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Titulo

Mejora en el proceso de programacion de produccion por medio de herramientas de ingenieria
industrial aplicada al sistema Supply Chain Management (Cadena de suministro) para la Zona
Valle de México (Toluca)

Nombre de la empresa

Coca-Cola FEMSA

EEEY

Introduccion:

Coca-Cola FEMSA S.A. de C.V. (KOF') es ahora la segunda embotelladora de Coca-Cola méas grande
en el mundo, representando cerca del 10% de las ventas globales de Coca-Cola. KOF es la
embotelladora mas grande de Latinoamérica, distribuyendo aproximadamente 2 billones de cajas
unidad al afio equivalentes aproximadamente el 40% del volumen de ventas de Coca-Cola en la
region. Para la produccién de los diferentes productos que genera diariamente Coca-Cola se
necesitan diferentes factores de produccion, algunos de estos le pueden o no agregar valor al
producto pero es necesario para poder empezar una distribucién adecuada y a tiempo, desde
tener a tiempo las miles de tapa roscas, pellets, latas, jarabes, emplayadora, tarimas etc.

Al realizar el programa de produccion de cada planta los coordinadores de programacién de
produccién utilizan una herramienta SAP? llamada SCM® esta herramienta arroja una propuesta de
solucidn la cual los programadores pueden gestionar para que arroje ordenes de produccion de
los diferentes sku’s que maneja la planta correspondiente a la demanda que se tiene en cada zona
de México, al no detallar o gestionar diferentes gaps de la herramienta, arroja soluciones
erradas con respecto a lo que la demanda precisa , y esto puede ocasionar un desabasto con
respecto al producto, el programador tiene la opcién de poder modificar cada orden de
produccién arrojada por el SCM.

Al realizar un indicador el cual mide el porcentaje de utilizacidn de la herramienta en cuanto a la
gestién de programacién, genera diferentes resultados en cuanto a las plantas y sus diferentes

! AKOF-Nombre que adquiere Coca Cola FEMSA en la bolsa de valores
2 ASAP-"Systeme, Anwendungen, Produkte"
3 ASCM — Supply Chain Management



formas de programar, este indicador trata de darnos una idea de cémo utiliza la herramienta el
programador y asi tener un plan de accién en mejorar este porcentaje de utilizacién en la zona de
valle de México, ya que en algunas plantas se realiza esta programaciéon en un simple Excel al
tener la programacion final.

Objetivo:

Mejorar el grado de utilizacién de la herramienta SCM (midiendo con el indicador de PPDS’) con
respecto a la programacion en una de las tres plantas de Valle de México utilizando herramientas
de ingenieria industrial para obtener una mejora entre el 50 - 70 % vy asi garantizar un abasto en
la produccidn.

* APPDS - Production Planning & Detailed Scheduling (Planeacién de la produccion en horario de tallado)
Es un indicador para la planeacion de produccion



Capitulo |

Acerca de Coca-Cola FEMSA

Coca-Cola FEMSA (KOF) es el embotellador lider de las marcas de Coca-Cola en Latinoamérica y el
segundo a nivel mundial en volumen.

Sirve a cerca de 200 millones de consumidores en nueve paises de Latinoamérica a través de
una red de mas de 1.5 millones de puntos de venta y 99 marcas de refrescos.

Trabaja estrechamente con The Coca-Cola Company para disefiar y administrar un atractivo
portafolio de marcas y presentaciones que permitan atender las dinamicas particulares de los
mercados en que opera y estimar la demanda creciente a base de clientes y consumidores.

Comercializa mds de 2.2 billones de caja unidad por afio.
Datos relevantes

e Laadquisicién de las franquicias en México se lleva a cabo en 1979, la de argentina 1994
y el resto en 2003.
e Esel embotellador de Coca-Cola mds grande de Latinoamérica con 31 plantas
embotelladoras.
e Cotizar con la bolsa de valores de México (BVM) con el simbolo de KOFLy la de Nueva
York (NYSE) bajo el simbolo de KOF
e The Coca-Cola Company cuenta con la participacion de 31.6% en Coca-Cola FEMSA
e Ventas por $82,796 millones de pesos(USD $5,999 millones)
e Esuno de los embotelladores de refrescos mas rentables del mundo.
e Cuenta con tecnologia de punta en sistemas de informacién para:
o Laejecucién de mercado por canal
o Administracidon de la cadena de proveedores
o Sistema de pre-venta
e Cuenta con mas de 65,000 colaboradores en sus territorios.

MISION: Satisfacer y agradar con excelencia al consumidor de bebidas.

VISION: Ser el mejor embotellador del mundo, reconocido por su excelencia operativa y la calidad
de su gente.

VALORES:

e Pasidn por el servicio

e Innovacion y creatividad
e (Calidad y Productividad
e Desarrollo Integral



Historia

» 1890- Se funda en Monterrey la cerveceria Cuauhtémoc con 72 trabajadores

» 1909- Accionistas de Cerveceria Cuauhtémoc, junto con otros inversionistas locales,
crean Vidrieria Monterrey (hoy Vitro) para producir botellas de vidrio.

» 1918- Se crea la Sociedad Cooperativa de Ahorros e Inversionistas para los Empleados y
Operarios de la Cerveceria Cuauhtémoc, S.A,(hoy Sociedad Cuauhtémoc y famosa, SCyF)
para promover el desarrollo educativo, social y econdmico del personal y sus familias

» 1921- Se funda Fabricas de Monterrey (FAMOSA) para producir corcholatas y latas.

» 1929- Por iniciativa de Luis G Sada, directivo de Cerveceria Cuauhtémoc se funda la
Confederacién Patronal de la Republica Mexicana, COPARMEX.

» 1936- Se crea la empresa tenedora Valores Industriales (VISA), hoy FEMSA.

» 1943- Liderados por Eugenio Garza Sada, Director General de Cerveceria Cuauhtémoc, un
grupo de empresarios funda el Instituto Tecnoldgico de Estudios Superiores Monterrey

» 1957- Se crea el Grafo Regia, hoy parte de FEMSA Insumos estratégicos.

» 1978- Se abre en Monterrey la primer tienda OXXO

» 1979- FEMSA y Coca-Cola Grupo VISA adquiere las franquicias de The Coca-Cola Company
para producir y comercializar refrescos en el Valle de México y la mayor parte del Sureste
de la republica Mexicana.

» 1985- Se adquiere cerveceria Moctezuma.

» 1993- Se consolida la sociedad entre the Coca-Cola Company y grupo FEMSA, dando
origen asi a Coca-Cola FEMSA.

» 1994- Coca- Cola FEMSA rebasa las fronteras mexicanas al adquirir a Coca-Cola Sociedad
Andnima, Industrial, Comercial y financiera de Argentina, convirtiéndose en Coca-Cola
FEMSA de Buenas Aires.

» 2001- Coca-Cola FEMSA entro con un contrato de franquicia con FEMSA para la
Produccidn, Distribucion, y ventas de las marcas de MUNDET, en el Valle de México vy el
Sureste de la republica Mexicana.

» 2003- Coca-Cola FEMSA integra a su operaciéon a PANAMCO, construyendo la principal
empresa embotelladora de productos de Coca-Cola en América Latina con presencia en
nueve paises.

» 2007- Coca-Cola FEMSA y The Coca-Cola Company adquieren conjuntamente Jugos del
Valle

» 2007- FEMSA anuncia la construccién de dos nuevas plantas una de cerveza y otra de
botellas de vidrio en Meoqui, Chihuahua.

» 2011- Coca-Cola FEMSA adquiere la embotelladora CIMSA

» 2012- Se adquiere la embotelladora Tampico



Organigrama

A continuacidn se muestra el organigrama el cual se desglosa desde el Director general de KOF
(Carlos Salazar Lomeli) hasta el puesto que desempefio en la empresa.
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Organigrama Ernesto Silva Almaguer —Director Division México — Centroamérica
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Organigrama Rafael Ramos Casas- Director Cadena de suministro
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Organigrama Mauricio Javier Kavanagh - Director Cadena de Suministro

8 Organigrama Marco Lucio Avila Roig - Gerente Planeacion y Desarrollo Logistica México
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En la gerencia de planeacién logistica Mexico no hay otro puesto u otra area debajo de esta
Direccién de disponibilidad del producto se compone solo de las siguientes areas:

e Gerencia de operaciones VM

e Gerencia de operaciones Centro /Sur

e Gerencia de operaciones Bajio/Ne

e Gerencia de materiales

e Gerencia de planeacidn y desarrollo logistico

10 Organigrama Rafael Lizarraga Luna — Ejecutivo Procesos SAP
" Organigrama Alberto Sebastian Rojas Angeles — Analista Desarrollo Logistico VM



Capitulo Il

Descripcidon de actividades
En el dltimo ano he desempeiiado 3 puestos diferentes en Coca-Cola FEMSA, estos son:

e Becario Operaciones Valle de México
e Analista Desarrollo Logistico zona VM
e Ingeniero de produccién materiales (temporal)

En el puesto de Becario Operaciones VM se enfoca en apoyar a la operacion de Fleteo Primario en
la zona de Valle de México, la cual estd constituida por 3 plantas y 12 CEDIS, llevando a cabo varios
reportes para saber la situacidon del desabasto principalmente en la variedad de productos que
estan fleteando.

En el puesto de Analista Desarrollo Logistico llevo 18 meses, el objetivo del puesto es asegurar la
correcta administracion de la informacién en los sistemas SAP ECC y SAP SCM con el fin de
asegurar la ejecucion del programa de produccidon propuesto por Logistica, asi como el calculo
correcto de los indicadores de Cumplimiento y Ejecucién al Programa de Produccion utilizados en
el pago de la compensacién variable en plantas. Generar ideas y dar seguimiento a proyectos de
iniciativa propia y en pro de la compaiiia.

Contribuyo al puesto en:

@ Creacion de listas de materiales, versiones y recetas en tanto de Producto Terminado

como de Jarabe Terminado SAP ECC

e Garantice la correcta creacion de drdenes de fabricacidon en tiempo, y asi mismo
asegure el uso adecuado de los sistemas y herramientas.
Con la senal del programador de planta de algun tipo de tratamiento para un SKU, ya
sea Lanzamiento, cambio de materiales o de matriz se genere las recetas en sistema
SAP ECC para que después de haberlas gestionado sean costeadas y puedan ser
utilizadas en ECC como en produccion y exista un correcto balance de consumo de
inventarios.

@ Consistencia de informacién en los PPD’s, PT* y JT™ en SAP SCM
e Asegure la correcta planeacidn de drdenes de produccidn, asi como su liberacion para
SAP SCM.
Compare lainformacion vs catalogo de fallas generado en la implementacion de la
herramienta SCM a la operacion, he permitiendo migrar informacién proveniente de

2vm significa la zona que es Valle de México
B3 AECC - Es modulo de SAP que indica un ERP
Y APT - Producto Terminado

> AT - Jarabe Terminado
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ECC a SCM, la consistencia de los datos entre ambos sistemas teniendo en cuenta los
tamanfios de lote minimo, tamano de lote maximo, tipos de aprovisionamiento,
gestion de calidad, los gestione para producto terminado y jarabe.

@ Creacidn de cédigos de materia prima estratégica

Gestione los nuevos cddigos de materia prima estratégica a nivel SAP para poder
manipular y utilizar los nuevos materiales que se tienen fisicamente.

Integre los cddigos nuevos de materia prima a las listas de materiales para producto
terminado.

@ Soporte funcional y operativo a personal de plantas (extensién de materiales a almacenes,

validacién de factores de consumo, etc.)

Resolvi problemas que se generan en la operaciéon en plantas y asi agilice sus
procesos y evite re trabajos.

Atendi a diferentes clientes (almacén planta, logistica de materiales, programadores,
super usuarios y cualquier personal que conviva con la herramienta SAP), para
resolver problemas o dudas acerca de sus procesos via telefénica o
desarrollo/seguimiento a nuevas funcionalidades en SAP para los mddulos de
Materiales y Produccion.

@ Creacion, migracion, parametrizacion y mantenimiento de Maestro de Materiales y
Proveedores en SAP SCM

Actualice la correcta utilizacién de los maestros de materiales para el correcto
funcionamiento del MRP y los PPD’s desde SCM.

Asegure la correcta migracion de los pardmetros y cualidades de los recursos que cree
en ECC, para que puedan ser utilizados en SCM, ademas, refleje en el sistema, el nexo
de dicho proveedor con la materia prima que nos proporciona, participando en el
correcto funcionamiento del MRP teniendo datos claros para la herramienta y pudiese
generar las ordenes de perdido en materiales, para los PPDS gestione datos que
proporciona el programador de produccién para que el sistema generara érdenes.'

@ Actualizacidn de Archivo de Lanzamientos de Juntas de MGPD

Reporte status de nuevas estrategias a fin de que salga a produccién en tiempo vy
forma para un lanzamiento exitoso para las promociones que maneja Coca-Cola
Femsa con marketing.

Retroalimente acerca del avance de las estrategias por zona a lanzamientos, llenando
en Excel los datos actualizados para PT.

®AMRP - Material requirements planning

11



@ Participacién y desarrollo en Proyectos del Area de Desarrollo Logistico.

e Desarrolle proyectos en las dreas de mejora detectadas a fin de seguir la filosofia de
Mejora continua en procesos, tanto en los procesos que se llevan en el drea de
desarrollo logistico como también procesos continuos o paralelos en los que
participamos como el de los programadores y personal en planta.

Di seguimiento y avance a partir de equipos de trabajo creados por desarrollo
Logistico de requerimientos operativos, como por ejemplo: trazabilidad de producto
terminado y materias primas.

@ Participar en la Revisién, Mantenimiento, Actualizacion y buena utilizacion de las politicas

SAP

e Estuve sensible a los cambios naturales de la operacion de dicha herramienta (SAP
ECC y SCM vy plasmarlos en Politicas; dando capacitaciones constantes por lo menos
como dicta las politicas en logistica una vez al afio a superusuarios como
implementadores.
Consulte con las personas encargadas de operar los médulos de dichas herramientas,
a fin de que actualicen las normas para su adecuada utilizaciéon (Politicas SAP) y
posteriormente, una vez publicadas, asegure su utilizacién.

El puesto que actualmente estoy cubriendo por cuestiones de proyecto se llama Ingeniero de
Produccidon y Materiales, cuyo objetivo es garantizar el buen funcionamiento y explotacién del
sistema SAP SCM (APOQ) para aprovecharlo en la planeacion operativa, tactica y estratégica. Asi
como participar en la implementacién de nuevos proyectos que optimicen la cadena de valor.

Contribuyo en el puesto a:

@ Asesorar / Capacitar funcionalmente en el SAP SCM (PPDS).

e Resolvi situaciones de generacién de Odrdenes de produccién en sistema SCM,

encontrando soluciones &ptimas y eficaces para no retrasar la operacidn,
adecuando el proceso de mejora continua, como generar especificaciones
funcionales para desarrollar mejoras en SCM.
Capacite en el proceso de programador de produccion, asi como di el uso y
exploracién de transacciones relevantes que le ayuden al programador a tener
una visibn panoramica en tanto a la operacion y gestion del programa de
produccion.

12



@ Auditar / Diagnosticar el uso del SAP SCM (PPDS).

e Realice una revisidon constante en el sistema SCM aplicando auditorias y
preauditorias para asi dar una retroalimentacidn concisa de cada planta,
asignando un nivel de aprovechamiento a través de una calificacién.
Retroalimente a las gerencias de zonas y auditados sobre los hallazgos
encontrados se generd un plan de accién a en el cual tendran que ver un
responsable como fechas de conclusidn de cada punto encontrado.

@ Actualizar datos maestros especificos para el funcionamiento de la herramienta SAP SCM
(PPDS).

e Realice los cambios a los datos enviados por los coordinadores de produccidn
como esquema de turnos de produccién, visualizacidon correcta de ordenes de
produccién, ajustes de horarios entre paros, saneamientos, etc.

@ Proyectos de mejora logistica.

e Identifique dreas de oportunidades en los procesos actuales adentrandome a los
procesos de los coordinadores de materiales y produccién, analizando costo-
beneficio de las propuestas para encontrar las posibles soluciones a las
situaciones de mejora, asegurando un ahorro a la empresa.

@ Proceso de abastecimiento de materiales.
e Capte y evalué el proceso de MRP de materiales para érdenes de pedido,

solucionando la problematica al correr los MRP de los materiales estratégicos en
cantidad y periodo de entrega.



Materias que contribuyeron al puesto

Actividades

Creacion de listas de materiales,
versiones y recetas en tanto de
Producto Terminado como de Jarabe
Terminado SAP ECC

Consistencia de informaciéon en los
PPD’s, PT y JT en SAP SCM

Creacion de cddigos de materia prima
estratégica

Soporte funcional y operativo a
personal de plantas (extension de
materiales a almacenes, validacion de
factores de consumo, etc.)

Creacion, migracién, parametrizaciony
mantenimiento de Maestro de
Materiales y Proveedores en SAP SCM

Participacidn y desarrollo en Proyectos
del Area de Desarrollo Logistico.

Conocimientos de la carrera

Procesos industriales: Al tener
conocimiento de los procesos de Ia
industria refresquera y de lo que se
compone un producto desde los recursos
como los materiales directos e indirectos.

Sistemas de calidad: Se necesita aplicar un
cierto  procedimiento de  revision
preventivo para asegurar los datos.

Procesos industriales: Conocimientos de
la materia prima estrategia que se genera
en la industria y sus diferentes
aplicaciones en el ramo.

Planeacién y control de la produccidn: Al
utilizar las herramientas de control de
produccidn se validan la optimizacion y
produccidn en plantas

Planeacién y control de la produccién:
Conocimiento de un WF en los diferentes
procesos que genera como actualizacion
para la correcta utilizacién de dichos
materiales para el correcto
funcionamiento del MRP y los PPD’s
desde SCM

Planeacién y control de la produccién,
Logistica: En la creacidon de los diferentes
proyectos que lleva el drea se necesita
conocimiento sistematico de
metodologias de proyectos , como el

conocimiento de que forma un SCM
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@ Participar en la Revision,
Mantenimiento, Actualizacién y buena
utilizacion de las politicas SAP

@ Asesorar / Capacitar funcionalmente
en el SAP SCM (PPDS).

@ Auditar / Diagnosticar el uso del SAP
SCM (PPDS).

@ Reingenieria: Se definen conceptos de

indicadores y su diferente forma de tomar
decisiones para hacer un plan de accién
con la metodologia

Logistica: Con el conocimiento que se
tiene de una Supply Chain Managment se
genera la capacitacion 'y mejoras
continuas.

Reingenieria: Se generan auditorias para
saber la funcién o proceso y como
mejorarlo
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Capitulo Il

Logistica

La logistica es una actividad mental que tiene que ver bdsicamente con el suministro y
abastecimiento de insumos, materiales, provisiones, producto terminado, recursos humanos, entre
otros muchos factores, propiamente dicha es una estrategia que a su vez estd formada por un
conjunto de tdcticas disefiadas para hacer llegar en el momento oportuno, la cantidad necesaria y
al menor costo todo lo que se requiere para el proceso en cuestion.

Tiene su origen y fundamento en la mente del especialista o encargado de realizar la funcidn, asi
como en la guerra militar, en la guerra comercial la logistica garantiza el éxito de las operaciones y
por consiguiente el ganar la guerra.

La mente estratégica se desarrolla con el tiempo, con el conocimiento y el ejercicio diario de
pensamiento. La estrategia son acciones bien disefadas que se generan en la mente y se
concretizan en la realidad a través de las operaciones.

La logistica mas alld de un recetario es un conjunto de operaciones flexibles y adaptables a las
situaciones y condiciones especificas del mercado y del tipo de negocio; en el ambito empresarial
es en si un conjunto de acciones y técnicas que bien disefiadas, consultadas y coordinadas en un
determinado contexto garantizan el éxito de la misidén cuyo tnico propdsito es el abastecimiento®’.

Los objetivos de la logistica, desde el punto de vista comercial, son:

e Reducir: minimizar costos de operacion.
e Abasto: se debe cumplir en tiempo, forma y cantidad requerida en el lugar requerido.
e Productividad del sistema.

El servicio y la calidad es una cultura que el logistico deberia tener como perfil.

Componentes de un sistema logistico.

e Produccion: Se debe tomar en cuenta la ubicacién de la planta asi como su capacidad
instalada.

e Compras: Se enfoca al suministro de insumos en general.

e Inventarios: Es responsabilidad del logistico el nivel de estos maximos y minimos.

e Transporte: El director logistico debe encargarse de obtener el maximo de las
caracteristicas técnicas de su flota.

7 ANotas de Logistica del ING. Garcia Robles Sergio Alberto
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e Centros de distribucién: Se debe tomar en cuenta la ubicacién asi como su capacidad
instalada.
e Canales de distribucion: Se debe tomar en cuenta la ubicacidn asi como sus caracteristicas

La logistica comienza a enfrentar nuevos retos al conseguir sus objetivos asi que esto mismo dio
paso a investigar sus dreas de oportunidad y mejorarlas viendo el proceso como un sistema que
integra desde los materiales hasta nuestro cliente, este se llama cadena de suministros

Cadena de suministros

La cadena de suministros es una red de instalaciones y medios que tiene por funciéon la obtencidn
de materiales, transformacién de productos y distribucidn al consumidor final, estda compuesta por
tres elementos que son: suministro (compras), fabricacion y distribucion. (Fig. 1- Diagrama
Cadena de suministro)

Incluye todas las actividades relacionadas con el flujo y transformacion de bienes y productos,
desde la etapa de materia prima hasta su consumo por el usuario final, por lo que el
abastecimiento se vuelve un factor estratégico en la cadena que debe ser econdmica, rdpida y

productiva.

Funciones de la Cadena de Suministro (o Abasto) interna
Las funciones que componen la Cadena de Suministro interna a una empresa de manufactura son:

¢ Administracion del Portafolio de Productos y Servicios (PPS), que es la oferta que la
compafia hace al mercado. Toda la Cadena de Suministro se disefia y ejecuta para
soportar esta oferta.

e Servicio a Clientes (SAC), que es responsable de conectar la necesidad del cliente con la
operaciéon interna de la compafiia. Los sistemas transaccionales permiten que la
organizacion visualice los compromisos derivados de las érdenes procesadas, pero en
términos simples, si existe inventario para satisfacer la demanda del cliente, SAC, pasa sus
instrucciones directamente a Distribucidn; si hay que producir, pasa sus instrucciones a
Control de Produccion.

e Control de Produccion (CP), que, derivado de las politicas particulares de servicio que
tenga la companfia y de la Administracidon de la Demanda, se encarga de programar la

'8 ALa cadena de suministro — Apuntes de ingenieria industrial el ITESCAM
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produccién interna y, como consecuencia, dispara la actividad de Abastecimiento de
insumos.

e Abastecimiento (Aba), que se encarga de proveer los insumos necesarios para satisfacer
las necesidades de Produccidon (Materia prima y Materiales) cuidando los tiempos de
entrega de los proveedores y los niveles de inventario de insumos.

e Distribucidn (Dis), que se encarga de custodiar insumos y producto terminado (en algunas
organizaciones solo producto terminado), hacerlo llegar a los Clientes y/o a su red de
distribucidn, que puede incluir otros almacenes o Centros de Distribucién (CEDIS) o no.

No existe consenso acerca de si éstas 5 funciones deben 6 no reportar jerdrquicamente a una
misma Gerencia / Direccion, pero si existe consenso en el sentido de que deben operar
coordinadamente para que la Cadena de Suministro interna (o la Logistica interna) sea eficiente y
efectiva.

Petoms, reorese,
devolucion (cajes,

botsllas, smpaques)

‘z"' ™~ J/"' .'“‘_\ /’, -'\\ ’/'- \ Eon;w:;u:'l%
/ Marteria / . Produccidn / . % [ Centrode % / final, camales |
. Almacen Almacen o N
l._ prima l—iJ.. ..l—I- (planta) —IJ.. ..l—i-l distribucién _.l—IJ._ de _.l
/A _(CEDIS) / \ distribucion

\ # -, Sy

- ‘\‘_ _J/. .
J | Feparto a detalle en
Grandes volimenes <+ [ " pequefios volimenes

ID TRANSPORTE: Parte fundamental de la Cadena
Distrlbucion

J

Distrlbucion
Primarnia Primaria

Fig. 1 Diagrama_Cadena de suministro
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Procesos

Cliente: consumidor del articulo en cuestién. En éste recae la responsabilidad de regresar el
articulo, una vez que su tiempo de vida util ha concluido.

Empresa Origen: proveedor origen del producto mismo. La empresa se compromete a dar un
manejo de desechos amable con el medio ambiente. Asimismo, la empresa se encarga de prestar
los servicios de transporte "cliente-proveedor”, asi como de ofrecer descuentos en su gama de
productos para la renovacién, con la finalidad de hacerlo llamativo al publico.

Reciclaje y desecho de piezas: la dualidad de este tipo de logistica se hace presente. Por un lado,
la empresa muestra su faceta de compromiso con el cuidado del medio ambiente al
responsabilizarse del reciclaje y manejo de desechos nocivos para la naturaleza. Por otro lado, el
reciclaje de piezas puede ser una gran oportunidad para optimizar inventarios. Esto se logra a
través del rescate de piezas Utiles que puedan ser empleadas en un proceso de refabricacion. En
resultado final, la empresa generard ganancias a través de una politica verde socialmente
convincente.

Inicio de un nuevo ciclo de produccidn: las piezas reciclables son tratadas y empleados en nuevos
procesos de produccion (creacién de otros productos).

Empecemos a entender que es lo que hace una gran compaiiia que es Coca-Cola FEMSA desde su
interior para poder familiarizarnos mds con los procesos que labora dia a dia para que llegue el
producto a nuestro alcance.

Procesos de fabricacion Coca-Cola

En el proceso de fabricacién (Fig. 2 — Esquema de fabricacidn) intervienen diferentes areas las
cuales el coordinador de producciéon es una de las importantes ya que le dice a planta que
producir y cuantas cajas producir podemos ver en el siguiente diagrama los procesos (Fig. 3-
Diagrama de procesos de fabricacidon) como las areas generalmente.
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Fig. 3 —Diagrama de Procesos de fabricacion

1. Tratamiento de Agua

El agua es uno de los principales ingredientes de nuestras bebidas y es sometida a un exigente
tratamiento para adecuarse a los requerimientos de la OMS, organismos locales y de The Coca-
Cola Company. El tratamiento consiste en varios pasos de filtracion y desinfeccidn con los que se
asegura su inocuidad (libre de microorganismos), removiendo ademads sabores extrafos vy
contaminantes quimicos. El agua antes de ser utilizada es controlada por rigurosos métodos de
andlisis.



2. Elaboracion de Jarabe Simple

El agua tratada es mezclada con edulcorantes nutritivos como el azlcar, en medidas exactas,
formando el jarabe simple que es filtrado a baja presion, eliminando asi cualquier impureza.

3. Elaboracion de Jarabe Terminado

Al jarabe simple se le agrega el concentrado, que es proporcionado por The Coca-Cola Company.
Este contiene ingredientes puros y esencias que otorgan sabor, color y olor a nuestros productos.
El jarabe terminado es aprobado sdlo si cumple estrictamente con ciertos parametros de calidad.

4. Elaboracion de la Bebida Terminada

El Agua Tratada y el Jarabe Terminado, se dosifican en proporciones adecuadas en un depdsito
que los mezcla. La bebida sin gas (Agua-Jarabe), es impulsada por una bomba al carbonatado. De
alli por el efecto de la presion a la que es sometida la Bebida Terminada, sale a través de una
cafieria en direccion a la llenadora.

5. Proceso de envasado

a. Despaletizado: Las cajas con envases vacios son retiradas en forma manual de los
pallets y colocadas en una cinta transportadora de cajas.

b. Desencajonado: Las cajas con botellas vacias ingresan a una maquina que retira
las botellas y las coloca en la cinta transportadora de botellas.

c. Inspeccidon Pre-lavado: Se realiza de manera visual retirando manualmente las
botellas muy sucias, con objetos extranos y dafiados.

d. Lavado y Esterilizado: Se realiza en una maquina automatica por inyeccion de una
solucidn caustica caliente, que limpia las botellas y las enjuaga a presidn con agua
fresca, obteniendo una botella limpia y estéril.

e. Inspeccidon Post-Lavado: cada botella que sale de la lavadora es revisada para
asegurar que esté limpia y en perfectas condiciones, antes de ser llenada.
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Llenado y Tapado: El envase es presurizado a la misma presién de la llenadora,
gue se encuentra bajo presion de gas carbdnico. Una vez que alcanza el equilibrio
de presiones entre la llenadora y el interior de los envases, la bebida es transferida
por gravedad hasta el interior del envase, interrumpiéndose el llenado cuando
alcanza el nivel de lleno adecuado. Inmediatamente a la salida de la llenadora la
botella es capsulada o coronada con una tapa hermética que asegura la
conservacioén de sus caracteristicas organolépticas.

Inspeccion de Post-Llenado: Las botellas llenas y perfectamente tapadas son
inspeccionadas en pantallas iluminadas, verificando que el nivel de llenado este
dentro de la especificacion.

Codificado: Una vez que se ha llenado el envase, éste es codificado en forma
automatica con la fecha de elaboracion, linea de Produccidn, hora e identificacion
de la Planta.

Encajonado y Paletizado: Las botellas ya inspeccionadas ingresan a una maquina
qgue las coloca en sus respectivas cajas para finalmente volverlas a ordenar
manualmente sobre pallets.

Transporte y Distribucidn: Los pallets son cargados por las gruas horquillas en los
camiones de distribucion y/o camiones de acarreo para ser entregados a los
Centros Operativos, desde donde se realiza la distribucion a los clientes, quienes
son los encargados de vender el producto a los consumidores.

Retorno de tarima: Cuando acaba la distribucién de los diferentes productos de la
familia Coca-Cola se lleva la tarima vacia de los diferentes CEDIS a la planta para
asi poder seguir con el proceso de fabricacién.

22



Fig. 2 Esguema de fabricacién

En el proceso de las ordenes de produccion es en el que nos vamos a enfocar para aplicar una
metodologia que haga ver areas de mejora en el sistema asi que vamos a ver primero que
sistemas son los que se utilizan y cudles son los funciones del programador de produccién.

Introduccion a SAP ECC (ERP Central Component) y SCM (Supply Chain
Managment)

En 1972, en Mannheim, Alemania, tres ingenieros (Claus Wellenreuther, Hans-Werner
Hector, Klaus Tschira, Dietmar Hoppy Hasso Plattner) tuvieron una idea; Ellos querian producir un
software que marcara un tendencia acerca de como debian hacerse las cosas en el mercado para
soluciones de negocios integradas, el nombre original de la empresa Alemana era "Systeme,



Anwendungen, Produkte". Desde entonces, aquella compaiiia se llama SAP (Sistemas, Aplicaciones
y Productos para Procesamiento de Datos).”

SAP es el tercer proveedor independiente de software del mundo (tras Microsoft y Oracle) y el
mayor de la Unién Europea. Cuenta con 12 millones de usuarios, 100700 instalaciones y mds de
1.500 socios. A finales de 2005, SAP empleaba a 35.873 personas en mds de 50 paises y sus
ingresos anuales fueron de 8.513 millones de Euros.

Un cambio completo de arquitectura tomod lugar en la introduccidn de MYSAP ERP edicién 2004.
R/3 Enterprise fue remplazado con la introduccién del ERP Central Component (SAP ECC). El centro
de negocios SAP, Strategic Enterprise Management and Internet Transaction Server fue unido en
SAP ECC, permitiendo a los usuarios ejecutar el programa en una sola instancia. Adicionalmente
SAP tiene otros productos como ser su CRM (Customer Relationship Management), que se encarga
de Administrar las relaciones con los clientes, registrando todos los contactos y muchas veces
utilizado para brindar una mejor atencién contando con toda la informacién de contacto.

Para entender qué es lo que SAP le aporta a la organizacién, necesitamos saber lo que es un ERP, y
la definicién de este es que es "un sistema integrado de gestién de la organizacidon". Ahora
pongamos esto en claro, un sistema de estas caracteristicas nos va a permitir administrar
practicamente todas las dreas de la organizaciéon: Produccion, Ventas, Cuentas a Cobrar, Cuentas a
Pagar, Contabilidad, Mantenimiento, Compras, Tesoreria, Inventarios, Recursos Humanos, y un
largo etc. Todos estos conjuntos de actividades estan integrados en el aplicativo y cualquier
actividad impacta en la otra automaticamente, de ahi el mote de sistema "integrado", o muchas
veces llamado de "Backoffice".

Ahora ya sabemos que el producto estrella de SAP es su ERP, y que este es basicamente donde la
gran mayoria de los empleados de la organizacidn realizan sus tareas diarias.

Relationship Managemente o Administracion de relaciones con los proveedores), SAP MDM
(Master Data Management), SAP Portal, y muchos otros. Es un sistema en el que podemos
encontrar bdsicamente toda la informacion del dia a dia de una empresa, asi como realizar
operaciones de compra, venta, movimientos de stock, entre miles de posibilidades. A causa de esto
justamente es que la necesidad de implementar restricciones en el acceso y generacion de esta
informacion es critica para cualquier organizacion que trabaje con SAP.

Un empleado con acceso al sistema solo tiene que poder realizar las acciones que le corresponden
a su "rol" en la organizacion identificdndose univocamente en el sistema, y quedando registradas
sus actividades en el mismo.

APO (significa Advanced Planner & Optimizer o en espafiol: Planificador y Optimizador Avanzado)
de acuerdo con la literatura SAP es una aplicacidon informatica disefiada para ayudar a una
compafiia a mejorar su planificacion de produccion, precio, programacién y envio de productos.
Trabaja con actualizaciones a tiempo real desde pedidos minoristas de la demanda del cliente. Las

9 A SAP - http://es.wikipedia.org/wiki/SAP_AG
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actualizaciones son utilizadas para crear APO "avisos de demanda" que toma en cuenta complejas
variaciones, tales como programacion de entrega de materia prima y produccién ciclica, para
pronosticar la cantidad correcta de produccion que la compafia necesitara para satisfacer futuras
demandas. Puede estar integrada con SAP R/3 y legados de planificacion de recursos
empresariales (ERP).

Consiste en ocho niveles de aplicaciones:

e Disefio de redes.

e Planificacién de la demanda.

e Planificacién de suministro de redes.

e Planificacién de la produccién y programacion detallada.
e Disponibilidad detallada.

e Planificacién de transporte.

e Programacion de transporte.

e Colaboracién de la cadena de abastecimiento.

El diagrama de los mddulos operativos de SAP se muestra a continuacién (Fig. 4 -
Interfaz de médulos SAP)

Portal de la empresa: Un punto de acceso a todos los componentes

INTEFAZ
BW

Reporte /> , S \

eRequerimientos
de prondstico

ePlaneacion entre

eRequerimientos
de manufactura

ePlaneacion de

! plantas
g[:::fuon én eCantidad y
capacidad
-Pro;eso'de Optimizacion
produccion

e(entre otras)
¢(entre otros)

Fig. 4- Interfaz de médulos SAP
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La planeacion de cadena de suministro a la larga usa los siguientes componentes de SAP como
son: SAP ECC, SAP SCM (incluyendo APO, Advanaced Planning and optimizacién) y SAP BW
(Business Information Warehouse)

Las interfaces para la integracion de ECC con BW o APO son proporcionadas por un relevante
conector. La interfaz entre ECC y APO es llamada Core Interface (CIF) (Fig. 5 — Interfaz entre ECCy
SCM)

Planeacion flexible Planeacion de la

Requerimiento de demanda
Supply Network Planning
(SNP)

Production Planning and

materiales

Capacidad de
requerimiento de
detailed scheduling

planeacion

Fabricacion/Obtencién

Fig. . 5 Interfaz entre ECC Y SCM

Programacion de produccion por medio de la herramienta SCM
Programador de produccién

En el sistema KOF existe un puesto el cual desempefia ciertas tareas para programar la produccion
de cada una de las platas de las zonas que existen FEMSA.

El Programador administra el proceso de programacion de la produccion para garantizar el abasto
de producto en oportunidad y cantidad, y optimiza el uso de recursos de cadena de suministro.
Tiene cierto proceso en la herramienta y congenia con personal de planta como de logistica para
tener una clara idea de los procesos en cada una de estas dreas.

La herramienta enfoca la idea de la preparacién o tunning de datos para una mejor solucién.

SCM (APQ) esta programada a lanzar una corrida de SNP la cual nos va a dar por medio de
diferentes escenarios una solucion dptima para cada planta de las 4 zonas, teniendo en cuenta las
variables de inventario, pronostico, capacidades en planta como las capacidades de linea, etc. Al
tener esa solucidn el programador tiene estandarizados varios pasos para poder tener una buena



interaccion en el sistema que interviene tanto produccion y logistica, ya que si el no libera la

orden de produccién no se podra notificar en el sistema y esto tendria un gran impacto como en

inventario en sistema de producto terminado, inventario de MP, merma, etc.

Esquema de programacion en la semana (Actual)

El siguiente esquema representa las actividades semanales (Fig. 6 — Esquema de actividades del

programador) con respecto a la herramienta y el coordinador para el buen funcionamiento de la

misma. Esta informacidn es en un esquema de planeacién de 1 semana de Lunes a Sdbado, pero

con el dia operativo el programador tiene otras funciones de poder tener apoyos con los cuales

puede modificar la primer semana de produccion.
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Lunes
Borrar érdenes del pasado

Este paso consiste en borrar las drdenes de produccidén las cuales ya no van a ser Utiles o no seran
tomadas en cuenta en la produccion real de la planta.

Validar versiones de los sku’s

Se validan las versiones de las que estan hechas cada producto las cuales debe de tener los
materiales correctos que vamos a necesitar en la semana, se pueden meter directamente las
promociones de etiquetas, tapas o en su defectos sku’s nuevos; es muy importante validar esto ya
gue también afectaria directamente al MRP

Recorrer las érdenes los domingos después de las 24 horas

Se debe tener un control correcto de las drdenes de produccién en el tiempo ya que el sistema
solo acepta 6rdenes menores a 1 dia de produccidén continuas y toma en cuenta 2 semanas de
planeacién

Validar que las promociones estén en el SNP

Se deben de cargar las promociones en el prondstico que se tienen en cada una de los sku’s para
los centros de distribucidn si no fuera este el caso daria una solucién no con una desviacién la cual
puede ser de miles de cajas.

Validacidn de lineas de transporte

En las lineas de transporte identificamos cierto algoritmo el cual va a trabajar el sistema si tiene
lineas directamente abasteciendo a los CEDIS que son necesarios como también el costo por fleteo
desde cierta planta.

Validar aprovisionamiento de los sku’s

El aprovisionamiento es esencial para que el sistema haga la configuracion de que productos van a
contar o no en las érdenes de produccion que mandaria APO

Validar o modificar TLM y VR

En este paso se necesita validar los tamafos de lote que muestra las érdenes APO como también
los valores a los que pueden ser redondeados, si estos valores no son modificados con respecto a
la demanda vy ciertos efectos que se tienen en planta como paros programados y eficiencias de
lineas.
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Martes
Modificar semana 0 cuando se envie el correo de liberacion de semana 0

Los dias martes desde temprano se programa una corrida en el sistema APO la cual se llama SNP
esta nos arroja la solucién por la cual se ha venido trabajando se parte por 2 semanas las cuales se
llaman semana O la cual es la semana actual y semana 1 es una semana adelante, aqui se pueden
modificar las ordenes y acomodarlas a la conveniencia de disponibilidad.

Liberacion de ordenes semana 1y 2

Este paso consiste en convertir las érdenes que vienen de sistema SNP a érdenes APO las cuales
podemos modificar y manipular a nuestra conveniencia.

Miércoles
Para las semana 1y 2 se corre optimizador

En las primeras semanas se corre un cierto optimizador que nos ayuda a que balancee el sistema
en cuanto a lo que arrojo un proceso que se llama DEPLOYMENT el cual nos da un panorama de
distribucidn y esto nos da una vision clara de la disponibilidad exacta del producto para el abasto.

Reviso alertas en transaccion POV1

En esta transaccidn que se encuentra en APO ayuda a visualizar la demanda como también
nuestra venta y en punto va a estar corta la produccién para asi poder modificar las
disponibilidades de horarios en que entre a producir.

Jueves
Correr el MRP MP

En este proceso se necesita ya que cuenta la cantidad de bebida que se va a utilizar y el jarabe con
el que necesitara para poder llegar a la produccion éptima y planeada.

Correr el MRP MP

Este es necesario y muy importante ya que también se corre con horizontes de 2 semanas y da las
solicitudes de pedidos tanto de tapas como etiquetas y materiales directos al producto terminado.

Viernes
Publicacién del programa a 2 semanas

Se publica el programa con una la primer semana e firme y la segunda tentativa tomando en
cuenta fechas, hora de inicio de inicio, hora final de produccién, linea de producto, Sku, cantidad
en botellas o caja.
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Sabado
Seguimiento

Se le da seguimiento a todo el programa como se platica con la planta que tan factible es que se
pueda cumplir el programa al 100%

Al realizar estos pasos dia a dia se obtiene una buena gestion en cuanto al sistema que lleva
FEMSA y se asegura que el sistema bdsico trabaje , esto quiere decir que los facilitadores de la
linea de produccion de cada planta podrdn ver las ordenes de produccion diarias a seguir que cada
programador publica, pero se quiere llegar a la mejora en los procesos de planeacion de la
herramienta que se puedan medir asi que se lleva a cabo un indicador el cual mide como se va
gestionando correctamente el sistema en el que trabaja cada programador y asi se mide
detalladamente la planeacion en el sistema de tal manera que mide lo proporcionado con la
herramienta contra lo publicado finalmente del programador.

En el sistema ideal la herramienta de arrojar la misma solucion que estard publicando el
programador de produccion

Indicador de indice de PPDS (Planning Production Detail Schedule) para
medir la planeacién semanal

Cada semana en la corrida del SNP se mide el grado de utilizacion de la herramienta SCM (APO)
por cada planeador, haciendo una comparacion de las érdenes de SNP con respecto a la
planeacién final de cada programador, el porcentaje faltante se puede interpretar como el
porcentaje de desabasto que se tiene en cada planta.

La clave de este indicador es ver si el programador estd gestionando los sku’s que van a utilizar
cada semana, cambiando los tamafio de lotes minimo, valor de redondeo, planificador,
inventarios base, inventarios meta, ciclo de fabricacion etc.

e Este indicador nace en la operacion de la zona de Centro-Sur como busca de la mejora
continua para lograr un mejor proceso de planeacion de la produccién. Se generd un
nuevo procedimiento para el proceso de planeacién usando la metodologia empleada en
las plantas de la zona de Centro-Sur.
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Procedimiento Indicador

El procedimiento es sencillo se deben de bajar de la transacciéon POV1 (Fig. 7 - Transaccion POV1

mostrando los envasados de Coatepec) los sku’s que va a manejar la planta, en especifico como

envasado.
Resumen de productos  Tratar Pasara Opciones Sistema Ayuda R A
@ ) dH I C@ 8IS0 o8 EE @
Resumen de productos
| Prudu:l\hew | [EFroduct Franning Table
Productos : 80
| A_| 5 [Producto] Denomin producio PlaniPrdd| Unicacién| Ubicacién |a]a]alaa] coverura[a | Caverura[u_| 4 ExcedMax | RetrasoMax | Total stocks Entradas | Neces
LIFT 500 ML PET NR 12 G | ENV MDAN Coatepec Planta Iy 332 332 BO1 215.695.730 8 125928.000 639891.233 5501

] SPRITE 600 ML PET NR 13 ENV | MDAN Coatepec Planta; & 332 332 BO1 175,237 576 8 227520000 822937577 8752
] FRESCA 600 WML PET NR 1| ENV | MDAN Coatepec Planta "y 132 |fy 132 | BO1 35851738 10 117,216.000 184767.623 2661
i LIFT2LTPETNR4G  |ENV | MDAN  CoalepecPlania Y 132 &) 132 [B01 2506600 8 12514000 20470701 393
i SIDRAL 600 MLPETNR 13 ENV | MDAN | Coalepec Planta a 085 |} 0.65- | BO1 440,440 798 8 | 414552000 152610563 1,500
1 COCACOLALIGHT 600 M ENV | MDAN | CoatepecPlanta. a 068 | 068 | BO1 8 | 20736000 209478020 2459
. COCA COLA 3 LT PET NR | ENV MDAN | Coatepec Planta oD 068 @) 0.68- | BOT 8 50056000 1,532,262.37: 1766
[ FRESCA 3LT PETNR 4PK | ENV | MDAN Coatepec Planta Iy 332 332 BO1 2233.543 8 12544000 44502543 549
] FANTA 3L PET NR 4PK PR| ENV | MDAN Coatepec Planta; & 332 332 BOT 40,619 658 8 21612000 100595657 @815
] SPRITE 3L PETNR 4 PK | ENV | MDAN Coatepec Planta "y 132 |fy 132 BO1 6.851.576 10 3400000 25771576 223
[ MUNDET MANDARINA 2 L] ENV | MDAN Coatepec Planta [} 17.32 |l 332 B0 25,568.457 2 459956.000 120,378.860 1418
] CCPET25LTNR8PKK | ENV | MDAN Coatepec Planta; & 332 332 BO1 8 2062848000 560174370 8379
] COCACOLA25LTREF-P{ENV | MDAN | CoatepecPlanta 1032 | g 0.68- | BO1 8 | 131567.000 43873284731 5133
] CC 1.25 LT VIDRET 8P PR| ENV | MDAN Coatepec Planta a 0.68- a 0.68- | BO1 213,813,949 8 20104000 986613.949 7929
[ FANTA MANDARINA 2 LT P| ENV | MDAN Coatepec Planta Iy 0.32 |} 0.32 | BO1 1.987.786- 15 5,928.000 8,040.000 198
1 FANTAPIIASLTPETNR4 ENV | MDAN | CoatepecPlanta. a 332 |} 332 |BO1 035886 18 5032000 8052000 17,6
] FRESCA 2L PET NR 4P ET| ENV MDAN Coatepec Planta "y 0.66- | g 0.66- | BO1 45320427 5 27167.000 175192427 1512
[ SP PET2LTNR 4 PK (ET P| [ ENV | MDAN Coatepec Planta Yy 332 332 B0 47.706.009 8 25724000 94662008 726
1 FANTAPIASLTPETNR4 ENV | MDAN | CoatepecFlanta. a 032 |} 032 |BO1 9 | 7040000 46160432 548
] TAPIPESOS CON CC 25 H ENV | MDAN Coatepec Planta; & 168- & 1.68- | BO1 19.424 00C 3 146,352.000 1657
. CCPETALTNR12PK  |ENV | MDAN | GoatepecPlanta D 068 @) 0.68- | BOT o | 98724000 2,010,385.08; 2394
[ CC 1.25 LTS VID RET & PH ENV | MDAN Coatepec Planta’ Iy 0.86- 4) 0.68- | BO1 15 21352000 362451091 4656
] FRESCA 3 L PET NR 4 PK | ENV | MDAN Coatepec Planta; & 332 & 332 BO1 32247510 8 50480000 131287510 1495
] LIFT 3L PETNR 4PK PREQ ENV | MDAN Coatepec Planta Iy 432 432 |BO1 91612216 8 58552000 168988213 1359
] FANTAILPETNR4PK | ENV | MDAN Coatepec Planta Y 1.86- 4h 1.68- |BO1 8249371 10 728.000 26877372 193
1 LFT3LTSPETNR4PK |ENV | WMDAN | CoatepecFlanta. a 132 @ 132 |BO1 6.475328 10 17612000 45003330 561
] FANTA NAR 400ML PETNA ENV | MDAN Coatepec Planta; 1032 & 032 BOT 18.897.908 3 4000 169593909 1507
. FRESCA 400ML PETNR 14 ENV MDAN | Coatepec Planta o 165 @) 168- | BOT 15 5180000 60807445 755

Fig. 7- Transaccién POV1 mostrando los envasados de Coatepec

Después de tener todos los Sku quitamos los que se no entran en la planeacion del SNP.

Al mismo tiempo se va a bajar del portal de BW (Fig. 8 — Portal BW), el plan de produccién de
todas las plantas, con las unidades en CJ en la version KM8

m_ Plan de Produccion - Cajas
I_ﬂ Condiciones de indicadores Semaforos Grafica Informacion
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* Producto
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Fig. 8 — Portal BW
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Después de que se haya corrido el Deployment se optimiza las semanas 1y 2 de las érdenes de
produccidn y se gestiona el programa de 3 semanas.

Al confirmar que se acabd la programacion se toman los datos de cada planta por medio de APO
en la transaccion RRP4 (Fig. 9 Transaccién RRP4 mostrando la programacion por érdenes).

Vista de entrada, versién de planificacién 000

EEE g

Fe.inicio | Hora inic. | Fe.disp./nec. | HD\spracl Categoria J Producto Denomin.producto EIEntrNec CtdEnt/Nec | UMBl Ctd.conf. | Ctd.requer. | Fijado F‘PI Ind.conv. | St
03072012 | 16:29:31 StkCtriCld | 360 CC PET 600ML NR 24 PK [2000/CF 414 CJ 414 ™
" | 03072012 00:00:00 03072012 | 00:00:00 SolPed 97761 VF CITR BOT 400ML NR PET 12PK 138625138/000010 5837 |CJ 0 0 ~ O
T | 03072012 [ 16:0214 03072012 |17:42:28 OrdProc(L) | 567 SP PET 2LTNR 4 PK (ET PRECIADA) 10220125 7100 CJ 0 0 ~ Vi
T |o0z072012  19:00:00 03072012 | 19:00:01 OrdPrev(L) | ZMOSETUP | Producto para orden que elimina el Setup 100001145717 1 CJ 0 0 ~ O ]
" |o3072012 163200 | 03.07.2012 | 19:49:28  OrdProc(l) | 129102 FIESTAS PACK 2LTS NR 10220191 1,600 CJ 0 0 [ Vi
| 03072012 150000 | 03.07.2012 |20:1230  OrdProc(l) | 129116 BIPACK CC YFRESCAZLTSNR 10220128 1,500 CJ 0 0 [ Vi
| 04072012 00:00:00 | 04.07.2012 | 00:00:00  SolPed 97761 VF CITR BOT 400ML NR PET 12PK 138625129/000010 222 CJ 0 0 O O
T | 03072012 120000 |04.07.2012 |00:4312  OrdProc(l) 458 FANTA 2L PET NR 4PK PRECIADO 10220124 14,229 CJ 0 0 M Vi
"~ | 04072012 00:44:00 04072012 | 01:38:31  OrdProc(L) | 691 FANTAZL PETNR 4 PK 10220129 3348 CJ 0 0 M Vi
" | v4072012 015431 04072012 |05:47.04  OrdProc(L) 583 FANTAPIfA 3LT PET NR 4 PACK ETIQ PRECIA | 10220126 3,350 |[CJ 0 0 || Vi
" 03072012 114813 04072012 061823 OrdProc(L) | 671 CC 400ML PET NR 12 PACK PRECIADA 10220130 55,344 CJ 0 0 || Ve
" | 04072012 06:00:00 04072012 |06:31:32  OrdProc(L) 532 FANTAPIfIA 3LT PET NR 4 PACK 10220122 2010 c 0 0 = Vi
" | 02072012 195800 04.07.2012 | 06:59:59 OrdProc(L) | 97151 V.FRUT PON CITR 600ML PETNR 12P 10220132 20,687 CJ 0 0 ~ Vi
" | 03072012 161843 04072012 | 07:14:40 OrdProc(L) | 84134 GARRAFON CIEL NATURAL 20LT ROSCADO 10220132 6310 CJ 6,526 0 ~ N
" | 04072012 07:00:00 04072012 | 153608 OrdProc(L) | 97151 VFRUT PON CITR 600ML PETNR 12P 10220426 16,129 CJ 0 0 ¥ Ve
" | 04072012 16:00:00 04072012 | 17:4140 OrdProc(L) 84120 AGUACIEL 1.5LTS PET NR 6PK TERMO DECC 10220424 200 CJ 0 0 ~ Ve
" | 04072012 18:00:00 04072012 | 2011545  OrdProc(l) 84108 AGUA CIEL 1LT PET NR 6 PACK DECORADO 10220423 600 CJ 0 0 ~ Ve
" | 04072012 20:00:00 04072012 | 215255  OrdProc(l) 84101 AGUA CIEL 600ML PET NR 6 10220421 500 CJ 0 0 ~ Ve
" | 04072012 085919 04072012 | 222900 OrdProc(L) | 84134 GARRAFON CIEL NATURAL 20LT ROSCADO 10220425 13,554 CJ 13,554 0 ~ Ve
T | 04072012 2330000 04072012 | 233001 OrdPrev(L) | ZNOSETUP | Producto para orden que elimina el Setup 100001145729 1 cJ 0 0 ™ O N
" | 05072012 00:00:00 05072012 | 00:00:00 SolPed 97761 VF CITR BOT 400ML NR PET 12PK 138625140/000010 363 CJ 0 0 | O
T | 03072012 065513 05072012 | 00:10:46 OrdProc(L) | 516 CC 1.25 LT VIDRET 8P PRECIADO 10220121 198,160 CJ 30,240 0 ~ Vi
T | 04072012 153607 (05072012 | 065323 OrdProc(L) | 386 SIDRAL 600 ML PETNR 12 G 10220422 25102 CJ 0 0 ~ Ve
" | 04072012 040400 | 05.07.2012 | 09:05:06  OrdPrev 1740 SIDRAL MZN 3L NR PET 4PK 2181631 7784 CJ 0 0 [ O N
| 05072012 020300 | 05.07.2012 | 10:59:57  OrdPreviL) | 1740 SIDRAL MZN 3L NR PET 4PK 2181632 7456 CJ 0 0 [ O N
| 05072012 07:00:00 |05.07.2012 | 13567 | OrdPrew(l) 386 SIDRAL 600 MLPETNR 12 G 2192701 13,009 CJ 0 0 [~ O N
" | 05072012 105957 | 05.07.2012 |14:4522  OrdPrev 692 LIFT 3LTS PETNR 4 PK 2181872 6720 CJ 0 0 M O N
Ko I o]

[ 1> [ 1saPaPORRP4 [ hnaplp11 [INs | |

Fig. 9 — Transaccién RRP4 mostrando la programacion por 6rdenes

Se realiza una tabla dindmica la cual nos va a traer por planta la produccién de cada uno de los
sku’s que maneja, estos son comparados entre si mismo (Fig. 10 — Esquema de medicion del
indicador). Se toma en cuenta las érdenes de produccidn que no se realizaron ningin cambio
contra las 6rdenes que se modificaron.
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Fig. 10 -Esguema de medicién del indicador




Esto nos arrojaria los siguientes datos del mes de Mayo del 2012

Datos porcentuales por semana y planta del mes de mayo del 2012 (Tabla 1 — Datos
porcentuales de mayo 2012)

Z18 33.3% 16.7% 10.9% 56.9% B89.7% 87.89% 92.0% 75.0% 76.8% 75.O0% 20.3% 73.3% 354.9% 75.0% &1.4%
319 14.3% 30.8% 13.7% 73.9% 93.3% ©S0.7% 84.0% B0.0% 453% 61.1% 19.6% 893.6% T749% B3.2% BET%
S20 ED.0% 33.5% 14.4% T0.4% 86.7% 88.6% B86.5% 75.0% B4.6% B2.0% 34.3% 7T8.5% 83.4% 63.0% 54.9%
=21 42 9% 267% 13.0% 66.7% 100.0% 956.0% 92.2% B0.0% 73.2% 62.5% 275% 83.3% 76.1% &7.9% 61.3%
Tabla 1- Datos porcentuales de Mayo 2012
e  Grafica de la tabla del mes de Mayo del 2012 (Fig. 11 — Grafica de resultados mayo 2012)
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Fig. 11 — Gréfica de resultados mayo 2012

Explicando este indicador se lleva semanalmente asi que tenemos las 4 semanas del mes de Mayo
aqui podemos observar que el mayor acumulado de este mes lo tienen tres planta las cuales son
Ledn, Coatepec y Apizaco teniendo mas del 88% de efectividad contra el sistema; las peores
plantas que podemos ver son Toluca, Reyes y Cuautitldn esta zona es la de valle de México.

Es claro poder observar una anomalia en los acumulados de la zona VM debemos de proponer un
objetivo en porcentaje de alcance el cual sea posible como para las tres plantas y mejorar la zona
este objetivo es estar entre un 50 -70% de efectividad contra el sistema para esto utilizaremos
herramientas de ingenieria industrial y asi poder llegar al objetivo.
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Justificacion

Al utilizar el sistema eficientemente hacemos que todos los procesos funcionen tanto
correctamente como optimate (Produccion-Distribucion-Comercial) por lo cual se obtiene una
mejora en el nivel de servicio (Abasto) esto nos lleva a la obtencién del producto en tiempo y
forma con el menor costo posible, también ayuda a controlar la administracion de las diversas
capacidades de produccion, almacenaje en planta (capacidad de linea y almacén) como en los
diferentes centros de distribucion(capacidad de almacenaje).

Metodologia aplicada

Benchmarking

El objetivo que queremos encontrar es el mayor porcentaje de utilizacion con un cierto nimero de
lineas competentes para el sistema. La solucion se puede englobar en Apizaco, Coatepec y Ledn,
ya que Orizaba solo tiene el manejo de 2 lineas y hace un catalogo de 5 productos.

Tomamos en cuenta los siguientes criterios (Tabla 2 — Criterios entre plantas) que son:

e Numero de lineas
e Numero de productos
e Utilizacién promedio de la herramienta

plantas Numero de lineas Numero de productos | %utilizacion promedio
Apizaco 8 71 77%
Coatepec 6 92 85%

Ledn 7 68 60%

Tabla 2 Criterios entre plantas

El Benchmarking de la planta que estariamos enfocados seria Coatepec, ya que cuenta con 6
Lineas, entre una de esas es linea de mezcla. (Fig. 12 — Transaccion CDPSBO lineas de produccidn)
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Fig. 12 — Transaccién CDPSBO lineas de produccidn

En el indicador vemos que manejando las lineas tiene un buen porcentaje acumulado el cual es de
83.2 % al paso de 20 semanas que se lleva el archivo, eso quiere decir que lleva a cabo la
estandarizacién del proceso al programar. (Fig. 13 — Grafica de mejores resultados de indicador)

80.0% 83.2%
78.0% 77.2%

80.0% -

70.0%

60.0% -

50.0% +

40.0% -

30.0% {26.2% 3459
20.0% -

10.0% -

0.0% -

REY TOL MOR LEO

Fig. 13 — Gréfica de mejores resultados de indicador

Conclusiones y observaciones:

Podemos ver por el Bench realizado que Coatepec hace las mejores prdacticas operativas como
también tiene un nimero considerable de productos como 7 lineas que hacen competente a la
planta en un aspecto de mejora. Después de obtener el Bench de cudl es la mejor planta en el
aspecto de programacion, se decide obtener una estandarizacion de los procesos de programacion
al difundir el proceso de estandarizacién tendremos en una manera mas facil de rastrear las
actividades que lo que la zona de VM hace.

Al identificar la mejor planta debemos de apegarnos a ella y estandarizar los procesos tanto
generales que enfocan al programador como también en los procesos APO.

El cliente es una estrategia de negocios enfocadas en un objetivo el cual es Hacer que toda la gente
en cada nivel de relacion con el cliente, se dé cuenta que nuestra empresa es el tnico proveedor
que realmente le importa hacer la vida mds fdcil

Voz del cliente

Voz del Cliente (VOC): obtener una lista con necesidades potenciales o actuales, de un consumidor,
respecto a lo que deben ser los requerimientos de un producto o servicio

Aplicaremos lo que nos dice la voz del cliente para esta metodologia, pero primero debemos de
identificar quien es nuestro cliente para este proceso, no sera directamente la persona que esta
consumiendo la bebido esto quiere decir que él va a ser un cliente indirecto, para esta ocasién
nuestro cliente que va a necesitar a tiempo y con eficacia el regreso de esa tarima va a ser la



planta. Esta planta va a requerir una cantidad mdas que exacta para seguir con el proceso de
fabricacion.

Identificando claramente que es lo que el cliente quiere:

e Solucién o6ptima del sistema — La solucién dptima del sistema debe de cubrir las
necesidades de los CEDIS como las del programador.

e Adaptacion a las capacidades de la planta — La adaptacion de las capacidades tiene que ver
con la solucién del programa de produccidn ya que no puede producir mas por demanda
del CEDIS como por espacio en la planta

Directamente podriamos unir estos 2 enfoques (Fig. 14 Diagrama VOC) en solo uno el cual es:

Adaptacion a
las
capacidades
de la planta.

Solucién
optima del
sistema

Fig. 14 — Diagrama VOC

Ahora bien teniendo exactamente lo que el cliente necesita necesitamos la forma de medir, esto
quiere decir que vamos a encontrar factores los cuales vamos a medir estos se llama CTQ’S
(criticos para la calidad). (Fig. 15 — Explosion de VOC)



VOC Necesidad

Programa de Entrega necesaria

produccién que ‘

considere todas las

variables y cubra las
necesidades
requeridas.

Fig. 15 — Explosiéon de VOC

Conclusiones y observaciones:

En la construccidn de la Voz del Cliente se vieron las necesidades delos clientes y del servicio
core de la empresa que es la entrega necesaria de producto para cubrir la demanda, esto quiere
decir que si el programa de produccién considera las variables de todo el sistema dara una buena
y optima solucién, ahora bien la forma de medir y tener control de esto es:

o Comparativo solucion sistema y publicacion : El comparativo de esta solucidn se
debe a que podemos medir que cual es el resultado entre lo que hay en sistema
por parte de la soluciéon de SNP y lo que realmente cambio el programador

o Numero de modificaciones a solucién del sistema: Las modificaciones que haga
el usuario es decir el programador de producciéon seran contadas y penalizadas

o % de necesidades no cubiertas por el sistema: Las necesidades que no cubrié la
solucidon del SNP seria una retroalimentacion de las mejoras para la préxima
semana

o Capacidades de lineas de produccion: Las capacidades que puede producir la
cada una de las lineas de produccién por cada planta.

Ahora bien para identificar nuestro proceso debemos conocer la siguiente herramienta de esta
metodologia que se llama SIPOC, el cual es un acrénimo de:



e Suppliers / Proveedores

Los proveedores son entidades que proporcionan materiales, informaciéon, energia, etc., a los
procesos.

e Inputs / Entradas

Las entradas son todos los materiales, informacién, apoyo, energia, etc. Tangible o intangible,
necesaria para operar los procesos. Las entradas deben ser medibles.

e Process / Proceso

Los procesos son actividades, movimientos, acciones etc. Para convertir las entradas en salidas.
e Outputs / Salidas

Las salidas son los resultados tangibles o empiricos de un proceso. Las salidas deben ser medibles.
e Customers / Clientes

Los clientes son las personas para las cuales se crea la salida. Las entradas son todos los
materiales, informacién, apoyo, energia, etc. Tangible o intangible, necesaria para operar los
procesos. Las entradas deben ser medibles.

Ahora meteré los factores implicados de SIPOC para conocer las responsabilidades y las mejoras
(Fig. 16 — SIPOC del proceso de programacion)
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Fig. 16 — SIPOC del proceso de programacion

Conclusiones y observaciones:

En la validacién del SIPOC reconocemos cada una de los participantes del sistema, es un diagrama
en el que se maneja el procesoy vemos mejor cada una de las mejoras que puede llegar

Los proveedores son los que van ser los que den uno de los factores mas importantes al que se le
debe de poner foco estas son las entradas del sistema, ya que si las entradas del sistema estan
mal se genera una mala solucidn, en el procesos solo se debe de tener en cuenta la correcta
funcionalidad del sistema, al final se obtiene una solucién del programa de produccién y contando
con este la solucién al programa de fleteo, y nuestros clientes potenciales a este son produccion,
distribucidon, materiales como también comercial.

Grafica 80-20

En la ingenieria siempre se dice “lo que no se puede medir, no se puede controlar’”, para esta
parte se grafican los diferentes porcentajes del indicador contra los porcentajes de cambios un
clasico 80-20. (Fig. 17 — Indicador de PPDS con 80-20)

2 A William Thomson, Primer baron de Kelvin
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Fig. 17 — Indicador de PPDS con 80-20

Se pude notar que los cambios que hace Toluca son el 86%

Hacemos un comparativo de 1 afio de cémo se ha comportado la planta de Toluca contra la de

Coatepec viendo una diferencia extremadamente grande teniendo a Toluca por debajo del 20% y
Toluca contra casi un 100% (Fig. 18 — Comparativo de PPDS entre Toluca y Coatepec)

TOLUCA VS COATEPEC
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Fig. 18 — Comparativo de PPDS entre Tolucay Coatepec.




Diagrama de Ishikawa

Una vez quese halocalizado donde, cudndo 'y bajo qué circunstancias ocurre un
problema importante, entonces es el momento de localizar la causa fundamental del mismo. En
algunas ocasiones sucede que cuando el problema ya ha sido aislado resulta obvio cudl es
la causa. Pero cuando esto no sucede, entonces es momento de analizar todas las causas
potenciales del problema, para lo cual se usa el Diagrama de Ishikawa®.

El diagrama de causa-efecto o el Diagrama de Ishikawa (Dl) es un método grdfico que refleja la
relacion entre una caracteristica de calidad y los factores que posiblemente contribuyen a que
exista. En otras palabras, es una grdfica que relaciona el efecto (problema) con sus causas
potenciales.

El Diagrama de Ishikawa es también una manera de identificar las fuentes
de variabilidad. Para confirmar si una posible causa es una causareal, serecurre a
la obtencion de datos o al conocimiento que se tiene sobre el proceso. A continuacion se explican
algunas de las ventajas que tiene el Diagrama de Ishikawa:
e Al hacer el diagrama se logra conocer mds del proceso o situacion.
e Sirve de guia objetiva para la discusion y la motiva.
e Las causas del problema se buscan activamente y los resultados quedan plasmados
en el diagrama.
e EIDI muestra el nivel de conocimiento técnico que ha sido alcanzado por el proceso.
e El DI sirve para sefialar todas las posibles causas de un problema y como se relacionan
entre si,conlo cual lasolucion deun problema sevuelveunreto y se motiva asi

el trabajo por la calidad.

Para poder darnos cuenta las causales de los problemas sobre mejorar la solucion que da la
herramienta SCM debemos hacer un diagrama de Ishikawa el cual es una herramienta para
ordenar, de forma muy concentrada, todas las causas que supuestamente pueden contribuir a un
determinado efecto. Permite, por tanto, lograr un conocimiento comun de un problema complejo,
sin ser nunca sustitutivo de los datos. (Fig. 19 Diagrama de Ishikawa de las areas)

21 . . . .
ADiagrama de Ishikawa - claroline.ucaribe.edu.mx
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Actualizacion de informacién en ECC

Falta de capacitacion ————
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Falta de Informacion
Validacién de Pronostico Operativo
Mala gestion de informacién por DL

Inventario en tiempo
Gestion de informacién Distribucion

ﬁ‘ Falta de utilizacién herramienta SCM

Falta de usuario a la herramienta
Utilizacion de métodos antiguos ————»
Falta de conexién a RED
Visualizacién de informacién en sistema ——————p
Falla en la comunicacién del sistema
Uso complejo del sistema

Errores en transacciones

Fig. 19 Diagrama de Ishikawa de las areas

Metiendo estas variables podemos ver que los problemas sobre la utilizacién del sistema SCM
pueden darse por parte del drea de Logistica, Recursos, Método, Mantenimiento.

Conclusiones y observaciones:

El diagrama de Ishikawa se ve una versidon panordmica de las posibles causas de la falta de
utilizacion de la herramienta SCM, esto quiere decir que por cada area como logistica,
mantenimiento, método y recursos tiene una causa de esta deficiencia estas se muestran en cada
una de las escamas del pescado, para mejorar estos puntos se debe de hacer una propuesta de
como atacar estos problemas para eso se tiene que hacer una lluvia de ideas que genere la mejor
solucién



Brainstorm

Es una forma de pensamiento creativo encaminada a que todos los miembros de un grupo
participen libremente y aporten ideas sobre un determinado tema o problema. Es una técnica
muy Util para los equipos de calidad de cualquier nivel”.

Después de estas causales hare una lluvia de ideas a las causales principales para que se pueda
formar una matriz causa efecto con las posibles soluciones asi ponderarlas y saber cudl puede ser
mejor implementada y mas efectiva con un costo menor, que nos pueda ayudar a solucionar este
problema. (Fig. 20 — Brainstorm sobre Logistica, Fig. 21 — Brainstorm sobre mantenimiento

Fig. 22 — Brainstorm sobre método, Fig. 23 — Brainstorm sobre recursos)

Certificacion de

i Homol ion
usuarios omologacion de

procesos

Realizar Check-list
DL

Actualizacion
constante del
sistema

Carga de
pronostico

Fig. 20 Brainstorm sobre Logistica

LOGISTICA

e Homologacién de procesos : Hacer un manual homologando para cada uno de los pasos
de la planeacién de la produccién por parte del area de logistica contribuyendo al puesto
de Coordinador de planeacion de la produccidn

e Certificaciones a usuarios: Capacitar y certificar a cada uno de los usuarios de la
herramienta esta certificacion serd parte del area de logistica.

e (Carga de prondstico: La carga de los prondsticos la realiza el drea de comercial , asi que se
tendria que hacer un sistema pokayoke que pretenda cargar a diario el prondstico como
también un prondstico mas asertivo.

e Actualizacidn constante al sistema : Que la interfaz que hay entre APO como ECC este en
linea antes de realizar cualquier programacién semanal

22 . o .
ABrainstorm - claroline.ucaribe.edu.mx
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e Realizar check.-list de procedimientos DL: Alinear las actividades de DL para poder realizar
una buena practica en la actualizacidn de datos maestros.

Realizacion de
auditorias
constantes Real/
Sistema

Monitoreo de
informacion

44

Fig. 21 — Brainstorm sobre mantenimiento

MANTENIMIENTO

e Monitoreo de informaciéon: Monitorear la informacidn que aparezca en linea como
inventarios, fleteo, etc.

e Realizacion de auditorias constantes Real/Sistema: Las auditorias nos ayudarian a medir
con qué frecuencia como que efectividad tiene la actualizacion constante del sistema.

Auditoria uso de la
herramienta

Poka-yoke uso del
sistema

Capacitacion

Fig. 22 — Brainstorm sobre Método

METODO

e Auditoria de uso de la herramienta: Auditar el uso de la herramienta a cada uno de las
plantas como coordinadores para medir el grado de utilizacién como estabilizacion de esta

e Poka-yoke del uso del sistema: Tener un tipo de warnings en APO para que los
programadores puedan revisar y asi podamos tener una planeacién efectiva

e Capacitacidon de APO: Capacitaciones constantes de la herramienta



Asegurar guardias
24hrs de monitoreo
de errores

Accesibilidad VPN

Homologacion

perfiles SAP Verificacion de
usuarios de
programadores
Validacion de
mejoras entre la
comunicacion entre Accesibilidad VPN

moédulos SAP

Fig. 23 — Brainstorm sobre recursos

RECURSOS

e Verificacion de usuarios de los programadores: Tener usuarios actualizados como perfiles
de transacciones correctos

e Homologar perfiles de SAP: Los perfiles nos ayudan a tener acceso a la informacion que
viene por medio de transacciones

e Accesibilidad a VPN: Acceso a escritorios remotos por cualquier emergencia que suceda
fuera de la oficina.

e Validacidon de mejoras con la comunicacidon entre médulos de SAP: Validar un correcto
funcionamiento de las interfaces APO y ECC.

e Asegurar guardias 24hrs de monitoreo de errores: Esto nos ayudaria a correcto
funcionamiento con un equipo o guardia las 24 horas

Conclusiones y observaciones:

En la lluvia de ideas se atacaron concretamente los problemas aterrizando cada uno y
desarrollandola, ahora bien el drea que sale con mdas mejoras a la herramienta es el area de
logistica y recursos los cuales se tiene una gran participacion de estos en el proceso ya que
logistica es duefio del mismo y recursos contiene el con que se va a trabajar; ahora buen de esta
lluvia de ideas se necesita elegir la mejor y optima que nos ayude a la programaciéon de
produccién para eso la matriz causa y efecto que con su metodologia nos ayudara a este proceso.
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Matriz Causa Efecto

Estas Matrices consisten en una tabla de doble entrada, en la cual en la primera columna se indica
las actividades o acciones del proyecto y en cada una de las otras columnas se indica los factores
ambientales que pueden ser afectados por la accion respectiva.

De esta forma, en la interseccion de una fila de la primera columna (acciones) con una de las otras
columnas (factores ambientales), se puede indicar, segun el caso, algunas de las siguientes
caracteristicas cualitativas de un impacto ambiental”. (Fig. 24 — Diagrama causa y efecto)

Ahora para mejorar un proceso, necesitamos saber cudles son las variables de entrada y en qué
medida éstas afectan a las variables de salida, la matriz causa efecto nos ayuda a priorizar las
posibles causas que afectan a las variables de salida técnica matematica basada en la experiencia,
usada en un proceso para priorizar las variables de entrada.

La priorizacién se logra correlacionando las variables de salida con las variables de entrada
correlacionamos con el equipo de trabajo las X’s conlas Y’s.

Como se muestra en la siguiente tabla de ponderacién.

Causa/
Efecto

Fig. 24 — Diagrama causa y efecto

2 Matriz causa y efecto — Impacto matriz causa y efecto FI UNSJ



Se genera la siguiente tabla ponderando los CTQ’S y teniendo como posible solucidn la lluvia de

ideas (Tabla 3 — Tabla de matriz causa y efecto)

Ponderacion 10 10 8 8 =
Nivel de importancia 1 2 3 4 -
% de
. . No de .
.. . . % sistema contra | necesidades no e Capacidad
Solucidn lluvia de ideas L, . modificaciones al , Resultado
publicacion cubiertas por . de linea
. sistema
sistema
Homologacion de 10 10 10 38 344
procesos
Certificaciones a 10 8 10 8 324
usuarios
Carga de pronostico 3 10 8 3 218
Actualizacion constante 5 5 5 5 180
al sistema
Realizar check.-list de ) 8 8 5 264
procedimientos DL
Monitoreo de
informacion 5 8 8 > 234
Realizacion de auditorias 5 5 8 5 204
constantes Real/Sistema
Auditoria de uso de la 10 8 10 8 324
herramienta
Poka-yoke del uso del ) 5 5 5 210
sistema
Capacitacién APO 10 8 10 5 300
Verificacion de usuarios ) 8 8 8 288
de los programadores
Homologar perfiles de 5 5 5 0 140
SAP
Accesibilidad a VPN 5 5 5 0 140
Validacion de mejoras
con la comunicacién 5 5 5 0 140
entre modulos de SAP
Asegurar guardias 24hrs 5 5 10 0 180

de monitoreo de errores

Tabla 3 — Tabla de matriz causa y efecto

Conclusiones y observaciones:

Ahora bien pudimos encontrar 3 posibles soluciones las cuales nos ayudaran a solucionar este

problema las cuales fueron:

e Homologacién de procesos (Estandarizacion)

e Certificaciones a usuarios

e Auditoria de uso de la herramienta




Encontramos las mejores soluciones las cuales podemos englobar la homologacién de procesos
como la certificacion de usuarios, para esto podemos utilizar un benchmarking para verificar cudl
de las plantas tiene un buen porcentaje de utilizacidon de la herramienta y asi poder homologar
procesos.

Homologacién de procesos: En nuestros tiempos es fundamental igualar la calidad en la
experiencia que vive cada cliente con los productos que adquiere de nuestra empresa. Cuando se
logra la estandarizacion y documentacion de los procesos, se construye un marco de referencia
comun que permite alinear la operacién con los objetivos de la organizacidn. Al mismo tiempo, se
puede medir la eficiencia de los procesos de negocio, e identificar los principales factores que
influyen en la experiencia del cliente y el logro de los resultados deseados. En la homologacién de
procesos se tomardn en cuenta Coatepec para poder emprender los procesos o actividades
correctas que estan haciendo crecer en el indicador y asi equiparar la responsabilidad del
coordinador de produccién como también la relacidn con dreas o departamentos.

Certificacion de Usuarios: Para poder acreditar con base en estandares se ofrece la certificacion
del usuario ya que esta constatard que actualmente tiene las competencias como los
conocimientos de poder usar la herramienta correctamente. En una certificacién se mediran los
procesos por medio de una evaluacién de conocimientos de la herramienta.

Auditoria del uso de la herramienta: El objetivo de la Auditoria consiste en apoyar a los miembros
de la empresa en el desempefio de sus actividades. Para ello la Auditoria les proporciona anilisis,
evaluaciones, recomendaciones, asesoria e informacidn concerniente a las actividades revisadas.
En esta auditoria revisaremos ciertos puntos importantes que se deben de tener el programador
en su zona para un correcto funcionamiento del sistema como de sus actividades diarias.

Estandarizacidn a los procesos de programador de produccion
Objetivo:

Garantizar la disponibilidad de producto terminado mediante la creacién del Programa de
Produccidn Detallado de manera semanal con ajustes diarios dentro de un horizonte de 3 semanas
que ayuden a optimizar los recursos de la Planta y que garantice una secuencia del Programa de
Produccidn, optima y factible considerando las restricciones de la Cadena y a su vez brindarles
estabilidad a los Procesos de Programacion de la Distribucién.

Alcance:

Todas las plantas embotelladoras de KOF, Gerencia de Operaciones Logistica, Jefes de Planeacion
de Cadena y Programadores de Produccién Logistica. Sera aplicable desde la entrega del Plan
Maestro de Produccién hasta la publicacion del Programa de Produccidn a Plantas.
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Responsables:

Jefe de Planeacién Cadena

Coordinador del Programa de Produccion
Coordinador de Distribucién Primaria
Coordinador de Materiales

Coordinador Operativo

Verificacion y Actualizacion de Datos Maestros

No Responsable

Actividad

1 Jefe de Recibe Plan de Operaciones Produccién vy el Plan de Operaciones de Fleteo
Planeacidn primario, los cuales se utilizan como referencia para el Plan Maestro de
Cadena Produccién y Distribucién (SNP).
2
Jefe de Realizar junta de revisién del Plan Maestro de Produccién y Distribucién: Una vez
Planeacidn obtenido el Plan Maestro de Produccién se revisara en conjunto con el
Cadena Programador de Produccién con el fin de alinear las estrategias necesarias para

Coordinador del
Programa de
Produccion

asegurar el abasto de producto.

Primaria

Coordinador de
Distribucién

3 Realizar conversion del Plan Maestro de Produccion y Distribucidén a Programa de
Coordinador del | Produccidn detallado: Basado en el Plan Maestro de Produccidn, realizar a nivel
Programa de detallado del Programa de Produccidn. (Planta, linea, SKU, version de fabricacion,
Produccion cantidad de producto, dd:hh:mm:ss de inicio y fin de produccién) con un detalle

diario dentro de un horizonte de tres semanas.
4 Priorizar Programa de Distribuciéon a 3 semanas: Realizar la priorizacidon del

Programa de Distribucién a 21 dias con el objeto de considerar las prioridades del
Programa de Distribucion segun el objetivo de la politica de inventarios (cobertura
de desabasto, reposicion de inventario y construccion de inventario).
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5 Coordinador del | Calcular Programa de Produccién : Una vez priorizado el Programa de Produccion
Programa de es necesario fijar el horizonte de Programacién de la Produccion de la semana
Produccion cero, y revisar sus limites y horizontes, una vez hecho esto se ejecutard la

optimizacién del periodo de la semana uno, con el fin de encontrar la secuencia
optima del Programa de Producciéon considerando las restricciones suaves y duras
de la cadena de suministro (mantenimientos, tiempo de cambio y saneamiento,
cuellos de botella, prioridades de linea, prioridades de distribucidn y pruebas de
nuevos productos).

6

Coordinador del | Ajustar Programa de Produccion vy revisar alertas de programacién: Basado en la
Programa de solucién del optimizador para los periodos de la semana uno y dos es necesario
Produccion revisar los productos criticos considerando las alertas de cobertura de stock y de

entrada asi como con el ratio de alcance contenidos en la tabla de Planificacién de
Producto, segun las politicas de inventario en planta, con el fin de garantizar el
abasto de los mismos.

Validar posibles apoyos: Validar aquellos productos que por Programa de

7 Jefe de Produccién no podran programarse con el fin de evaluar algin apoyo posible de
Planeacion otra planta de su zona y/u otra Zona, cuidando los indicadores de logistica (nivel

Cadena de inventario, costo de flete, desabasto).
8 Jefe de Confirmar si el apoyo es factible o no a los Coordinadores de Produccion y
Planeacion Distribucién: Considerando la factibilidad de esos apoyos, retroalimentar al
Cadena Coordinador del Programa de Produccién y al Coordinador de Distribucién
Primaria sobre los apoyos necesarios y/o estrategia a seguir en caso de no ser
efectivos. Realizar semanalmente los dias miércoles

9 Coordinador del | Recibir confirmacién de apoyo factible y/o realizar estrategia de fair share, realizar
Programa de ajustes para el Programa de Distribucion y Produccion: El Programador de
Produccion Produccién y el de Distribucion deberan de ejecutar los apoyos y/o estrategias de

distribucion evaluados por el Jefe de Cadena dentro de sus programas.

Coordinador de

Distribucién
Primaria
10 | Coordinador del | Correr MRP de Jarabe terminado: Una vez que el Coordinador del Programa de

Programa de
Produccion

Produccién haya revisado todos los ajustes necesarios al Programa de Produccion
debera fijar los periodos de las semanas cero, uno y dos y ejecutar la corrida de
MRP para jarabe terminado. (MRP de Jarabe Simple, MRP de Materiales
Estratégicos). Realizar semanalmente los dias miércoles.
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11

Coordinador del
Programa de
Produccion

Revisar Programa de Produccién con el Coordinador de Materiales: Una vez
ejecutada la corrida de MRP, revisar el programa junto con el Coordinador de
Materiales con el fin de establecer los puntos importantes a mantener dentro del
Programa de Produccion. Realizar semanalmente el dia jueves.

12

Coordinador del
Programa de
Produccion

Recibir cambios al Programa de Producciéon por parte de Coordinador de
Materiales: Basado en las restricciones de la corrida de MRP por parte del
Coordinador de Materiales Estratégicos, considerar los cambios necesarios y
restricciones del proceso de MRP con el fin de detectar que cambios son factibles y
aquellos que ponen en riesgo el abasto del producto. Realizar semanalmente el dia
jueves.

13

Coordinador del
Programa de
Produccion

Ajustar el Programa de Produccion: Una vez recibidas las estrategias de apoyos y/o
cambios factibles al programa como parte de las restricciones del MRP, realizar los
ajustes necesarios al Programa de Produccién, dentro de la tabla de Planificacion
de Producto y/o la tabla de Programacidn Detallada. Realizar semanalmente el dia
jueves.

14

Coordinador del
Programa de
Produccion

Revisar con plantas el Programa de Produccion: Una vez que el Coordinador del
Programa de Produccién cuente con el Programa de Produccion dptimo y factible
debera revisarlo con la planta en una junta semanal Realizar semanalmente el dia
viernes.

15

Coordinador del
Programa de
Produccion

Realizar ajustes que no afecten otros procesos de la cadena: Una vez realizada la
Junta con Planta aquellos cambios puntuales al Programa de Produccién que no
afecten los procesos de la cadena deberan de ajustarse y aquellos que ponen en
riesgo los procesos de la cadena deberan ser valorados en conjunto con el Jefe de
Planeacion Cadena y con el Coordinador de Materiales Estratégicos. Realizar
semanalmente el dia viernes.

16

Coordinador del
Programa de
Produccion

Publicar Programa de Produccién: Una vez realizados los cambios pertinentes al
Programa de Produccion se fijara el Programa de Produccion vigente y sera
publicando en el formato oficial. Realizar semanalmente el dia viernes.
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Programacion Detallada, seguimiento diario

No Responsable Actividad
1 Coordinador Realizar seguimiento al Programa de Produccidn: Realizar un seguimiento diario
Programa de antes de la junta Cooper con el fin de obtener aquellos productos que estan en
Produccion riesgo de abasto. Realizar de lunes a sabado.
-Jefe de
2 Planeacion Revisar posibles ajustes al Programa de Produccion: Es necesario reunir los posibles
Cadena cambios que afecten al Programa de Produccidn con el fin de que estos sean
- Coordinador de | evaluados. Realizar de lunes a sabado.
Distribucién
- Coordinador
Operativo
- Coordinador de
Materiales
Coordinador
3 Programa de Consolidar posibles ajustes al Programa de Produccién: Consolidar todos aquellos
Produccion eventos que modifiquen el Programa de Produccion y/o pongan en riesgo de
abasto el producto terminado.
4 - Coordinador
Programa de Realizar junta Cooper para dar seguimiento y evaluar ajustes e impactos al
Produccion Programa de Produccion. Realizar de lunes a sabado.
- Coordinadores
Operativos
- Coordinador de
Materiales
5 - Coordinador | Evaluar impactos y factibilidad de cambios: Basado en la junta Cooper y los cambios
Programa de solicitados por las areas involucradas, analizar la factibilidad de los cambios
Produccion asegurando el abasto de producto. Realizar de lunes a sabado.
6 - Jefe de
Planeacion Recibir cambios no factibles y revisar solucion por medio de los programas de
Cadena - distribucion, transportes y abastecimientos: Confirmar sobre cambios no factibles a
Coordinador de | las dreas involucradas con la finalidad de que ellas encuentren otro medio por el
Distribucién cual garantizar el abasto del producto. Realizar de lunes a sabado.
- Coordinador
Operativo
- Coordinador de
Materiales
7 Coordinador Realizar Cambios: Realizar los ajustes al Programa de Produccién con la finalidad de
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Programa de atender el problema del drea solicitante. Realizar de lunes a sdbado.
Produccién

8 - Coordinador | Publicar Programa de Produccidn: Una vez realizados los cambios pertinentes al
Programa de Programa de Produccion, fijarlo como vigente y publicarlo en el formato oficial.
Produccion Realizar de lunes a sdbado a las cinco de la tarde.

9 Coordinador Definir la matriz de retornabilidad: Definir la matriz de retornabilidad de envase y
Programa de tarima a plantas de acuerdo a matriz de abasto de producto retornable, de acuerdo
Produccion. a la venta y al porcentaje de volumen que envia cada planta definir el retorno de

tarimas.

Programacion detallada seguimiento herramienta APO

No.| Responsables Actividades

1 Programador de
produccion

Los dias viernes, sabados y lunes (antes de las 12:00 horas.) se deben de realizar
los siguientes cambios:

e  Aprovisionamientos

e  Prioridades en versiones

e  Matriz set up

e Bloqueo de tiempos no utilizados

e Cambios de dia de Mantenimiento (en el caso de existir)
e Inventarios maximos

e Grados de utilizacién

e Ciclicidad

e Lineas de transporte

e Revisidn y ajustes a pronéstico

e Ajustesa TLMy VR

e Ajustes a Inventarios maximosy VR de JT

Estas modificaciones y/o validaciones se realizan con los analistas de DL, DM vy
con los Ingenieros de Operaciones.
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También se cuentan con las siguientes transacciones en las cuales nos podemos
apoyar:

e /SAPAPO/MAT1

e SAPAPO/CURTO_SIMU
e /SAPAPO/RESO1

e /ZCAPO_SO18

e /SAPAPO/CDPSC7

e ZCAPO_TO4A

e /SAPAPO/POV1

Es importante validar en la /SAPAPO/POV1 - Transaccién de resumen de
productos, los SKU’s que se estan considerando a producir en planta, se debe de
seleccionar la variante de la planta y en el planificador solo se debe seleccionar el
ENV y borrar el ACE antes de ejecutarla, los SKU’s que se enlisten son aquellos
gue tienen aprovisionamiento “E”, si existe algin SKU que no esta produciendo o
no se va a producir en el siguiente periodo de planeacion se debe solicitar el
cambio de aprovisionamiento.

Jefes de
planeaciény
programadores
de produccién

Los dias martes se corre el proceso de SNP en la mafiana y debe esperar la
confirmaciéon por parte de los planeadores centrales para poder hacer
modificaciones en la semana 0 ya que durante este tiempo la CIF esta detenida y
no hay comunicacion entre SCM y ECC, se debe de esperar una segunda
confirmacién para poder dar inicio al proceso de planeacidn.

Programadores
de produccién

Los dias martes en la tarde después de la liberacidon del SNP se debe realizar la
conversion de érdenes de SNP a 6rdenes PPDS en la transaccién /SAPAPO/RRP4 -
Vista de entrada, es importante que solo se conviertan las érdenes de la semana
1y 2 hasta el dia domingo, no convertir ordenes de la semana 3.

Programadores
de produccién

Antes de correr el optimizador es importante validar que en cada una de las
lineas a optimizar se encuentren los SKU’s que debemos producir en esa linea ya
gue cuando se tienen drdenes clasificadas la herramienta las puede dejar en
cualquiera de las lineas y es importante realizar el salto a la linea que conviene
mas por temas operativos.

Programadores
de produccidn

Entrar a la tabla de planificacion /SAPAPO/CDPSO - DPS: Vista variable, para
correr el optimizador el cual debe correr por semana por lo que debemos correr
primero la semana 1, los dias a correr es de lunes a domingos y los horarios es
dependiendo de cada una de las plantas, para la semana 2 aplican los mismos
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criterios.

D I |@ Optimizar. ”’é,“ Volver a planificar ||? Anular planificacidn HE Estrategia DS. ‘
HiPool de recursos [] "Ql@l - | > | - |H‘| - |: |\|:|:(>|| x"ﬁlr@ﬁlﬁdll

Capacid

WLINEAQOO2 MDAH 0
[ Parametrizaciones previas para optimizacion

||| Inicio de horizonte Fin de horizonte
||| Fecha [12.03.2012] || Fecha [19.03.2012]
|| Hora |00i:00:00[=) | Hora [07:00:00]
[—| Inicio de plan optimizado

Fecha 12.83.2012

Hora 07:89:90

Programadores
de produccién

Se deben realizar los ajustes a la propuesta del optimizador bajo las siguientes
consideraciones: no se deben de modificar las cantidades a las drdenes, no
borrar ni anexar ninguna orden, se realizan ajuste a la solucién en busca de las
secuencias 6ptimas de produccidn.

Programadores
de produccién

Una vez terminado los ajustes se debe descargar la informacion de
/SAPAPO/RRP4 - Vista de entrada y con esta informacion actualizar la
proyeccion de dias pisos para poder identificar los SKU’s con problemas y
disparar los ajustes a la planeacion.

Vista de entrada, version de planificacion 000

| [ orden ||@ Estrategia Hﬁ Método heuristico variable |
FEl[A[FIRIEFE] (=l S & =@ al=:] [ [@] [@] [&=] [gwr [&al=

Fe.inicio I Haora inicio | Fe disp./nec IHDisprecI Cate  Hoja de calculo ducto
010320124 220000 02032012 | 020000 | Ordf  Tratamtexos a orden que elimina el !
| 02032012 [10:0336 0203.2012 | 120151 |Ordfpsmmmey ARINA 3LT PET NR 6P
02032012 110337 02032012 [1227:33 | Ordf - A2 LTPETNR 4G
| 0z032012 | 100558 02032012 142238 |Orap S a DARINA 2 LT PET MR
[ |01.032012 120000 |02032012 |14:36:04 |orgp 2Mce L MR 24 PK
[ | 02032012 |07:0000 02032012 |1500:00 |Ordf AndlABC DZ 2MD 25G 2L PETN
|| 02032012 | 09:40:21 02032012 |17:36:38 | Ordf  Download HTHL §1.5LTNR BPK
|| 02032012 | 142238 0203.2012 | 183058 |Ordf  Archivar URL en portap IFRUTI 2 LT PET NR 4
02032012 134432 02032012 |18:3243 | OrdFrocerre rarreem 3L PET MR 6PK
| | 02032012 |07:00:00 02032012 |20:36:02 |OrdProc(L) | 360 CC PET B00ML MR 24 PK
| |02032012 |19:32.43 02032012 |21:3210 |OrdProc(l) 533 FANTA PIFIA 3LT PET NR 4 PACK




Programadores
de produccién

Una vez que se identificaron las alertas debemos buscar cubrirlas con érdenes de
la semana 2 o si tenemos ordenes en la semana 1 que nos llevan a construir
sobre inventarios debemos pasarlas a la semana 2, si identificamos alguin SKU en
donde no se tenga orden de produccidén y se requiere debemos incluir esta
orden, identificar el SKU para poder realizar un diagndstico de lo que originé una
falta de orden, de la misma manera si identificamos algun SKU
la solucidn final con la cual cubrimos todas las alertas.

Programadores
de produccién

Para correr el MRP de jarabe terminado se deben borrar las ordenes de Jarabe
existentes en la transaccién /SAPAPO/RRP4 - Vista de entrada en la variante de
jarabe terminado de la planta, una vez ejecutado el borrado se debe correr el
MRP en la transaccién /SAPAPO/CDPSBO - Proceso planificacion produccion con
la variante de la planta, enviar correo de confirmacion al coordinador de
materiales y al responsable de jarabe en las plantas para que se corra el MRP de
jarabe simple en ECC.

Proceso planificacion produccion
| Opciones p.método heuristico || Estrategia |

Opciones globales

Vers.planificacidn 4
Perfil tiempos =1
Area de propagacién I
Versidn I@AEIAF’: Catalogo de variantes del programa /SAPAPO/BACKGRO |

=|F [
Parametrg - - En -

Jvisual Catilogo de variantes del programa /SAPAPO/BACKGROUND_SCHE.
Variante | Descr.breve | EI PI Mot
ﬂ MAT_STRAT_SAP| MAAC Proc. MRP Mat Estrategico A

MDAH_MRP_JTEI MDAH Proc MRP Jarabe Terminado

Paso 07: 1 Paso 0¢
@11'QBorrar conl

MDAH_MRP_ME | MDAH Proc MRP Materia Prima

A

Al | MX(
MDAH_MRP_PTE| MDAH Proc. MRP Prod Terminado A

A

A

A

Func.Mét

MELNBUMY |1 a] WRP_JTER MDAI Proc MRP Jarabe Terminado

MXE
Perfil de fl | yDAL_MRP_ME | MDAI Proc MRP Materia Prima LU
Perfil de g MDAl MRP_PTE | MDAI Proc. MRP Prod Terminado

Perfil de g Eml [ lI“I‘

Objeto plg g

Grabac

10

Programadores
de produccién-
Coordinador
de materiales

Después de la corrida del MRP de materiales, debe existir una comunicacion
entre el coordinador de produccion y el coordinador de materiales para validar
cualquier consideracion que dispare algiin cambio al programa.

11
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Programadores
de produccién

Se deben ejecutar los cambios que se acordaron con el coordinador de
materiales en el programa previa validacion de factibilidad.

12 | Programadores | Se debe descargar el plan de produccion a través de la ZCSAP_P601N - Reporte
de produccién | plan de produccion.
13
Programadores | Se debe realizar la presentacién del programa final mediante una junta con las
de produccién- | areas involucradas en la ejecucién del mismo y acordar cambios mismos que
Personal deben ser realizados.
Operativo
14
Programadores | Volver a bajar el programa de produccién mediante la ZCSAP_P601N - Reporte

de produccion

plan de produccién para realizar su publicacion final mediante un correo a todos
los involucrados.
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Esquema de planeaciéon al programa de produccion (Fig. 25 — Esquema de planeacion de
produccion final)

-

Validar Programa con
el Coordinador de

Preparacién de Materiales
Informacién

Corrida del SNP Realizar Ajustes ala

Pronuesta

Conversion de
Ordenes

Descargar Plan de

produccién
Preparar Corrida del
Optimizador
Presentar Propuesta a
\l la Oneracidn

| Eiecutar Ootimizador |

Realizar Ajustes a la
Propuesta Realizar Ajustes ala
Propuesta
Descargar
Informacion RPP4

Publicar Plan de
produccién

|

Validacion de Alertas
en proyeccion de
Pisos

Correr el MRP de
jarabe Terminado

Fig. 25 — Esquema de planeacién de produccidn final



Con estos pasos acabamos la homologacion de cada uno de los procesos que lleva acabo el
programador de produccidn y esto ayudard a tomar las responsabilidades principales que conlleva
el puesto como a mejorar en un porcentaje fuerte el indicador, estos principales puntos fueron:

e Verificacidon y actualizacién de datos maestros

En este primer punto generaliza la programacion validando los recursos disponibles y se concilia
alguna necesidad de apoyo con alguna plantas informado a los involucrados la planeacidn final del
programa.

e Programacion detallada y seguimiento diario

Se revisa situacidon diaria y se hace algun ajuste de acuerdo a los requerimientos de planta o
necesidades del producto.

e Programacion herramienta APO

Una vez cargado el prondstico empieza el proceso de programacién de produccién de la siguiente
semana enfocandonos al uso dptimo de la herramienta.

Para seguir teniendo una buena programacién es ver si el programador esta gestionando los
sku’s que van a utilizar cada semana, cambiando los tamafio de lotes minimo, valor de redondeo,
planificador, inventarios base, inventarios meta, ciclo de fabricacién etc.

Auditoria del uso de la herramienta

Una auditoria: Es la revisiéon y examen de una funcion, cifra, proceso o reporte, efectuados por
personal independiente a la operacidn, para apoyar la funcién ejecutiva.

En la siguiente auditoria nos enfocamos mds a revisar del mdédulo APO del programa de
produccién se anexan los resultados del afio pasado.

La ponderacion de la auditoria es la siguiente (Fig. 26 Ponderacion de auditoria)
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Ponderaciones Auditoria

® Mantto a datos maestros
Optimizacion

m Proceso SNP

B MRP de Materiales estratégicos 60

® MRP de Jarabe Terminado
Ordenes de Produccidén

MRP de Jarabe Simple

Borrado de érdenes

Publicacién Programa

Fig. 26 — Ponderacién de auditoria

Los resultados que se obtuvieron con la ponderacién anterior fueron los siguientes porcentajes, se
puede ver claramente que Coatepec sigue teniendo un porcentaje grande con respecto a Toluca.
(Fig. 27 — Resultados de la auditoria a las plantas KOF sobre programacion)

Auditoria

Fig. 27 Resultados de |la auditoria a las plantas KOF sobre programacién




Como vemos Toluca sigue estando bajo en tanto a la Auditoria por lo consiguiente se presenta la
auditoria interna que se realizé la pasada fecha de septiembre encontrando areas de oportunidad
fundamentales

Auditoria al proceso de APO (PPDS y MRP)

Planta: MAAC Toluca Pilares

En la siguiente tabla se muestran cada uno de los puntos evaluados y en donde fueron
encontradas areas de oportunidad para cada uno de los procesos mencionados. (Tabla 4 —

Hallazgos en auditoria planta Toluca)

Garantizar que las corridas de SNP mande una -
S ) . o Se encuentrar ordenes de produccion
1.- Eficiencia Actualizadas PPDS propuesta factible del programa de produccién con ; .
: - ) empalmadas en un mismo dia
la cantidad de cajas correcta en las érdenes
2- Tamafio de’Iote minimo ngIor de Garantiza la correcta programacion de 6rdenes y la | Se encuentra SKU no cuadrado en tamafio de
Redondeo esté cuadrado a unidades : . -
PPDS corrida de MRP de Jarabe Terminado y por ende |lote minimo y valor de redondeo de acuerdo a
de concentrado exactas (sabores) y a ;
L las necesidades de concentrados. lo que se produce en una hora
horas por la eficiencia (cocas)
Visualizacién de todos los set up en la pantalla de
3.- La matriz de set up debe planificacién.
actualizarse siempre que se adicione o|PPDS Si hay repetidos al cargar la matrizal SCM, Se encuentrar ordenes sin setup
elimine un sku. provoca un error no identificable que hace que no
se actualice nada de esa linea.
4.- Borrar las 6rdenes del pasado que PPDS Limpiar el sistema para que no sea considerado  |Se encontraron ordenes Previsionales en el
no se hayan ocupado (diario) por el SNP, Deployment y optimizador PPDS pasado
5.- Cambios al programa de PPDS Buscar el mayor apego a la propuesta del SNP en |Se tiene una calificacion de 14.3 enel
produccién menor al 30% busca de obtener soluciones factibles indicador de PPDS
5.- Garantizar datos maestros:
(Calendario de planificacion; Tamafios
de lote; célculo de stock de seguridad; MRP En caso de estar mal los Datos puede generar una [Se encuentra diferencia entre los SKU de la
vigencia de plan de entregas la planta. inconsistencia en el MRP MDO04 (1685) y la POV1 (321)
Si no es continuo, no aplica esa
entrada de mercancias)
6.- Borrado de solicitudes de pedido  [MRP Comen zar la planeacion des_de 0, basa}dos en _Ias Se encuentran repartos en el pasado
necesidades actuales (por si hubo algiin cambio)

Calificacion: 56 %

Tabla 4 — Hallazgos en auditoria planta Toluca




Los puntos importantes a resaltar fueron los siguientes entre otras que afectan al sistema

e No se corre la ZNOSETUP, ni se tenia configurado el tamafo de las 6rdenes
e Laconversion de érdenes se hace a 3 semanas.
e Evaluaciéon del volumen semanal del SNP ya que algunos llegan muy grandes y otros muy

pequenos.

Con esto podemos realizar un plan de trabajo para enfocarnos en las aéreas de oportunidad que
representan valor en el proceso

Por eso se toma un acuerdo con los siguientes puntos y sus responsables (Tabla 5 — Acuerdo de

mejoras Planta Toluca)

Areade oportunidad

Hallazgo

PPDS

. Se realiza una actualizacion de las
1.- Eficiencia Actualizadas Se encuentrar DmEﬂE.S de pr!]d“cm" eficiencias en cada una de las lineas de Coordinador de 24/07/2013 2611212013 100% 0.00
empalmadas en un mismo dia | produccion
produccidn
. . . L |S tas los TLM y VR de cad del
2 - Tamafio de lote minimo y Valor de Redondeo esté Se encuentra SKU no cuadrado en tamaiio ;:ﬂi?oassegsbase ayumda;egad: uno ce fos Coordinador de
cuadrado a unidades de concentrado exactas (sabores)y a |de lote minimao y valor de redondeo de znncemradu en sabores v horas en colas ‘oduccion 24/07/213 2611212013 100% 0.00
horas por la eficiencia (cocas) acuerdo a lo que se produce en una hora v ¥ P
no carbonatados
3.- La matriz de set up debe actualizarse siempre que se Se actualizaran las Matriz de Setup de todas | Coordinador de
. " - 24/07/2013 261272013 100% 000
adicione o elimine un sku. Se encuenirar ordenes sin selup las lineas de producidn produccion 1o e
Se realiza platica con el area de produccidn
4,.— E!EIHE[ las drdenes del pasado que no se hayan ocupado |Se encontraron ordenes Previsionales en el |de la p|EI:ITE para definir con ellos el \mpa«:lm Coordinador de 240712013 26112/2013 100% 000
(diario) pasado de este tipo de ordenes y generar un ciere produccion
tecnico de manera inmediata
- Se tiene una calificacion de 14.3 en el S Ira_baja en Mejorar este indicador de Coordinador de
5.- Cambios al programa de produccidn menor al 30% ; ) cambios al programa de produccion en Permarente | Permanente 100% 0.00
indicador de PPDS produccion
conjunto con las areas de la planta
6.- Garantizar datos maestros: (Calendario de planificacidn; Se realizara una depuracion de los materiales
Tamafios de lote; calculo de stock de seguridad; vigencia |Se encuentra diferencia entre los SKU de la ue o aplican en ApPO colocando el Coordinador de 240712013 26/10/2013 100% 000
de plan de entregas la planta. Sino es continuo, no aplica  |MDO04 (1685) y la POV1 (321) q\amﬁcadpur 08s Materiales
esa entrada de mercancias) P
7 - Borrado de solicitudes de pedido Se encuentran repartos en el pasado Se modifca la variante del MRP para asequrar |- Coorcinador de 24/07/2013 261072013 100% 0.00
que se generen solicitudes de pedido Materiales

Tabla 5 = Acuerdo de mejoras Planta Toluca

Después de la auditoria se puede hacer la certificacién ya que tenemos ciertos puntos que avalan esto

seria con un simple cuestionario sobre la herramienta.

1. ¢Qué significan las siguientes siglas?

e PPDS
e PD
e MRP



10.
11.
12.

13.
14.

15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.

24.
25.
26.
27.
28.
29.
30.

31.

Diagrama los pasos de la programacion de la produccion por PPDS y sus caracteristicas
principales

¢Qué datos maestros son necesarios actualizar para el proceso y para qué sirven? (7 ejemplos)
¢Qué significa que una orden recién creada tenga 12 digitos?

¢En qué transaccién se actualizan las prioridades y que se debe hacer una vez que se hizo el
cambio para garantizar que se actualice la informacién?

¢Qué se debe hacer, con que opcidon y para qué? cuando se acuerda realizar un mantenimiento
o limpieza mayor, libranzas, dias festivos, cambios en los mantenimientos, inventarios

¢Qué sucede cuando se quedan drdenes de produccidn abiertas, notificadas parcialmente de
dias anteriores con produccién pendiente?

¢Para qué sirve el concepto de clasificacion de versiones?

¢Qué campos se necesitan actualizar para cargar y administrar la matriz de setup?, éien qué
transaccion se visualiza la matriz cargada?

¢En qué consiste el desarrollo de 6rdenes dummy ZNOSETUP?

¢Qué consideraciones se deben tener al ejecutar la optimizacion y cuando se debe realizar?
éCudles son los componentes del optimizador de PPDS? Explicar a detalle cada uno de ellos
(ponderaciones y variantes de los mismos).

Una vez corrido el MRP de JT ¢{Que procesos siguen y quien los debe ejecutar?

¢En qué transacciéon? y éQué datos se necesitan para calcular la eficiencia documentada en
SCM?

¢Qué significa el aprovisionamiento E; Fy X?

¢Qué caracteristicas tienen las érdenes de SNP del lunes de la Semana 3?

éCon que transaccion se corre el MRP de JT? Y éCon cual el MRP de Materiales estratégicos?
¢COmo debe estar configurado el tamafio de lote minimo y valor de redondeo?

¢Qué se debe hacer y con quien en el caso de que alguna orden no se puede liberar?

¢Qué se tiene que hacer cuando se generan cambios a los mantenimientos?

¢Para qué sirve una CCR?

éCon que transaccion se publica el programa de produccién?

¢En qué transaccién se puede revisar la proyeccion del programa de produccién? y éipara qué
sirve?

¢Cédmo visualizas si un Sku tiene o no tiene una demanda asignada?

¢Para qué sirve la transaccion RRP4?

éPara qué sirve la transaccion MAT1?

éPara qué sirve la transaccion CURTO_SIMU?

éPara qué sirve la transaccion POV1?

¢éPara qué sirve la funcion Merge PPDS en la tabla de planificacion detallada?

¢Qué opcidn se utiliza para que se puedan encimar ordenes de produccion desde una
estrategia de planificacion?

Explicar para que sirven los siguientes botones en la tabla de planificacion.

X i)
M
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CAPITULO IV

CONCLUSIONES Y RESULTADOS

Al implementar la estandarizaciéon que tomo en cuanta el coordinador de produccion de Toluca y
siguiendo los puntos del plan de accidn generado por la auditoria se puede ver una mejora en los
siguientes meses comparados con el afio pasado (Fig. 28 — Resultados afio 2012 Toluca-Coatepec)
como se muestra en la siguiente grafica (Fig. 29 — Resultados ultimos meses Toluca- Coatepec) la
cual aumenta el porcentaje de que tenia Toluca de un 13% a un promedio actual de 55.53%
demostrando que las herramientas de andlisis que se usaron para encontrar las posibles opciones
de mejora se usaron correctamente, se debe tener una mejora continua al pasar los meses como
también darle seguimiento a la planta para que no baje el rendimiento, para que no baje este
porcentaje se debe de considerar capacitaciones continuas.

TOLUCA VS COATEPEC 2012
100.0%
— = =]
80.0% /
60.0%
X
40.0%
0,
. =
20.0% — —y
0.0%
Enero Febrero Marzo Abril
=¢=TOL 21.0% 16.0% 12.6% 13.0%
== coatepec 65.5% 84.0% 87.9% 88.7%
Fig. 28 — Resultados afio 2012 Toluca - Coatepec
TOLUCA VS COATEPEC 2013
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Fig. 29 — Resultados ultimos meses Toluca - Coatepec




Después de hacer este extenso anadlisis nos damos cuenta que al ser Toluca una de las plantas
mas grandes del sistema KOF como de Valle de México, esta misma nos puede generar un mayor
avance de mejora en la zona ya que vemos porcentajes tan bajos en Cuautitldn como en Reyes,
existe una gran area de oportunidad por lo cual se decide empezar la estandarizacidon de Ia
homologacidon tomando a Coatepec como referencia ya que es la planta que mads apegada esta en
los estandares del sistema, para esto se concilio un diagrama de paso a paso que puede hacer el
programador y sus areas de comunicacion en el mismo proceso.

La voz del cliente fue de mucha ayuda como se dice en los negocios “El cliente siempre tiene la
razéon” es verdad porque si no tuviéramos esta, no se hubiera puesto en marcha este proyecto ni
se hubieran sabido las necesidades de éste, nuestro cliente directo seria produccién como
distribucidn logistica y materiales, indirectamente seria los CEDIS ya que ellos van a necesitar en
tiempo y forma el producto.

La ingenieria industrial fue de gran ayuda a conseguir los diferentes tipos de resultados que se
llegaron, las diferentes herramientas que dieron paso a mas ideas como desechando lo que menos
ayudaba a obtener un mejor resultado. Pasando desde un simple diagrama de Gantt hasta graficas
porcentuales comparando las diferentes plantas, lluvia de ideas, matriz causa efecto, etc.

Se generd un porcentaje de utilizacién de la herramienta de un 59% el cual es una mejoria notoria
comparada con las tendencias que se tenia en esa planta, se tiene que dar seguimiento constante
a estos procesos y este plan para seguir mejorando y llevar la estandarizacion del sistema a niveles
Optimos. La zona de valle de México sera el piloto de esta homologacién de la utilizacién del
sistema. En la busqueda de mejorar un simple indicador se encuentra que la mejoria no solo es
sistematicamente sino también metodolégicamente y practicamente, este proyecto de
estandarizacién como auditoria se podrd aplicar a las 3 zonas mas de FEMSA aprovechando al
100% una herramienta y aumentando la capacidad de conocimiento del programador.

En lo que se lleva la implementacién de esta estandarizacién se obtuvo una mejora en el nivel de
servicio (abasto) que se generaba por planeacién de produccidon incrementando el abasto de un
99.70 afio 2012 a un 99.81 afio 2013 esto quiere decir que 0.11% de abasto, en la siguiente tabla
se ve el Ultimo reporte de las ventas de Valle de Mexico (Fig. 30 — Ventas de Abril Valle de Mexico)
significa que la venta promedio de los Ultimos 4 meses de que se gana del 0.11% de abasto seria
de unas 2,072,519 caja fisicas.

Venta CF Desabasto
ZONA LOGISTICA Dia | Acum Dia | Acum | % DiarioiAcum (%)
VI 705,446] 18,224589] 1073, 421411 015%  0.23%
UM £3,932: 1484 600 g5 7718 0.61%  0.50%
- 84587 2331384 SO5i 16,8933 0.60%  0.73%
VM e 853,260 22,040,573| 1963 66791 023%  0.30%

Fig. 30 — Ventas de Abril Valle de Mexico
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Como se muestra en la siguiente grafica (Fig. 31 — Ventas considerando el abasto de planeacién
de produccién) el aumento de venta por cajas fisicas del 0.11% de que se recupera en el
abasto, teniendo en cuenta también que las ventas son variables por la estacionalidad en
todo el afio, aunque se ve la tendencia linealmente a la alza.

Venta VM y = 125256x + 2E+06
2 _
3000000 R“=0.4551
2500000
2000000 —_—
(7.}
8
‘@ 1500000
4=
S
1000000
500000
0
Enero Febrero Marzo Abril
=¢=—\/entas 1967534 2008156 1889924 2424463

Fig. 31 — Ventas considerando el abasto de planeacion de produccién

La programacion de la produccién mejoro al tener drdenes cuadradas a horas de

produccién y cajas necesarias para el abasto teniendo un scheduling mas efectivo. (Fig. 32
Diagrama Gantt de programa de produccién Toluca)
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Fig. 32 — Diagrama Gantt de programa de produccién Toluca




Para cerrar pongo en escrito mi punto de vista del trabajo que realice y lo que me deja
haber participado en este proyecto de Coca-Cola FEMSA, pude entender mas los procesos
de la compaiiia sobre todo la funcionalidad de los médulos que opera SAP y esto me
puede ayudar a desarrollar mi carrera dentro de la empresa a diferentes areas ya que
como SAP es un ERP la empresa empieza lo utiliza para finanzas, recursos humanos,
industrias e insumo, calidad, etc.

La ayuda de los colaboradores de la empresa fue fundamental al obtener acceso a esta
informacién como también las capacitaciones que se dieron y la respuesta de los
directivos al seguimiento de las acciones correctivas que se establecieron, el aprender
algo nuevo o quitar de la zona de confort al coordinador de programacion fue un reto que
se tomd, por que mueve todo el sistema de trabajo que consideraba desde hace tiempo.

Me siento orgulloso de los conocimientos adquiridos, mi desempefio, mis habilidades
pero sobre todo el éxito que se tuvo con el proyecto.
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Glosario
ATP: Avaliable to Promise

Caracteristica de planificacion de Necesidades: Determina si para un material se planifican las
necesidades y de qué forma. Aqui se determina si pasa a SCM o no.

Clase de aprovisionamiento: Indicador que determina la forma de acopio del material, si es de
fabricacion propia, aprovisionamiento externo o ambas.

Clasificacion de PDS: Cuando una misma lista de materiales es compartida entre varias lineas de
produccidén, entonces Unicamente debe existir un PDS, en el cudl estardn incluidos todos los demas
PDS de acuerdo a las lineas donde se lleve a cabo dicha lista de materiales

Curto_Create: Cada vez que alguna versién de fabricacion reciba alguna modificacién como puede
ser en la prioridad, eficiencia, clasificacion, velocidad, etc., se tiene que pasar un Curto_create

Delta: Modificacidon que incluya o excluya un documento a partir de un material-ubicacion. Como
ejemplo tenemos los PDS, materiales nuevos, recursos nuevos o la exclusion de alguno de ellos

DEP:SolPed: Deployment - Solicitud de Pedido

Deployment: Proceso que genera el programa la distribucién primaria de producto terminado. El
programa tiene un horizonte de programacion diario

EntrReapr: Entrega de reaprovisionamiento

ERP (Enterprise Resources Planning): Conjunto de programas integrados que apoya las principales
actividades de organizacionales tales como produccién y logistica, finanzas y contabilidad, ventas y
recursos humanos.

Grupo de Preparacion: El grupo de preparacidn sirve para dar de alta un sku en alguna planta y
asi poder determinar el tiempo de preparacidn que se requiere para que entre a produccién.

Grupo de Planificacion de Necesidades: Agrupa los materiales desde el punto de vista de la
planificacidon para asignarles parametros de control especiales para la planificacion

Localidades: Ubicacion que es dada de alta en el ECCy transferida a SCM a través de CIF

Log: Ubicacion que es dada de alta en el ECCy transferida a SCM a través de CIF
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Maestro de Materiales (MP, Semiterminados y PT): Cuando se hace alguna modificacién o se crea
algun nuevo material, hay que solicitar un Delta de Maestro de Materiales para que se tomen esos
cambios en SCM

Matriz Set-Up: Son todas las combinaciones que existen entre un sku predecesor y un sucesor asi
como el tiempo que se tarda en cambiar de un sku a otro para entrar a produccion

MRP (Material Requirement Planning): Planea las necesidades de materia prima que se requieren
para llevar a cabo las producciones planeadas

MRP Areas: Una MRP Area es un almacén separado fisicamente de la planta pero que para el
sistema es como si fuera parte de la planta

Optimizador: Es un método de programacion lineal que sirve para la planificacién detallada. Se
ejecuta para ajustar el programa de produccién en los recursos

Orden de Proceso: Una orden de proceso se origina cuando una orden previsional generada en el
sistema es confirmada por la operacidn para llevarse a cabo.

Orden Previsional: Son 6rdenes planeadas dentro del horizonte de planeacién de PP/DS, pero aun
no estan confirmadas con la operacion, por lo tanto se pueden modificar.

OrdPrev: Ord.previsional (no fija, no confirmada)

PDS (Production Data Structure): Son cada una de las versiones de fabricacion que tienen los
productos y que se utilizan para llevar a cabo la programacion de la produccién, determinando
qué producto se va a realizar, con qué materiales y en qué recurso.

PDS PP/DS (Semiterminados y PT): Cuando se crea o modifica alguna version de fabricacién, o que
se clasifique, se pide un Delta de PDS para PPDS de PT, o de Jarabe segun sea el caso

Plan Maestro de Compras: Plan factible de entrega de materiales, en cantidades por material por
proveedor-destino.

Plan Maestro de Produccion: Plan factible en cantidades por material por linea por planta que es
la entrada principal para realizar el programa de produccién con el médulo de PPDS

Planes de entrega: Un plan de entregas es un contrato que se hace entre Abastecimientos y el
Proveedor. Este documento tiene la relacidon Proveedor - Planta - Material asi como las cantidades
contratadas a surtir y la vigencia de dicho contrato

Planificador de Produccidén: Clasificacion de un producto por tipo de material. Ejemplo: HER
(Hermetapa) Tap (Taparrosca)

PP/DS (Production Planning & Detailed Scheduling): Es el mdédulo que se encarga de la planeacion
a nivel operacional para plantas. La planificacién se ejecuta para materiales y programacion de
lineas en un detalle de hora minuto segundo.
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SAP: Systems, Applications & Products in Data Processing

SCM (Supply Chain Management): Garantizar la disponibilidad de producto en tiempo y cantidad
al cliente, con el uso éptimo de todos recursos de la cadena de suministro.

Semana 0: La semana O se refiere a la semana en la que se esta actualmente, es decir la semana
en la que se va a correr el SNP

SNP (Supply Network Planning): Mejora la visibilidad a través de toda la cadena de suministro a
nivel global.

Solicitudes de Pedido: Las solicitudes de pedido se refieren a las compras a proveedores de
cualquier insumo. Para poder crear una solicitud de pedido, es necesario que exista un plan de
entregas.

SKU: Es el numero Unico de cada uno de los productos que lleva la empresa

Tamaiio de lote minimo: Cantidad de botellas (o cajas) que es obligatorio alcanzar en la
produccién. Es la cantidad minima que se puede producir

Tiempo de preparacion: Es el tiempo que se requiere para preparar cualquier produccion.

Valor de redondeo: El valor de redondeo es la cantidad en botellas, cajas, litros o UDC que utilizar
para incrementar una orden de produccion con el fin de cubrir una necesidad.

Velocidad nominal: Cantidad de cajas que se pueden producir en 24 horas (CF/24HRS).
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