195 ML a 252
RC (LATA) 80z 1 240
SABORES (VR) 355 ML 2 108
SANGRIA (VR) 355 ML 2 108
SCHWEPPES (LATA) 355 ML 1 120
SCHWEPPES (NR) 355 ML 1 60
SNAPPLE DURAZNO 600 ML 1 124
SNAPPLE DURAZNO 160z 1 112
SNAPPLE FRAMBUESA 160z 1 12
SNAPPLE LIMON 600 ML 1 144
SNAPPLE LIMON 160z 1 112
SNAPPLE MANZANA 600 ML 1 144
TORONJA (VR) 355 ML 2 108
TORONJA (VR) 195 ML 2 126
VENOM 8oz 2 960
VENOM 160z 6 1,680
TOTALES 729 68,138
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Plan maestro de limpieza

PLAN MAESTRO DE LIMPIEZA DE ALMACEN
CPR: REVYES -
MES: @‘ dlpeX

Dia make it simple!

Actividades 112|3[(4|5)|6(7[8]9]10(11]12)|13(14(15)16|17(18]19]|20(21[22]|23|24(25]|26)|27(28(29|30|31
Barrer y limpiar Pasillos sanitarios

Barrer Pasillos peatonales

Barrer Almacen

Limpiar area Roja

Limpiar area de Reacondicionamiento

Vaciar botes de basura

Limpieza de extintores

Orden de articulos limpieza

Barrer y Lavar Patio de unidades de reparto

Lavar piso de Almacen

Lavar paredes de Almacen

Lavar contenedores de Basura

Lavar piso Area Roja

Lavar piso Area de recuperacion

Lavar Montacargas

Repintado de Layout (por areas)

Repintado de Pasillos Sanitarios (por areas)
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Auditorias Internas BPA, Seguridad Alimentaria y 5s / 2012

F-01 (PEQ-LO-7.2-GP-0MM)

A DR PEPPER SNAPPLE GROUP COMPANY

GRU F’O: PENAFIEL

AUDITORIA PARA CRy CPR's
INSPECCION DE PRERREQUISITOS Y SEGURIDAD DE LOS ALIMENTOS.

FECHA 18, Octubre 12

ALMACEN CPR Reyes

PORTEADOR Porteador Dipex

EVALUADOR Geovanna Aparicio

REGIONAL DE OPERACIONES Ignacio Chagoyan

GERENTE DE CPR Luis Fernando Meza

JEFE DE ALMACEN Juan Andrade

REPARTO José Estudillo

REPARTO Andrés Martinez
CALIFICACION CALIFICACION

FECHA DE EVALUACION CPR 18-oct-12 15-nov-11

1 Métodos Operativos y Précticas del Personal 93% 78%

2 Mantenimiento Para la Seguridad de los Alimentos 85% 68%

3 Précticas de Limpieza 89% 83%

4 Manejo Integrado de Plagas 90% 82%

5 Adecuacion de los Programas de Prerrequisito y de

Seguridad de los Alimentos 85% 72%

CALIFICACION FINAL 89% 76%
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GRUPO: PENAFIEL

CPR Reyes PAGINA 1
ALMACEN

1 Métodos Operativos y Practicas del Personal
A Transportes

1 Debe existir un procedimiento de recepcion de transportes en el centro de distribucidn 5 5
Debe haber un check list de revisidn de los transportes que entran en |a instalacidn (tanto de entrega de producto como para embarque del
mismo) que incluya: limpieza, condiciones interiores, verificacidn de ausencia de plagas, documentacion, etc. 5 3
3 Se debera contar con los registros de los check list aplicados a todos los transportes que ingresen en la instalacidn 5 3
4 Deberan quedar documentados los rechazos de transporte de producto terminado 5 g
5 Debera existir un documento que indigue los lineamientos que deben cumplir los transportes para embarque de producto 5 3
6 Todos los transportes para embarque de producto deberan contar con proteccién para evitar que el producto se exponga a la luz directa del
sol 5 5
B Almacenamiento
El almacenamiento de producto terminado debera ser en base a primeras entradas primeras salidas (PEPS) o por algin otro método
verificable 5 5
2 Las fechas de recepcidn de producto deberan estar visibles 5 5
3 El producto terminado debera almacenarse separado del piso 5 5
Debera existir un espacio adecuado entre |as paredes y las tarimas de producto (definido con una linea pintada), para permitir la correcta
limpieza, inspeccidn de producto y monitoreo de plagas 5 5
5 El drea de almacenamiento debera estar limpia, seca y ventilada 5 5
Todos los productos de limpieza y/o quimicos, asi como utensilios de limpieza y/o herramientas, deberan almacenarse en un area
separada al almacén de producto terminado 5 5
7 Las tarimas utilizadas deberan estar limpias y en buenas condiciones 5 5
8 El drea de producto para devolucidn deberd estar separada y debidamente identificada 5 g
C Practicas del Personal
4 Debera existir evidencia de retiro de basura, (los contenedores de basura deberdn estar tapados, limpios y debidamente identificados) 5 g
2 Mo deberan utilizarse envases de producto ni de otros productos alimenticios para almacenar productos quimicos y/o de limpieza 5 5
3 Los sanitarios deberdn estar en buenas condiciones y separados de |las dreas de almacenamiento 5 [
4 Los casilleros del personal deberan inspeccionarse con determinada frecuencia 5 3
5 Todo el personal debera presentarse a sus labores con una buena higiene personal 5 5
En caso de estar permitido el consumo de alimentos dentro del almacén, debera haber un plan de limpieza inmediata después del
consumo. Mo debera masticarse chicle ni fumar dentro del area de almacenamiento de producto 5 [
7 En areas de almacenamiento no deberan almacenarse articulos personales 5 g
8 Debera existir un adecuado control de visitas en la instalacidn 5 5
PUNTOS TOTALES 110
PUNTOS REALES 110
PUNTOS CUMPLIDOS 102
93%
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GRUF’O‘ PENAFIEL

CPR Reyes PAGINA 2
ALMACEN

2 Mantenimiento Para la Seguridad de los Alimentos
A Disefio y Administracion de las Instalaciones

1 Los limites de la instalacidn deben estar claramente definidos 5 ]
2 En caso de que se almacenen equipos en exteriores, el drea debera estar identificada y se debera facilitar el proceso de inspeccién y
proteccidn 5 MNIA
3 Mo debe haber presencia de malezas ni pastos altos cerca de las areas de almacenamiento: en caso de existir, debera haber un adecuado
programa de limpieza y de manejo integral de plagas 5 NIA
1 Caminos, jardines y dreas de estacionamiento deberan mantenerse para evitar levantamiento de polvo, agua estancada y otros
contaminantes 5 ]
5 Contenedores de basura y/o desechos deberan permanecer cerrados y/o cubiertos 5 5
6 Los drenajes deberan ser adecuados y supenisados con cierta frecuencia 5 ]
T Bahias para camiones y garage, se mantendran para evitar atraccidn y refugio de plagas 5 5
8 Pisos, paredes, cielos rasos y estructuras deberan ser de facil limpieza y mantenerse en buen estado, libre de pintura u dxido
descascarado 5 3
9 Las goteras en techos asi como fugas seran rapidamente identificadas, controladas y reparadas 5
10 Agujeros en pisos y paredes deberan repararse 5 3
Todas las areas de almacenamiento y de proceso en el centro de distribucion deberan contar con iluminacian adecuada para la actividad
que se realice 5 5
Todos los focos, ventanas, espejos y otros accesorios de vidrio usados en dreas de almacenamiento deberan contar con proteccidn para
evitar contaminacion en el producto terminado 5 3
13 Las dreas de almacenamiento deberan contar con adecuada ventilacidn para minimizar olores, gases, vapores y condensacidn 5 MNIA
Los equipos de ventilacidn deberan considerarse en el programa de mantenimiento para evitar desarrollo de mohos, microbios u otros
contaminantes 5 NIA
Mo se usara cinta, alambre, cartdn ni ningdn otro material temporal para hacer reparaciones permanentes; en caso de usar éstos
materiales para reparaciones de emergencia se debera colocar una etigueta indicando |a fecha 5 ]
16 El departamento de mantenimiento debera llevar un registro de drdenes de trabajo 5 3
Montacargas, gatos de tarimas, mesas rodantes y cualquier otro equipo de transporte dentro del almacén deberan considerarse en el
programa de mantenimiento 5 ]
PUNTOS TOTALES 85
PUNTOS REALES 65
PUNTOS CUMPLIDOS 55
85%
GRU F’O: PENAFIEL
CPR Reyes PAGINA 3
ALMACEN
3 Practicas de Limpieza
A Limpieza y Mantenimiento
1 Todos los productos de limpieza deberan estar debidamente identificados y deberan almacenarse en contenedores apropiados 5 3
2 Los utensilios utilizados para limpiar bafios o desagiies no deberan usarse para limpiar areas de almacenamiento de producto 5 5
3 Después de su uso, los utensilios de limpieza deberan limpirse y guardarse correctamenta 5 5
4 Los utensilios de limpieza estaran identificados de acuerdo al uso previsto 5 3
5 Debera existir un programa de limpieza periddica que incluya estructuras, equipos y otras actividades 5 5
6 Los estantes y anagueles de almacenamiento deberan limpiarse frecuentemente para remover derrames y acumulacidn de polvo 5 NIA
T El drea de producto para devolucidn debera limpiarse frecuentemente para controlar derrames de producto y actividades de plaga 5 5
§ En zonas de aimacenamiento de producto deberan utilizarse herramientas y trapos limpios 5 5
PUNTOS TOTALES 40
PUNTOS REALES 35
PUNTOS CUMPLIDOS 31
89%
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GRUPO: PENAFIEL

CPR Reyes PAGINA 4
ALMACEN
4  Manejo Integrado de Plagas
A Manejo Integral de Plagas
1 Se debera contar con un programa escrito de manejo integral de plagas 5 5
2 El personal que preste semicio de manejo integral de plagas debera contar con constancias de capacitacion, principalmente en buenas
practicas de manufactura, manajo integrado de plagas y seguridad de los alimentos entre otros 5 5
3 El proveedor de manejo integral de plagas debera tener la licencia sanitaria emitida por la agencia gubernamental correspondiente 5 5
1 Se debera tener un mapa actualizado de la instalacidn que detalle las ubicaciones especfficas de los diferentes dispositivos de monitoreo
5 5
5 Se debera tener un listado de los plaguicidas utilizados, asi como con sus hojas de seguridad, fichas técnicas y las etiguetas, tomando en
cuenta el idioma del pais en donde se encuentre la instalacidn 5 5
6 Todas las aplicaciones de plaguicidas deberan quedar documentadas con: nombre de producto, plaga objetivo de control, ubicacidn, hora y
fecha de la aplicacidn y nombre del técnico aplicador entre otras cosas 5 5
En caso de almacenar los plaguicidas en la instalacidn , deberan estar en un drea separada, bajo llave y cumpliendo las indicaciones
7 . . ;
marcadas en las hojas de seguridad, en las etiquetas y de acuerdo a las BPM 5 NIA
8 Deberan estar al alcance los registros de todos los senvicios realizados en la instalacidn, asi como las recomendaciones para las acciones
correctivas 5 5
9 No deberan utilizarse estaciones con cebo para monitoreo en interiores 5 5
10 Los dispositivos de monitoreo deberdn colocarse a lo largo de las paredes perimetrales y serdn revisados con cierta frecuencia 5 5
11 Las trampas de luz para insectos seran resistentes a estallidos 5 MIA
12 Se contard con un sistema de monitoreo y control de aves y animales silvestres (perros, gatos y animales domésticos) 5 NIA
13 Lainstalacidn eliminard madrigueras y condiciones que faciliten el refugio de plagas 5 3
14 Se debe dar seguimiento a las recomendaciones que realiza el proveedor en su reporte de senvicio y estar documentadas 5 3
15 Puertas, ventanas u otras aberturas deberdn cerrarse adecuadamente o estar disefiadas a prueba de plagas a menos de 6 mm 5 3

PUNTOS TOTALES 75
PUNTOS REALES 60
PUNTOS CUMPLIDOS 54

90%

GRUPO: PENAFIEL

CPR Reyes PAGINA 5
ALMACEN

5 Adecuacion de los Programas de Prerrequisito y de Seguridad de los Alimentos
A Documentacion

1 Se contara con una politica de calidad, la cual sera difundida a todo el personal de |a instalacidn 5 5
2 Lainstalacidn tendra un organigrama actualizado 5 5
3 Estardn documentados procedimientos de capacitacidn al personal del almacén de acuerdo a las actividades que realice 5 3
4 Deberan haber registros y/o constancias de la capacitacién al personal 5 5
5 Debera haber personal que realicé inspecciones diarias en el almacén, principalmente para revisar si hay producto dafiado 5 ]
6 Se tendrd un programa maestro de limpieza para la instalacidn 5 5
7 Lainstalacién contard con un programa de mantenimiento preventivo 5 3
8 Se contara con un programa documentado de recepcidn, tanto de materiales como de vehiculos que ingresen en la instalacidn 5 3

PUNTOS TOTALES 40

PUNTOS REALES 40

PUNTOS CUMPLIDOS 34

85%
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