PROPUESTA DE MEJORAMIENTO PARA EL PROCESO DE EMBALAJE DE
LAS OFERTAS REALIZADAS EN LA PLANTA DE COCA-COLA FEMSA
BOGOTA D.C., PARA CADA UNA DE LAS ETAPAS DE: ALMACENAMIENTO,
PICKING, CARGUE Y SU CORRESPONDIENTE ESTADO AL MOMENTO DE
LLEGAR A SU DESTINO.

JONATHAN ANDRES ROCHA MARTINEZ
JAIME ALEJANDRO RODRIGUEZ SIERRA

PONTIFICIA UNIVERSIDAD JAVERIANA
FACULTAD DE INGENIERIA, CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL
BOGOTA D.C.

2014



PROPUESTA DE MEJORAMIENTO PARA EL PROCESO DE EMBALAJE DE
LAS OFERTAS REALIZADAS EN LA PLANTA DE COCA-COLA FEMSA
BOGOTA D.C., PARA CADA UNA DE LAS ETAPAS DE: ALMACENAMIENTO,
PICKING, CARGUE Y SU CORRESPONDIENTE ESTADO AL MOMENTO DE
LLEGAR A SU DESTINO.

JONATHAN ANDRES ROCHA MARTINEZ
JAIME ALEJANDRO RODRIGUEZ SIERRA

TRABAJO DE GRADO PARA OPTAR POR EL TITULO DE
INGENIERO INDUSTRIAL

DIRECTOR -
MSC ING. OSCAR JAVIER JAMOCO ANGEL

PONTIFICIA UNIVERSIDAD JAVERIANA
FACULTAD DE INGENIERIA, CARRERA DE INGENIERIA INDUTRIAL
BOGOTA D.C.

ABRIL 2014



Nota de aceptacion:

Firma del presidente del jurado

Firma del jurado

Firma del jurado

BOGOTA, 21 DE Abril Del 2014



Con amor y carifio a nuestros Padres por creer en nosotros, por guiarnos
en el camino del y por hacer todo lo que estuviera en su alcance para
formarnos, educarnos y llegar a ser las personas que somos ahora, sin
ustedes nada de esto fuera realidad. Los llevamos en el corazén y este
triunfo es de ustedes.



AGRADECIMIENTOS

Gracias a los profesores de las diferentes materias cursadas, a nuestros evaluadores por
ensefiarnos a mejorar cada dia y a todas las personas involucradas en la realizacion de
este documento, las cuales hicieron posible la culminacion de este de una manera
positiva y sin grandes inconvenientes.

Gracias al MSC Ing. Javier Jamoc6 Angel, por ser un guia incondicional a lo largo de este
afio y en la finalizacion de esta etapa como estudiantes, e inicio de una etapa como
profesionales. Gracias por prestarnos la atencién debida en los momentos que la hemos
necesitado y por sus palabras de motivaciéon y creer en una buena finalizacién de este
proceso.

Gracias a los directivos de Coca-Cola FEMSA entre ellos Clemencia Sanchez, Directora
de Insumos y Empaques y Angel Lopez, Director de Embalaje y Control de Lineas, por
permitir la realizacién de este proyecto en una empresa tan importante y reconocida como
lo es Coca-Cola FEMSA.



TABLA DE CONTENIDO

Pag.

INTRODUCCION ..ottt ettt sttt ettt s sttt esessssssssnannans 13
1. ANTECEDENTES ... .ottt ettt ettt e e s rbee e e s sbbe e e s sabaeeessnneeesnnns 14
O S I [ =T W [ @ =T = 1SR POR PP UPPR 14
2. ESQUEMA LOGISTICO ACTUAL ...ooooiieieieceeeeteeeeeteee et 16
2 N O Tod o T o [0 =T = Td [0 ] 1= SRR 17
2.1.1. Operacion de EMbDal@je......cccccueiiieiiieiieiieeiecie et 17
2.1.2. Operacion de AlImacenamiento .......cccceecveevrieiieiieeiieesee e see e 17
2.1.3. Operacion de Picking Y CargUEe .....c.ecvevieiiiieiiecicceese et 18
2.1.4.  Operacion de TranSPOITE......cccciiieiieiie ettt saae s 19

3. DIAGNOSTICO ..ottt 20
4. FORMULACION DEL PROBLEMA ......covtiiiiiieiieiitissineineise e 27
5. JUSTIFICACION DEL PROYECTO.....oiiiieieeteeeeeeeeeeeeteeeees et n s 27
5.1. JUSTIFICACION A COCA-COLA FEMSA .......cooooiieeeeeeeeeeeeeeeeeesseae e, 27
5.2.  JUSTIFICACION A LA SOCIEDAD ....coceveveeieeeeeeeeeeeeeee e 27
5.3.  JUSTIFICACION PERSONAL .....cooiuititeieieieieteeeeeeeeeee et 27
6. OBUJIETIVOS. ..ottt ettt et e bt e s bt e e sabe e sbbe e sttt e sabeeennreeeas 28
6.1. OBJIETIVO GENERAL .....oiiiiete ettt et st et 28
6.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS ......oiieecteeeeeeeteeeeeeeeeee et 28
7. MARCO TEORICO Y CONCEPRTUAL ..ottt ettt ettt 29
T L. LOGISTICA ..ottt ettt ae s 29
7.2. CADENA DE ABASTECIMIENTO ... ..ottt ettt sttt 29
7.3, PALETIZADO ...ttt ettt ettt e e e s ee e 30
7.4, ALMACENAMIENTO ..ottt et s e e 30
7.5, DISTRIBUCION .....ocoovoiieeeeeecteeeee ettt et s teae s 30
7.6. REINGENIERIA DE PROCESOS ......cooiiiieeeeeeeeeeieeee e eseseses s 30
7.7. CANALES DE DISTRIBUCION .....ccoviieveieeceeeeeeeeeee e 31
7.7.1.  MedioS de TranSPOITE .oocuii ettt ettt e be e e eab e e e stv e e steeenareaens 31

7.7.2.  Trazabilidad Y regiStrOS ...ttt e saree s 31



7.7.3. DiStriBUCTON MM OIS . e eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e eeeeeeeeeeeenennnnnes 31

7.7.4. DiStribUCION MAYOTISTa...couiiiriiiiieiieiieie et 31
7.7.5. Principales canales de distribucion para bienes de consumo: .............. 32
7.8.  ADMINISTRACION FINANCIERA .....c.cooviiieeeteeeeeeeeeeee et esen s 32
7.8.1.  Valor Presente Neto (VPN) ....ooiiiiiiiieieiieeeeee et 32
7.8.2. Tasade RetOrNO (TM) ..ot 32
7.8.3. COStO ANUAI TOTAI ...ooiiiiiiiiiiicc e 32
7.8.4. Retorn0 de laiNVerSiON ... 32
7.8.5.  ANOITOS oottt e 33
7.8.6. Rendimiento sobre 1a INVersion ... 33
7.9, COSTOS LOGISTICOS. ..ot ssesssssssssssssseens 33
7.9.1. Costos de AIMacenami€nto .......cccevieiieiieiiiniiicieee e 33
7.9.2.  Costos de ADAStECIMIENTO: ...cc.ciuiiiiriiieiiciee e 33
7.9.3. Costo de Materiales DIreCIOS ......cccevirieriiiiiiicie e 33
7.10. CALCULO DEL TAMANO DE LA MUESTRA ....oooviiiieeeeeeeeeeeee e 34
7.11. GLOSARIO DE TERMINOS ......coovieeeiececeeeeee e ettt senesnans 34
7.11.1. SEFECK . 34
7.11.2. Tunel de Termo-encogible........co e 34
7.11.3. Termo-eNCOQIDIE ... e e s 35
7.11.4. (0718 (0] g JE=T=T o 1= 1= Lo Lo ] SRR 35
7.11.5. = 11 L USRS 35
7.11.6. Producto Carbonatado ..........ccceeveriiriiniiiieieccsee e 35
7.11.7. = PP PP UP R UPPUPPTOPPPPPRI 35
7.11.8. FLEEE e 35
7.11.9. 5] (PSP P TP OPPPPPOPPP 35
7.11.10.  EMDAIAJE..cciceie et ettt e aree e 36
400 5 IO 1] 7 ¢ o TP RRRPUPPRP 36
7.11.12.  ProCeSO0 BIB ...ttt 36
7.11.13. Pallet DeSaAliN@A0.......ccceeiirieiieiieieee e 36

ALCANCE ... e e s st 38



9. ANALISIS DE LAS CAUSAS PRESENTES EN LA PROBLEMATICA.........cccooevnnen 39

9.1. TAMANO DE LA MUESTRA . ....otiieteeteeeteteee et en st aeanens 39
9.1.1. Calculo tamafio poblacional (N). .....ccccccoiriiiniiniie e 39
9.1.2. Tamafo MUESTIAl (N).cceeriiriieieieeeee e 40

9.2. Definicién de las causas de las problematicas..........cccvceevereenineenencienennn 41
9.2.1.  ReSUItAd0S MUESIIEO ..cocueiiiieiieiiieeieetee ettt 42
9.2.2.  Armado de [0S PAQUELES .....cccvii ettt 44
9.2.3. Acomodacion de los paquetes en estiba ........cccceevveviiiieecicsie e 45
9.2.4. Cartones SEPArAUONES ....cccueeiceiecieeecteeeeeesteeesteeesreesbe e e ssseessseestaeesnseeenneeas 45
9.2.5.  SHEICN e s 46
9.2.6. Repaletizado por pallets desalineados y mermas.........cccceeeeeeeevrerveeennen. 47

9.3.  Anélisis INSUMOS Ofertas Pareto. ........cccceceverirereninieieeseeeeeeeeeee e 48

10. SELECCION DEL ESQUEMA DEL PROCESO DE EMBALAJE, PICKING Y
CARGUE DE LAS OFERTAS ... ettt ettt sttt et sbt e st e st e eareeeas 49

10.1. DEFINICION DE LOS CRITERIOS DE EVALUACION. .......cccoveviiiieeen, 49

10.2. DEFINICION DE LAS ALTERNATIVAS .....oiiieeeeeeeeeteeeeeeees e 52
10.2.1. Alternativa 1. (Operacion con WinPack).......cccevevveeveerenieesiee e 52
10.2.2. Alternativa 2. (Operacion €n gailors)......ccccevvveevceeeicee e 57

10.3. Evaluacién de las alternativas segun criterios de evaluacion.................... 61
10.3.1. Evaluacién de alternativas segun el costo total. ........ccoceveevvevciieenenns 62
10.3.1.1. Alternativa 1: Operacion con WinpacK.........cccceeeeeeieeiiiee e 62
10.3.1.2. Alternativa 2: Operacion en Gailors .......ccccceveeeeiceeeiiee e 63
10.3.1.3. Andlisis para escoger la mejor alternativa segun el Costo Total. ...... 65

10.3.2. Evaluacién de alternativas segun el criterio de Seguridad industrial 65

10.3.3. Evaluacién de alternativas segun eficiencia de linea. .......cccccccveeunee.. 67
10.3.4. Evaluacién de alternativas segun calidad del producto....................... 69
10.4. SELECCION DE LA SOLUCION ESCOGIDA.......c.cooveeeeeeeeeeeeeeeererernenans 70
11. PROPUESTA DE MEJORAMIENTO DE LAS OPERACIONES DE EMBALAJE,
ALMACENAMIENTO, PICKING Y CARGUE. ......ccoiiieitcieeeere et 72
11.1. Esquema de disStribDUCION .........coouiiiiiicee e 72

11.1.1. Actividades de almacenamiento y/o manipulacion. ..........c.ccocoeenneenne 72



11.1.2. ACHIVIAAES A€ CANQUE....c.eeiiiieiieiie ettt 76

11.1.2.1. Camidn tipo Departamental..........ccoeeviiieierieneeieieeie e 76
11.1.2.2.  Camidn tipo BOLEHErO....cccuovuiiiiiiieieieeeeeeee e 77
11.1.2.3. Fuerzas que se aplican en el transporte al pallet. ........ccocceevverierieenen. 78
11.2. RECUISOS NECESANIOS ..cuiiiiieiieeieeiee sttt ettt st e sae e 80
11.3.  Creacion de indicadores de GeStiON .......ccooeeiiieeriiiieniereeseee e 80
11.4.  Evaluacion de ProVEEAOIES ......ccceeiieiiieiie ettt e seeeve et e e saeesaaeenreens 90
11.5. Pruebas para implementacion de la propuesta WinpacK.........cccccceevueennnnee. 92
11.5.1. Pruebas Pree-liminares.........cccoceviiiiiniiiiciiiiceecseeecee 92
11.5.2. Pruebas ProdUCCION .........cceoiiiiiniicncecesce e 93

12.  ANALISIS VIABILIDAD FINANCIERA .......oiiuiieitieeeeeeeeeeeeeeeessee et 94
12.1. Prondsticos de la demanda € iINgreSOS ......cccveveeiieeieeciee e 95
12.2. Plan d@ INVEISION .ccooiiiiiiieieseseseest sttt 98
12.3.  INdicadores fiNANCIEIOS ......cocviviiriiiiiicee e s 99
12.3.1. Valor presente Neto (VPN) ....ooo i 99
12.3.2. Tasa interna de retorno (TIR) ..ueieciee e 100
12.3.3. Relacién costo beneficio (RBC) y Analisis flujos ......ccccceevevvevnenenneen. 101
12.3.4. CoSto ANUAl TOtAL.....coiiiiiieiec e 104
12.3.5. Retorno sobre lainversion (R/I) .....ceeoceeeieeiciie e, 105

13, CONCLUSIONES......ccctiititiietirieietee sttt sttt sttt sttt e ene e 107
14, RECOMENDACIONES. ... .o ittt ettt e e 108
BIBLIOGRAFIA ...ttt ettt s ettt et asesennans 109

ANEXOS ... e e e e e 112



LISTA DE ILUSTRACIONES.

Pag.
llustracion 1. Crecimiento de la produccién de las ofertas del 2011 a 2013 ..................... 15
llustracion 2. Cadena de suministro de Coca-Cola FEMSA ..............cccooiiiiii, 16
llustracion 3. Diagrama flujo del proceso de embalaje de ofertas................ccceeeeeeeeee. 17
llustracion 4. Diagrama de flujo del proceso de almacenaje de las ofertas ...................... 18
llustracion 5. Diagrama de flujo de los procesos de picking y cargue de ofertas............... 19
llustracion 6. Diagrama de Pareto de las ofertas realizadas a junio-13...............cc.ceueeee 26
llustracion 7. Pallets Desalineados ..........cccoeeeeeeiiie i 37
llustracion 8. Imagen Tuneles de calor para fajillas y Termoencogible....................c........ 44
llustracion 9. Pallet de la oferta 2pack Del Valle 2.5 Lt.........cccvvieiiiieiiiiiiiiiiiieieee e 45
llustracion 10. Operario armando pallet de 3 pack Fuze 250ml......................c. 46
llustracion 11. Cartén usado sin cumplir especificaciones Del Valle 2,5 Lt 2 pack ........... 46
llustracion 12. Imagen de pallet Del Valle 2.5 It en maquina Stretchadora........................ 47
llustracion 13. Pallets desalineados por no tener consistencia en el transporte ............... 47
llustracion 14. Pallet de Coca-Cola 2.5 Lt 2 PACK.......cccoiiiiiiiiiiiiiiiieeee e 48
llustracion 15. Ficha técnica Gailors ..........ccooeeeiiiiiii i 58
llustracion 16. Grafica de flujo del proceso de embalaje de ofertas en Gailors................. 59
llustracion 17. Grafica de flujo del almacenamiento de Ofertas en Gailors....................... 60
llustracion 18. Gréfica de flujo del proceso de picking y cargue de ofertas en gailors ...... 61
llustracion 19. Layout almacenes de producto terminado Coca-Cola FEMSA.................. 73
llustracion 20 Imagen de las posibles divisiones dentro del camidn de distribucion local. 76
llustracion 21. Dimensiones del camion usado para distribucién local. .............cccccevveenn. 77
llustracion 22. Dimensiones generales del camién de distribucion local........................... 77
llustracion 23. Diagrama de Fuerzas ejercidas sobre el pallet durante la distribucion. ..... 78
llustracion 24. Fuerzas Centrifuga y Centripeta .........occoovviiiiiiiiiiiieececeee e 79
llustracion 27. Pallet de Coca-Cola 2.5 Lt 2 PaCK.........ccovvviiiiiiiiiii e 92
llustracion 20. Fajilla de vallefrut 200 Ml ... 126

LISTA DE TABLAS

Pag.
Tabla 1. Andlisis DOFA del area de ofertas de Coca-Cola FEMSA Colombia................. 21
Tabla 2. Anélisis DOFA cruzado del &rea de ofertas de Coca-Cola FEMSA Colombia .... 22
Tabla 3. Matriz de evaluacion del area de ofertas de Coca-Cola FEMSA Colombia ........ 24
Tabla 4. Cantidad de produccion por tipo de ofertas de ene-12 a jun-13 ...............cceevnee 25
Tabla 5. Produccion diaria de OfErtas...............euueuuiimmmiiiiiiiiiiiiiiiiiiiininnns 40
Tabla 6. ParAmetros tamafio MUESTIAl ............uuuuueuimiiiiiiiiiiii e 41
Tabla 7. Resultados cuantitativos del MUESII O ............uuuriiiriiiiiiiiiiiiiees 42
Tabla 8. Tabla de cantidad de insumos por tipo de oferta...........cccoeeeeeeiiiiiiiiin e, 48
Tabla 9. Tabla de Criterios para la evaluacion de alternativas ..............cccccceveeeeeeeeeeeeennnnns 50

Tabla 10. Caracteristicas del producto WINPackK ..........cccooeeiiiiiiiiiiiiiieecceeeee e 53



Tabla 11.
Tabla 12.
Tabla 13.
Tabla 14.
Tabla 15.
Tabla 16
Tabla 17.
Tabla 18.
Tabla 19.
Tabla 20.
Tabla 21.
Tabla 22.
Tabla 23.
Tabla 24.
Tabla 25.
Tabla 26.
Tabla 27.
Tabla 28.
Tabla 29.
Tabla 30.
Tabla 31.
Tabla 32.
Tabla 33.
Tabla 34.
Tabla 35.
Tabla 36.
Tabla 37.
Tabla 38.

Grafica 1.
Grafica 2.
Grafica 3.
Grafica 4.
Grafica 5.
Grafica 6.
Grafica 7.
Grafica 8.

Costos de la alterNativa L........ccooveeiiiiiiii e e 62
CoStOS fijoS Y VANiabIES... ... 63
Tabla de coStos alterNativa 2............ooii i 64
Costos fijos y variables alternativa 2. ... 65
Analisis de seguridad industrial de alternativas ..............ccccceevuniieiniiiniiinnns 66
. Andlisis especifico por operaciones de eficiencia de linea ..............cccccceeeens 67
Analisis general del proceso de embalaje de eficiencia de linea ...................... 68
Puntos establecidos por la direccién de Insumos y Calidad .............ccccceeeeeennns 69
Analisis de Calidad de las alternativas .................eueeueeiiiiiiii. 70
Calificacion de alternativas SegUN CriteriOS .........oocuvvvviiiieeeeiiiiiiieeee e 71
Tipos de empaque utilizados en Coca-Cola FEMSA ...........coovviiiviiiiiiiiiiiiiinene. 74
Indicador de deSPErdiCIOS ..........uuuuuuuuumuiiiiiiiiiiiiii e 82
Indicador de Eficiencia de LiNEa .............uuuuuuiiimimimiiiiiines 84
Indicador de Seguridad iINAUSTHAL .............uuuuiiimiiiiii s 86
INdiCAdOr & MEIMIAS.........i i e e e 88
INdicador de ACCIAENTES ........ouuiiiiiiie e e 90
ASPECIOS @ TENEN BN CUEBNTA . ....evuieeieiii et 91
Evaluacion de proveEAOIES ...........uuuiiiiiiiiiiiiiiiiie et 91
Pallets en ANAIISIS INICIAL...........uuiiiiiieiiiee e ee e 93
Pallets en ANAIISIS FINAI ..........ouvuiiiiiiiiiie e 93
Tabla cantidades demandadas ..............ccoovvviiiiiiii e 95
Prondstico de la demanda..........ccoooieeiiiiiiiiiiiii s 97
Ingresos mensual Area de OfEIaS. ..........c.cccveeueieieieecee e 97
INVErsiones de la PrOPUESTA .........ciiiiiiiiieeie e 99
F Y o F= VTS ES 3 = U [ = o LSRN 102
Resultado Analisis Financiero con sensibilizacion. ..............ccccccceeeeiiii e, 104
(Y]] =T [l o 1= (o I o] - | H U 105
S]] =T [0 = RPN 105

LISTA DE GRAFICAS

Pag.
Grafica de flujo del proceso de embalaje de ofertas con Winpack ..................... 54
Grafica de flujo del proceso de almacenamiento de ofertas con Winpack......... 55
Grafica de flujo del proceso de Picking y cargue de ofertas con Winpack......... 57
Indicador de desSPerdiCios.........cceecveieiiiieciiie et 81
Indicador de Eficiencia de LiN@a ..........cocuevieeiieiiieiese e 83
Indicador de Seguridad INAUSEHal ............ccoveeeiiiiiieeee e 85
TaTo[Tor=To [o]glo [NV =gy 1 F= 1 SRS 87

INdiCAdOr & ACCIHENTES ......ooeeeeeeeeeeeeeee 89



LISTA DE ANEXOS

Pag.
Anexo 1.Graficas de flujo del proceso actual ..........cccceeveivieeniiiiiinieneeeee e 112
ANEXO 2. ANAIISIS POAM ...ttt ettt ettt et sta e st et e s v e e beessaessseeseesseeenseans 115
ANEXO 3. ANAIISIS PCl ..ottt ettt e e e be e saseeseesnaaenseens 116
ANeXxo 4. INStructivos CON WINPACK..........covuiiriiiiiiiiieiicee et 116
Anexo 5. Manual de procedimiento de uso WiINPacK..........ccccoccvevevieeieiieiciee e 140
Anexo 6. Resultados Prueba Industrial WiNpackK ...........ccccecvveriereiiee i 142
Anexo 7. Resultados proveedor prueba industrial WinpackK...........ccceevevvvcereciesccer e, 144
Anexo 8. Tabla Muestreo Criterios Observacion DireCta ..........ccocevevienerieneenienceneseene 146
Anexo 9. Analisis del flujo de caja propuesto con sensibilizacion. ..........cccccceeevevieiieenenns 147

Anexo 10. Andlisis para elaboracion de indicadores FINnancieros ..........c.ccveveveveevieneennns 148



INTRODUCCION

Coca-Cola FEMSA Colombia inicio operaciones en Mayo del 2003, en el momento que
adquiere el 100% de las franquicias de Coca-Cola en Latinoamérica (PANAMCO), con la
cual comenzé la produccion y distribucién en Centro América, Colombia, Venezuela y
Brasil.

En Colombia, Coca-Cola FEMSA es la embotelladora que controla la industria nacional de
gaseosas, que tiene como filiales a embotelladoras de Santander S.A., Embotelladora
Roman S.A. y Embotelladora del Huila S.A. que producen y distribuyen productos de The
Coca-Cola Company, siendo la empresa lider en el sector de las bebidas no alcohdlicas.

El presente proyecto se desarrolla en Coca-Cola FEMSA Bogota D.C. (embotelladora méas
grande de la marca Coca-Cola Company), este proyecto sera util tanto para la compafia
como para los autores optando asi por el titulo de Ingenieros Industriales, mediante la
aplicacion de herramientas y métodos en el énfasis de logistica. Segun el diagnostico
realizado, la oportunidad de mejora se enfatiza en las etapas de embalaje y cargue a
camiones para los diferentes Sku’s de ofertas producidas y distribuidas por Coca-Cola
FEMSA Bogota D.C.

Por consiguiente se analizardn y evaluaran dos alternativas que mejoren el proceso de
packing, realizando el disefio de los esquemas de embalaje, almacenamiento, picking y
cargue que lo complementen. En el siguiente capitulo se daran a conocer la empresa, y
algunos datos relevantes acerca del area de interés del proyecto.



1. ANTECEDENTES'

Se realizard una breve resefia histérica del area de trabajo (Area de Ofertas).
Entendiendo como area de Ofertas, la encargada de producir, embalar y transportar las
promociones que salen al mercado, promociones tales como 2 coca colas tamafio familiar
(2,5 Lt) a un precio especial, o promociones como: Por la compra de 4 mini latas de coca
cola lleve 2 mini latas de Fanta naranja..

1.1. Linea de Ofertas?®

Las ofertas, también Illamadas promociones de venta, son una estrategia de
Mercadotecnia para incentivar las ventas y el consumo de los productos. En el afio 2009
el area de ofertas present6 un cambio en sus procesos debido a que todo el armado se
realizaba manualmente a diferencia de las demés lineas de produccién, se adquirieron
tineles de termo-encogido para los empaques y una maquina para multi-paquetes.
Luego de esta adquisicion la linea de ofertas en el afio 2012 present6 un crecimiento del
280%, lo cual genero la ampliacion del portafolio de ofertas, de 10 ofertas en enero del
2012 a 38 en diciembre del mismo afio. El gasto consolidado de Mercadotecnia en 2012,
sin contar las contribuciones de The Coca-Cola Company, alcanzé los 3,681 millones de
pesos colombianos. *

En el siguiente grafico se muestra el crecimiento de las ofertas realizadas desde el
segundo semestre del 2011 hasta el primer semestre del afio actual, teniendo en cuenta
gue el volumen de ventas de las ofertas con respecto al volumen total de las ventas en
Colombia fue de un 8% en el periodo correspondido entre junio del 2011 a junio del 2012,
éste presentd un nuevo incremento del 39,5% del volumen total de ventas para el periodo
correspondido entre junio del 2012 a junio del 2013.*

' ENTREVISTA con Angel Lépez. Analista de Insumos y Empagques. Coca-Cola FEMSA Colombia. Bogota. 11 de Julio del 2013
2 ,
Ibid.
® COCA-COLA FEMSA, S.A.B de C.V. Reporte anual presentado ante la comisidn de valores de los Estados Unidos. Mercadotecnia.
México, D.F. Enero, 2013. P. 30
* ENTREVISTA con Laura Camacho. Especialista de Marcas. Area de Mercadeo



llustracion 1. Crecimiento de la produccidn de las ofertas del 2011 a 2013

Crecimiento del ultimo afio de las
ofertas en FEMSA Colombia
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FUENTE: COCA-COLA FEMSA COLOMBIA. Entrevista con Clemencia Sanchez. Directora de Calidad de Insumos y Empaques. Jun 2013

En la anterior ilustraciéon se observa una tendencia creciente de la produccion de ofertas
en los ultimos 3 semestres donde la produccién crecié en mas de 50 puntos porcentuales.
Con estos datos, se deduce que la produccion de ofertas ejerce un impacto positivo para
la empresa desde un enfoque financiero.



2. ESQUEMA LOGISTICO ACTUAL

A continuacion se pretende dar lugar al esquema logistico actual que abarca el alcance
del proyecto en curso, esto con el fin de ubicar al lector sobre el area de ofertas el cual es
el foco de estudio (sefialado en el recuadro interlineado de color azul), el cual se ubica en
el eslabon de distribucion, debido a que analizaremos el armado de las ofertas con su
respectivo embalaje y estado correspondiente al momento de entregar a su primer cliente
externo.

En el siguiente gréfico se observa la cadena de suministro de Coca Cola FEMSA.

llustracion 2. Cadena de suministro de Coca-Cola FEMSA
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FUENTE: COCA-COLA FEMSA. Area de manufactura. Agosto 2013. Realizado por los autores.

Luego de ubicar al lector sobre el foco de estudio a nivel general, se procede a entrar en
detalle al area de trabajo con la explicaciéon del ciclo de operaciones.



2.1. Ciclo de operaciones

En este punto se observa cada una de las operaciones que incorporan el alcance del
proyecto con el fin de evaluar el conjunto de actividades que se realizan actualmente en la
planta.

2.1.1. Operacion de Embalaje®

Tiene como finalidad la elaboracion de la oferta y a su vez la elaboracion del paletizado
por medio de empaques secundarios como la fajilla o papel termo-encogible, papel strech
y cartén.

llustracion 3. Diagrama flujo del proceso de embalaje de ofertas
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FUENTE: COCA-COLA FEMSA. Area de Manufactura. Entrevista con Angel Lopez. Junio 2013. Realizado por los autores.
2.1.2. Operacion de Almacenamiento®

Esta operacion tiene como objetivo el correcto almacenamiento de las ofertas, realizando
seguimiento con unas etiquetas de colores semanales para garantizar la rotacion de
inventario de producto terminado en bodega y el estado del pallet.

5 )
Op. Cit. ENTREVISTA con Angel Lépez.
® Ibid.



llustracion 4. Diagrama de flujo del proceso de almacenaje de las ofertas
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FUENTE: COCA-COLA FEMSA. Area de Manufactura. Entrevista con Angel Lépez. Junio 2013. Realizado por los autores.

2.1.3. Operacion de Picking y cargue’

Dependiendo de las necesidades de los clientes locales (Supermercados) o CEDIS, se
realiza el proceso de picking. Esta operacion comienza desde la planeacion de
distribucién realizada por el CPO hasta el momento en que se carga el producto a los
camiones de las rutas tanto locales como nacionales.

7
ENTREVISTA con Oscar Ojeda. Jefe de operaciones. Coca-Cola FEMSA Colombia. Bogota. 7 de Septiembre del 2013



llustracion 5. Diagrama de flujo de los procesos de picking y cargue de ofertas
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FUENTE: COCA-COLA FEMSA. Area de Manufactura. Entrevista con Angel Lépez. Junio 2013. Realizado por los autores.

FEMSA Logistica

2.1.4. Operacion de Transporte

Para el transporte Coca-Cola FEMSA tiene a su disposicién cuatro (4) tipos de camiones
con capacidad maxima de 10 a 28 pallet, cada uno posee una configuracién de acomodo
y ajustes de seguridad distintas.

La asignacién del tipo de camién para el transporte y distribucion de los pallets que se
realizan por ofertas a CEDIS se da de acuerdo a la disponibilidad de los mismos, mientras
gue para entrega a clientes locales o supermercados usan un camion con capacidad de
maximo 10 pallets.

Esta dltima etapa de la cadena a evaluar es importante como objeto de estudio, debido a
gue se evidencian los resultados del proceso de embalaje. Por esta razén, no se entrard a
analizar las rutas de distribucién sino las operaciones de cargue dentro de la planta vy
descargue a supermercados como revision del estado final del pallet.

Para ampliar la informacién de estos graficos, se puede observar la graficas de flujo
ubicadas en el Anexo 1.



3. DIAGNOSTICO

Habiendo analizado los antecedentes y la descripcion del sistema logistico actual se
procede a diagnosticar la probleméatica directamente en el proceso de embalaje, para esto
se realiz6 un diagndéstico de la situacion de esta area con un andlisis DOFA. Como dice
Humberto Serna “este analisis ayuda a encontrar el mejor acoplamiento entre las
tendencias del medio, las oportunidades y amenazas y las capacidades internas,
fortalezas y debilidades de la empresa, dicho analisis le permitird a la organizacion
formular estrategias para aprovechar sus fortalezas, prevenir sus debilidades, utilizar a
tiempo sus oportunidades y anticiparse al efecto de las amenazas™®. Y con el fin de
realizar un buen ejercicio de este, se emplearan los analisis PClI y POAM, Serna
menciona que el POAM es el perfil de oportunidades y amenazas del medio y tiene como
fin identificarlas y determinar el impacto de los factores mas influyentes”®.

Serna también comenta acerca del PCI que significa perfil de la capacidad institucional el
cual es un medio para evaluar las fortalezas y debilidades de la compafiia™.

El POAM que se llevo acabo por parte de los autores genera como resultado se observa
en la tabla ubicada en el Anexo 2, donde se concluye que el factor de mayor impacto es el
tecnoldgico y esto se debe a que actualmente es la Unica linea de armado en la planta
gue no es automatica, y por ende los pallets no tienen consistencia. El analisis PCI
realizado por los autores para poder completar el andalisis DOFA y poder realizar las
conclusiones a nivel gerencial, se encontrard en el Anexo 4.

Como conclusién del analisis PCI; el factor de mayor impacto es el competitivo, debido a
gue la calidad del producto final se ve afectada por la falta de consistencia de los pallets y
por ende a la hora del almacenamiento y transporte no esta lo suficientemente protegido y
llega a su destino final con estados que requieren re-procesos.

Con los resultados de estos andlisis se realizara el DOFA y su respectivo cruce, que se
observan en la tabla 1 y en la tabla 2 respectivamente.

8
SERNA, Humberto. Gerencia estratégica Ed. 3R. Analisis interno Auditoria Organizacional.1990. pg. 185
9
Ibid. pg. 150
0
Ibid. pg. 168



Tabla 1. Analisis DOFA del area de ofertas de Coca-Cola FEMSA Colombia

Oportunidades Amenazas

En Latinoamérica el 68% de las
personas aprovechan las promociones
en los puntos de ventas con tendencia
de crecimiento™.

Caida del 24% al 12% del total del PIB por parte del
sector industrial*?.

Se tiene una disminucion del
porcentaje de inversién en ciencia y
tecnologia a nivel nacional del 0.01%.
Actualmente  se  encuentra  en
0.186%".

Nunca se han cambiado los tuneles de Termo-
encogido, debido a que pertenecen al proveedor de
fajillas™.

El 100% de las personas que elaboran
ofertas tienen capacitacion constante y una
guia (Instructivos) para su correcta
elaboracién™.

El 27% de la red vial Colombiana no se encuentra
pavimentada, y del 73% que se encuentra
pavimentada el 59% se encuentran en buenas
condiciones™.

Fortalezas Debilidades

Se registran mermas en envases OW y latas de
productos carbonatados y no carbonatados del 3.23%"".

Se tienen mas de 23 tipos de ofertas, y
siguen aumentando dependiendo de las
necesidades del mercado™®.

En el area de ofertas, la €eficiencia de esta linea trabaja al
10% comparada a las mas eficientes de la planta. L4 a
L7%.

11
Op. Cit. AGENCIAS. Revista Portafolio. En: Compradores cada vez mas impulsivos. http://www.portafolio.co/portafolio-
plus/compradores-cada-vez-mas-impulsivos. [Citado el 16 de Julio del 2013]

12 TORRES, Guillermo.

Revista Semana. En: Semana califica con 3,5 gestion econdmica de Santos [en linea].

http://www.semana.com/nacion/articulo/semana-califica-35-gestion-economica-santos/353094-3. [Citado el 3 de Agosto del 2013]

13 SALAZAR. Ménica. Indicadores de Ciencia y Tecnologia. Observatorio colombiana de Ciencia y Tecnologia- 2011. Pg. 20
14 Op. Cit. ENTREVISTA. con Mauricio Fonseca. Practicante del area de Ofertas. Coca-Cola FEMSA Colombia. Bogota. 10

de Septiembre del 2013

Op. Cit. MINISTERIO DE TRANSPORTE. Documento de diagndstico de transporte. 2010
16
Op. Cit. ENTREVISTA. con Jorge Garavito. Coordinador del area de Ofertas. Coca-Cola FEMSA Colombia. Bogotd. 10 de Septiembre

del 2013

17
ENTREVISTA. con Sara Gallo. Trainee Coca-Cola FEMSA Colombia. Bogota. 04 de Octubre de 2013
18
Op. Cit. ENTREVISTA. con Mauricio Fonseca. Practicante del drea de Ofertas. Coca-Cola FEMSA Colombia. Bogota. 10 de Septiembre

del 2013
19 bid.



http://www.portafolio.co/portafolio-plus/compradores-cada-vez-mas-impulsivos
http://www.portafolio.co/portafolio-plus/compradores-cada-vez-mas-impulsivos
http://www.semana.com/nacion/articulo/semana-califica-35-gestion-economica-santos/353094-3

Cada operario realiza 533 ofertas en
promedio por dia®.

El 80% de los pallets llegan desalineados por ende la
presentacion del producto llega en mal estado.

El 43% de las ofertas no maximiza la capacidad total de
la estiba debido a que se pierde en promedio 0.07 X1, 20
m del area de la estiba®'.

FUENTE: COCA-COLA FEMSA. Octubre 2013. Realizado por los autores

Al obtener el DOFA, se realiza el cruce del mismo, con el fin de obtener las posibles
alternativas de mejora desde una perspectiva administrativa.

Tabla 2. Anélisis DOFA cruzado del area de ofertas de Coca-Cola FEMSA Colombia

. F0

Disminucién de operarios con la compra
de maquinaria automatizada.

FA

Al tener planes de capacitacion constante se puede
mejorar el proceso de armado de ofertas con el fin de
que el producto no presente imperfecciones.

Crear mas ofertas debido a que el
mercado lo demanda y estd comprando
este tipo de productos.

\Do

Mejorar las condiciones de las ofertas
debido a que el mercado de ofertas se
esta incrementando.

Cambiar la maquinaria para mejorar la
eficiencia de linea de ofertas.

Mejorar las operaciones de embalaje,
almacenamiento y transporte con el fin de
mejorar el estado de las ofertas.

Cambiar la configuracion de los pallets
para minimizar los costos de fleteo.

Cambiar la produccion del pais a un lugar en donde la
Mano de Obra este a menor precio y el transporte sea
mas econdmico.

DA

Mejorar las condiciones del empaque en el transporte
y almacenamiento para no deteriorar el producto final.

FUENTE: COCA-COLA FEMSA. Octubre 2013. Realizado por los autores

20
Op. Cit. ENTREVISTA. con Mauricio Fonseca. Practicante del area de Ofertas. Coca-Cola FEMSA Colombia. Bogota. 10 de Septiembre

del 2013

Op. Cit. Pruebas de Tiempo de armado de pallets con respecto a las Lineas de la operacidn tecnificada. Realizado por los autores.

21
Op. Cit. ENTREVISTA. con Jorge Garavito. Coordinador del area de Ofertas. Coca-Cola FEMSA Colombia. Bogotd. 10 de Septiembre

del 2013




Al elaborar el DOFA cruzado se obtienen estrategias generadas por los autores con el fin
de mejorar gerencialmente el estado actual de la linea de Ofertas de Coca-Cola FEMSA,
Con el fin de tener claro cudl es el problema a abordar en el proyecto, se realiza una
matriz de priorizacién para evaluar el impacto de cada alternativa de acuerdo a los
objetivos estratégicos de la direccion, las probleméticas que superen la evaluacion
con un valor de cuatro (4) son las que se trabajaran a lo largo del proyecto.

Criterios de evaluacion

* Impacto en ahorro: Se define como la problemética que genera un mayor beneficio
econdmico una vez sea resuelta. Su peso en la ponderacién sera del 30%.

* Impacto en eficiencia de linea: Se define como la disminucion de tiempos
improductivos una vez la probleméatica sea resuelta. Su peso en la ponderacion sera
del 25%.

« Impacto en seguridad industrial: Se define como la problemética que tendra una
disminucion de los accidentes labores una vez sea resuelta. Su peso en la ponderacion
sera del 20%

» Impacto en Desperdicios: Se define como la problemética que disminuira los residuos
sélidos una vez sea resuelta. Su peso en la ponderacién sera del 25%.

Matriz de Priorizacion

A continuacién los autores presentan la matriz de evaluacion con las problematicas
halladas durante el andlisis DOFA en la linea de ofertas de la planta de Bogota, como
habla José Francisco Vilar en su libro Las 7 Nuevas Herramientas para la Mejora de la
Calidad una matriz de priorizacion “se utiliza para priorizar actividades, temas,
caracteristicas, de productos/servicios, etc., en base a criterios de ponderacion conocidos
utilizando una combinacién de las técnicas de diagrama de arbol y diagrama matricial.
Fundamentalmente es una herramientas utilizada para la toma de decisiones”?

22 VILAR. José Francisco. Las 7 nuevas herramientas para la mejora de la calidad. Ed. Fundacion Confemetal.
2da Edicién. Pg 69



Tabla 3. Matriz de evaluacién del area de ofertas de Coca-Cola FEMSA Colombia

Impacto
en Impacto | Impacto
Segurida en en
Estrategias Impacto d Eficiencia |Desperdic Total de.'?
. P : Ponderacion
en Ahorro| Industrial [ de Linea ios
30% 20% 25% 25%
1|2|3|4|5/1]|2|3|4|5[1]|2[3|4]|5[1|2]|3[4]|5

Disminucion de operarios con la compra de maquinaria
automatizada 2,20

Crear mas ofertas debido a que el mercado lo demanda y
tiende a comprar cada vez mas este tipo de promociones 1,00

Al tener planes de capacitacion constante se puede
mejorar el proceso de armado de ofertas con el fin de que
el producto no presente imperfecciones 3,70
Cambiar la produccion del pais de origen a un lugar en
donde la Mano de Obra y el transporte sea mas
econdémico. 1,75

Mejorar la condiciones de las ofertas debido a que el
mercado de ofertas se encuentra en crecimiento. 3,45
Mejorar las operaciones de embalaje, almacenamiento y
transporte con el fin de garantizar la calidad de las

ofertas. 4,25
Cambiar la configuracién de los pallets para minimizar
costos de fleteo. 4,00

Mejorar las condiciones del empaque en el transporte y
almacenamiento para no deteriorar el producto final. 3,95

FUENTE: COCA-COLA FEMSA. Octubre 2013. Realizado por los autores

Los autores después de evaluar las problematicas de acuerdo a los impactos, se obtiene
lo siguiente; mejorar el embalaje, almacenamiento y la forma como se transporta, con el
fin de garantizar el estado de las ofertas, adicionalmente analizar las configuraciones de
los acomodos en los pallets para cada Stock-keeping unit (SKU) para minimizar costos de
fleteo y de almacenamiento.

Debido a que se manejan 23 SKU's de ofertas actualmente, se hara un analisis para
determinar cudles ofertas son las que realmente generaran un mayor costo-beneficio a
Coca-Cola FEMSA. Para esto se desarrollara un diagrama Pareto, como menciona
Roldan en su libro “Su fundamento parte de considerar que un pequefio porcentaje de las
causas-efectos (20%), producen la mayoria de los efectos (80%). Se trataria pues de
identificar ese pequefo porcentaje de causas “vitales” para actuar prioritariamente sobre
eI,

En la siguiente tabla se observa la totalidad de SKU’s para cada oferta producida en la
planta de Bogota desde Enero de 2012 a Junio de 2013, en amarillo se encuentran las
ofertas Pareto como foco de estudio para los autores.

2 DOMENECH ROLDAN, José Manuel. DIAGRAMA PARETO. Calidad. [En linea]. [Citado 27 Junio 2012]. Disponible en internet: <
http://www.jomaneliga.es/PDF/Administrativo/Calidad/Diagrama_de_Pareto.pdf>



Tabla 4. Cantidad de produccién por tipo de ofertas de ene-12 a jun-13

SKU Oferta Und % Acum.
6068|Coca Cola 2,5 Lts Pet x 2 4687269 41,76%
6361|Sixpack Minilata 1309690 53,43%
7395|Pague 4 Lleve 6 Vallefrut 200 ml 804074 60,59%
9148|Fresh 250 Naranja + 2 Mandarina Pague 6 Lleve 8 719404 67,00%
7097|Sixpack Mini Lata Coca Cola Zero 596799 72,32%
6661|2 Pack Fresh 2,5 Lts 500305 76,78%
2092|Fuze Pague 2 Lleve 3 496980 81,21%
6768|2 Pack 1,25CC + Fanta Naranja 1,25 393519 84,71%

640|3 Pack 1,5 Lts Coca Cola 316963 87,54%
7414|Pague 4 Lleve 6 Vallefrut 300 ml 245113 89,72%
6681|Pague 1 Lleve 2 Powerade - FTy MB 221692 91,70%
5350|2 Pack CC + Fanta Naranja 2,5 Lt 183146 93,33%

470(6 Pack Bolsa tetra Pack Minitetra 130712 94,49%
6762(2 Pack 1, 25 CC + Fanta Manzana 1,25 118866 95,55%
7893|8 Pack mini lata gratis Fanta 114368 96,57%
7294(6 Pack Manantial 81020 97,29%
7352(4 Pack Coca Cola 20 oz 74453 97,96%
7087(6 Pack Brisa Ecoflex 73086 98,61%
6672|4 pack Brisa 1 Lt 54210 99,09%
7505|Pague 2 Llege 3 Fresh 500 ml (2 Naranja + 1 Mandarina) 51074 99,54%
5034|6 Pack Fresh minitetra 150 ml - Precio Especial 26200 99,78%
7502|Pague 2 Lleve 3 Fanta Surtido 23602 99,99%

490|16 Pack mini tetra Fresh 1336 100,00%

FUENTE: COCA-COLA FEMSA. Cumplimiento armado ofertas. Centro de Planeacion de Operaciones. Junio, 2013.
Realizado por los autores

Teniendo en cuenta las cantidades de la anterior tabla, y su respectiva frecuencia
acumulada, se obtiene el siguiente gréfico.



llustracion 6. Diagrama de Pareto de las ofertas realizadas a junio-13

Pareto de Ofertas realizadas en el afio 2013 en
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FUENTE: COCA-COLA FEMSA. Cumplimiento armado ofertas. Centro de Planeacién de Operaciones. Junio, 2013.
Realizado por los autores.

Del anterior diagrama de Pareto se observd que para obtener aproximadamente un 80%
de rendimiento solo es necesario seleccionar los primeros 7 SKU’s de ofertas.



4. FORMULACION DEL PROBLEMA

A este punto del trabajo se ha contextualizado al lector de la situacion actual del entorno
econémico donde se esté desarrollado el esquema del sistema logistico y en particular el
punto de enfoque (Coca-Cola FEMSA planta Bogota en su linea de ofertas) y habiendo
realizado un diagnostico DOFA junto a una matriz de priorizacién se llega a la siguiente
pregunta de investigacion:

¢, Como realizar una mejora en los procesos de embalaje de las ofertas realizadas en la
planta de Coca-Cola FEMSA Bogota D.C. para cada una de las etapas de:
almacenamiento, picking, cargue y su correspondiente estado al momento de llegar a su
destino?

5. JUSTIFICACION DEL PROYECTO.

El presente proyecto se hace pertinente a la luz de la Ingenieria Industrial, a la vez se va
a proponer un beneficio para la empresa Coca-Cola FEMSA Bogota pero al mismo
tiempo los autores se benefician ya que ponen en practica las herramientas propias de la
Ingenieria Industrial especificamente en los aspectos logisticos.

A continuacién se enunciaran las respectivas justificaciones para la empresa, la sociedad
y a los autores.

5.1. JUSTIFICACION A COCA-COLA FEMSA

Es importante para Coca-Cola FEMSA porque se presentard un analisis de las posibles
causas que generan derrumbes y mermas en el paletizado y con esto generar un método
de embalaje para la disminucion de dichos imprevistos y por ende la reduccién de los
costos totales pertinentes.

5.2. JUSTIFICACION A LA SOCIEDAD

Es importante para la sociedad porgue aporta un conocimiento a quien interese y a quien
tuviere acceso a esta informacién; acerca de procesos de embalaje de promociones
(ofertas) con una trazabilidad en las etapas de almacenamiento, cargue, picking y estado
a su destino inicial externo.

5.3. JUSTIFICACION PERSONAL

Es importante para los autores porque por medio de un acercamiento a una situacioén real
de la empresa, permite poner en practica los conceptos y herramientas adquiridos en el
proceso de aprendizaje en la carrera de Ingenieria Industrial.



6. OBJETIVOS.

6.1. OBJETIVO GENERAL

» Proponer una mejora para el proceso de embalaje de las ofertas realizadas en la

planta de Coca-Cola FEMSA Bogota, para cada una de las etapas de:
almacenamiento, picking, cargue y su correspondiente estado al momento de llegar a
su destino inicial.

6.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

Realizar un diagndstico del proceso actual de embalaje en la linea de ofertas, con la
finalidad de identificar causas a pallet desalineados, mermas y desperdicios.

Determinar y analizar las causas que generen problematicas tales como; Pallet
desalineados, mermas y desperdicios para poder establecer indicadores de gestion.

Definir y analizar dos (2) alternativas que disminuyan indices tales como: eficiencias
de linea, mermas, desperdicios y pallet desalineados que llegan a su destino,
realizando asi pruebas por medio de un sistema de seguimiento y control del
embalaje, desde su armado, almacenamiento, cargue y entrega a clientes locales o
CEDIS.

Realizar una evaluacion financiera donde se observen beneficios atribuibles a la
disminucion de mermas de materiales por re-procesos, y derrumbes tanto en almacén
como en transporte.



7. MARCO TEORICO Y CONCEPTUAL

En este capitulo se definen la terminologia y conceptos usados para la comprension y
desarrollo del proyecto en estudio. Asegurando asi que el lector pueda comprender los
temas desarrollados para la elaboracién del mismo.

Se abarcaré inicialmente terminologia como logistica y cadena de abastecimiento para
enfocar al lector el area de trabajo del presente proyecto:

7.1. LOGISTICA*

La logistica es una actividad empresarial que tiene como finalidad planificar y gestionar
todas las operaciones relacionadas con el flujo éptimo de materias primas, productos
semielaborados y productos terminados, desde las fuentes de aprovisionamiento hasta el
consumidor final.

La logistica aplicada a la gestion del almacén y del stock comprende el conjunto de
técnicas y métodos que utiliza la empresa para planificar, organizar y controlar todos los
recursos necesarios, al realizar las actividades de aprovisionamiento, produccion,
almacenaje, transporte y distribucion, con el fin de suministrar al cliente un servicio de
calidad al minimo coste.

7.2. CADENA DE ABASTECIMIENTO®

La administracion de la cadena de suministros se define como la coordinacion sistematica
y estratégica de las funciones tradicionales del negocio y de las tacticas a través de estas
funciones empresariales dentro de una compafiia en particular, y a través de las
empresas que participan en la cadena de suministros con el fin de mejorar el desempefio
a Largo Plazo de las empresas individuales y de la cadena de suministros como un todo.
Es importante notar que la direccion de la cadena de suministros trata de la coordinacion
de los flujos de producto mediante funciones a través de las compafiias para lograr la
ventaja comparativa y la productividad para empresas individuales en la cadena y para los
miembros de la cadena de manera colectiva.

Luego de haber enfocado al lector sobre los dos anteriores conceptos se procede a
desarrollar el concepto de paletizado que es el instrumento de enfoque.

** ESCUDERO. Maria José. Almacenaje de Productos. Ed.Thompson Paraninfo. 2005. Pg. 11
> BALLOW. Roland. H. Logistica. Administracion de la cadena de suministros. Ed. Pearson Educacion. México. 2004. Pg. 5-6



7.3.  PALETIZADO?%®

El paletizado es un instrumento que permite mover unidades de carga mayores las cuales
son usadas para disminuir costes de la manipulacion en el proceso logistico. Al realizar
un sistema de paletizado se obtienen menores manipulaciones en todo el proceso, tanto
en el fabricante como en la distribucién comercial y en el distribuidor fisico.

Los tiempos de carga y descarga disminuyen de forma que la productividad en el
trasporte puede aumentar y se pueden hacer mas viajes en la misma cantidad de tiempo.
Esto tiene una gran incidencia en el transporte de distribucion, viajes cortos donde la
carga y la descarga tienen una gran incidencia. El coste del transporte es mayor en una
carga paletizada no aprovecha igual el volumen del vehiculo que una carga a granel.

Luego de haber aclarado la herramienta de enfoque, se consideran conceptos de las
etapas que contiene el alcance del proyecto en estudio

7.4.  ALMACENAMIENTO?%

Es el conjunto de actividades o tareas que tienen por objeto almacenar y custodiar
aquellos stocks que no estan en proceso de transformacion o se encuentran en trayecto
desde los proveedores o hacia los clientes. Los almacenes son algo mas que un depdsito
de mercancias, son centros reguladores del flujo de existencias que estan estructurados y
planificados para llevar a cabo funciones de almacenaje, como recepcion, custodia,
conservacion y mantenimiento, control de existencias y expedicion de mercancias.

7.5. DISTRIBUCION

Tiene como objetivo situar los productos o servicios a disposicién de los consumidores
finales, para ello planifica, desarrolla y coordina un conjunto de acciones y actividades,
para satisfacer deseos y necesidades de los clientes®.

7.6. REINGENIERIA DE PROCESOS

Supone conocer de verdad del negocio, para determinar los procesos substanciales que
constituyen el mismo, también supone asimismo no dar nada por sentado, en contra del
analisis tradicional que toma a los inputs y outputs del proceso como supuestos y mira
s6lo dentro del proceso para medir lo que ocurre y comprende qué hace realmente el

% Manual de Logistica integral. Escrito por Jordi Pau Cos. Ed. Diaz de Santos. Pg 240.
*” ESCUDERO. Maria José. Almacenaje de Productos. Ed. Thompson Paraninfo. 2005. Pg. 14
?% Sebastian Molinillo Jiménez. Distribucién comercial Aplicada. Ed ESIC. 2012. Pg 19-20.



cliente con el producto del proceso, para asi evaluar el valor afadido que dicho producto
tiene para el cliente.?

7.7. CANALES DE DISTRIBUCION

Un canal de distribucion consiste en un “grupo de personas y empresas que participan en
el flujo de la propiedad de un producto segun éste se desplaza desde el productor hasta el

consumidor final o el usuario de negocios”.

7.7.1. Medios de Transporte

Se entiende por medio de transporte cualquier medio empleado para el traslado fisico de
mercancias desde el punto de origen al punto de destino. Pude ser unimodal (solo se usa
un medio de transporte), intermodal (usa mas de un medio, con preferencia por uno de
ellos) o multimodal (emplea mas de un medio, utilizando servidores logisticos). Los
principales modos de transporte incluyen: terrestre (carretera y ferrovial), maritimo y
aéreo™.

7.7.2. Trazabilidad y registros

Permiten tener un control del proceso de distribucién, de manera que no solo se realice el
seguimiento de la mercancia sino que ademas se “provean indices de efectividad
operacional, dandole a la gestion de la distribucibn herramientas para mejorar su
desempefio.”*.

7.7.3. Distribucién minorista

“Comprende todas las actividades relacionadas con la venta de productos y servicios
directamente a los consumidores finales para su uso personal, no corporativo, como por

ejemplo cadenas corporativas, franquicias y conglomerados comerciales”. *

7.7.4. Distribucion mayorista

“Comprende todas las actividades relacionadas con la venta de productos y servicios a los
distribuidores minoristas o empresas.”*.

29 Juan Angel Alarcén. Reingenieria de Procesos Empresariales. Ed. Fundacién Confemetal. Pg 15.

30 STATON, William J., ETZEL, Micahel J. y WALKER, Bruce J. Fundamentos de Marketing. 5ed. México D.F: Mc Graw Hill, 1992. 335p.

31 ANAYA, Julio J. Transporte de mercancias: enfoque logistico de la distribucion. Madrid: Esic editorial, 2009. p 21.

32 | ANCASTER, Geoffy REYNOLDS, Paul. Marketing. Gran Bretafia: Palgrave Mc Millan, 2004. p 231.

zj KOTLER, Philip, ARMSTRONG, Gary, CAMARA, Dionisio y CRUZ, Ignacio. Marketing. 10ed. Espafia: Pearson- Prentice Hall, 2004. p 476.
Ibid.



7.7.5. Principales canales de distribucion para bienes de consumo:

“Los canales de distribucion se clasifican en dos tipos. El primero de ellos es llamado
canal directo, que corresponde una distribucion de producto hacia el consumidor,
intermediarios. La segunda clasificacién conocida como canal indirecto incluye 4 canales
de distribucion (productor-detallista-consumidor; productor-mayorista-detallista-

consumidor: productor-agente-detallista-consumidor; productor—agente-mayorista-

detallista-consumidor)”*°.

Ahora se describen conceptos necesarios para la evaluacion financiera de las alternativas
como propuestas de mejora.

7.8.  ADMINISTRACION FINANCIERA

Proceso por medio del cual, las empresas en forma particular llevan a cabo la asignacion
de recursos®®.

7.8.1. Valor Presente Neto (VPN)

La diferencia entre lo que vale un activo (el valor presente de sus flujos de efectivo futuros
esperados) y su costo, es el valor presente Neto (VPN) del activo®”.

7.8.2. Tasa de Retorno (TM)

Se utiliza comunmente cuando se estima la rentabilidad de una alternativa propuesta o
cuando se evaltan los resultados de un proyecto o inversién terminados®.

7.8.3. Costo Anual Total

Convierte la inversién inicial (Cl) a una base anual y posteriormente, afiade el costo anual
de operacién (CO), obteniendo el CAT®.

7.8.4. Retorno de lainversiéon

Estima el porcentaje de la inversion inicial que se recuperara anualmente, a través de los
ahorros en los costos de operaciones®.

35 STATON, William J., ETZEL, Micahel J. y WALKER, Bruce J. Fundamentos de Marketing. 5ed. México D.F: Mc Graw Hill, 1992. Pg 339.
* FERNANDEZ. Sadl. Los proyectos de inversion Ed. Editorial tecnolégica de Costa Rica. 2007. Pg. 71

7 Douglas. R. Emery. Fundamentos de administracién financiera. Ed. Pearson. Pg. 42

%% BLANK. Leland. TARQUIN. Anthony. Ingenieria Econdmica 4ta Edicion. Ed. Mc Graw Hill. 2000. Pg. 38

% CRICK, Edward V. Ingenieria de Métodos. Limusa, 1973. 76-77p

“© VAN JHORNE, James C. y WACHAOWICZ, John M Jr. Fundamentals of financial management. 9 ed. New Jersey: Prentice Hall, 1995.
140-141p



7.8.5. Ahorros

Los ahorros se refieren al cambio en todos los costos relevantes asociados con una
estrategia. Estos ahorros contribuyen a las utilidades del periodo del negocio. Una
estrategia que modifica el nUmero y la ubicacion de los almacenes dentro de una red
logistica afectara a los costos de transportacion, de manejo de inventarios, de
almacenamiento y de produccién/compras. Una adecuada estrategia de disefio de red
producira importantes ahorros anuales de costos (o de forma alternativa, un mejor servicio
al cliente que contribuye al crecimiento de ingresos). Estos ahorros apareceran como un
mejoramiento de utilidades en el estado de resultados del negocio®.

7.8.6. Rendimiento sobre la Inversion

El rendimiento sobre la inversiéon es la proporcion de los ahorros anuales derivados de la
estrategia contra la inversion requerida por la misma. Indica la eficiencia con la que se
utiliza el capital. Las buenas estrategias deberan mostrar un rendimiento mayor o igual al

rendimiento esperado sobre los proyectos de la compafiia*.

Luego se observan los costos logisticos influyentes en la cadena a trabajar.

7.9. COSTOS LOGISTICOS.
7.9.1. Costos de Almacenamiento

Comprende los costos relacionados directamente con las materias primas que se
guardan, su costo de oportunidad, mantenimiento, explotacion y depreciacion de
materiales®.

7.9.2. Costos de Abastecimiento:

Recursos invertidos por la empresa para el desarrollo de la gestion de compras en la
organizacion, es por ello gue una empresa tiene tantos costos de pedido como procesos
de compra hayan**.

7.9.3. Costo de Materiales Directos

*' BALLOW. Roland. H. Logistica. Administracion de la cadena de suministros. Ed. Pearson Educacion. México. 2004. Pg. 57
42 ,
Ibid.
3 UEVAS, Carlos F. Contabilidad de costos: enfoque gerencial y de gestion. 2ed. Bogota, Colombia: Pearson, 2011. P 12.
44 .
Ibid.



Representan la inversion que se hace n materiales que hacen parte del producto final y
gue pueden identificarse de manera adecuada en el mismo, sin incurrir en latos costos y
dificultades adicionales®.

Por dltimo se mencionan y describen términos usados continuamente en COCA-COLA
FEMSA para orientar al lector en el transcurso del proyecto.

7.10. CALCULO DEL TAMANO DE LA MUESTRA®

Para calcular el tamafio de la muestra suele utilizarse la siguiente féormula:

n = Ng2z2
(N-1)e2+02272

Doénde:
n = el tamafo de la muestra.
N = tamafio de la poblacion.

Desviacion estandar de la poblacion que, generalmente cuando no se tiene su valor, suele
utilizarse un valor constante de 0,5.

Z = Valor obtenido mediante niveles de confianza. Es un valor constante que, si no se
tiene su valor, se lo toma en relacion al 95% de confianza equivale a 1,96 (como mas
usual) o en relacién al 99% de confianza equivale 2,58, valor que queda a criterio del
investigador.

e = Limite aceptable de error muestral que, generalmente cuando no se tiene su valor,
suele utilizarse un valor que varia entre el 1% (0,01) y 9% (0,09), valor que queda a
criterio del encuestador.

7.11. GLOSARIO DE TERMINOS
7.11.1. Stretch

Pelicula auto-adherente de polietileno, consta de 2 o 3 capas para embalaje de
productos, especialmente de uso industrial y comercial®’.

7.11.2. Tanel de Termo-encogible

45 .
Ibid.
4 SUAREZ, Mario, (2004), Interaprendizaje Holistico de Matemdtica, Ed. Gréficas Planeta, Ibarra,Ecuador.

*” NAJERA. Héctor. Director del Depto. de Procesos de Negocios y Tecnologia de Informacion. Seminario de Empaques. Agosto del 2013.



Maquina con tunel para termo-encogido en cuyo proceso los productos envueltos en
material termo-encogible se desplazan sobre una banda de velocidad variable y pasa a
través de un flujo uniforme de aire a una temperatura controlada para lograr el termo-
encogido del material®®.

7.11.3. Termo-encogible
Pelicula retraible por aumento de temperatura para embalaje secundario de diversos
productos como gaseosas, aguas, bebidas tonificantes, cervezas, alimentos pre-

empacados en varias unidades de peso, con traslape variable®.

7.11.4.Cartén separador

Carton recubierto con liquido impermeable usado para separar niveles del pallet, usados
para el embalaje de productos™.

7.11.5. Fajilla

A diferencia de la pelicula de termo-encogible la fajilla tiene un traslape fijo debido a su
unién previa al tinel de termo-encogible™.

7.11.6. Producto Carbonatado

Producto liquido a base de acido carbénico (H,CO,)>.

7.11.7. PET

Envase primario de polietileno para embalar el producto®?.

7.11.8.Flete

Costo que se paga por transportar cierta mercancia o producto y por cualquier via, aérea,
terrestre etc™.

7.11.9. SKU

*|bid.
* 1bid.
*% bid.
*! bid.
*2 bid.
>3 Ibid.
** Ibid.



Stock-keeping unit, es un numero de 4 digitos con que se identifica un producto en la
empresa, se utiliza como identificacion para la programacion de la produccion en las
plantas®.

7.11.10. Embalaje

Material o recipiente destinado a envolver o contener temporalmente productos
previamente envasados o0 no, durante su manipulacion, transporte y almacenamiento,
distribucion o presentacion para la venta, con el fin de protegerlos y facilitar estas
operaciones al finalizar su entrega al almacén destino®°.

7.11.11. Picking

Proceso de recogida de material extrayendo unidades o conjuntos empaquetados de una
unidad de empaquetado superior que contiene mas unidades que las extraidas. En
general, el proceso en el que se recoge material abriendo una unidad de empaquetado®’.

7.11.12. Proceso BIB

BIB se le denomina al jarabe en bolsa de producto que son destinados para los
dispensadores de establecimientos de comidas rapidas como Mc Donalds, Buffalo Wings,
y demas embalados en cajas.

7.11.13. Pallet Desalineado
Cuando el pallet no cumple con la forma correcta de ser estibado, en la siguiente

ilustracidén se observa tipos de pallet desalineados o coloquialmente conocidos dentro de
FEMSA como “pallets borrachos”.

> Ibid.
* Ibid.
* Ibid.



llustracion 7. Pallets Desalineados

===

ESCORAMIENTO  PROTUBERANCIAS CARGA
ADENTRADA

Fuente: Coca-Cola FEMSA 19 de Marzo del 2014. Realizado por los autores



8. ALCANCE

El presente capitulo concede al lector una orientacion en cuanto el alcance del trabajo, lo
gue da a lugar un enfoque especifico de la ubicacién del mismo, como habla J. Llorens
Fabregas en su libro Gerencia de Proyectos de Tecnologia de Informacion “el alcance de
un proyecto es la definicion de sus fronteras. Establece lo que el proyecto entregara, asi
como también lo que no entregara.”*®

El alcance del presente trabajo corresponde inicialmente desde el armado de la oferta en
el tinel de termoencogible ubicado en el area correspondiente, luego de pasar a realizar
el picking de los pallets traidos desde linea o bodega (almacenamiento) finalizando en la
entrega a centros de distribucion.

Adicionalmente, se establecera llegar hasta la propuesta del mejoramiento, realizando las
respectivas pruebas industriales con el fin de encontrar valores que permitan encontrar la
mejor propuesta, y documentar los cambios que se realizarian de acuerdo a la situacion
actual de la elaboracion de ofertas en Coca-Cola FEMSA en la sede de Bogota.

>8 J. Llorens Fabregas. Gerencia de Proyectos de Tecnologia de Informacién. Ed. Coleccién Minerva Pg 151. Afio 2005



9. ANALISIS DE LAS CAUSAS PRESENTES EN LA PROBLEMATICA

En el presente capitulo se nombran las causas mas representantes halladas en la
problematica entendiendo como problema al “conjunto de hechos o circunstancias que
dificultan la consecucion de algin fin”*® segun el diccionario de la Real Academia
Espafiola, al realizar un diagndstico de la misma, esto con el fin de dar a conocer al lector
sobre las principales causas en cada uno de los procesos, tanto en embalaje, como
almacenamiento, picking y cargue en los camiones, en distribucion local. Se tiene que
recordar que el alcance llega a distribucion local o CEDIS.

Para esto se realizé un check de paletizado, el pallet segin Angel Luis Cervera Fantoni
en su libro Envase y Embalaje “es el medio de establecer una unidad de carga de unas
determinadas medidas y con una forma de manipulacién que requeriria de unas
maquinas especiales pero que simplificaba y aceleraba mucho las tareas de cargue,
descargue, almacenaje y manipulacién”®. Para realizar un check de paletizado completo
segun criterios de evaluacién se realiza un calculo del tamafio muestral que nos pueda
reflejar un andlisis real aproximado para la produccion que se maneja en Coca-Cola
FEMSA.

9.1. TAMANO DE LA MUESTRA

Como dice Mario Suarez en su libro Inter-aprendizaje Holistico de Matematicas y definido
en el marco tedrico para calcular el tamafo optimo de la muestra a evaluar los cuales
ejercen impacto sobre los pallets desalineados, se usa la férmula del tamafio de muestra
anteriormente mencionada:

n= No2z2
(N-1)e2+0222

9.1.1. Calculo tamafio poblacional (N).

Como en la anterior formula N es un parametro; este es calculado promediando la
produccién diaria.

59 Op. Cit. REAL ACADEMIA DE LA LENGUA ESPANOLA [en linea]. < http://lema.rae.es/drae/srv/search?key=problema> [citado en 30
marzo de 2014]
60 Angel Luis Cervera Fantoni. Envase y Embalaje. 2da Edicién. Ed. ESIC. Pg. 240 Afio 2003



Tabla 5. Produccién diaria de Ofertas

Dia Total

13/09/2013 24600

14/09/2013 27800

16/09/2013 24070

17/09/2013 30760

18/09/2013 19890

19/09/2013 13500

Promedio 23437

FUENTE: Realizado por los autores. Coca-Cola FEMSA. Febrero 10 del 2014

Debido a que este promedio es de la produccion total de las ofertas y es evaluado
Unicamente de las ofertas pareto, se toma el porcentaje que corresponde a la produccion
de ofertas esto quiere decir que segun la Tabla 4 es del 81.21% Yy se aplica al promedio
de la Tabla 5.

N = 0.8121*23437
N = 19033.1877 = 19034 Este sera nuestro nuevo N poblacional.
9.1.2. Tamafio muestral (n)

Para el calculo del tamafio de la muestra usamos la ecuacidon anteriormente citada:

n = No2z2
(N-1)e2+c2Z2



Teniendo en cuenta el calculo del tamafio de la muestra segun Mario Suarez se toman los
siguientes parametros:

Tabla 6. ParAmetros tamafio muestral

N 19034
"2 1,96
en2 0,009801
o2 0,25

FUENTE: Realizado por los autores. Coca-Cola FEMSA. Marzo 8 del 2014

Segun los anteriores parametros se observa:

19034%0,25%1,96

" = ((19034—1)%0,009801)+(0,25+1,96)

Efectuando operaciones se obtiene:

N = 9326,66
186,542433+0,49

n = 97,4932198

Aproximando al mayor se tiene que el (n) muestral es igual a 98.

9.2. Definicién de las causas de las probleméaticas

Como se nombrd en el inciso anterior, se nombraran las causas por cada uno de los
procesos manejados dentro del alcance del proyecto para una mayor comprension.

Los autores por medio del método de observacion directa para la recoleccién de datos en
cuanto a la muestra de 98 pallets en forma aleatoria en los dos turnos, hallaron las
siguientes causas, segun Ernesto A. Rodriguez Moguel en su libro Metodologia de la
Investigacion “observacion directa es aquella en la cual el investigador puede observar y
recoger datos mediante su propia observaciéon”® y como cita Ingrid Guerra en su libro
Evaluacion y Mejora Continua a Ackoff “la sobreabundancia de informacion irrelevante
constituye un mayor problema que la falta de informacién relevante, debido a que requiere

1 Ernesto A. Rodriguez Moguel. Metodologia de la Investigacidn. Ed. Zona de la Cultura. Pg 98. Afio 2005.



maés tiempo para filtrar la informacion masiva que esta disponible, con el fin de encontrar

qué es lo que es realmente relevante”®.

A continuacién los autores mostraran los resultados obtenidos por medio de la
observacion directa y el muestreo.

9.2.1. Resultados muestreo

Luego de estimar el tamafio de la muestra se realiza una check en cuanto a 15 factores
definidos por los autores a 98 pallets como se calculé en el inciso 9.1.2., en el area de
ofertas de forma aleatoria en los 2 turnos, donde se obtuvieron los siguientes resultados.
Adicionalmente se mencionara que en al Anexo 11 se podra encontrar el detalle de estos
resultados para cada una de las 100 muestras.

Estos factores fueron definidos gracias a la herramienta de recoleccion de datos
(observacion de datos) por parte de los autores e informacion recopilada y proporcionada
por cada una de las areas en cuanto a mayor impacto en el estado final del pallet en
CEDI.

Para facilidad de los calculos a porcentajes, se realizaran 100 muestras, en vez de 98
como se muestra a continuacién

Tabla 7. Resultados cuantitativos del muestreo

Factores Pallets No Comentarios
conformes
Temperatura Tunel 6 | Este factor define la contraccion tanto

longitudinal como transversal que obtiene
el termoencogible después del paso por

el tanel
Espacio libre en el acomodo 61 | Coca-Cola 2pack la mas representativa
de los paquetes con 12cm de espacio libre
Mal acomodo por parte de los 28 | Causa frecuente para pallet desalineados
operarios
Referencia errénea carton 64 | Siempre usan el mismo cartén para todas

las referencias

& Ingrid Guerra Lépez. Evaluacion y Mejora Continua. Ed. ITSON. Pg 106. Afio 2007



Cartones boca arriba 5 | Liquido anti-humedad no tiene efecto
Cartones en posicion invertida. 8 | Genera efecto mariposa
Porcentaje de estiramiento 100 | La paletizadora estira a un 50% este
stretch porcentaje esta fuera del rango segun la
norma
Distancia de agarre del stretch 72 | La norma estipula que debe ser de
a estiba minimo 10 cm
No. Vueltas 100 | Entre mas vueltas mas perdida de stretch
Pallet desalineado 10 Este tipo de camion usa cabinas para
repaletizado en CEDI al ser cada tipo de pallet por lo que lo hace mas
transportado por el camién estable
departamental
Pallet desalineado 31 | Estos pallets evaluados fueron
repaletizado en CEDI al ser transportados mediante botellero
transportado por el camién
Botellero
Repaletizados por mermas en 22 | Manipulacion por parte de los operarios
cargue al camién en cargue
Manipulacion del montacargas 14 | Manipulacién por parte de los operarios
en cualquier etapa del alcance
Almacenamiento 0 | Estos siempre son almacenados a 1 nivel
Estado de la Estiba 4 | Estibas que estan defectuosas o ya
cumplieron su vida util
Total 525

FUENTE: Realizado por los autores. Coca-Cola FEMSA. Marzo 13 del 2014

Se toma como criterio critico aquellos que superen el 60% de inconformidad, estos
aparecen resaltados en color rojo, por lo que se lograrian beneficios al tomar estos 5
factores como foco de estudio y andlisis.

Para facilidad del lector los 5 factores son de mayor a menor impacto respectivamente
son:

e Porcentaje de estiramiento stretch.



e Numero de Vueltas.

e Distancia de agarre del stretch a estiba.

e Referencia errénea carton.

e Espacio libre en el acomodo de los paquetes.

Estos criterios representan el 76.64% de inconformidades. De estos 5 factores los 3
primeros y con mayor impacto tienen en comun que corresponden al plastificado con
stretch y representan el 20% de los factores y aportan un 52.5% del total de
inconformidades. Adicionalmente existe un factor adicional el cual corresponde a re-
paletizado por pallets desalineados y mermas debido a que sumando los 3 factores que
recaen en repaletizado por mermas, transporte y cargue nos genera 63 inconformidades
por este factor y un porcentaje del total de 12%.

Para un mayor detalle de estas inconformidades, se realizara a continuacién una
descripcion de estos.

9.2.2. Armado de los paquetes

La temperatura y circulacion de aire dentro de los tineles de termoencogible no se
manejan correctamente (contracciones longitudinales menores al 60% y sin contraccién
longitudinal), esto hace que el termo o fajilla no se encuentren dentro del rango
establecido en las normas técnicas preestablecidas por el Departamento de Calidad;
“70% a 80% contraccion longitudinal y 5% a 12% contraccion transversal
aproximadamente”.®

El tanel al no cumplir las especificaciones hace que los paquetes para cada oferta no
salgan estables, no generen consistencia a la hora de embalar el pallet y se generen
mermas.

llustracion 8. Imagen Tuneles de calor para fajillas y Termoencogible

® Entrevista Juan Camilo Cardozo. Depto. de Calidad. 18 de Febrero 2014.



Fuente: COCA-COLA FEMSA. Area de ofertas. Realizado por los autores
9.2.3. Acomodacién de los paquetes en estiba

Debido a que esta actividad es netamente manual y los niveles de producto no estan
alineados; los autores detectaron que se deja espacio entre el borde de la estiba y
apilamiento del producto siendo de aproximadamente 5 cm. Esto influye directamente en
las etapas de cargue y transporte ya que al dejar espacios entre productos como lo vemos
a continuacion se producen mas pallets desalineados dentro el proceso de distribucion.®

llustracion 9. Pallet de la oferta 2pack Del Valle 2.5 Lt

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Area de ofertas. Realizado por los autores

9.2.4. Cartones separadores

Los cartones separadores que se usan entre niveles de producto no cumplen con las
especificaciones estipuladas en los instructivos realizados por el Departamento de
insumos y empagues (usan el mismo carton de referencia 108*100cm para todas las
ofertas) y en algunas ocasiones son cortados a la mitad para abarcar la totalidad de
espacio de producto.

Como se observa a continuacion los cartones se ubican de manera inversa a la de su
deber ser segun los instructivos del proveedor, ya que hacen referencia en la cara inferior
en la cual se registra “este lado abajo” haciendo perder su propiedad de anti-humedad
gue se encuentra en la cara superior.

% Entrevista Alberto Correal. Director Transporte. 18 de Febrero 2014.



llustracion 10. Operario armando pallet de 3 pack Fuze 250ml

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Area de ofertas. Realizado por los autores

En algunos casos cuando el carton 108 x 100 cm tiene mas area que la superficie
gue genera el nivel de producto, se produce el llamado “efecto mariposa” que
segun Camilo Cardozo Ingeniero del Dpto. de Calidad este efecto hace que
existan salientes de cartén y que en el momento de embalar con stretch este se
rompa debido a los filos mismos que el carton ocasiona.

En la siguiente ilustracion se observa claramente de 2 a 4 cm de producto que no cubre el
cartén el cual es el efecto contrario al mencionado anteriormente pero de igual forma
afecta en la calidad del pallet.

llustracién 11. Cartén usado sin cumplir especificaciones en Oferta Del Valle 2,5 Lt 2 pack

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Area de ofertas. Realizado por los autores
9.2.5. Stretch

La envolvedora que se usa en esta linea de ofertas presenta un estiramiento para el
plastico envolvente de Unicamente 50% después de paletizar, este valor fue encontrado
de acuerdo a unas pruebas preliminares realizadas por los autores y el tecnélogo de la
linea (esto es enfocado a ahorros, consistencia y estabilidad del pallet).*® Para que el
stretch funcione correctamente se debe aplicar un estiramiento entre 250% y 275%, por lo
gue actualmente el insumo terciario pierde su propiedad debido a su aplicacién,
evidenciando un 0% de embalaje adecuado

® Entrevista Ronald Pinto. Tecndlogo Linea Ofertas. Diciembre 2 de 2013



llustracion 12. Imagen de pallet Del Valle 2.5 It en méaquina Stretchadora

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Area de ofertas. Realizado por los autores

9.2.6. Repaletizado por pallets desalineados y mermas

Cuando los pallets llegan a su destino final se tiene que usar nuevos iNsSUMoOS CoMo
stretch y cartébn para volver a paletizar y en ocasiones reponer las mermas que se
generaron en el transporte. En la siguiente imagen se ve uno de los casos mas usuales, el
cual es el de la oferta Coca-Cola 2 pack 2,5 Lt.

llustracion 13. Pallets desalineados por no tener consistencia en el transporte

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Area de ofertas. Realizado por los autores

Adicionalmente se mostrara una segunda imagen, en la cual se podra detallar el
problema.



9.3.

llustracion 14.

Pallet de Coca-Cola 2.5 Lt 2 pack

Analisis Insumos Ofertas Pareto.

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Area de ofertas. Realizado por los autores

Como menciona el diccionario de la Real Academia Espafiola, Insumo “es el conjunto de

bienes empleados en la produccion de otros bienes

»66

, a continuacion se observa una

tabla con la especificacion de dichos insumos que aplican en el embalaje de cada oferta

pareto.

En amarillo se observan las variables que no tienen aplicacion para dicho tipo de oferta.

Tabla 8. Tabla de cantidad de insumos por tipo de oferta

Diagnéstico Linea de Ofertas »
Stretch Fajilla
Pareto
Gramaje Estiramiento # Calibre Gramaje Dimensiones
ID Oferta (g) % Vueltas | (mils™) (8) Calibre (mils™) | (cm)
6068 | Cola Cola 2,5 Lt x2 845,25 50% 20 1,2 11,115 1,9 30x29,5
6361 | Sixpack Minilata 1037,35 50% 20 1,2 N/A N/A N/A
Pague 4 Lleve 6
7395 | Vallefrut 200 ml N/A N/A N/A N/A 6,06 2,02 21x21,5
Fresh 250 Naranja + 2
Mandarina Pague 6
9148 | lleve 8 512,89 20% 19 1,2 N/A N/A N/A
Sixpack Minilata Coca
7097 | Cola Zero 1037,35 50% 20 1,2 N/A N/A N/A
6661 | 2 Pack Fresh 2,5 Lt 868,3 50% 18 1,2 14,36 2 35x30
Fuze Tea Pague 2
2092 | Lleve 3 484,6 50% 18 1,2 7,12 2,05 24x22

66 REAL ACADEMIA DE LA LENGUA ESPANOLA [en linea). <http://lema.rae.es/drae/?val=insumos > [citado en 30 marzo de 2014]




Termoencogible Separadores (cartén)
Gramaje Calibre Traslape
(g) Dimensiones (cm) | (mils™) (cm) Referencia | Dimensiones (cm) | Und x pallet
N/A N/A N/A N/A c1200kw 108 X 100 3
8,87 56,6 x 28,3 2,3 11 C620kw 118 X100 15
N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
11,14 58 x35,5 2,275 3,5 C620kw 118 X100 8
8,87 56,6 x 28,3 2,3 11 C620kw 118 X100 15
N/A N/A N/A N/A c1200kw 108 X 100 3
N/A N/A N/A N/A c1200kw 108 X 100 3

10. SELECCION DEL ESQUEMA DEL PROCESO DE EMBALAJE, PICKING Y

En el presente capitulo se busca seleccionar el esquema del embalaje de las ofertas
empleando las fases del proceso de disefio o método cientifico, segun Edward Crick, se
entiende por proceso de disefio, la metodologia general para solucionar problemas.®’

Para tal fin, los autores definen en primer lugar los criterios de evaluacién la cual
representa la fase Il (Andlisis del problema), y siguiendo el método se realizara la
busqueda de alternativas y la descripcion de las mismas, la cual es la fase Il (busqueda
de alternativas) para poder realizar su respectiva evaluacién (Fase V), y finalmente
especificar la alternativa escogida (Fase V).

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Area de ofertas. Realizado por los autores

CARGUE DE LAS OFERTAS

10.1. DEFINICION DE LOS CRITERIOS DE EVALUACION.

67
CRICK, Edward V. Ingenieria de Métodos. Limusa, 36-38p.




En la siguiente tabla los autores muestran los criterios de evaluacion que consideraron
pertinentes y constituyen la base para la evaluacion de las alternativas del proceso de
embalaje de las ofertas de Coca-Cola FEMSA.

Tabla 9. Tabla de Criterios para la evaluacion de alternativas

CRITERIO INTERPRETACION FORMULA PONDE
RACIO

“El costo total de un bien o CT=CD + ClI
servicio es la suma de los -CT: costo total
costos incurridos directamente -CD: costos directos
en su produccion, més la parte -ClI : costos indirectos

Costo total >
o cuota de los costos indirectos
asociados con el producto o 25%
servicio”.®®

SI
_ ( Q pallets con fallos ) 1
- Q pallets en un turno x

-Q pallets con fallos: Pallets
Seguridad  “La extension del concepto de con derrumbes o pallets

Industrial proporcionar un ambiente de Jesalineados.
trabajo agradable, seguro Yy
comodo al operador, con el fin -Q pallets en wun turno:
de reducir el numero de Pallets totales realizados en
accidentes”®® la linea de ofertas. 15%

Eficiencia “Razén de la produccion real _ 2. SM

de Linea sobre la produccién estandar.”” E= > AMX100

25%

8 CUEVAS, Carlos F. Contabilidad de costos: enfoque gerencial y de gestidn. 2ed. Bogotd, Colombia: Pearson, 2011. Pg. 6
% NIEBEL. Benjamin. Ingenieria industrial. Métodos, estandares y disefio del trabajo. Ed. Mc Graw Hill. México. 2009. Pg. 255
7 NIEBEL. Op. Cit. Pg. 552.



-AM: Minutos estandar por
operacion

-SM: Minutos estandar
permitidos por operacion.

‘La totalidad de aspectos vy
caracteristicas de un producto o
servicio que permiten satisfacer
necesidades implicita 0
explicitamente definidas”"*.
Dentro de este criterio se

hablara de las especificaciones

Calidad técnicas y se mostrara un Calidad =100 - Q de  35%
del rendimiento de los insumos por €SPecificaciones  tecnicas
producto  5da alternativa. del embalaje de ofertas

FUENTE: Area de Manufactura. Marzo 2014. Realizado por los autores.

Como se muestra con las definiciones de los criterios elegidos, estos son los aspectos
diferenciadores entre las alternativas que resultan siendo mas relevantes.

En primera medida se encuentra el criterio de costo total, este tiene como finalidad
conocer cual de las alternativas es la mas viable en términos de costos, es decir, la de
menor valor. En segundo lugar se observa el criterio de eficiencia de linea, este criterio
da a escoger entre las alternativas, la de menores tiempos improductivos, por udltimo se
encuentra un aspecto importante que se requiere el cual es; la de calidad de producto,
este con el fin de observar el producto luego del embalaje para analizar si presenta
consistencia y calidad, donde deben perdurar tanto en almacenamiento, picking vy
transporte, de tal modo que lleguen en un buen estado a los CEDIS o Almacenes de
cadena.

La ponderacion de los criterios, resulto al realizar los autores una entrevista tanto entre los
operarios, tecnélogos y jefes implicados en el area de ofertas, con el fin de conocer los
principales problemas hallados y ver los primordiales criterios en el momento de realizar
un cambio que beneficie a todas las partes involucradas. Para la elaboracion de la matriz,
se escogié una muestra representativa de 30 entrevistas para realizar el pre-muestreo,
entre ellas se realiz6 a los 5 jefes involucrados (de produccién Laura Barén, de calidad
Oscar Alvarez, de transporte Alberto Correal, de operaciones Oscar Ojeda, y la directora
de insumos Clemencia Sanchez), posteriormente, se calcul6 el tamafio de la muestra (N)
en la que se obtuvo que no era necesario realizar mas entrevistas, por lo cual, el pre-
muestreo fue suficiente.

& BESTERFIELD, Dale H. Control de calidad. 4ed. México: Prentice Hall, 1995. Pg. 1



La entrevista tenia como finalidad que los implicados calificaran de 1 a 5, cada uno de los
aspectos que tienen en cuenta en el momento de verificar el estado de las ofertas, siendo
irrelevante 1, y 5 muy importante. Al obtener los resultados, se obtuvo el grado de
importancia de la siguiente manera; el criterio de costos totales obtuvo el 25%, al igual
gue el de eficiencia de linea y el de calidad del producto obtuvo un 35% de importancia.

10.2. DEFINICION DE LAS ALTERNATIVAS

En este inciso los autores daran a conocer cuales son las alternativas a las que se
llegaron habiendo analizando el problema que se formul6 y mencion6 al inicio del
documento, dandole una solucién de acuerdo a los criterios establecidos. Segun la Real
Academia de la lengua Espafiola, el significado de alternativa es una opcién entre dos o
mas cosas.’

De acuerdo a la definicion anterior, los autores realizaron 2 alternativas, las cuales se
presentaran a continuacion, con el fin de definir las operaciones, tiempos y el flujo del
producto en el proceso dependiendo cada alternativa, se usaran los diagramas de flujos
del proceso, los cuales segun Niebel, muestran todos los retrasos de movimientos y
almacenamientos a los que se expone un producto a medida que recorre la planta y en el
caso del diagrama que sigue al producto, proporciona detalles de los eventos que lo
involucran. "

De igual forma Niebel menciona que, el analista debe describir cada evento del proceso,
conocer tanto las operaciones, inspecciones y transporte en los cuales no es necesario
gue se mida cada movimiento de una manera precisa, asi como sus retrasos y tiempos de
almacenamiento, debido a que a medida que una parte permanezca mas tiempo en
almacenamiento o se retrase, mayor sera el costo que acumule tanto como el tiempo que
el cliente tendra que esperar para la entrega.”

Ya habiendo definido estos factores, los autores se limitan a 2 alternativas que fueron
escogidas entre otras, donde a criterio de los autores son las que cumplen mayormente
con cada uno de estos 4 aspectos.

10.2.1. Alternativa 1. (Operacién con winpack)

72 Op. Cit. REAL ACADEMIA DE LA LENGUA ESPANOLA [en linea]. <http:// http://lema.rae.es/drae/?val=alternativas > [citado en 30
marzo de 2014]
73 Op. Cit. NIEBEL. Benjamin. Ingenieria Industrial. Métodos, estandares y disefio de trabajo. Pg. 26
74 .
Ibid. Pg. 27



Esta primera alternativa a evaluar es, la operacion de embalaje por medio de pallets
recubriéndolos con el material Winpack, el cual es parecido al Stretch, la gran diferencia
consiste en que este material es pre-estirado, y genera menos problemas para la
aplicacion del personal, tanto manual como en maquina. "

A continuacion se mostrara algunas propiedades del Winpack para conocer mejor el
concepto.

Tabla 10. Caracteristicas del producto Winpack

Caracteristica Bueno Excelente Observacién
Aspecto del filme X Nuevo
Winpack
Peso Bobina Winpack X Liviana 2500 gr
Facilidad aplicacion X Suave frontal
Resistencia X No necesita fuerza
Comportamiento/palet X Firme Estable
Cualidades del filme X Resistente

Fuente: Cafarcol. Documento realizado por Nelson H. Pedroza. Ingeniero de logistica. Febrero 2014

Segun Angel Lopez conjuntamente con los operarios, el problema de la aplicacién del
stretch es que solamente se puede aplicar con la maquina stretchadora (ya que necesita
un porcentaje de estiramiento por encima del 275% y actualmente solo es del 50%)"® por
esta razon, los autores detectaron un cuello de botella en la operacién de aplicaciéon con
un tiempo de espera promedio de 15 minutos, que es el principal foco a atacar, el
segundo foco esta orientado hacia la calidad del embalaje debido a que se presentan
inconvenientes como derrumbes o pallets desalineados tanto en bodega
(almacenamiento) como en transporte ya que este material sin el estiramiento minimo del
275% no genera estabilidad de carga, la maquina que actualmente se usa no aplica este
estiramiento, lo cual hace que desperdicie mas material en la aplicacién y no presente la
estabilidad de carga recomendada. "’

Con el fin de comprender la diferencia principal en cuanto a la operatividad del cambio de
Stretch a Winpack, los autores realizaron los siguientes graficos de flujo del proceso con
el fin de determinar los cambios en cuanto a embalaje, almacenamiento y picking de la
propuesta de plastificado con Winpack entendiéndose como grafica de flujo de proceso

7> ENTREVISTA con Nelson Pedroza. Ingeniero de logistica. Cafarcol. Colombia. Bogota. Marzo 15 2014.

76 .

ENTREVISTA con Angel Lopez. Departamento Insumos y Empaques. Colombia. Bogotd. Marzo 7 de 2014
77 .

Ibid.




como lo describe Barry Bender en su libro Principios de Administracion de Operaciones
“En las graficas de proceso se usan simbolos, para ayudarnos a comprender el
movimiento de personas o materiales. De esta forma, es posible reducir movimientos y
demoras para hacer que las operaciones sean mas eficientes”’®. Para estas gréaficas de
flujo del proceso se realizaron tomas de tiempos que como nos explica Benjamin W.
Niebel en su libro Ingenieria Industrial Métodos, estdndares y disefio de trabajo “los
estandares de tiempo establecidos con precision hacen posible incrementar la eficiencia
del equipo y el personal operativo, mientras que los estandares mal establecidos, aunque
es mejor tenerlos que no tener estandares, conducen a altos costos, inconformidades del
personal y posiblemente fallas de toda la empresa, Esto puede significar el éxito y el
fracaso de un negocio””

Gréfica 1. Gréfica de flujo del proceso de embalaje de ofertas con Winpack

8 Barry Bender. Jay Heizer. Principios de Administracidn de Operaciones. Ed Pearson. Pg 380. Afio 2004
7 Op. Cit. NIEBEL. Benjamin. Ingenieria Industrial. Métodos, estandares y disefio de trabajo. Ed. Mc Graw Hill Pg. 327 Afio 2009



GRAFICA DE FLUJO
PROCESO: Embalaje Ofertas
COCA-COLA FEMSA

ACTUAL propuesto | diferencia [PROCESO:
RESUMEN No Tiempo |No [ T [No | T
[0 HOMBRE
OPERACIONES 5 B MATERIAL
TRANSPORTE 1 LA GRAFICA COMIENZA EN:
Recortar y desarmar palet
INSPECCIONES > LA GRAFICA TERMINA EN: o
Transporte del palet de la maquina al almacen
REGISTRADA POR:
RETRASOS Jonathan Andres Rocha Martinez
ALMACENAJES Alejandro Rodriguez Sierra
FECHA: 27 - Enero - 2014
DISTANCIA RECORRIDA POSIBILIDADES
5]

DETALLES DEL METODO - ° g ’E‘ ’;
s|s|2|2|elElelEle]s
s|g|ls|§lal=|Z|E]|E]5

O clgla|ls|ElS|e|lel|E|® observaciones alternativas
ACTUAL gl g|sle|e|s|d|e|s|¢
PROPUESTO W °cl=|=1E AR
©

1 |Recortar y desarmar palet , D E> v D 070 Para 1 palet

2 |Armar la oferta en la fajilla ( D v D 055 Para 4 paquetes
Observar estado de la

1 fajilla armada O ) E> v D 005 Para 4 paquetes

3 [Recoger oferta armada ‘ D E> v D 003 Para 4 paquetes
Armar el palet de las

4 ofertas manualmente ¢ D E> v D 6250 Para 1 palet
Aplicar Winpack de manera

5 manual o con la maquina. ( D E> V D 200 Para 1 palet
Observar estado del palet

2 |armado O 1 E> v D 8.94 or Para 1 palet
Transporte del lugar de

2 aplicacién al Almacen O D i v D 81.6 042 Para 1 palet

FUENTE: Area de Manufactura. Enero 2014. Realizado por los autores.

En el grafico 1, los autores plasman que el principal cambio es la disminucion en el tiempo
de espera, ademas de tener un solo recorrido, gracias a esto la eficiencia de linea se
veria incrementada. Adicionalmente se evidencia que la operacién para la aplicacién del
plastificado manual (pre-stretch) ya no se encuentra, a su vez la aplicacion de winpack es
de 2,30 minutos, mas que el tiempo de aplicacion de la pelicula stretch.

En totalidad la operacién de embalaje con la aplicacion de stretch tiene un tiempo total de
35,7 minutos aproximadamente, en cambio con la aplicacién de winpack, el embalaje
cambia a un tiempo de 20,2 minutos aproximadamente, lo cual se evidencia una
diferencia en promedio de 15 minutos por pallet.

A continuacién en el grafico 2, los autores mostraran el diagrama de flujo realizado por los
mismos con respecto al almacenamiento.

Gréfica 2. Gréfica de flujo del proceso de almacenamiento de ofertas con Winpack



GRAFICA DE FLUJO
PROCESO: Almacenamiento Ofertas
COCA-COLA FEMSA

ACTUAL propuesto | diferencia [PROCESO:
RESUMEN No Tiempo |No [ T [No | T

OPERACIONES 3

[0 HOMBRE
Hl MATERIAL
LA GRAFICA COMIENZA EN:

TRANSPORTE ! Etiquetar palets de acuerdo a un color establecido por semana
INSPECCIONES LA GRAFICA TERMH.\‘A EN: . .
Colocar palet a 1 nivel en estanteria asignada
REGISTRADA POR:
RETRASOS ! Jonathan Andres Rocha Martinez
ALMACENAJES Alejandro Rodriguez Sierra

DISTANCIA RECORRIDA FECHA: 27 - Enero - 2014

POSIBILIDADES
5]
DETALLES DEL METODO - ° g ’E‘ ’;
c — ~_~ — o “
S |2e | £ IS ol =2 € < ©
3] 9 9 H © = ~ = s
s|le|&|2|E8|lge|ld|ec|ElD observaciones alternativas
ACTUAL u g |la|lc |80 |G5|lalel=]8
sle|lele|*|8|8|E|°|F
PROPUESTO O ° = = I g 2
=
Etiquetar palets de acuerdo
6 [a un color establecido por O D E> v D 050 Por 1 palet
semana
Espera del pallet para ser
1 [transportado por el O D [> v [) 067 Por 1 palet X
montacarga
Transportar palet a ,_A
2 |aimacenamiento asignado O D n_} v D 816 059t Por 1 palet x
Colocar palet a 1 nivel en
7 estanteria asignada C) D E> v D 0347 Por 1 palet x
Almacenamiento Ofertas
1 Terminadas O D E> \7 D x

FUENTE: Area de Manufactura. Enero 2014. Realizado por los autores.

En el anterior grafico los autores muestran los mismos valores y operaciones que en el de
la aplicacidén con Stretch, esto se debe a que en esta operacién, el cambio del material no
afecta directamente las operaciones, pero si afecta el resultado, como se mostré en los
diagramas iniciales, al momento de realizar el cargue se observa si el pallet tiene
consistencia para poder ser transportado, en dado caso de que no tenga esta
consistencia, se tiene que realizar nuevamente el embalaje, al cambiar de material, los
autores notaron un cambio en el que ya no se tendra que hacer nuevamente el embalaje,
debido a que este material tiene mejor consistencia a menor estiramiento que el stretch.

Por altimo, se mostrara el grafico del flujo del picking y cargue, actualmente se tiene que
hacer la revision como se dijo anteriormente en el momento de recoger el pallet en
bodega, aqui los autores muestran que el tiempo disminuye en 0.5 min / pallet.




Gréfica 3. Grafica de flujo del proceso de Picking y cargue de ofertas con Winpack

GRAFICA DE FLUJO
PROCESO: Picking y Cargue de Ofertas
COCA-COLA FEMSA

ACTUAL propuesto | diferencia | PROCESO:
RESUMEN No Tiempo [No | T [No | T
OPERACIONES 4 E e
TRANSPORTE > LA GRAFICA COMIENZA EN:
Almacenar conos
INSPECCIONES 1 LA GRAFICA TERMINA EN: -
Acomodar palets en el camion
REGISTRADA POR:
RETRASOS Jonathan Andres Rocha Martinez
ALMACENAJES Alejandro Rodriguez Sierra
DISTANCIA RECORRIDA FECHA: 27 - Enero - 2014 TS
Qo
DETALLES DEL METODO c - ° ‘g ’E ’;
AR
O o 154 2 c s e o o £ > observaciones alternativas
ACTUAL 2 g § § [ s o E = g
PROPUESTO B ° = = € g e 2
©
8 |Recoger palets del almacen C>\E] E> V D 04
Transportar palet del
4 almacen a la zona de picking O [j\g v D 08
9 [Armar pedido cﬁ@ V D 20 no se aplica insumo alguno
10|Completar pedido Q D E> V D 30 Por pedido
Observar si el pedido esta .
3 completo O E E> V D 03 Por pedido
Transportar palets por
5 pedido al camién O Dﬁ V D 05 Por palet
Acomodar palets en el
11 camién (TD' E> V D 05 Por palet

FUENTE: Area de Manufactura. Enero 2014. Realizado por los autores.

10.2.2. Alternativa 2. (Operacion en gailors)

La segunda alternativa trata de la adquisicion de Gailors (contenedores intermedios para
producto al granel) para los autores el cambio radica en llenar o armar los gailors con las
ofertas, a cambio de realizar el armado del pallet, haciendo asi que se eliminen las
operaciones de armado de pallet y aplicacion tanto del stretch como Winpack. Como se
hablé en la anterior alternativa se requiere quitar la aplicaciéon del Stretch debido a su mal
desempefio tanto en la linea como en el almacenamiento y en el transporte.

Para entender bien el concepto del gailor, los autores presentaran la ficha técnica del
material en la siguiente ilustracion, la cual fue entregada por el proveedor CHEP, el cual
tiene referencias en el mercado de embalaje con gailors en el mercado internacional, y en
Coca-Cola FEMSA México lo conocen y lo usan en determinadas operaciones.



llustracién 15. Ficha técnica Gailors

Caracteristicas y Beneficios

Especificaciones

Comentarios

Reduccidn de los costes de embalaje

m En comparacidn con la mayoria de
barriles desechables

Flaxibilidad de volumen

m Puede alquilar segin sus necesidades
exactas para la temporada

Dimensiones - in milimetros

Aplicaciones y Uso recomendados

Large Ancho Alto
Extarior 1155 1155 1132

Plegado 1155 1155 467
Capacidad de Carga Mominal y Peso

Embalaje y ransporte a granel de productos
basados en fruta y lomate, incluidos el
zumo, la pulpa o el puré.

Opciones y Accesorios

Una gama de accesorios ampliamente

m Ahorro operativo probados disefiados especialmente para el

» Los contenadores se entregan limpios, Caparidad Mixima 1060 LHros sistema F’f"“i’: dl;CI':iEF; y[capaz dz lienar
) y vaclar el conlenedor de la forma mas

embalados y listos para el llenado 1.06 m3 aficlents y rantabla.

= Facilidad de preparacidn para el llenada .

prepa pe Peso en Vacio B9 kg Servicios adicionales

y descarga

m Facilidad de manipulacién y Configuracién y Apilado m Bolsas aséplicas para liguidos de hasla
almacenamiento de los contenedores 1000 litros con distintos disefios
vacios Capas apiladas 5 disponibles

® Mo se necesitan correas, envollorios ni Ratio de Devalucidn 5:1 = Enirega de contenedores en sus
paletas retractiles instalaciones al inicio de cada temporada

Rango de Temperatura

m Sa puedan almacenar en exleriores m Recogida de contenadores an todo el

independientermente del clima Minima / Maxima 20 °C 1 70 °C mundo una vez vacios en las instalacionas

de sus clientes

Devalucidn directa de contenedores a sus

instalaciones o a CHEP para la inspeccidn,

limpleza, reparacidn y almacenamiento a la

espera de |a entrega en la proxima

lemporada

m Reparaciones necesaras por un posible
mal uso (las reparaciones de deteriono
causado por un uso normal estan cubiertas
en el precio del paguete)

Capacidad de almacenamienta y

transporte oplimizadas

®m Hasta un 25 % mas de produclo
adicional por paleta

®m Hasta un 100 % mas de producto
adicional apilada

Reduccion de las pérdidas de producto

polenciales y de la contaminacidn

Reduccidn de los rasiros de eliminacion de
rasiduos

FUENTE: CHEP. Ficha técnicarealizada por el departamento de produccion. Febrero 2014.

Como se muestra en la ficha, un gailor, es un contenedor o caja mediana, que tiene como
fin proteger la mercancia, la idea es colocar la carga verticalmente para que el producto
conserve todas las propiedades quimicas de las gaseosas 0 jugos y por ende el sabor no
varie.

Estos Gailors sirven tanto para proteccion en bodega como en transporte, por lo cual, no
se necesita la elaboracién de los pallets y no se tendran que hacer re-procesos de
embalaje. De acuerdo a lo anterior, la primera operacién de recortar y desarmar el pallet
de linea, no se tendra que realizar, esto debido a que desde linea se recogera en los



gailors y se eliminara esta operacion. En este caso los diagramas de flujo de las
operaciones seran los siguientes. %

llustracion 16. Grafica de flujo del proceso de embalaje de ofertas en Gailors

GRAFICA DE FLUJO
PROCESO: Embalaje Ofertas
COCA-COLA FEMSA

ACTUAL propuesto | diferencia [PROCESO:
RESUMEN No Tiempo |No [ T [No | T
O HOMBRE
OPERACIONES 4 B MATERIAL
TRANSPORTE 1 LA GRAFICA COMIENZA EN:
Armar la oferta en la fajilla
LA GRAFICA TERMINA EN:
INSPECCIONES 2 Transporte del palet de la maquina al almacen
REGISTRADA POR:
RET!
Rasos Jonathan Andres Rocha Martinez
ALMACENAJES Alejandro Rodriguez Sierra
FECHA: 4 - Marzo - 2014
DISTANCIA RECORRIDA POSIBILIDADES
5]
DETALLES DEL METODO - ° E E _ ’::\
S|lcs|e|le|lel=|2|E|&]|s
o S 8 © % s ~ ~ < 5 . .
O © ] @ g S Q o 3 € > observaciones alternativas
ACTUAL ﬂé a|s 8|28 g |3 | E
PROPUESTO H = d £ 5 2L
= =]
1 |Armar la oferta en la fajilla Q D E> v D 055 Para 4 paquetes
1 ?a?;;r\;:;:?:do de la O ) E> v D 005 Para 4 paquetes
2 [Recoger oferta armada ( D E> v D 003 Para 4 paquetes X
Recubrir interior del Gailor
3 con plastico protector ¢ D E> V D 033
Armar paquete en Gailor
4 [de las ofertas D E> v D 2025 Para 1 palet X
manualmente
5 <Cj);»ls(e;|;]\;Iac'r;’estado interior O i\ E> v D or Para 1 palet
1 |Transporte al Almacen O D ‘ v D 81.6 042 Para 1 palet X

FUENTE: Area de Manufactura. Marzo 2014. Realizado por los autores.

Como los autores muestran en el anterior grafico, las operaciones de aplicacién de stretch
y de armado de pallets cambian por la de armado en gailors. El inconveniente se da en la
operacién de armado en Gailors la cual tiene un tiempo promedio tomado por los autores
de 16.25 minutos por gailor, produciendo un cuello de botella en las lineas de armado de
ofertas.

En el siguiente gréafico los autores muestran el flujo de almacenamiento, existe el mismo
cambio que con respecto a la anterior alternativa, el cual es, no realizar re-procesos, y
gue en vez de almacenar en pallets, se almacenara en Gailors.
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ENTREVISTA con Dario Orjuela. Vendedor de productos. CHEP. 6 de Marzo del 2014.



llustracion 17. Gréfica de flujo del almacenamiento de Ofertas en Gailors

GRAFICA DE FLUJO
PROCESO: Almacenamiento Ofertas
COCA-COLA FEMSA

ACTUAL propuesto | diferencia | PROCESO:
RESUMEN No Tiempo |No [ T [No | T
[0 HOMBRE
OPERACIONES 2 B MATERIAL
TRANSPORTE 1 LA GRAFICA COMIENZA EN:

Etiquetar palets de acuerdo a un color establecido por semana
LA GRAFICA TERMINA EN:

INSPECCIONES Almacenamiento Ofertas Terminadas
REGISTRADA POR:
RETRASOS ! Jonathan Andres Rocha Martinez
ALMACENAJES 1 Alejandro Rodriguez Sierra

FECHA: 4 - Marzo - 2014

DISTANCIA RECORRIDA

POSIBILIDADES
. 2 ~
DETALLES DEL METODO c c :
c S ) o £ = £ . =
) B o
Slelgl&l8|z|2|E12]5
o 9] a c s 2 o o £ = observaciones alternativas
actuaL O g |lal2|g|%® alafl=]2
2| 2 I S c |8 Q| E T £
PROPUESTO M S R R I = 5 5
©
Etiquetar gailor de acuerdo
5 |a un color establecido por O D E> v D 050 Por 1 palet
semana
Espera del gailor para ser
1 [transportado por el O D [> v [) 067 Por 1 palet X
montacarga
Transportar Gailor a ,_A
2 almacenamiento asignado O D I—‘) v D 81.6 0591 Por 1 palet x
Colocar Gailor a 1 nivel en
6 estanteria asignada C) D E> V D 0347 Por 1 palet x
Almacenamiento Ofertas
1 Terminadas O D E> \7 D x

FUENTE: Area de Manufactura. Marzo 2014. Realizado por los autores.

Como conclusion del anterior gréfico, los autores muestran que los tiempos no varian, y
gue por observacién directa realizada por los autores, los Gailors cubrian de una mejor
manera las ofertas, como se demuestra en las pruebas industriales realizadas que de 100
ofertas almacenadas, no se dafié ninguno paquete en ningun Gailor, es decir, 100% de
eficacia.




llustracion 18. Grafica de flujo del proceso de picking y cargue de ofertas en gailors

GRAFICA DE FLUJO
PROCESO: Picking y Cargue de Ofertas
COCA-COLA FEMSA

ACTUAL propuesto | diferencia [PROCESO:
RESUMEN No Tiempo [No | T |[No | T
OPERACIONES 5 E ;(Z?EEIE\L
TRANSPORTE > LA GRAFICA COMIENZA EN:
Recoger palets del almacen
INSPECCIONES 1 LA GRAFICA TERMINA EN: y
Acomodar palets en el camién
REGISTRADA POR:
RETRASOS Jonathan Andres Rocha Martinez
ALMACENAJES Alejandro Rodriguez Sierra
DISTANCIA RECORRIDA FECHA: 4 - Marzo - 2014 T
o
DETALLES DEL METODO - ° E ’g ’;
S|le|€|E|lg|=|2|E|&]|S5
|8 |8 |s|8|=|Z2|=|=c]|5
ud @ 3 c 5 9 o o IS — observaciones alternativas
ACTUAL O = -~ ] © E 2 E_ = g
PROPUESTO M ol E |5 | g 21 %|¢g
©
7 |Recoger Gailor del almacen O\E] E> V D 04
Transportar Gailor del
3 almacen a la zona de picking O m V D 08 x
8 |Armar pedido ﬁ@ V D 20 no se aplica insumo alguno
9 [Completar pedido Q D E> V D 30 Por pedido
Observar si el pedido esta .
3 completo O E E> V D 03 Por pedido
Transportar Gailors por
4 |pedido al camién O DE V D 05 Por palet X
Al il |
10 C;:;r;t;dar Gailors en el (ﬁ E> V D 05 Por palet

FUENTE: Area de Manufactura. Marzo 2014. Realizado por los autores.

Por ultimo, los autores hablan del cargue y picking, en este punto el cambio es minimo,
debido a que el cargue y el transporte se haran con las mismas operaciones,
inspecciones y transportes, en las pruebas industriales los autores determinaran el mismo
tiempo aproximado que el de cargue de pallets por observacion directa, debido a que es
la misma cantidad de viajes, tiempo en recoger y colocar en el camion un pallet o un
Gailor.

10.3. Evaluacién de las alternativas segun criterios de evaluacion.

Como Niebel nombra en su libro Ingenieria industrial, “la presentacion del método
propuesto debe incluir la toma de decisiones que llevéd a la eleccion del disefio final y debe
hacer hincapié en los ahorros en materiales y mano de obra que podrian ganarse con
éI"®!. Es decir, los autores necesitan mostrar las razones por las cuales se seleccionara
una alternativa entre las dos planteadas.

De acuerdo a los criterios anteriormente definidos por los autores, se presentara la
evaluacion tanto de la alternativa de la aplicacién de Winpack como la alternativa del uso

81
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de Gailors, con el fin de garantizar la mejor alternativa viable y posible para el embalaje de
ofertas.

10.3.1. Evaluacion de alternativas segun el costo total.

Como se definié con antelacion en el numeral 10.1 el concepto del costo total, para
determinar el costo total de cada alternativa, se tendran en cuenta los costos asociados a
cada eslabén de la cadena de distribucion. Adicionalmente cabe resaltar que no todos los
costos aplican a ambas alternativas y dependiendo de la situacién, algunos costos
estaran entre otros. Para tomar datos reales, se realizara la evaluacion para la oferta de
mayor porcentaje de produccion, la cual es, la oferta 2 pack de Coca-Cola 2,5Lt. Ya que
es el 42% del total de las ofertas realizadas en el afio 2013.%

10.3.1.1. Alternativa 1: Operacidén con Winpack

En esta alternativa los autores notaran principalmente 3 costos, los de embalaje,
almacenamiento y transporte, adicionalmente se mostraran los costos indirectos para
corroborar la totalidad del costo mensual de la propuesta.

Tabla 11. Costos de la alternativa 1

Costo mensual
Costo carton $ 33,315,892 %
Costo Winpack $ 16,584,706%
Costo Embalaje |Costo fajilla $152,924,337%
Costo mano de obra promedio $ 39,347,078 ¢
Total $242,172,013
Costos abastecimiento $119,353,463 %
o Costo arriendo Estiba $ 24,413,208 8
Costos indirectos
de produccion | Servicios Publicos (Energia) $ 5,859,170 %
Costo de Ruptura $ -
Total $149,625,841
Costos de almacenamiento PT $119,353,463 %

8 ENTREVISTA con Jorge Garavito. Coordinador del drea de ofertas. Coca-Cola FEMSA. Colombia. Bogota. 12 de Marzo del 2014
8 ENTREVISTA con Jorge Garavito. Coordinador del drea de ofertas. Coca-Cola FEMSA Colombia. Bogotd. 7 de Marzo del 2014
& Op. Cit. ENTREVISTA con Jorge Garavito. 7 de Marzo del 2014

85O'p. Cit. ENTREVISTA con Jorge Garavito. 7 de Marzo del 2014

& Op. Cit. ENTREVISTA con Jorge Garavito. 7 de Marzo del 2014

8 ENTREVISTA con Oscar Ojeda. Jefe de operaciones. Coca-Cola FEMSA Colombia. 5 de Marzo del 2014

# Op. Cit. ENTREVISTA con Oscar Ojeda. 5 de Marzo del 2014

# Op. Cit. ENTREVISTA con Oscar Ojeda. 5 de Marzo del 2014

®@p. Cit. ENTREVISTA con Oscar Ojeda. 5 de Marzo del 2014



Costos de[Costo mano de obra directa
i . $ 15,540,720%
transporte PT (Montacargistas y personal Picking)
Fleteo $651,018,889

Total Costos Indirectos $935,538,913

Total costos Directos $242,172,013

Costo Total $1,177,710,926

Ofertas prom. Mes 585,917

Pallets prom. Mes 5,425

Costo unitario por pallet $217,083.27

FUENTE: Realizada por los autores. Coca-Cola FEMSA. Marzo 13 del 2014

Adicionalmente como habla Ballou en su libro, “la mezcla de costos pueden dividirse
arbitrariamente en aquéllos que varian con los servicios o el volumen (costos variables) y
los que no lo hacen (costos fijos)’®?. En términos de costos fijos y variables se obtiene lo
siguiente:

Tabla 12. Costos fijos y variables

Total costos fijos $ 15,540,720
Costo Mano de Obra Transporte | $ 15,540,720
Costos Variables $1,162,170,206
Costo embalaje $242,172,013

Costos indirectos de produccién | $ 149,625,841

Costos de Transporte $ 651,018,889

Costo Almacenamiento PT $ 119,353,463
FUENTE: Realizado por los autores. Coca-Cola FEMSA. Marzo 13 del 2014

De la anterior evaluacion se puede concluir que el costo unitario para un pallet de Coca-
Cola 2,5 Lt 2 pack. Es de $ 217,083.27 y adicionalmente que el costo mensual de la
produccion es de $ 1,177,710,926. Estos son los valores claves que se van a comparar
con la segunda alternativa.

10.3.1.2. Alternativa 2: Operacién en Gailors

Como en la anterior alternativa, se nombran los costos de embalaje, los costos indirectos
de embalaje, de almacenamiento y de transporte, en si los costos que cambian, son los
costos de insumos debido a que ya no se necesitarian de estos y adicionalmente en el
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ENTREVISTA con Alberto Correal. Gerente de transporte. Coca-Cola FEMSA. 12 de Marzo del 2014
2 BALLOU. Ronald H. Logistica: administracion de la cadena de suministro. Ed. Pearson. México. 2004. Pg. 185



costo del personal ya que estos se incrementan al necesitarse una mayor cantidad de

operarios para cumplir con el tiempo que se mostr6 en los diagramas de flujo.

Tabla 13. Tabla de costos alternativa 2

Costo Mensual

Costo Embalaje

Costo depreciacion Gailors

$1,898,750%

Costo fajilla $ 152,924,337 %
Costo mano de obra promedio $ 46,290,680 *
Total $ 201,113,767

Costos indirectos de

Costos abastecimiento

Servicios Publicos (Energia)

$119,353,463 %
$ 5,859,170 %

produccion Costo de Ruptura $ -
Total $125,212,633
Costos de almacenamiento PT $119,353,463 %

Costos de
transporte PT

Costo mano de obra directa
(Montacargistas y personal Picking)

$ 8,901,200%°

Fleteo de Gailor

$703,100,400

Fleteo de retorno Gailor

$351,550,200

Total Costos Indirectos

$1,310,016,646

Total costos Directos

$ 199,215,017

Costo Total $1,509,231,663
Ofertas promedio Mes 585,917
Gailors promedio Mes 5,859

Costo unitario por Gailor

$ 257,584.55

FUENTE: Realizado por los autores. Coca-Cola FEMSA. Marzo 13 del 2014

Adicionalmente en términos de costos fijos y variables se obtiene:

*Realizado por los autores de acuerdo a la informacién detallada dada por los proveedores CHEP y Grayling TH
9 Op. Cit. ENTREVISTA con Jorge Garavito. 7 de Marzo del 2014

% Op. Cit. ENTREVISTA con Jorge Garavito. 7 de Marzo del 2014

% Op. Cit. ENTREVISTA con Oscar Ojeda. 5 de Marzo del 2014

97 Op. Cit. ENTREVISTA con Oscar Ojeda. 5 de Marzo del 2014

%8 Op. Cit. ENTREVISTA con Oscar Ojeda. 5 de Marzo del 2014

9 Op. Cit. ENTREVISTA con Oscar Ojeda. 5 de Marzo del 2014

100 Op. Cit. ENTREVISTA con Alberto Correal. 12 de Marzo del 2014
101 Op. Cit. ENTREVISTA con Alberto Correal. 12 de Marzo del 2014




Tabla 14. Costos fijos y variables alternativa 2.

Total costos fijos $ 10,799,950
Costo Mano de Obra
Transporte $ 8,901,200

Costo depreciacién Gailors | $ 1,898,750

Costos Variables $1,498,431,713
Costos Fajillas y MO prom

embalaje $199,215,017
Costos indirectos de

produccién $125,212,633
Costos de Transporte S 1,054,650,600
Costos Almacenamiento

PT $ 119,353,463

FUENTE: Realizado por los autores. Coca-Cola FEMSA. Marzo 13 del 2014

De las anteriores tablas los datos mas importantes como se nombrd con anterioridad son
los de costo total, el cual es $ 1,509,231,663 y el costo unitario de gailor que es
$257,584.55, adicionalmente se tiene que nombrar el hecho de que la capacidad de los
gailors de acuerdo a la cantidad de ofertas es menor a la de un pallet, debido a que al
colocarlo tiene menor espacio por el grosor de las paredes verticales, las cuales miden 3
cm. Es decir estamos hablando de 3 cm por pared que hacen que la cantidad disminuya.

Por ultimo, cabe resaltar que como es una iniciativa para la planta de Bogot4, en los
transportes a otras ciudades se tiene que tener en cuenta el regreso de los gailors, por
esta razon se muestra un costo de retorno que es el equivalente a la mitad del costo con
carga, debido a que el gailor es plegable, y al no estar en uso se puede presentar esta
cualidad para disminuir costos de fleteo.

10.3.1.3. Analisis para escoger la mejor alternativa segun el Costo Total.

De acuerdo a los costos totales se nota que la alternativa 1 es mejor debido a que los
costos son menores casi en 400 millones mensuales, mientras que de acuerdo a los
costos unitarios la diferencia entre un pallet con Winpack y un Gailor es de
aproximadamente $40,000, esto se debe al alto costo de personal y transporte en el uso
de Gailors.

10.3.2. Evaluacion de alternativas segun el criterio de Seguridad industrial

Este criterio tiene un porcentaje del 15%, esto se debe a que como la operacion es
totalmente manual, lo que se requiere es reducir la carga de trabajo a cada operario
haciéndola de mayor facilidad y que la calidad perdure, como habla Cesar Ramirez en su
libro Seguridad Industrial: Un enfoque integral, “la seguridad industrial mas que una



simple situacion de seguridad fisica, es una situacion de bienestar personal, un ambiente
de trabajo idéneo, una economia de costos importantes y una imagen de modernizacion y
filosofia de vida humana™%, por tal razn como es un término complejo de evaluar ya que
el criterio del operador es distinto que el del jefe, se enfoc6 en el término de resultado, ya
qgue al hacer un buen trabajo en el area de ofertas, los pallets o gailors tienen una menor
posibilidad de generar derrumbes o desalineaciones en el mismo pallet. Por esta razén,
estos 2 items, son los que se van a evaluar en este criterio.

Como se nombr6 en el numeral 10.1, en este criterio se usara la formula dada, para cada
una de las alternativas se realiz6 una prueba industrial en un turno. El indice de Sl
(Seguridad Industrial) sera el valor de seguridad que se maneja en cuanto a cada criterio
(Derrumbes y pallets desalineados), y en cada alternativa.

allets con fallos
Qp f ) 100

Sl = ( 1-
Q pallets en un turno

En la siguiente tabla los autores muestran los resultados del analisis realizado por los
mismos por la observacion directa en una muestra de 100 pallets como se habld con
anterioridad en las pruebas industriales.

Tabla 15. Andlisis de seguridad industrial de alternativas

Alternativa 1 Alternativa 2
Derrumbes | Desalineados |Derrumbes | Desalineados
Q pallets en turno 100 100 100 100
Q pallets con fallos 1 1 0 0
S 99% 99% 100% 100%

FUENTE: Realizado por los autores. Coca-Cola FEMSA. Marzo 13 del 2014

De acuerdo a los resultados arrojados en la tabla anterior de las pruebas industriales
realizadas en un turno, en el cual se evaluaron el porcentaje de derrumbes y de pallets
desalineados, se puede concluir que la alternativa 1 tiene un porcentaje de 99% de
efectividad y por ende la seguridad industrial es del 99% haciendo que los operarios
trabajen de una manera confortable todo el turno y no se generen inconvenientes con el
producto final.

Por otra parte, en la segunda alternativa se evidencia un 100%, esto debido a que con los
Gailors como son en si contenedores, no existe posibilidad alguna de derrumbe tanto en
el transporte como en el almacenamiento. El problema radica en que como se encuentran
encerrados, no se puede evidenciar correctamente si se estan desalineados por dentro o
no, pero no hay ningln problema en los pallets desalineados en transporte debido a que
la consistencia del gailor suple la de las ofertas y por esto no genera ningln contratiempo
con el producto.

102 RAMIREZ. César. Seguridad industrial: Un enfoque integral. Ed. Limusa S.A. 1995.Pg. 11



10.3.3. Evaluacion de alternativas segun eficiencia de linea.

El criterio de eficiencia de linea tiene una ponderacion de 25% debido a que es de vital
importancia, que al hacer algun cambio no se afecte la eficiencia de las operaciones de
manera negativa, es decir, que la eficiencia de linea al poner en practica alguna de las 2
alternativas sea mayor que la que se tiene actualmente.

Para evaluar este criterio se tomara en cuenta la formula previamente anotada en el 10.1,
la cual es:

_XSM
E= mxwo
Para tal fin, se debera observar los diagramas de flujo que con anterioridad se mostraron
para cada una de las alternativas, es decir, los gréaficos de la seccién 10.2, con el fin de
analizar de una manera acertada, se evaluaran las operaciones que inciden en las
diferencias de cada alternativa, las cuales se encuentran en el Gréafico 1 e llustracion 16
correspondientes a las graficas de flujo para el embalaje de las ofertas.

En la siguiente tabla los autores mostraran la relacion de tiempos con respecto a cada
alternativa para conocer cuales son los tiempos que se usarian, se pondra como tiempos
permitidos por operacion los tiempos actuales que se usan con la aplicacion de Stretch
con el fin de hallar la eficiencia que tendria la linea con cada alternativa.

Tabla 16 . Andlisis especifico por operaciones de eficiencia de linea

Tiempo Tiempo Tiempos Eficiencia Eficiencia
Alternativa 1 Alternativa 2 Actuales de Linea de linea
(min) (min) Alternativa
(min) Alternativa 2
Operacion 1
Recortar y 10.70 10.70 100% 100%
desarmar palet
Armar la oferta 0.55 0.55 0.55 100% 100%
en lafajilla
Observar 0.05 0.05 0.05 100% 100%
estado de la
fajilla armada
Recoger oferta 0.03 0.03 0.03 100% 100%
armada
Recubrir 0.33 - -
interior del

Gailor con




plastico
protector

Armar el pallet
de las ofertas
manualmente o
con Gailor

Aplicar
Winpack de
manera manual

0 con la
maquina.
Observar
estado del

pallet armado o
Gailor

6.25 20.25 6.25 100% 30.86%
2 2.01 100.5%
0.17 0.17 0.17 100% 100%

FUENTE: Realizado por los autores. Coca-Cola FEMSA. Marzo 13 del 2014

Como se muestra en la tabla, las operaciones que se diferencian son las de armar el
pallet de las ofertas manualmente, en la cual, la alternativa 2 tiene un eficiencia del
30.86% mientras que la alternativa 1 es del 100%, por esta razén es mejor la alternativa 1.
Adicionalmente se hara otro analisis con respecto al ciclo completo del proceso, con la
finalidad de conocer como tal la eficiencia de linea del proceso completo.

Tabla 17. Andlisis general del proceso de embalaje de eficiencia de linea

Proceso Tiempo Tiempo Tiempos Eficiencia Eficiencia
Alternatival Alternativa 2 Actuales de Linea de linea
(min) (min) Alternativa
2
(min) Alternativa
1
Embalaje 20.17 21.80 35.62 177% 164%
de las
Ofertas

FUENTE: Realizado por los autores. Coca-Cola FEMSA. Marzo 13 del 2014



De acuerdo a esta tabla, se infiere que como tal, que en el proceso de embalaje sigue
siendo mejor la alternativa 1, aunque la alternativa 2 es mejor que el procedimiento actual
gue se ejecuta en el embalaje del area de ofertas. Esto debido a que tiene una eficiencia
del 177% para la alternativa 1, y para la alternativa 2 de 164%.

10.3.4. Evaluacion de alternativas segun calidad del producto.

Por ultimo, se hablara de la calidad del producto, en este criterio se tendran en cuenta
puntos previamente establecidos por la Direccion de Calidad e Insumos, que se
presentardn a continuacion. Es importante mencionar que estos criterios no dan un
resultado negativo en el embalaje directamente, pero pueden afectar el producto a largo
plazo en los CEDIS o a lo largo del tiempo que no se ve en el analisis del presente
trabajo, pero que son de vital importancia para el consumidor final, por esta razén, se le
dio la ponderacion mas alta (35%) a este criterio ya que si se asegura la calidad del
producto desde el armado, al final repercutira en dos criterios mas: disminucion de
repaletizados, donde los costos por insumos también se veran reducidos y reduccién de
pallets desalineados (menos derrumbes) por el lado de Seguridad Industrial y esto a su
vez se evidenciara en la disminucién de los costos de reprocesos y de almacenamiento y
transporte.

Tabla 18. Puntos establecidos por la direccion de Insumos y Calidad

PUNTOS ESTABLECIDOS

Espacio libre en el acomodo de los paquetes

Referencia errénea (Cartén)

Cartones en posicion invertida.

Tipo de camién Departamental borracho
reclamado en CEDI

Tipo de camidn Botellero borracho reclamado en
CEDI

Repaletizados por mermas en cargue al camién

Manipulacion de Montacargas

FUENTE: Realizado por los autores. Departamento de Insumos y Calidad. Coca-Cola FEMSA. Marzo 13 del 2014

De acuerdo a los puntos establecidos se realizd, en las pruebas industriales, cuales de
estos tuvieron un inconveniente, ya que se realizaron las pruebas con 100 pallets o



Gailors en el caso de la segunda alternativa, la alternativa que se acerque al 100% con
la formula mencionada en el 10.1 la cual es:

Calidad = 100 - Q de especificaciones técnicas del embalaje de ofertas

Sera la alternativa que se escogera por medio de este criterio. De acuerdo a esto, se
presentard la siguiente tabla con el fin de observar cual es la mejor alternativa segun este
criterio.

Tabla 19. Andlisis de Calidad de las alternativas

Alternativa | Alternativa
1 2
Espacio libre en el acomodo de los paquetes 3 16
Referencia errénea (Carton) 1 0
Cartones en posicion invertida. 7 0
Tipo de camién Departamental borracho reclamado en
CEDI 1 0
Tipo de camion Botellero borracho reclamado en CEDI 0 0
Repaletizados por mermas en cargue al camién 1 0
Manipulacion de Montacargas 7 21
Total 80 63

FUENTE: Realizado por los autores. Coca-Cola FEMSA. Marzo 17 del 2014

Como se observa en la tabla, se ve claramente que la alternativa 1, es mejor debido a que
presenta menos inconvenientes de calidad, la primera alternativa de 100 pallets, 80
correctamente elaborados, mientras que el segundo solo presenta 63.'%

En la segunda alternativa cabe aclarar que como es un proceso de conformacién
totalmente nuevo para los operarios, los mismos no tenian las capacidades para realizarlo
de una mejor manera, siendo su primer turno realizandolo de esta forma, por esta razon,
se da una clara diferencia entre la alternativa 1 que la alternativa 2.

10.4. SELECCION DE LA SOLUCION ESCOGIDA

Al tener realizada la evaluacién de las alternativas para el esquema de la elaboracion de
ofertas de Coca-Cola FEMSA, de acuerdo con los criterios previamente seleccionados vy
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definidos, se procedera con el proceso de calificacion, cuyos valores van desde 0 (cero-
calificacion minima) a 2 (dos-calificacion méaxima), en donde O significa que la alternativa
no es la mas conveniente de acuerdo al criterio preestablecido, 1 explicara la igualdad de
condiciones entre ambas alternativas y 2 presentara que una alternativa es mejor que la
otra, ya ponderando y sumando esta calificacion por criterios se presentara la seleccion
de la alternativa.

Tabla 20. Calificacion de alternativas segun criterios

Criterio Ponderacién Metodologia Calificacién  Calificacion  Puntaje Puntaje
parala alternatival alternativa2 alternativa alternativa
calificacién 1 2

Costo Total 25% Costo Al< 2 0 0.5 0

Costo A2 A2=2

Costo de Al =

Costo A2

Al=A2=1

Costo de Al >

Costo A2 A2=0
Seguridad 15% Sl A1<SI A2 0 2 0 0.5
Industrial A2=2

Sl de A1 =Sl

A2 A1=A2=1

Sl de A1 > SI

A2 A2=0
Eficiencia 25% E Al<E A2 2 0 0.5 0
de Linea A2=2

Ede A1=E A2

Al=A2=1

E de Al >E A2

A2=0
Calidad del 35% QAl<QA2 2 0 0.7 0
producto A2=2

QdeAl=0Q

A2 A1=A2=1

QdeAl>Q

A2 A2=0

TOTAL PUNTAJE 1.7 0.5

FUENTE: Realizado por los autores. Coca-Cola FEMSA. Marzo 20 del 2014

De acuerdo a la tabla de calificacion anterior, se concluye que para el caso de la
elaboracion de ofertas en Coca-Cola FEMSA, la alternativa mas beneficiosa en términos
de costos, con mayor eficiencia de linea y con mejor calidad en su producto final,
corresponde a la alternativa 1: Elaboracion con Winpack, con una diferencia de 1.2
puntos. Partiendo de la solucion optima se procede a realizar la caracterizacion tanto de



proveedores como del modelo a seguir para la cadena de abastecimiento de la linea de
ofertas.

11. PROPUESTA DE MEJORAMIENTO DE LAS OPERACIONES DE EMBALAJE,
ALMACENAMIENTO, PICKING Y CARGUE.

En este capitulo se retoma la alternativa 1, como alternativa viable para el proyecto en
cuanto a beneficios econdmicos. A continuacion, se veran los recursos en cuanto a
insumos necesarios para la realizacion de la alternativa y, adicionalmente se establecera
unos indicadores para gestionar la evaluacion en cuanto a resultados de la propuesta una
vez sea implementada, se mostrara también un plan para la implementacién y se hara la
caracterizacién de la propuesta como tal.

11.1. Esquema de distribucion

Segun Lambin en su libro Marketing Estratégico, las decisiones de distribucion
corresponden a decisiones estratégicas que juegan un papel econdmico en el proceso de
comercializacion. De alli “la necesidad de un canal de distribucion para comercializar un
producto, se origina de la imposibilidad para el fabricante de asumir él mismo todas las
tareas y las funciones que suponen las relaciones de intercambio™®. Para efectos del
presente proyecto, las actividades de distribucion se clasifican en actividades de
almacenamiento y funciones de manipulacion.

11.1.1. Actividades de almacenamiento y/o manipulacion.

Como habla Mummert en su libro Almacenamiento de productos agropecuarios en
México, “la etapa de almacenamiento puede no solo destinarse a la proteccién fisica del
producto final, sino que también puede aprovecharse para agregarle valor a los
productos”.’®® Lo anterior se menciona con el fin de dar un mejor detalle a este tipo de
actividades con el fin de mejorar el estado del producto final y darle valor agregado al
cliente.

Almacenamiento de producto terminado

1% Op. Cit. LAMBIN. Jean Jeacques. Pg. 413

1% MUMMERT. Gail. Almacenamiento de productos agropecuarios en México. Ed. El colegio de Michoacan. 1987. México. Pg. 159



De acuerdo con Lambin, el almacenamiento de producto terminado, hace referencia a
“toda actividad que asegura el enlace entre el momento de la fabricacién y el momento de
la compra o del uso.”'® En el caso de las ofertas en Coca-Cola FEMSA se requiere dos
almacenes de producto terminado; almacén de producto para picking, y almacén de
producto terminado para su venta en pallet mostrados a continuacién, en el cual el
recuadro de contorno rojo es el almacén para picking tanto de ofertas como de producto
terminado en Coca-Cola y el recuadro de contorno amarillo es el almacén para producto
terminado de las ofertas realizadas en la planta de Bogota de Coca-Cola FEMSA.

llustracién 19. Layout almacenes de producto terminado Coca-Cola FEMSA

B b s A - wil=
FUENTE: COCA-COLA FEMSA COLOMBIA. Entrevista con Alexandra Salazar. Ingeniera de bodega. Abril 2014

Debido a que se tiene alta rotacién de inventarios dado que se manejan varios SKU’s de
ofertas, el analista del CPO encargado del area de ofertas semanalmente tendra que
realizar un informe en el cual se le asigne una posicién fija para cada SKU, y se ordenen
de acuerdo a su mayor rotacion, de manera que facilite los procesos de picking, empaque
y embalaje para su transporte ya sea a los CEDIS o supermercados, esto con la ayuda
tanto de operarios de ofertas (operarios embalaje y picking) como los operarios de
montacargas.

Packing

“Tienen como objetivo el mantenimiento de un movimiento eficaz y eficiente de productos
dentro del sistema de distribucion fisica””’. El packing o también llamado envase del
producto, debe contener y comunicar las caracteristicas e identidad Gnica del producto,
respondiendo a las necesidades del consumidor, Segun Devismes, en su libro

1% Op. Cit. LAMBIN. Jean Jeacques. Pg. 415

Ibid. Pg. 414.
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Packaging'® los empaques se dividen en categorias que cumplen con determinadas

funciones:

Tabla 21. Tipos de empaque utilizados en Coca-Cola FEMSA

Tipo de Empaque

En Coca-Cola FEMSA (Ofertas)

Empaque primario (unitario)

Fajilla y botella,

En las cuales se colocan los liquidos de los
productos finales como Coca-Cola, Fuze,
etc.

Se agrupan de acuerdo a cada promocién
realizada en una fajilla para proteger el
envase. En la fajilla se muestra cual es la
promocion Yy el logo de la empresa.

Empaque secundario (De agrupamiento)

Estiba y Cartén

La estiba tiene como fin realizar un
apilamiento de las ofertas encima de ella,
con el fin de realizar el agrupamiento del
producto de ofertas.

1% DEVISMES, Philipp E. Op. Cit., p. 20-21




Los cartones tienen como funcion principal
generar mas estabilidad en el armado del
pallet para que el producto no se caiga, se
coloca en cada nivel de producto.

Empaque terciario (De mantenimiento o
transporte)

Winpack

Facilita el transporte y manipulacién de los
paquetes previamente armados en la
estiba (pallets), tiene como finalidad sujetar
la carga de ofertas a la estiba para generar
aun mas estabilidad en el producto con
respecto a la estiba y ayuda a proteger las
ofertas de los posibles movimientos y
golpes que se generen en el transporte.

Picking

“La preparacion de pedidos o "Picking" es un proceso del almacén logistico cuyo fin es
recolectar una serie de productos almacenados en la bodega, a reagruparlos en un lugar
especificado antes de su expedicion hacia los clientes. Es la actividad de un almacén que

tiene el valor mas alto, dado que es el reflejo fisico de los deseos de los clientes.

1109

Esta actividad en el area de ofertas en Coca-Cola es realizada por los encargados de
operarios de bodega, quien partiendo de la orden de venta, debe alistar el pedido para
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PICKING Y LOGISTICA. 17 de Marzo 2013. [en linea] <http://logisticareciboydespacho.blogspot.com/2013/03/preparacion-de-




proceder con el cargue a los respectivos camiones con distintos destinos tanto nacionales
como locales.**®

11.1.2. Actividades de cargue

Segun el diccionario de la Real Academia de la lengua espafiola cargar significa
“Embarcar o poner en un vehiculo mercancias para transportarlas™**, con el fin de realizar
de manera detallada estas actividades se conoceran los camiones que se usan para la
distribucion.

11.1.2.1. Camidn tipo Departamental

Este tipo de camién posee 5 cabinas repartidas individualmente a cada costado del
mismo, donde se ubica cada pallet, en 4 de las 5 cabinas existe otra division
horizontalmente (opcional) para ubicar pallets en la parte posterior cumpliendo con
requisitos especificos de altura. Estos camiones pueden cargar hasta un maximo 18
pallets.

La divisién horizontal anteriormente mencionada se puede graduar en altura (3 niveles de
altura), dependiendo de la altura propia del pallet donde se muestra a continuacion.

llustracion 20 Imagen de las posibles divisiones dentro del camién de distribucién local.

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Area de ofertas. Realizado por los autores

La unica cabina que no tiene division es debido a que queda ubicada arriba de la llanta
del camion por lo que su altura se ve disminuida con respecto a las demas cabinas pero
aumenta su ancho con relacién a las demds; esto para los pardmetros de Coca-Cola
FEMSA no es funcional debido al ancho de la estiba por lo que siempre se ve una estiba
en esta cabina, siendo contraproducente ya que genera desacomodo en el transporte al
no tener soporte alguno que sostenga el pallet, para esto se instalé una division de 2cm
de ancho a 24.2 cm para disminuir el ancho de la cabina y g el pallet quede mas estable.

"0 ENTREVISTA con Oscar Ojeda. Jefe de operaciones. Coca-Cola FEMSA Colombia. Bogota. 4 de Abril del 2014

"' REAL ACADEMIA ESPANOLA. Diccionario de la lengua espafiola. [en linea] <http://lema.rae.es/drae/?val=cargue>



llustracion 21. Dimensiones del camion usado para distribucién local.

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Area de ofertas. Realizado por los autores

Las dimensiones de configuracién de carga para los camiones se encuentran en la
siguiente ilustracion

llustracién 22. Dimensiones generales del camidn de distribucidn local.

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Area de ofertas. Realizado por los autores
11.1.2.2. Camion tipo Botellero

Para el tipo de transporte nacional se usan “botelleros” los cuales poseen 3
compartimientos para cada costado del camion (6 en total) 2 de los 3 compartimientos



ubicados en la parte delantera y trasera del espacio de carga tienen capacidad para
méximo 3 estibas, mientras que el compartimiento central tiene capacidad maxima para 4
estibas; lo anterior teniendo en cuenta que no puede ubicarse mas de un nivel en pallet,
con una capacidad maxima de carga de 20 estibas. Poseen un refuerzo en los costados
en forma de malla para darle estabilidad al pallet y evitar movimientos bruscos debido a la
infraestructura vial del pais.

11.1.2.3. Fuerzas que se aplican en el transporte al pallet.

En la siguiente ilustracion se detallan todos los tipos de fuerza que se presentan en el
pallet durante el transporte a Supermercados, como habla Joseph W. Kane, Morton “si
empujamos o0 arrastramos un objeto, estamos ejerciendo fuerza sobre él. Las fuerzas
tienen modulo y direccién y son, por lo tanto, magnitudes vectoriales. Se comprueba que
la fuerza neta o total ejercida sobre un objeto es la suma vectorial de todas las fuerzas
que actuan sobre el mismo.”**? Y como sefiala Newton en su Segunda ley citado en el
libro de J. W. Kane y M. M. Sternheim en su libro de Fisica “Cuando existe una fuerza
neta que actda sobre un objeto, dicho objeto experimenta una aceleracién en la misma
direccion de la fuerza. Si dos magnitudes son proporcionales, una de ellas es igual al
namero, o constante proporcionalidad, por la otra. Asi pues, podemos relacionar la fuerza
F con la aceleracién a por la Segunda ley de Newton. F = m * a"'*3

llustracién 23. Diagrama de Fuerzas ejercidas sobre el pallet durante la distribucién.

Fmgy

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Area de ofertas. Realizado por los autores

Estas fuerzas son:

12 Joseph W. Kane, Morton M. Fisica. 2da Edicidon. Ed. Reverté. Pg 44. Afio 2007
13 ) W. Kane /M. M. Sterneim. 2da Edicién. Fisica. Ed. Reverté. Pg. 49 Afio 2007



Fsy: Fuerza que ejerce la superficie del camion por medio de su suspension al momento
de coger un bache, policia acostado o cualquier imperfecto en la infraestructura vial. Eje y

Fmgy: Fuerza de gravedad. Eje y. “La direccion de esta fuerza es descendente, hacia el
centro de la tierra. La magnitud de la fuerza de gravedad sobre un objeto cominmente se
llama peso del objeto™*

Fcfdx: Fuerza centrifuga cuando el camién de carga gira hacia la izquierda. Eje x. “El
estudio experimental de la fuerza centrifuga nos ensefia que ésta es funcién de la masa
del mévil, de su velocidad y del radio de la curva”*®

Fcfix: Fuerza centrifuga cuando el camion de carga gira hacia la derecha. Eje x.

Las fuerzas centripetas no son mencionadas debido a que las dos fuerzas nombradas
anteriormente son centrifugas, lo Unico que cambia es la direcciéon de giro por parte del
camion.

A continuacion los autores ilustran para mayor entendimiento del lector la diferencia visual
entre fuerza Centrifuga Fcf y fuerza Centripeta Fcp.

llustracién 24. Fuerzas Centrifuga y Centripeta

4
Zz
F 3
10}
------------------- i
t”, \\\\
s ~ -
S - i {
. Lo
kY s
\\ L4
RS F(p > Fe
S vt e e A P 5 e, WY
X m \

Fuente: Realizado por los autores

Faz: Fuerza que se ejerce sobre el pallet cuando el camién de carga acelera venciendo el
coeficiente de rozamiento de la superficie de carga con respecto a la estiba. Eje z. Como
habla Barbara A. Gowitzke, Morris en su libro El cuerpo y sus movimientos Bases
Cientificas citando a Rodgers y Cavanagh la friccion se define como “la fuerza tangencial

que actuia entre dos cuerpos en contacto que se opone al movimiento o lo impide”.**®

% Victor Campos Olguin. Fisica Giancoli. 6ta Edicién. V1. Ed. Prentice Hall. Pg 81. Afio 2006

J.L Galan Garcia. Sistemas de Unidades Fisicas. Ed. Reverté. Pg 78. Afio 1987.
Barbara A. Gowitzke. El cuerpo y sus Movimientos Bases Cientificas. Ed Paidotribo. Pg 93 Afio 2000
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Ffz: Fuerza que se ejerce sobre el pallet cuando el camién de carga frena venciendo el
coeficiente de rozamiento de la superficie de carga con respecto a la estiba. Eje z

Las ultimas 2 fuerzas se aplican también para cada nivel de producto donde el coeficiente
de rozamiento es relacionado entre termoencogible y cartdon en los ultimos niveles, y
termoencogible y estiba para el primer nivel de producto.

11.2. Recursos necesarios

En este numeral se presentaran los recursos necesarios para la ejecucion de la
propuesta, cabe mencionar que esta propuesta consta de un cambio de insumo que
genera diferencias con respecto a la situacion actual en las operaciones de packing. El
Material anteriormente mencionado es el Winpack .

Como requisito para el abastecimiento de este material, se tiene que tener claro como lo
distribuye el proveedor, de acuerdo a Nelson Pedroza Ingeniero logistico de CAFARCOL,
este material viene por rollos y un rollo pesa 2.5 Kg = 25000 g, para la aplicacion del
Winpack como propuesta es recomendable que su aplicacién sea manual, segun pruebas
realizadas el peso generado del plastico Winpack por pallet realizado en ofertas es de
aproximadamente de 140g en donde se le aplicaron 12 vueltas. Por ende se calcula que
1 vuelta nos genera 11.67 gr.

Se habla de peso aproximado debido a que existen ciertas variables que afectan al peso
total del plastico por pallet, tales como:

e Altura del pallet.
e Longitud de las caras del pallet (que en muchos casos no terminan siendo las
mismas dimensiones que tiene la estiba 100*112).

11.3. Creaciéon de indicadores de Gestion

Como Habla Humberto Serna en su libro Gerencia Estratégica, un indicador es aquel
conjunto de variables cuantitativas o cualitativas que van a medirse, tienen como finalidad
mejorar la marca anterior y asi aplicar la filosofia de mejoramiento continuo, es decir,
hacerlo bien desde la primera vez y cada vez mejor*’.

Por Ultimo, Serna comenta la importancia de lo medible con la siguiente oraciéon: “En Dios
confiamos, los demas deben presentar hechos y datos. Por ello, lo que no se mide no se
administra y lo que no se administra no se mejora.”**®Ya conociendo la definicion de un
indicador y su finalidad, se crearan unos indicadores para gestionar el progreso de la

7 SERNA. Humberto. Gerencia Estratégica. Como disefiar un sistema de informacidn estratégica basado en indices de gestion. Ed. 3R.
Bogotd.2008. Pg. 291

18 Op. Cit. SERNA. Humberto. Gerencia Estratégica.. Pg. 293



alternativa una vez sea implantada con el fin de encontrar a corto y largo plazo mejoras
para un desempefio 6ptimo.

El primer indicador, es el indicador de desperdicios, este tiene como fin conocer la
cantidad de insumos que se pierden debido a una oferta que se cae al piso 0 que se
encuentra en mal estado y no se puede vender. Este indicador se extiende para cada
insumo: cartén, winpack y fajillas. (En la tabla se observa para Winpack)

Gréfica 4. Indicador de desperdicios

DESPERDICIOS GENERADOS
- Muestra la relaciéon entre el peso del winpack desechado y la cantidad de
DEFINICION . .
ofertas realizadas por Sku al dia.
FORMULA Peso de Winpack Desechado (kg)
Pallets diarios realizados por Sku (Und)
Objetivo Evaluar los desperdicios de winpack por operaciones mal realizadas
Origen Los analistas de Calidad los cuales realizan las mediciones diarias
Frecuencia Diario Unidades Kg/uUnd.
N. de REF. Con un estandar del 0,01 Responsable Dpto. Calidad.
Junio 2014 C.C. 2 Pack
Dia PWD PDR DG
1 2,6 76 0,03
2 o o 0,00
3 1,1 45 0,02
a4 2 56 0,04
5 2,4 78 0,03
6 0,5 56 0,01
7 2,1 81 0,03
8 3 67 0,04
9 0,0 o 0,00
10 2,9 78 0,04
11 0,4 69 0,01
12 2,9 74 0,04
TOTAL 20 680 0,03
Nota: Datos Estimados™*
DG
0,05
0,04 ] —
0,04 — ] —
0,03 —
2 0,03 — —
2002 1] - g
0,01 - — —
0,01 - — —
1 2 3 a4 5 6 7 8 9 10 11 12
Dia

FUENTE: Realizado por los autores. Coca-Cola FEMSA. Marzo 20 del 2014



Tabla 22. Indicador de desperdicios

CAUSAS La mayor parte de los desperdicios se generan en la
etapa de cargue y/o en la operacion de transporte
dentro de la bodega por parte de los operarios de los
montacargas.

SUGERENCIAS | Se sugiere a la Empresa realizar capacitaciones sobre
el adecuado uso del montacargas para el transporte de
este tipo de productos, su correcta maniobrabilidad,
cargue a camiones, ubicacion en estanteria para sus
diferentes niveles de almacenamiento

FUENTE: Realizado por los autores. Coca-Cola FEMSA. Marzo 20 del 2014

Con respecto al segundo indicador, el fin es observar que la eficiencia hallada en la
evaluacion de alternativas se mantenga y que con ayuda de los jefes o supervisores del
area, ya teniendo un tiempo prolongado usando la nueva alternativa puedan ir
modificandola para mejorar la eficiencia de linea.



Gréfica 5. Indicador de Eficiencia de Linea

DEFINICION

TIEMPOS IMPRODUCTIVOS

Del total de muestras aleatorias para tiempos de produccién muestra el
porcentaje de tiempos improductivos.

Muestras aleatorias improductivas (Und)

FORMULA x 100
Total muestras aleatorias (Und)
Objetivo Evaluar los tiempos improductivos de operaciones en embalaje
Origen Mediciones realizadas po los analistas de calidad
Frecuencia Diario Unidades %
N. de REF. Con un estandar del 5% Responsable Dpto. Calidad.
jun-14
Dia MAI TMA T
1 2 12 17%
2 o o 0%
3 3 8 38%)
4 1 13 8%
5 1 9 11%
6 3 9 33%
7 1 8 13%
8 o E} 0%
9 o o 0%
10 1 9 11%
11 1 7 14%
12 o 6 0%
TOTAL s 13 20 14%
Nota: Datos Estimados
TI
40%
35% ] —
30%
25%
20%
15% - — =TI
10% -
= E S =
0%
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Mes

FUENTE: Realizado por los autores. Coca-Cola FEMSA. Marzo 20 del 2014




Tabla 23. Indicador de Eficiencia de Linea

La causa mas importante se evidencia en el cuello de botella que
es reflejado cuando sus 3 lineas funcionan correctamente y al
tiempo, por ende la Unica paletizadora no da abasto a plastificar
sin generar tiempos improductivos.

Aunque el winpack esta orientado al uso manual, puede ser
ajustado a la paletizadora ajustando los parametros de la misma
SUGERENCIAS | para que generen el estiramiento del 10%, no obstante se
aconseja asignar 2 operarios mas que paletizen manualmente y
ayudar a disminuir el cuello de botella generado.

CAUSAS

FUENTE: Realizado por los autores. Coca-Cola FEMSA. Marzo 21 del 2014

El indicador de seguridad industrial se propone debido a que se trabaja con y para el
personal, es decir, mostrando resultados, manteniendo la integridad fisica del personal,
este indicador ayudara a mantener y registrar aquellos derrumbes que se presenten y
poder tomar decisiones ya sean correctivas como preventivas. (En la tabla se observa
para Coca Cola 2 pack).



Gréfica 6. Indicador de Seguridad Industrial

Derrumbes Generados

DEFINICION Derrumbes de pallets registrados mensualmente para cada Sku

Derrumbes generados (Und)

FORMULA
Objetivo Evaluar los derrumbes de pallets para las etapas de almacenamiento y transporte
Origen Mediciones realizadas por lo analistas de operaciones
Frecuencia Mensual Unidades Und.
N. de REF. Con un estandardel O Responsable Depto. Operaciones

PERIODO 2014
MES DG SKU DG
Enero 1 C.C. 2 Pack 1,0
Febrero 0 C.C. 2 Pack 0,0
Marzo 2 C.C. 2 Pack 2,0
Abril [0} C.C. 2 Pack 0,0
Mayo 1 C.C. 2 Pack 1,0
Junio 0 C.C. 2 Pack 0,0
Julio 1 C.C. 2 Pack 1,0
Agosto [0} C.C. 2 Pack 0,0
Septiembre 0 C.C. 2 Pack 0,0
Octubre 0 C.C. 2 Pack 0,0
Noviembre 1 C.C. 2 Pack 1,0
Diciembre 2 C.C. 2 Pack 2,0
TOTAL 8 8,0
Nota: Datos Estimados*
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FUENTE: Realizado por los autores. Coca-Cola FEMSA. Marzo 20 del 2014




Tabla 24. Indicador de Seguridad industrial

Como es una actividad en su totalidad manual, al momento de
realizar el embalaje el pallet no quedard alineado 100% vy
dependiendo del tipo de Sku por sus dimensiones particulares
no ocuparan a cabalidad la estiba, esto hace que en el momento
de hacer el cargue o transportar los pallets halla una
probabilidad de que se generen derrumbes.

CAUSAS

Se sugiere a la empresa disminuir la forma en como los
operarios acomodan los paquetes de ofertas en la estiba con
estructuras planas en dos caras de la estiba (con altura maxima
SUGERENCIAS de 140cm) haciendo corte transversal que sirvan como guia
para facilitar al operario su trabajo disminuyendo tiempos en la
realizacion de estos y aumentando la probabilidad de generar
pallets alineados.

FUENTE: Realizado por los autores. Coca-Cola FEMSA. Marzo 20 del 2014

El indicador de mermas, es el indicador que ayuda a registrar qué productos terminados,
es decir, ofertas, no se pueden vender debido a golpes o mala elaboracion, la idea es
controlar este indicador, para que no sea ni el 1% de la produccién mensual, actualmente
no se tiene este indicador en Coca-Cola FEMSA debido a que se lleva la anotacion de las
mermas pero no se lleva el correcto registro del mismo.



Gréfica 7. Indicador de Mermas

indice de Mermas

Mermas registradas para cualquier Sku por mes para cada etapa (Embalaje,

DEFINICION
Bodega, Cargue y Transporte).
i Mermas registradas (Und
FORMULA g (Und)
Objetivo Evaluar los indices de mermas para cada una de las etapas dentro del alcance estipulado|
Origen Mediciones realizads por los operarios de las lineas
Frecuencia Mensual Unidades Und.
N. de REF. Con un estandardel 15 Responsable Depto. Produccién
PERIODO 2014
MES ND ND IM
Enero 52 Embalaje 52
Febrero 43 Embalaje 43
Marzo 29 Embalaje 29
Abril 22 Embalaje 22
Mayo 18 Embalaje 18
Junio 28 Embalaje 28
Julio 37 Embalaje 37
Agosto 23 Embalaje 23
Septiembre 27 Embalaje 27
Octubre 24 Embalaje 24
Noviembre 48 Embalaje 48
Diciembre 78 Embalaje 78
TOTAL S 429 0 429
Nota: Datos Estimados*
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FUENTE: Realizado por los autores. Coca-Cola FEMSA. Marzo 20 del 2014




Tabla 25. Indicador de mermas

Las causas de mermas en cada etapa difieren, en el
embalaje es por manipulacion del operario al acomodar
pallet, en bodega por parte de los operarios en montacargas
al ser transportador o al ubicar en las estanterias, en cargue y
transporte por manipulaciéon de los operarios al momento de
cargar en los camiones.

CAUSAS

Debido a que los operarios que realizan el proceso de
embalaje de ofertas son subcontratados y son remunerados
proporcionalmente a las ofertas realizadas, esto hace que
SUGERENCIAS realicen las operaciones correspondientes mas rapido de lo
normal dejando de lado los cuidados que estos requieren,
sabiendo esto generar incentivos tambien proporcionalmente
al indicador de mermas.

FUENTE: Realizado por los autores. Coca-Cola FEMSA. Marzo 20 del 2014

Por ultimo, como otro indicador de seguridad industrial se muestra el indicador de
accidentes, este tiene que ver con las operaciones manuales, es decir, si en el momento
de cortar los insumos se cortan los operarios, si al momento de poner la oferta con la
fajilla en el tunel de calor, presentan quemaduras, etc. Estos son los casos que se van a
evaluar para conocer si los manuales realmente se estan usando de la forma correcta o
gue cambios toca hacer para estandarizar y prevenir los mismos.



Gréfica 8. Indicador de Accidentes

Accidentes Ocurridos

DEFINICION Numero de accidentes presentados por Mes
FORMULA Accidentes Ocurridos (Und)

Objetivo Evaluar los accidentes ocurridos por operaciones mal realizadas de los operarios.
Origen Mediciones realizadas por los analistas de operaciones
Frecuencia Mensual Unidades und.

N. de REF. Con un estandar del O Responsable Depto. Operaciones
PERIODO 2014
MES AO ™M AO
Enero 1 Enero 1
Febrero o Febrero o
Marzo o] Marzo o
Abril o] Abril o
Mavyo 1 Mavyo 1
Junio o] Junio o
Julio 1 Julio 1
Agosto o Agosto o
Septiembre o Septiembre o
Octubre o Octubre o
Noviembre 1 Noviembre 1
Diciembre 3 Diciembre 3
TOTAL S 7 o 7
Nota: Datos Inventados™*
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FUENTE: Realizado por los autores. Coca-Cola FEMSA. Marzo 20 del 2014



Tabla 26. Indicador de Accidentes

Debido a que a los operarios se les paga por oferta realizada,
los trabajadores realizan sus actividades mas rapido de lo
CAUSAS normal sin saber que ponen en riesgo su integridad, siendo
vulnerables a accidentes laborales; desde simples cortadas
hasta la perdida de una extremidad.

Se sugiere a la Empresa realizar capacitaciones sobre la
correcta elaboracion de las actividades para los operarios que
SUGERENCIAS estan involucrados en el area de Ofertas enfatizando sobre los
peligros que estan expuestos al no seguir debidamente las
indicaciones que se les sugiere.

Los anteriores datos de los indicadores con los cuales se realizaron las graficas, son
datos Estimados, ya que son indicadores tienen como finalidad mantener la gestién del
proceso luego de la puesta en marcha, por ende, estos datos fueron estimados de
acuerdo a lo que se observo en las pruebas Industriales, y lo analizado por parte de los
Autores.

11.4. Evaluacion de proveedores

Segun Ignacio Soret en su libro logistica y marketing “Si podemos permitirnos el lujo de
seleccionar proveedores segun criterios que nos parezcan oportunos es que nos
movemos en un << mercado de compradores>>. En esta situacion privilegiada debemos
tener claro aquellos aspectos o caracteristicas que son de nuestro interés.”, **° por tal
razon, se incluye en la siguiente tabla las variables a evaluar para seleccionar el mejor
proveedor posible.

Como ya son 3 proveedores que se conocen con antelacion en Coca-Cola FEMSA se
traeran unos datos historicos del dltimo afio (2013) en el cual el Ingeniero Juan Camilo
Cardozo, quien es el encargado de realizar el respectivo andlisis de calidad de los
insumos que llegan a Coca-Cola, brinda la siguiente informacion.

9 SORET. Ignacio de los Santos. Logistica y marketing para la distribucidon comercial. Era Edicion. Ed. ESIC. Madrid. 2006. Pg. 119



Tabla 27. Aspectos a tener en cuenta

Aspectos a tener en cuenta

Precio

Calidad (No. De productos no defectuosos)

Servicio (No. De Entregas en plazos no

acordados)

Lead Time (tiempo de espera promedio
desde el momento de la recepcion de la
orden por parte de la empresa hasta la
entrega del bien final al consumidor, en
este caso Coca-Cola FEMSA)

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Realizado por los autores

Con estos 4 aspectos se tendra la siguiente tabla con los datos suministrados por el Ing.

Juan Camilo.

Tabla 28. Evaluacion de proveedores

Aspectos a tener

Cafarcol (winpack)

Pelex (Stretch sin

Plastilene (Stretch

en cuenta estirar) pre-estirado)
Precio ($/kg) 14,500 5300 9700
Calidad (qde 0 70 195
1000)
Servicio 0 2 1
Lead Time 15 dias 30 dias 15 dias

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Realizado por los autores




Como se observa CAFARCOL es el de menores productos defectuosos y un lead time
igual que el de PLASTILENE, el inconveniente es el precio, pero como se mostré en las
pruebas industriales, por pallet la cantidad de gramaje del Winpack es de una relacion de
3 a 1 con respecto al Stretch sin estirar. Por estas razones se determina que el mejor
proveedor es CAFARCOL.

11.5. Pruebas para implementacion de la propuesta Winpack

Para realizar el plan de implementacién de la propuesta se realizaron unas Pruebas
preliminares en 1 oferta donde la aplicacion del stretch es manual:

e Ofertas (Area en estudio)

Con esto garantizamos que la propuesta del Winpack sera idénea para ofertas.

11.5.1. Pruebas Pree-liminares

Para realizar las pruebas preliminares se acordd con el Ingeniero Nelsén Pedroza quien
es el representante encargado de la logistica del proveedor asignado para la ejecucion del
trabajo CFC. Cafarcol un horario idéneo segun la produccion de este proceso que fue:

Lunes 10 de Marzo 6:00am  Ofertas Two Pack Coca Cola
Esta prueba se corrié un turno completo para asegurar la correcta aplicacion del mismo y
dejando asi un pallet en la zona de andlisis, donde se observara en las siguientes pruebas

su estado en almacenamiento, cargue y transporte (este es evaluado al momento que la
estiba sea recibida en el CEDI).

llustracion 25. Pallet de Coca-Cola 2.5 Lt 2 pack

FUENTE: Realizado por los autores. Coca-Cola FEMSA. Marzo 10y 13 del 2014



El resultado de estas pruebas preliminares se pueden observar en los documentos de
Pruebas FEMSA ubicada en la seccion de Anexos, especificamente los Anexos 6y 7.

11.5.2. Pruebas Produccién

Estas pruebas de Produccion consisten en revisar el pallet alojado en analisis para
realizarle seguimiento y ver su estado final en el momento de llegar a su destino, también
a los pallets que se embalaron en los turnos de las pruebas preliminares realizarle el
seguimiento interno que son almacenamiento y cargue.

e Almacenamiento.

e Cargue.

e Transporte

El resultado que arrojaron estas pruebas en estas etapas fue la siguiente:

Almacenamiento: Debido a que los 4 pallet son almacenados normalmente en estanteria
metalica y no por niveles. No hubo factores que afectaran estabilidad de los pallet.

Cargue: A pesar de que esta operacion genera fuerzas que impactan en el pallet teniendo
en cuenta la manipulacién del montacarguista gracias a la propiedad del Winpack de tener
memoria y volver a su estado original cuando sufre alguna deformacién no hubo
complicaciones y no se registré derrumbes 0 mermas por manipulacion con estos pallets.

Transporte: Siendo esta la etapa con mayores factores que influyen en la estabilidad del
pallet, este se evalla teniendo en cuenta el estado final del pallet al momento de llegar a
su destino. Para esta etapa las pruebas arrojaron los siguientes resultados:

Inicial:

Tabla 29. Pallets en Andlisis Inicial

Proceso # Pallets en Analisis

Ofertas Two Pack Coca Cola 15
FUENTE: Realizado por los autores. Coca-Cola FEMSA. Marzo 20 del 2014

Final:
Tabla 30. Pallets en Anélisis Final

Proceso # Pallets Porcentaje
inconformes Inconformidad



Ofertas Two Pack Coca Cola 1 6.66 %
FUENTE: Realizado por los autores. Coca-Cola FEMSA. Marzo 20 del 2014

Al confrontar estos resultados contra “el porcentaje de inconformes registrados por los
CEDIS por pallets embalados con stretch que superan el 15%"?°, el Winpack sigue
siendo una opcion valida ya que en la practica funciona con los requerimientos exigidos
por Coca-Cola FEMSA gracias a las propiedades que este posee como es mencionado a
lo largo del documento.

12. ANALISIS VIABILIDAD FINANCIERA

Este capitulo tiene como finalidad evaluar la viabilidad financiera del proyecto de
aplicacion de plastificacidon con Winpack para el area de Ofertas de Coca Cola FEMSA
para confirmar que es viable, de acuerdo al diccionario de la Real Academia de la lengua
Espafola viable significa “que, por sus circunstancias, tiene probabilidades de poderse
llevar a cabo™?*.

Segun Laura Pérez el andlisis financiero se entiende como el estudio de los ingresos,
costos y rentabilidad de empresas individuales, considerando todos los factores de
produccion como pagados a precios corrientes de mercado. Es el instrumento
fundamental que permite determinar la capacidad financiera de la empresa para llevar
adelante un proyecto. *#

Cabe recordar que un proyecto contiene 3 fases, la fase pre-operativa, operativa y de
liquidacion. En el primero, se realizan todas las acciones necesarias para dejar listo el
proyecto para su funcionamiento, como por ejemplo lo relacionado con los estudios, la
constitucion legal de la empresa, las adecuaciones locativas, la compra de activos fijos, el
montaje de maquinaria y equipos, el entrenamiento previo al personal y la puesta en
marcha. El siguiente se conoce como de funcionamiento, se identifica porque en él, se

120
Op. Cit. ENTREVISTA con Alberto Correal. 12 de Marzo del 2014

12! REAL ACADEMIA DE LA LENGUA ESPANOLA [en linea]. <http://buscon.rae.es/drael/SrvltConsulta?TIPO_BUS=3&LEMA=viable>

[citado en 27 marzo de 2014]
122 pgrez E, Laura. Un método eficaz para en andlisis financiero de pequefios y medianos proyectos de inversion. [ICA 1993 Pg. 10.



inicia la produccion de bienes o servicios y por lo tanto se generan los ingresos del
proyecto. Por dltimo, es un corte que se hace en un tiempo razonable para poder evaluar
el proyecto. No significa este corte que el proyecto termind, sencillamente es evaluarlo
para un horizonte determinado. **

12.1. Pronésticos de la demanda e ingresos

En este inciso, se realizara el prondstico de la demanda con el fin de conocer los ingresos
futuros para realizar la evaluacion financiera de una manera correcta, como habla Barry
Render en su libro Principio de administracion de operaciones, “Un buen prondstico es de
importancia crucial para todos los aspectos del negocio: el pronéstico es la Unica
estimacion de la demanda hasta que se conoce la demanda real. Por lo tanto, los
pronosticos de la demanda impulsan decisiones en muchas areas, tanto en recursos
humanos, capacidad instalada o en la administracién de la cadena de suministros.”**

Para realizar este prondstico se cuentan con los datos de las cantidades demandas de
Junio del 2013 a Marzo del 2014, los cuales son los siguientes.

Tabla 31. Tabla cantidades demandadas

Mes Cantidad
Demandada

jun-13 585917
jul-13 594321
ago-13 589786
sep-13 593877
oct-13 594710
nov-13 589098
dic-13 594215
ne-14 601003
feb-14 599893
mar-14 601579

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Leonardo Rodriguez. CPO Area de ofertas. Realizado por los autores

123 CISSELL. Robert. Mateméticas financieras. Ed. Compafiia Editorial continental s.a. México. 1978. Pg. 238

124 RENDER. Barry. Principios de administracién de operaciones. Ed. Pearson Education. México 2004. Pg. 105.



Luego, para realizar el pronéstico se hard por el método de suavizamiento exponencial
con ajuste a tendencia, este tipo de prondstico tiene como idea calcular un promedio
suavizado exponencial de los datos y después ajustar el retraso positivo 0 negativo en la
tendencia. La formula usada sera: **°

Fi=a(Ai—) + (A —a)(Fe—q + Ti—q)

F; = a(demandareal del Gltimo periodo) + (1 — a)(pronostico del ultimo periodo
+ tendencia estimada del Ultimo periodo)

En donde T;se encuentra con la siguiente formula:

Ty =BF—Fe) + (1= BT

Do6nde:

a = Constante de suavizado para el promedio (0 < a<1)

B =Constante de suavizado para la tendencia (0 < <1)

F.= Pronostico exponencialmente suavizado de la serie de datos en el periodo t
T:= Tendencia exponencialmente suavizada en el periodo t

A= Demanda real del periodo t

Con las férmulas anteriormente mencionadas y la tabla se realizara el respectivo
prondstico de la demanda para los meses Abril, Mayo y Junio del 2014 para completar de
esta manera un afo.

123 |bid. Pg. 116.



Tabla 32. Pronéstico de la demanda

DEMANDA |Ft [Tt [Fit [Beta | 0.5/Alfa | 0.5

jun-13] 585,917

jul-13] 594,321 [ e | eabs [sedaldeRr |
ago-13| 589,786

sep-13] 593,877 590008.00 62.26] 590008.00]  -3869.00 3869 -1.000
oct-13]  594,710] 591942.50]  1996.76] 593939.26]  -770.74] 770.738445 -2.000
nov-13] 589,098 594324.63]  2382.13] 596706.76]  7608.76] 7608.76155 0.727
dic-13|  594,215] 592902.38]  -1422.25] 591480.13]  -2734.87| 2734.86922 0.063
ene-14]  601,003] 592847.57 -54.82] 592792.75]  -8210.25]  8210.25 -1.719
feb-14]  599,893] 596897.88  4050.31] 600948.18]  1055.18| 1055.18461 -1.712
mar-14]  601,579] 600420.59]  3522.72] 603943.31]  2364.31] 2364.30961 -1.199
abr-14]  603,943] 602761.15]  2340.56] 605101.72]  1158.41] 1158.40769 -0.979
may-14]  605,102] 604522.51]  1761.36] 606283.87]  1182.15] 1182.15481 -0.689

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Leonardo Rodriguez. CPO Area de ofertas. Realizado por los autores

De esta manera se puede observar que la Demanda pronosticada para los meses dichos
en el caso de Abril del 2014 es de 605,102, en Mayo es de 606,284 y en Junio es de
606,864 unidades.

Por tal razon, ahora se procedera a conocer el valor de los ingresos mensuales en el area
de ofertas, para tal fin se dara un valor promedio de la venta de ofertas, el cual fue
entregado por Sara Gallo quien es la encargada del andlisis financiero de los proyectos

gue se realizan en las areas de Logistica y produccion, el cual fue de $5,10

0’126

por lo

cual, con este valor multiplicandolo con las cantidades demandas pronosticadas y reales
nos da como resultado la siguiente tabla de Ingresos mensuales.

Tabla 33. Ingresos mensual Area de ofertas.

Ingresos Area de
Ofertas
Mes
Jun-13 | S 2,988,176,700
Jul-13 | S 3,031,037,100

126
ENTREVISTA. con Sara Gallo. Analista financiero de proyectos. Bogotd. 5 de Abril del 2014



Ago-13 | S 3,007,908,600

Sep-13 | S 3,028,772,700

Oct-13 | $ 3,033,021,000

Nov-13 | $ 3,004,399,800

Dic-13 | S 3,030,496,500

Ene-14 | S 3,065,115,300

Feb-14 | S 3,059,454,300

Mar-14 | $ 3,068,052,900

Abr-14 | $ 3,086,018,772

May-14 | S 3,092,047,737

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Leonardo Rodriguez. CPO Area de ofertas. Realizado por los autores
12.2. Plan de inversion

En el momento de realizar la puesta en marcha de un proyecto, implica presentar
inversiones. En un proyecto de pre-factibilidad o de factibilidad las inversiones se suelen
clasificar en tres categorias: Inversiones fijas, diferidas, y capital del trabajo.'?” En el
presente andlisis, se usaran las inversiones fijas y las inversiones diferidas.

Como dice Cissell, las inversiones de capital de trabajo “tienen como objetivo fundamental
garantizar el normal funcionamiento de la empresa, ademas, constituye el conjunto de
recursos necesarios, en la forma de activos corrientes, para la operacion normal del
proyecto durante un ciclo productivo, para una capacidad y tamafios determinados.”*?® En
este tipo de inversion se nombrara la inversidbn mensual que se hara en el insumo
Winpack. Esto debido a que es de vital importancia para el funcionamiento del area.
Adicionalmente, se mostrara en el analisis como una inversion inicial total anual en el mes
0, la cual se amortizara a 12 meses.

El segundo tipo de inversiones se nombra inversiones diferidas, las cuales se asocian a
gastos hechos por anticipado (antes de iniciar la fase operativa del proyecto). Dentro de
estas inversiones se puede encontrar los estudios previos a la implantacion, gastos de
constitucién, montaje, intereses en el periodo pre-operativo, gastos de puesta en marcha,
publicidad previa a la fase operativa, imprevistos. Por lo anterior, se incluira la

2|bid. Pg. 239
28 |bid. Pg. 240



capacitacion del personal, la cual se presenta en el periodo pre-operativo y es una
inversion necesaria para el buen uso del nuevo material.*?°

En el siguiente recuadro se mostraran los valores de ambas inversiones, la cifra se
encuentra en miles.

Tabla 34. Inversiones de la Propuesta

Inversiones diferidas 2,500
Inversiones Capital de Trabajo 199,016
Inversiones totales 201516

FUENTE: Realizado por los autores. Coca-Cola FEMSA. Marzo 25 del 2014

12.3. Indicadores financieros

Los siguientes indicadores les permiten a los autores evaluar la viabilidad econdmica de la
implantacién de la operacion con winpack mediante los indicadores Valor presente neto
(VPN), Tasa Interna de Retorno (TIR) y la relacion costo-Beneficio (RCB), los cuales son
los criterios basicos ya que son el resultado de la interaccion de todos los componentes
de un proyecto, especialmente de los de inversidn y del presupuesto de ingresos y gastos
del periodo operativo o de funcionamiento.**

12.3.1. Valor presente neto (VPN)

El VPN es aquella cantidad que se debe invertir hoy para asegurar una suma de dinero en
el futuro, durante uno o mas periodos. La suma presente es equivalente al flujo de dinero
gue se espera recibir en el futuro, Matematicamente el valor presente se expresa asi.

j
L;
VPN (1) = Zﬁ
j=0

Donde:
L;: suma en el periodo |
I: Tasa de interés de descuento o tasa minima aceptable

j: Periodo

2% |bid. Pg. 240
3% |hid. Pg. 308



El valor presente neto, es la diferencia entre el valor presente de los ingresos menos el
valor presente de los egresos.

] ]
o Lj E;
VPN (D) = ;(1+i)f_;(1+i)f

En el caso del VPN se debe tener en cuenta los siguientes supuestos:

e Asume que los beneficios netos generados por el proyecto se reinvierten a la tasa
de interés de oportunidad

e La diferencia entre la inversién en el proyecto y el capital total disponible para
invertir en general, se invierte a la tasa de oportunidad utilizada en el proyecto.***

12.3.2. Tasa interna de retorno (TIR)

El segundo indicador es la TIR, la cual se define como la tasa de descuento inter-temporal
a la cual los ingresos netos del proyecto apenas cubren los costos de inversion, de
operacion y de rentabilidades sacrificadas. Es la tasa de interés que, utilizada en el
célculo del VPN, hace que el valor presente neto del proyecto sea igual a cero. En otras
palabras, indicia la tasa de interés de oportunidad para la cual el proyecto apenas sera
aceptable.'*

Mientras que para el calculo del VPN una vez determinado el flujo neto por descontar se
aplica una tasa de descuento conocida (tasa de oportunidad), para el calculo de la TIR se
busca encontrar la tasa de interés que hace que el flujo traido a valor presente sea igual a
cero, es decir la tasa de interés que hace que el VPN = 0. Asi cuando el VPN es igual a
cero, la tasa de interés a la cual incurre esto es una medida de la totalidad de los
beneficios que produce la inversién mientras permanece en ese proyecto. A esa tasa de
interés se le llama TIR. Mateméaticamente se calcula resolviendo la siguiente ecuacion.*®

j
Z 1+ Z(1+1)1

31
Ibid. Pg. 11
132 MOKATE, Karen. Evaluacién financiera de proyectos de inversidn, 2da Ed. Ediciones Uni andes — Alfa omega, Bogota, 2004 pg. 145.

133 Op. Cit. CISSELL. Robert. Matemadticas financieras. Pg. 312



12.3.3. Relacién costo beneficio (RBC) y Analisis flujos

Por ultimo, se mostrara el indicador de RBC, Para su céalculo se traen a valor presente los
ingresos brutos y este valor se divide por el valor presente de los costos brutos.
Matemaéticamente esta relacion se expresa asi:***

RBC = VPI/VPC
Donde,

e RBC: Relacion beneficio-costo
e VPI: Valor presente de los ingresos brutos
e VPC: Valor presente de los costos brutos

134
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Tabla 35. Detalle Analisis Financiero

COCA-COLA FEMSA
ANALISIS DEL FLUJO DE CAJA DEL PROYECTO

En Meses
EN MILES ($000)
may-13 jun-13 jul-13 ago-13 sep-13 oct-13 nov-13 dic-13 ene-14 feb-14 mar-14 abr-14 may-14
CONCEPTO 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Cantidad Vendidas y producidas 585,917 594,321 589,786 593,877 594,710 589,098 594,215 601,003, 599,893 601,579 605,102 606,284
Ventas 2,988,177 3,031,037 3,007,909 3,028,773 3,033,021 3,004,400 3,030,497| 3,065,115 3,059,454 3,068,053 3,086,019 3,092,048
Costo insumos 202,825 205,734 204,164 205,580 205,869 203,926 205,697 208,047, 207,663 208,247 209,466 209,875
Gastos personal 0] 0] 0| (o] 0| 0| 0| 0] 0] 0] 0| (o]
Gasto depreciacion 0f 0 0| 0 0 0 0 0| 0f 0f 0| 0
Gasto amortizacion promedio. 16,793 16,793 16,793 16,793 16,793 16,793 16,793 16,793 16,793 16,793 16,793 16,793
Pago de intereses [ [ 0| 0| 0| 0| 0| 0] 0] 0] 0| 0
Utilidad bruta 2,768,559 2,808,510 2,786,951 2,806,399 2,810,359 2,783,681 2,808,006 2,840,275 2,834,998 2,843,013 2,859,760 2,865,379
Gastos de funcionamiento 970,411 984,330 976,819 983,594 984,974 975,679 984,154] 995,397 993,558 996,351 1,002,185| 1,004,143
Utilidad operacional 1,798,148 1,824,180 1,810,133| 1,822,805 1,825,385 1,808,001 1,823,852 1,844,878 1,841,440 1,846,663 1,857,575 1,861,237
Impuestos causados 0] 0| 0| (o] 0| 0| 0| 0] 0] 0] 0| (o]
Impuestos pagados [ 0| 0| 0| 0| 0| 0| 0] 0] [ 0| 0
Utilidad neta 1,798,148 1,824,180 1,810,133 1,822,805 1,825,385 1,808,001 1,823,852 1,844,878 1,841,440 1,846,663 1,857,575 1,861,237
Depreciacion 0] 0] 0| (o] 0| 0| 0| 0] 0] 0] 0| 0|
Amortizacion 16,793 16,793 16,793 16,793 16,793 16,793 16,793 16,793 16,793 16,793 16,793 16,793
Diferencia impuestos 0f 0| 0| 0 0 0 0 0 0f 0f 0| 0
Amortizacion intereses 0] 0) 0) Of 0| 0| 0| 0| 0| 0 0 0]
Total flujo de caja 1,814,941 1,840,973 1,826,926 1,839,598 1,842,178 1,824,795 1,840,645 1,861,672 1,858,233 1,863,456 1,874,368 1,878,030
Flujo de inversién

Préstamo 0

Inversiones diferidas -2,500] 0| 0| 0 o] 0| 0| 0| 0| 0| 0| 0| 6,250,000
Inversiones Capital de Trabajo -199,016 0| 0| 0 o] 0| 0| 0| 0| 0| 0| 0 39,607,557,056)
Capital de trabajo Costos y Gastos 0 0f 0 0| 0 0 0 0 [o] 0 0f 0| 0
Capital de trabajo Cartera 0f 0f 0| 0| 0 0 0 0 0 0f 0f 0| 0
Total -201,516| 0f 0] [ 0 0 0 0 0| 0| 0| 0| 0
Amortizacion del préstamo 0] 0| 0| 0| (o] 0| 0| 0| 0] 0] 0l 0| (o]
Flujo neto de fondos -201,516| 1,814,941 1,840,973 1,826,926 1,839,598 1,842,178 1,824,795 1,840,645 1,861,672 1,858,233 1,863,456 1,874,368 1,878,030
VPN (25%) -201,516 1,451,953 1,178,223 935,386 753,499 603,645 478,359 386,011 312,337 249,408 200,087 161,007 129,057
VPN=0 -201,516 181,152 18,340 1,817 183 18 2 0 0 0 0 0 0

FUENTE: Realizado por los autores.

Coca-Cola FEMSA. Marzo 25 del 2014




En la anterior tabla se muestra, de acuerdo a los conceptos de los indicadores
previamente mencionados, un flujo de caja, en el cual los autores obtuvieron los flujos del
proyecto mensualmente con el fin de obtener los datos de los indicadores que se
presentaran en la siguiente tabla.

Tabla 36. Resultados de los Indicadores financieros.

ANALISIS FINANCIERO RESULTADO
Tasa Interna de Retorno (TIR) 902%
Valor Presente Neto (VPN) 6,637,455
Tasa Interna de Oportunidad (T10) 25%
Relacién Beneficio / Costo (B/C) 33.9

FUENTE: Realizado por los autores. Coca-Cola FEMSA. Marzo 25 del 2014

Para poder analizar de una manera correcta el resultado, se mostrara como se debe
analizar cada indicador.

En el caso del VPN,

Si el VPN es mayor que cero se debe aceptar el proyecto, de ser igual a cero es
indiferente ya que solo se estaria recuperando lo que se invirti6 mas los intereses, si es
menor a cero, significaria que el proyecto ni siquiera permite recuperar lo invertido en él ni
Sus intereses.

En el caso de la TIR,

e Sila TIR es mayor que la tasa minima aceptable (tasa de oportunidad), se debe
aceptar

e SilaTIR esigual a la tasa minima de oportunidad, es indiferente

e Sila TIR es menos que la tasa minima aceptable (tasa de oportunidad), se debe
rechazar.

En el caso del RBC,

e Si la RBC es mayor que 1 se debe aceptar el proyecto. Refleja que el valor
presente de los beneficios es mayor que los costos.

e Sila RBC es menor que 1 se debe rechazar el proyecto. Indicia que el valor
presente de los beneficios es menor que el de los costos.

e Sila RBC esigual a 1 es indiferente la realizacion o rechazo del proyecto. En este
caso los beneficios netos apenas compensan el costo de oportunidad del dinero.

De acuerdo a lo anterior, y los resultados obtenidos en el flujo, se concluye que tanto el
VPN, como la TIR y el RBC dieron mayor a 1, por ende, el proyecto financieramente
presenta beneficios, es decir, recupera el dinero invertido, compensa el costo de



oportunidad del dinero y genera un beneficio adicional en valor presente. Se tiene que
mencionar que a primera vista el valor de la TIR se nota erroneo, debido a que tiene un
porcentaje de 902, esto se debe a que se tom6 como inversién el costo de la capacitacion
de los operarios y el costo mensual aproximado del winpack, que es el 11% de la utilidad
neta por periodo, es decir, que en solo el primer periodo trayendo los valores a valor
presente se recuperara el total de la inversion, por eso para que el VPN sea igual a cero,
se tiene que tener un porcentaje muy alto de la TIR con el fin de no superar ese VPN igual
a cero.

Para finalizar estos indicadores, se realizarA una prueba de sensibilizacion, la cual
consiste basicamente en identificar aquellas variables del proyecto con mayor peso
relativo tanto en el periodo pre-operativo como operativo y aplicarles variaciones
porcentuales para sefialar los efectos en los resultados del proyecto, mediante el
recalculo de los flujos netos de caja y la aplicacion de cualquiera de los criterios VPN, TIR
o RBC.'®

Esta Tabla se mostrara en el anexo 10, en el cual la variable que se sensibilizo fue el
costo de los insumos, ya que es el principal cambio en el proyecto con respecto a la
situacion actual es de stretch a Winpack, los cuales son insumos de embalaje.

Los siguientes son los resultados proyectados segun los indicadores:

Tabla 37. Resultado Andlisis Financiero con sensibilizacién.

ANALISIS FINANCIERO RESULTADO
Tasa Interna de Retorno (TIR) 872%
Valor Presente Neto (VPN) 6,408,173
Tasa Interna de Oportunidad (TIO) 25%
Relacion Beneficio / Costo (B/IC) 32.8

FUENTE: Realizado por los autores. Coca-Cola FEMSA. Marzo 25 del 2014

Como se muestra, los indicadores siguen siendo positivos, aunque el VPN es menor ya
gue se sensibilizo en un 30% de crecimiento en el costo de los insumos sigue siendo una
alternativa viable.

Para finalizar, se mostraran 2 indicadores que resaltan los costos de la propuesta y si la
inversion se recuperara en un maximo de 1 afio. Para esto se realizaron 2 indicadores, los
cuales son Costo Total anual, el cual se menciond en el marco tedrico y el retorno sobre
la inversién también mencionado con antelacion.

12.3.4. Costo Anual Total

33 |bid. Pg. 321



El costo total anual (CAT) se halla de la formula, **°
CAT = CO + z ¢
B N

Donde,
CO Costo operacional propuesto
Cl Costo de la inversién

En la siguiente tabla se muestra el resultado de este indicador,

Tabla 38. Resultado Costo Total

Costo Total co Z CIN CAT
Anual (CAT)

s s s
13,636,498,176 | 201,516,474 | 13,838,014,650

FUENTE: Realizado por los autores. Coca-Cola FEMSA. Marzo 25 del 2014

12.3.5. Retorno sobre la inversion (R/1)

Adicionalmente, los resultados de la R/l se mostraran a continuacion.

Tabla 39. Resultados RI

Periodo Cl cop COA RI
Retorno sobre Mensual $ $ $ 147%
la 16,584,706.19 | 1,136,374,848 | 1,160,837,132
inversion(R/1)
Anual 1770%

FUENTE: Realizado por los autores. Coca-Cola FEMSA. Marzo 25 del 2014

Las operaciones requeridas para estos resultados, se hallaran en el Anexo 10, donde se
encuentran especificamente el COP, COAy CI.

En primer lugar vale la pena resaltar que el costo anual total equivale al 38% de las
ventas pronosticadas para el siguiente afio, tomado como afio de Jun del afio 2013 a junio

136 CAT= CO + CI/N, donde CO: Costo Operacional Anual, Cl: Costo de inversidn; N: vida esperada del equipo en afios.



del afio 2014., lo que significa que tendria un margen operacional del 62%, lo cual resulta
beneficioso teniendo en cuenta que se realizaria una inversion inicial de $13,838.014.650
COP

Adicional a esto, Coca Cola FEMSA lograréa recuperar su inversion en el siguiente mes ya
gue se tiene una recuperacion de la inversion inicial en el segundo mes de 147%. Dicha
recuperacion, como se menciond anteriormente, ocurre a través de los ahorros obtenidos
en los costos de operacion.



13. CONCLUSIONES

Se realiz6 un diagnostico del proceso de embalaje del area de ofertas, por observacion
directa se analizaron las causas para las probleméaticas halladas en el DOFA, se
establecieron indicadores de gestion para documentar y registrar la evolucion del
proceso luego de la aplicacion del Film Winpack como la alternativa escogida el cual
presenta beneficios tanto econdmicos como relacionados con estabilidad de carga.

En primera instancia se elaboré el diagndstico de la situacion actual de Coca Cola
FEMSA en su proceso de Embalaje en el area de Ofertas con la ayuda de un analisis
DOFA, evidenciando cifras tales como el 80% de pallets llegan desalineados a su
destino final, mermas en envases OW y latas de productos carbonatados y no
carbonatados del 3.23%. Con la matriz de evaluacién para las probleméticas halladas
en el DOFA se encontro la necesidad de mejorar el embalaje, almacenamiento y
transporte debido a altos indices de reportes por pallets desalineados.

Se realizd un check de paletizado bajo 15 factores definidos a una muestra con un
tamafio previamente calculado, donde se encontr6 que los principales factores
predominantes en el check fueron lo relacionados con el insumo para la plastificacion
lo que representan el 20% de los criterios totales y el 52,5% de las inconformidades.
Gracias a esto se establecieron 5 indicadores de gestién que ayudaran a mantener y
registrar el proceso luego de la aplicacion de la propuesta.

Con el fin de mejorar del proceso de embalaje del area de ofertas se definieron y
propusieron 2 alternativas viables: Plastificacion con Film Winpack y embalaje en
Gailors. Gracias a unos criterios de evaluacién se escogio6 la plastificacion con winpack
con un porcentaje de cumplimiento del 85% frente a un 25% del cumplimiento de la
operacién en Gailors ya que ofrece beneficios en costos, aumentos en eficiencia de
linea y asegura estado del producto.

En primer lugar vale la pena resaltar que los indicadores como lo son el VPN, la TIR y
el RBC, dieron positivos tanto en el caso normal como en la sensibilizacion, por ende el
proyecto es viable financieramente, por otro lado, el costo anual total equivale al 38%
de las ventas pronosticadas para el siguiente afio, tomado como afo de Jun-13 a Jun-
14., lo que significa que tendria un margen operacional del 62%, lo cual resulta
beneficioso teniendo en cuenta que se realizaria una inversion inicial de
$13,838.014.650 COP, adicional a esto, Coca Cola FEMSA logra recuperar su
inversion en el siguiente mes ya que se tiene una recuperacion de la inversion inicial en
el segundo mes de 147%. Dicha recuperacién, como en mencionado anteriormente,
ocurre a través de los ahorros obtenidos en los costos de operacion.



14. RECOMENDACIONES.

Los autores recomiendan la implementacion de la alternativa de aplicacion del Film
Winpack para las operaciones de Embalaje.

En caso tal de acceder a la recomendacion anteriormente planteada, se sugiere emplear
en su totalidad los indicadores de gestion con el fin de mantener y registrar informacion
vital, garantizando asi una correcta evolucion de la alternativa teniendo en cuenta los
instructivos anexos de cada una de las ofertas Pareto registradas en el documento.

En caso de no optar por la anterior recomendacion evaluada en el documento:

Adquirir o disefiar guias plasticas fijas con superficies planas a 2 lados del pallet (para
facilitar el retiro de la estiba), haciendo corte transversal con el fin de facilitar las
actividades del operario en el momento de acomodar los paquetes de ofertas en las
estibas y generar pallets alineados.

Optar por el uso de esquineros o angulos de carton reutilizables, 4 esquineros de carton
entre 10cm y 15cm de ancho para cada borde del pallet donde se cubra la totalidad de la
altura del mismo, la aplicacion debe hacerse antes de embalar con el plafilm.

O por ultimo, optar por la revision de los instructivos de paletizado mencionados en los
anexos para cada SKU y modificarlos con el fin de reducir los costos operacionales.
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ANEXOS

A continuacién se anexaran los instructivos que se deben usar en Coca-Cola FEMSA Bogota D.C.
para la elaboracién del armado por cada SKU de las ofertas Pareto analizadas, en estos
instructivos se especifican materiales y los pasos correspondientes del procedimiento de armado
de los paquetes con su respectiva configuracion de paletizado de acuerdo a la alternativa
escogida.

Anexo 1.Graficas de flujo del proceso actual

A continuacién se observan las gréaficas correspondientes que ilustran como los anteriores
diagramas el alcance del trabajo mas la visualizacion de actividades tales como son las propias de
este tipo de graficas y poder identificar claramente las demoras que son uno de los punto a enfocar
y desarrollar los objetivos planteados.

En este tipo de graficas se analizan cada una de las actividades identificando el tipo de actividad,
su dimensién, algunas observaciones lo que es de ayuda para los autores verificar y analizar
desde un punto de vista mas amplio y poder asi entrar a sugerir alternativas de mejora.

Grafica de Flujo de Embalaje

Esta grafica detalla las actividades del embalaje de las ofertas es decir desde el armado de estas
hasta la ubicacion del pallet debidamente embalado en el almacén.
GRAFICA DE FLUJO

PROCESO: Embalaje Ofertas
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Espera del pallet para el
1 ingreso a la stretenadora | (O (| [> :.(; 080 Para 1 palet x
1 |Transporte a Stretchadora | () E]j Vv D 8 036 Para 1 palet x
6 |Aplicar Stretch en maquina @Q A4 D) 149 para 1 palet
Transporte de la maquina a
2 |12 entrada del Almacen O O 3 / [ |sus 042 Para 1 palet x




Grafica de Flujo de Almacenamiento

Como consecuencia de la anterior esta grafica detalla las actividades realizadas luego de que el
pallet haya sido transportado a la zona de almacenamiento para ser ubicado a la estanteria
asignada.

GRAFICA DE FLUJO
PROCESO: Almacenamiento Ofertas
COCA-COLA FEMSA

ACTUAL propuesto | diferencia |PROCESO:
RESUMEN No Tiempo [No | T |No | T
00 HOMBRE
OPERACIONES 3 B MATERIAL
TRANSPORTE 1 LA GRAFICA COMIENZA EN:
Etiquetar palets de acuerdo a un color establecido por semana
INSPECCIONES LA GRAFICA TERMINA EN:
Colocar palet a 1 nivel en estanteria asignada
REGISTRADA POR:
RETI 1 .
RAsOS Jonathan Andres Rocha Martinez
ALMACENAJES Alejandro Rodriguez Sierra
FECHA: 27 - Enero - 2014
DISTANCIA RECORRIDA
1S c co POSIBILIDADES
o
DETALLES DEL METODO c ° g T =
‘_S o | £ | E o |~ | 2|E 5 ®
c|S|8ls|lB|le|Z2|=|%5]|5 . i
] 5 gl e s |5 2 o S| E| @ observaciones alternativas
ACTUAL 0 ﬂg)_ a & o o E ag. £1% €
PROPUESTO = |+ £ 5 2
©
Etiquetar palets de acuerdo
7 |a un color establecido por O D E> v D 050 Por 1 palet
semana
Enviar informacion de
8 palets a Dpto. Operaciones O D [> V D 0 Por 1 palet
Espera del pallet para ser
2 |transportado por el O D v L) 067 Por 1 palet X
montacarga
Transportar palet a )
3 almacenamiento asignado O D q v D 65,6 o591 Por 1 palet X
Colocar palet a 1 nivel en
9 estanteria asignada O D [> v D 597 | 0347 Por 1 palet x
Gréfica de Flujo de Picking y Cargue

Por ultimo esta grafica indica aquellas actividades finales pertenecientes del picking y el cargue al
camion para ser distribuidas a nivel local o departamental.



GRAFICA DE FLUJO
PROCESO: Picking y Cargue de Ofertas
COCA-COLA FEMSA

ACTUAL propuesto | diferencia [PROCESO:
RESUMEN No Tiempo |[No | T |No | T
0 HOMBRE
OPERACIONES 6 B MATERIAL
TRANSPORTE 1 LA GRAFICA COMIENZA EN:

Almacenar conos

LA GRAFICA TERMINA EN:

INSPECCIONES 1 .
Inspeccionar conos
REGISTRADA POR:
RETRASOS Jonathan Andres Rocha Martinez
ALMACENAJES Alejandro Rodriguez Sierra

DISTANCIA RECORRIDA FECHA: 27 - Enero - 2014

POSIBILIDADES
S
DETALLES DEL METODO - < © E t e
s|s|E2|E|lg|=|2|E|l&|S5
° o ] o © S < 5
s b5} & 2 S = o Q £ 2 observaciones alternativas
m =% = ] ° = a = o
ACTUAL 17 2 S s © s 2 g = 2
PROPUESTO O sle| 5] ¢g -
£ © =}
©
10|Recoger palets del almacen O\E] E> v D 597 | o042
4 Transportar palet del O D 35 075 X
almacen a la zona de picking V "
1|Armar pedido cﬁﬂ v D 242 no se aplica insumo alguno
12|Completar pedido Q D E> v D 18
Observar si el pedido esta
3 completo O E E> v D 03
Transportar palets por
5 pedido al camién O D@ V D 12,5 ® X
Acomodar palets en el
13| camién Q"D’—q v D 597 | 232
14 |Distribuir nacional o local C) D E> v D




Anexo 2. Analisis POAM

POAM
Perfil de oportunidades y Amenazas del Medio
alificacion Amenazas Oportunidades Impacto o
- - - — — - Descripcion
mc\ AIto|Med|o|Bajo Bajo|Med|o|AIto AIto|Med|o|Bajo
Tecnologicos
Se tiene una disminucion del porcentaje de
X | X inversion en ciencia y tecnologia a nivel nacional
Facilidad de Acceso a la tecnologia del 0.01%. Actualmente se encuentra en 0.186% .
Nunca se han cambiado los tuneles de Termo-
X X |encogido, debido a que pertenecen al proveedor
Velocidad en el desarrollo tecnologico de fajillas .
Economicos
El 2% de incremento en la inflacion, da como
Tasa de Inflacion X X |resultado un aumento en ventas de productos que
no incrementen su valor .
El PIB del sector industrial tiene una caida del 24%
X al 12%. Esto demuestra que la industria
PIB Nacional X X i L X .
colombiana esta dejando de producir en el mismo
pais .
X X La economia crecera en un 3% o 4% en el 2014, al
incrementarse la economia, aumenta el poder
Crecimiento de la Economia adquisitivo de las empresas y personas naturales .
En Latinoamérica el 68% de las personas
nivel Nacional X1 X aprovechan las promociones .
Competitivos
X X Rotacidn a nivel nacional es del 2.2%, el area de
Rotacién del talento humano ofertas estd en 2.5%, por esto es una fortaleza.
X X No tienen impacto alguno en la compaiiia, solo
Nuevos competidores manejan el 1.3% del mercado .
El sector Colombiano de gaseosas lo manejan 2
Creacion de Alianzas estrategicas X X |compaiiias, Coca-Colay Postobdn, por esta razén
es una amenaza de menor importancia .
Geograficos
El 27% de la red vial Colombiana no se encuentra
pavimentada, y del 73% que se encuentra
X X .
pavimentada el 59% se encuentran en buenas
Dificultad de acceso Terrestre condiciones .
Sociales
Natalidad X X |Entre mayor natalidad, mayor clientela a futuro
El 9.2% de la poblacién colombiana se encuentra
Tasa de desempleo X X desempleada en el 2013.

FUENTE: COCA-COLA FEMSA. Area de mercadeo. Realizado por los autores.




Anexo 3. Analisis PCI

PCI
Perfil de Capacidad Interna
alificacion Debilidades Fortalezas Impacto Descrincion
Factores Alto [Medio [Bajo | Bajo [Medio [Alto [Alto [Medio [Bajo P
Tecnologica
. L, Los procedimientos de ofertas son 75% manuales, solo se a
Capacidad de Innovacién X X i o,
automatizado la operacion de strechado .
Nivel T logi M M En el drea de ofertas, |a eficiencia de esta linea trabaja al 10%
'vel Tecnologico comparada a las mas eficientes de la planta. L4aL7.
Talento Humano
El 100% de las personas que elaboran ofertas tienen
Experiencia Tecnica X | X capacitacidn constante y una guia (Instructivos) para su
correcta elaboracién .
Estabilidad X X Solo se maneja un 3% de rotacién de personal .
. . El 90% de los operarios entrevistados tienen sentido de
Sentido de Pertenencia X X - .
pertenencia asi trabajen con empresas subcontratadas .
Se registra una tasa de accidentalidad acumulada a Agosto del
Accidentalidad X X 8 A 8
2013 de 0,79 accidentes por mes .
Indice de Desempefio X X Cada operario realiza 533 ofertas en promedio por dia .
Comptetitividad
Se registran mermas en envases OW y latas de productos
Fuerza del producto, calidad X X 8 Y P
carbonatados y no carbonatados del 3.23% .
Se tienen mas de 23 tipos de ofertas, y siguen aumentando
Portafolio de Productos X X R P ] ysig
dependiendo de las necesidades del mercado .
L, El 80% de los pallets Ilegan desalineados por ende la
Presentacion del Producto X X »
presentacion del producto llega en mal estado .
El 43% de las ofertas no maximiza la capacidad total de la
Costos de distribucién y ventas X X estiba debido a que se pierde en promedio 0.07 x 1,20 m2 del
dreade la estiba.
Financiera
. . Se tienen mds de 23 tipos de ofertas, y siguen aumentando
Facilidad para salir al mercado X X R .
dependiendo de las necesidades del mercado .

FUENTE: COCA-COLA FEMSA. Area de mercadeo. Realizado por los autores.

Anexo 4. Instructivos con Winpack

INSTRUCTIVO MULTIPAQUETE 2 PACK COCA-COLA 2.5 LO MULTIPAQUETE 2 COCA-COLA

2.5L

El siguiente es el instructivo para el armado de multipacks 2 Coca-Cola Mega con fajilla full color,

correspondiente a la oferta 6068.




Oferta 2 Pack Coca-Cola

g

. ComMBO
. AHORRO

va felicidad a un mejor preck

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Instructivos de elaboracién ofertas. Realizado por: Mauricio Fonseca.
Las instrucciones son las siguientes:
Los materiales necesarios para armar el empaque son:

Materiales para armar oferta 2 pack coca-cola mega

\EWCHETES

Especificaciones

2 Coca - Cola 2,5L

Producto principal
Empague Secundario Fajilla impresa

Cadigo Fajilla 28000006327

Empaque Terciario Separador de Carton'y

Winpack
Ancho 30 cm
Dimensiones de la bolsa
Largo 29.5cm

IMPRESO EN BOLSA
Cédigo de barras

7702535017326
Tapa-Cddigos SI APLICA
Sticker Oferta NO APLICA
Tipo de separador 100 X 108 doble pared

Tipo de estiba ISO 100 X 120




Fuente: COCA-COLA FEMSA. Instructivos de elaboracion ofertas. Realizado por: Mauricio Fonseca.

1. Con las dos botellas de Coca Cola de pie, tome la fajilla y ubiquela de manera vertical tal y
como se muestra en la imagen,

Armado de coca-cola 2 pack mega

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Instructivos de elaboracion ofertas. Realizado por: Mauricio Fonseca.

2. Llévelo al tinel de calor y/o aplique la pistola para termoencoger la fajilla, asegurese que el
exceso de fajilla quede en la parte de abajo, para garantizar un correcto termoencogido. El
paquete debe verse como en la imagen. Tenga en cuenta la ubicacion de las caras, que NO
gueden torcidas.

Introducir el 2 pack de coca-cola mega

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Instructivos de elaboracion ofertas. Realizado por: Mauricio Fonseca.

3. Paletizado:

Paletizado 2pack coca-cola mega

Producto

Tamafo del paquete | Configuracién del Palet Gréfico




Configuracion del

Palet
Total
paquetes 36
Largo= 23.2 | portendido
Total Ver:
Ancho= 116 tendidos
3
por palet o
Alto= 36.5 estiba
2 CC Mega Total CONFIGURACION
paguetes 108 PALETIZADO
por palet MULTIPAQUETE:

Peso aprox. del Peso aprox. 2 CC Mega

paquete (Kg.) Estiba+producto (Kg.)

5.25 597.43

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Instructivos de elaboracion ofertas. Realizado por: Mauricio Fonseca.



Estibado 2 pack coca-cola mega

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Instructivos de elaboracion ofertas. Realizado por: Mauricio Fonseca.

4. Luego de realizar el paletizado, se debera La aplicacion de winpack es de minimo de 12 a 16
vueltas por pallet incluyendo 1 mariposa en cada cara del pallet y cubriendo el 50% de la altura
de la estiba, como se muestra en la siguiente figura.

Fuente: COCA-COLA FEMSA Area de ofertas. Realizado por los autores.

INSTRUCTIVO 6 UNIDADES DE COCA COLA MINILATA (237 ml)

El siguiente es el instructivo para el armado de paquetes de 6 unidades Coca Cola minilata 237ml.
Aplica para el codigo 6361. — Fajilla Olimpicos

Las instrucciones son las siguientes:

1. Los materiales necesarios para armar el empaque son:



Materiales para armar minilata 6-pack

Materiales

Especificaciones

Producto principal

6 Coca Cola Minilata

Empaque Secundario

Fajilla Minilata Olimpicos

Empaque Terciario

Separador de Carton

Cédigo de la Fajilla

28000006364

Fajilla Minitala Olimpicos

Ancho 21.5 cm
cerrado:
Dimensiones de la
Ancho
bolsa . 43.7 cm
abierto:
Largo: 25¢cm
Cddigo de barras 7702535010952
Tapa-Codigos No Aplica
Sticker Oferta No Aplica

Tipo de separador

FIBRA SOLIDA 100 X 118 CM

Cddigo de separador

28000001740

Tipo de estiba

ISO 100 X 120

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Instructivos de elaboracién ofertas. Realizado por: Mauricio Fonseca.




minilata coca-cola 6 pack

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Instructivos de elaboracion ofertas. Realizado por: Mauricio Fonseca.

2. Ubique la fajilla de modo que las leyendas y figuras impresas puedan leerse y concuerden
con la orientacién de las botellas.

Fajilla del 6pack de minilata

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Instructivos de elaboracion ofertas. Realizado por: Mauricio Fonseca.

3. Introduzca las latas en la fajilla ubicandolas de modo tal que se oculte el cédigo de barras de

cada lata (oriéntelos hacia dentro del paquete).
4. Las latas deben quedar centradas dejando aproximadamente la misma longitud de fajilla a cada

lado.
5. Pasar el paquete por el tunel de termoencogido con el cuidado pertinente para evitar se

desacomoden las latas dentro de la fajilla. Finalmente, el paquete de 6 unidades de Minilata

gueda de la siguiente forma:
6. Tome el paquete y justo sobre el cadigo de barras coloque el sticker con el codigo de barras

correcto en la posicién indicada

O o o*



Ocultar cédigo en el 6pack de minilata

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Instructivos de elaboracion ofertas. Realizado por: Mauricio Fonseca.

7. El Paletizado del producto debe realizarse de acuerdo a las instrucciones especificadas a
continuacion:
PALETIZADO
Paletizado para 6-pack de minilata de coca-cola

Producto Grafico
Tamafio del paquete Configuracién del Palet Configuracion del
()] Palet
Total
paquetes 45
Largo= 19.9 por tendido
Total
Ancho= 13.3 . :
neno tendidos ver
15
Alto= g7 | Porpaleto
estiba
6 Uggg’fﬂsin‘:; tioca Total CONFIGURACION
paquetes 675 PALETIZADO
por palet MULTIPAQUETE:

Peso aprox. del Peso aprox.

paquete (Kg.) SRR o (o Lo [N WM 6 Unidades de Coca
Cola Minilata

1.495 1038.90

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Instructivos de elaboracion ofertas. Realizado por: Mauricio Fonseca.



Configuracion de Paletizado

Paletizado para 6-pack de minilata de coca-cola

nfiguracion Niveles 3-5-7-9-11-13-15

’— Ancho Estiba y Cartén Separador: 100 cm —'

E— Longitud Estiba: 120 cm | Longitud Estiba: 120em ————————

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Instructivos de elaboracion ofertas. Realizado por: Mauricio
Fonseca.

8. Luego de realizar el paletizado, se debera La aplicacion de winpack es de minimo de 12 a 16
vueltas por pallet incluyendo 1 mariposa en cada cara del pallet y cubriendo el 50% de la altura
de la estiba, como se muestra en la siguiente figura.

Fuente: COCA-COLA FEMSA Area de ofertas. Realizado por los autores.

INSTRUCTIVO MULTIPAQUETE 6 Pack Vallefrut 200 ml Oferta 7395

El siguiente es el instructivo para el armado de multipacks de Vallefrut 200 ml tetra.
Correspondiente a la oferta 7395



Paquete de 6 pack de Vallefrut 200 ml

S
L

PAG"*
LLE PAGUE 4 -
LLEVEG = .

3

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Instructivos de elaboracioén ofertas. Realizado por: Mauricio Fonseca.
NOTA: FAJILLA A UTILIZAR CON EL SLOGAN “PAGUE 4 LLEVE 6”
Las instrucciones son las siguientes:
1. Los materiales necesarios para armar el empaque son:

Materiales de empaque para Vallefrut 200 ml

W EWCHEES

Especificaciones
Jugo Vallefrut 200 ml: 2 Mango + 2
Mora + 2 Lulo

Producto principal

Empaque Secundario

Fajilla impresa

Empaque Terciario

Separador de Cartén

Cddigo de la Bolsa

28000006830

Cddigo de barras

770253501079-2

Tapa-Cddigos

Si aplica

Sticker Oferta

WRAP DECORADO

Tipo de separador

100 X 108 doble pared

Tipo de estiba

ISO 100 X 120

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Instructivos de elaboracion ofertas. Realizado por: Mauricio Fonseca.

1. Con las seis cajas de pie, tome la fajilla y empiécela a deslizar por las botellas.
Si las cajas estan pegajosas, apliqueles agua para deslizar el plastico. TENER EN CUENTA
QUE LAS CAJAS DEBEN QUEDAN EN UNA DIRECCION ESPECIFICA, EN LOS




EXTREMOS DONDE QUEDA LA OJIVA NO SE DEBEN VER LOS CODIGOS DE BARRA,
SINO LA PARTE OPUESTA DE LA CAJA COMO SE MUESTRA EN LA IMAGEN.

llustracion 26. Fajilla de vallefrut 200 ml

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Instructivos de elaboracion ofertas. Realizado por: Mauricio Fonseca.

En los lados del paquete debe quedar visible esta cara, por ningin motivo en ninguno de Iso dos
lados debe quedar visible el cédigo de barras del producto

Cédigo de barras del vallefrut 200 ml

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Instructivos de elaboracion ofertas. Realizado por: Mauricio Fonseca.

2. Unavez haya colocado la oferta segun las instrucciones anteriores, llévelo al tnel de calor y/o
aplique la pistola para termoencoger.

Vallefrut 200 ml al tunel de calor

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Instructivos de elaboracion ofertas. Realizado por: Mauricio Fonseca.

3. Paletizado:



Paletizado de 6 pack de Vallefrut 200 ml

Producto Graéfico
LEIMED E) PR e Configuracion del Palet Configuracionidel
()] Palet
Total
paquetes 144

Largo=  16.5 | por tendido

Total Ver:
Ancho = 6.8 tendidos
5
por pallet o
Alto= 134 estiba
6 Vallefrut Total CONFIGURACION
tetra pak 200ml paquetes 720 PALETIZADO
por palet MULTIPAQUETE:

Peso aprox. del Peso aprox. 6 Vallefrut
paquete (Kg.) Estiba+producto (Kg.) Tetra Pak 200ml

1.39 1050.60

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Instructivos de elaboracion ofertas. Realizado por: Mauricio Fonseca.



Paletizado para 6-pack de vallefrut 200 ml

2 MNiveles; 2 X12=24
24 Paquetes X Caja

Tamafio de la estiba 120.0 X 100.0
Area Producto 120.0 X 100.0
Paquetes por Caja 24

Cajas por Nivel B

Niveles 5

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Instructivos de elaboracion ofertas. Realizado por: Mauricio Fonseca.

4. Luego de realizar el paletizado, se debera La aplicacion de winpack es de minimo de 12 a 16
vueltas por pallet incluyendo 1 mariposa en cada cara del pallet y cubriendo el 50% de la altura
de la estiba, como se muestra en la siguiente figura.

Fuente: COCA-COLA FEMSA Area de ofertas. Realizado por los autores.



INSTRUCTIVO MULTIPAQUETE Pague 6 Lleve 8 Fresh 250 ml (6 Naranja + 2 Mandarina)
FAJILLA IMPRESA

El siguiente es el instructivo para el armado de multipaquetes de Pague 6 Lleve 8 Fresh 250 ml (6
Naranja + 2 Mandarina). Las instrucciones son las siguientes:

Paquete 6 pack fresh 250 ml

'S ,..: " w|"' 5“
ot g UESN
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et
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Fuente: COCA-COLA FEMSA. Instructivos de elaboracién ofertas. Realizado por: Mauricio Fonseca.
1. Los materiales necesarios para armar el empaque son:

Materiales de empaque de Fresh 250 ml

W EWCHETES

Especificaciones

6 Naranja Fresh 250ml

Producto principal
Producto promocién 2 Mandarina Fresh 250mi

Empague Secundario Fajilla impresa

Empaque Terciario Separador de Cartén

Cddigo de la fajilla 28000006913
Cddigo de barras 7702535011287
Tapa-Cddigos No Aplica
Sticker Oferta- y cédigo No Aplica

de barras

Tipo de separador FIBRA SOLIDA 100 X 108 CM
Cdédigo de separador 28160103840

Tipo de estiba ISO 100 X 120




Fuente: COCA-COLA FEMSA. Instructivos de elaboracion ofertas. Realizado por: Mauricio Fonseca.

2. Tome lafajilla en posicion horizontal e introduzca las 8 botellas de Del Valle Fresh 250 ml
(6 Naranja — 2 Mandarina), como muestra la foto. Si las botellas estdn pegajosas,
apliqueles agua para deslizar la fajilla. Las botellas deben quedar centradas dejando
aproximadamente la misma longitud de fajilla a cada lado, siempre verifigue que los
cddigos de barra del producto no sean visibles, todos deben ir hacia el centro para que se

tapen con las botellas.

Fajilla de Fresh 250 ml

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Instructivos de elaboracion ofertas. Realizado por: Mauricio Fonseca.

3. Unavez haya colocado la oferta segln las instrucciones anteriores, llévelo al tinel de calor
ylo aplique la pistola para termoencoger la fajilla. Cuando el paquete salga del tanel de

termoencogido, verifique el arte.

Fresh 250 al tunel de calor

4. La oferta se tiene que ver de la siguiente manera:



Paquete final de Fresh 250 ml

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Instructivos de elaboracion ofertas. Realizado por: Mauricio Fonseca.
5. Paletizado:

Paletizado de Fresh 250 ml

Producto ~ Grafico
Tamafio del paquete Configuracién del Palet Configuracion del
()] Pallet
Total
paguetes 49

Largo= 224 por tendido

Total Ver:
Ancho = 11.2 tendidos
8
por palet o

8 UNIDADES Alto = 16.9 estiba

FRESH DEL 3
VALLE 250 ml Total CONFIGURACION
(6 Naranja — 2 paguetes 392 PALETIZADO

Mandarina) por palet MULTIPAQUETE:

8 UNIDADES FRESH
DEL VALLE 250 ml

Peso aprox. del Peso aprox. (6 Naranja — 2
paquete (Kg.) Estibat+producto (Kg.) Mandarina)

2.06 837.52




Fuente: COCA-COLA FEMSA. Instructivos de elaboracion ofertas. Realizado por: Mauricio Fonseca.

Configuracion paletizado Fresh 250 ml

COMNFIGURACION FRE SH DEL VALLE 250 ml. CAJA POR 8 UNIDADE S

DIAMETRD MAYOR DE ENVASE = 55.0 mm. = 550 om,
UNIDADES FORPAQLETE = 12 TAJAS POR PALET = 352
CAJAS POR NIVEL = 45 UNIDADES PORFALET = 2.128
NIVELES POR PALET = § [ALTURA cm. PALET+TARMA = 147
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| LARGO-CONFIGURACION = 121 cm. |

LARGO-CONFIGURACION = 121 em. '

LARGD-ESTIBA= 120 cm. ' LARGOD-ESTIBA= 120 cm.
NIVELES1-3-5-7 NIVELES 2-4-6-8

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Instructivos de elaboracién ofertas. Realizado por: Mauricio Fonseca.

INSTRUCTIVO MULTIPAQUETE: 2 Pack Del Valle Fresh Naranja 2,5 Lts Oferta 6661

El siguiente es el instructivo para el armado de multipaguetes de 2 Unidades Del Valle Fresh
Naranja 2,5 Its. Aplica para la oferta 6661:

Del Valle 2,5Lt

-3 .

ey

ey
Fresh
2500 MAS, MISMO PRECIO*

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Instructivos de elaboracion ofertas. Realizado por: Mauricio Fonseca.

Las instrucciones son las siguientes:



1. Los materiales necesarios para armar el empaque son:

Materiales de empaque de Fresh 2,5Lt

Materiales

Especificaciones

Producto principal 2 Botellas Fresh 2,5 Naranja
Empaque Secundario | Fajilla impresa

Empaque Terciario Separador de Carton
Coédigo de la Bolsa 28000006903
Cédigo de barras 7702535015759
Tapa-Codigos No Aplica
Sticker Oferta No Aplica

Tipo de separador CPAD KW 118X95CM
Tipo de estiba 1ISO 100 X 120

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Instructivos de elaboracién ofertas. Realizado por: Mauricio
Fonseca.

2. Con las dos botellas de Fresh Naranja 2,5 Its de pie, tome la fajilla y empiécela a deslizar
por las botellas. Si las botellas estan pegajosas, apliqueles agua para deslizar el material.

Fajilla de Fresh 2,5Lt

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Instructivos de elaboracion ofertas. Realizado por: Mauricio Fonseca.

3. Con las botellas dentro de la fajilla, paselas por el tinel de calor y/o aplique la pistola para
termoencoger el material de empaque



Fresh 2,5Lt al tunel de calor.

£

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Instructivos de elaboracion ofertas. Realizado por: Mauricio Fonseca.

4. Una vez el paquete salga del tinel de termoencogido, verifiqgue que el arte este puesto de
la manera correcta: los cédigos de barra de las botellas no sean visibles, pero su fecha de
vencimiento si. Configure el producto terminado en la estiba segin el paletizado descrito.

Paquete final de Fresh 2,5Lt

'ﬁ@h

359/ MAS, MISMO PRECIO*

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Instructivos de elaboracion ofertas. Realizado por: Mauricio Fonseca.

5. PALETIZADO



Paletizado de Fresh 2,5 Lt

Producto Grafico
Tamafio del paquete Configuracion del Palet ~Configuracion del
(cm) Palet
Total
paquetes 45
Largo= 23.4 | por tendido
Total Ver:
Ancho= 115 tendidos
3
por palet o
Alto=  36.7 estiba
2 DEL VALLE .
FRESH 2.5 Lts Total CONFIGURACION
paquetes 135 PALETIZADO
por palet MULTIPAQUETE:

Peso aprox. del Peso aprox. 2 DEL VALLE
paquete (Kg.) Estiba+producto (Kg.) FRESH 2.5 Lts

5.25 660

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Instructivos de elaboracion ofertas. Realizado por: Mauricio Fonseca.
ACOMODO 2 PACK DEL VALLE FRESH NARANJA 2,5 Lts
BOTELLA MULTIPRODUCTO

Configuracion de paletizado Fresh 2,5Lt

DIAMETRO MAYOR ENVASE=11,5 CM
UNIDADES POR PAQUETE 2 | CAJAS POR PALET 135
CAJAS POR NIVEL 45 [ UNIDADES POR PALET 270
NIVELES POR PALET 3 | ALTURA cm PALET + TARIMA 124

|' U ST HOEYHNDHENOD DHIMY
WI00 VAUSTOHINN

i
LARGO-CONFIGURACION = 126.5 &m 1 T LARGO-CONFIGURACION = 1265 o 1

| | |
|' LARGO-ESTEA= 120 om " ! LARGO-ESTE A= 120 om 1

NIVELES -3 NIVEL 2



Fuente: COCA-COLA FEMSA. Instructivos de elaboracion ofertas. Realizado por: Mauricio Fonseca.

5. Luego de realizar el paletizado, se debera La aplicacion de winpack es de minimo de 12 a 16
vueltas por pallet incluyendo 1 mariposa en cada cara del pallet y cubriendo el 50% de la altura
de la estiba, como se muestra en la siguiente figura.

Fuente: COCA-COLA FEMSA Area de ofertas. Realizado por los autores.

INSTRUCTIVO MULTIPAQUETE 3 UNIDADES FUZE TEA 400 ml

El siguiente es el instructivo para el armado PARA 3 Pack de Fuze tea 400 ml (2Limén +1Durazno)
correspondiente a la oferta 2092

MATERIALES:

Materiales de empaque de 3 pack de Fuze tea 400 ml

Materiales
Especificaciones
2 Fuze tea Negro 400 ml Limén+1 Fuze tea 400 mi
Durazno

Producto principal
Empague Secundario Fajilla impresa
Empaque Terciario Separador de Cartén
Cédigo de la Fajilla 28000006436
Dimensiones de la Ancho: 21.9cm
bolsa Largo: 24.1cm




Cédigo de barras 7702535014448
Tapa-Codigos Aplica para

Etiqueta Oferta No Aplica

Tipo de separador 100 X 108 doble pared

Tipo de estiba 1ISO 100 X 120

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Instructivos de elaboracioén ofertas. Realizado por: Mauricio Fonseca.

PROCEDIMIENTO
1. Enfrente los cédigos de barras de las etiquetas de las botellas de Fuze Tea Limén y
coléquele los tapa-codigos de barra de tal forma que queden hacia adentro y no se vean
por ningdn lado.

Coédigo de barras Fuze tea 400 ml

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Instructivos de elaboracion ofertas. Realizado por: Mauricio
Fonseca.

2. Tome la fajilla y empiece a ubicar las botellas de fuze tea por el costado como se observa
en las fotos, siempre dejando los Fuze Tea limén en los extremos, y el Fuze tea Durazno,
que no tiene tapa-cédigos, en la mitad de manera que su cédigo de barras no sea visible.



Fajilla de Fuze 400 ml

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Instructivos de elaboracion ofertas. Realizado por: Mauricio
Fonseca.

3. Unavez haya colocado la oferta segin las instrucciones anteriores, llévelo al tinel de calor
y/o aplique la pistola para termoencoger la fajilla, una vez el paquete haya salido del tanel,
el pack debe verse como se muestra en la imagen.

Paquete final de 3 pack de fuze 400 ml

Pagug 5 jleve

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Instructivos de elaboracion ofertas. Realizado por: Mauricio
Fonseca.

Nota: Para la realizacién de este instructivo se utilizaron materiales de validacion que no
son los definitivos para el armado real de este multipack, solo son una guia para la
ejecucion del procedimiento.

4. PALETIZADO
El Paletizado esta sujeto a cambios el dia de la primera produccién en la planta.

Paletizado de 3 pack de fuze 400 ml

Producto o
Grafico
Configuracion del Palet

Tamafio del paquete
(cm) Configuracion del




Total
paquetes 90
Largo= 19.2 | por tendido
Total Ver:
Ancho = 6.4 tendidos
3
por palet o
Alto= 17.7 estiba
3 Fuze Tea 400ml
Total CONFIGURACION
paguetes 270 PALETIZADO
por palet MULTIPAQUETE:
Peso aprox. del : Peso aprox. 3 Fuze Tea 400m|
paquete (Kg.) Estiba+producto (Kg.)
1.36 397.20

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Instructivos de elaboracion ofertas. Realizado por: Mauricio
Fonseca.

Configuracion paletizado de fuze 400 ml

P Dimensiones del Paquete

y K

Tamario de la Estiba 120.0 x 100.0
Area Producto 109.1 x 102.7
Tamario del Separador 108.0 x 100.0
Paquetes por Nivel 90

Niveles 3

Fuente: COCA-COLA FEMSA. Instructivos de elaboracion ofertas. Realizado por: Mauricio Fonseca.



5. Luego de realizar el paletizado, se debera La aplicacion de winpack es de minimo de 12 a 16
vueltas por pallet incluyendo 1 mariposa en cada cara del pallet y cubriendo el 50% de la altura
de la estiba, como se muestra en la siguiente figura.

Fuente: COCA-COLA FEMSA Area de ofertas. Realizado por los autores.

Anexo 5. Manual de procedimiento de uso Winpack

En este manual se quiere dejar plasmado la correcta manera de uso para la aplicacion del winpack
en los procesos de ofertas, BIB, Garrafa 5 Lt y Jugos en caja, los cuales se realizan tanto de
manera manual como en el caso de ofertas con el uso de una plastificadora.

1.1. Instructivo para uso manual

Para la aplicacion manual, se debe empezar amarrando el winpack a la estiba como es el deber
ser del stretch. Hay que tener en cuenta que el adhesivo del winpack se encuentra en la cara
interior y es por este lado que se debe envolver el pallet.

Como este es un material mas delgado del stretch ya que su calibre se encuentra en un rango de 6
a 8 micras, y esto es casi el 50% del calibre del stretch, por ende, se deben ejecutar mas vueltas.

La aplicaciéon de winpack es de minimo de 12 a 16 vueltas por pallet incluyendo 1 mariposa en
cada cara del pallet y cubriendo el 50% de la altura de la estiba.

Este material es pre-estirado, por lo cual, no necesita un estiramiento adicional, para la mayor
estabilidad del pallet es recomendable estirarlo en las esquinas.



Fuente: COCA-COLA FEMSA Area de ofertas. Realizado por los autores.

1.2. Instructivo para uso con maquina.

Para la aplicacion con maquina se debe empezar ajustando la plastificadora para que trabaje con
un estiramiento del 10 al 12%,(Este es el estiramiento que se le aplica manualmente)

Fl

Fuente: COCA-COLA FEMSA Area de ofertas. Realizado por los autores.

En la anterior figura, se observa que la aplicacién del winpack en la plastificadora debe ser directa
(Sin realizar el ajuste en todos los rodillos, solo en el principal como se muestra.). Esto tiene como
fin asegurar la tensién anteriormente comentada del 10 al 12%.

Ya colocado debidamente el winpack en la maquina solo es cuestion de poner el pallet en la
plataforma y enrollar el winpack a la estiba y graduar la altura en la maquina con respecto a la del
pallet.

La aplicacion de winpack es de minimo de vueltas por pallet 18 a 20 y cubriendo el 50% de la
altura de la estiba.



Anexo 6. Resultados Prueba Industrial Winpack

En el actual anexo se observaran unas tablas correspondientes a la comparacion entre Stertch y
Winpack realizadas en la prueba industrial con el proveedor cafarcol y su material winpack con
respecto al material Stretch del proveedor Pelex.

Pruebas en ofertas 6 pack Manantial 600 ml. (Aplicacién maquina)

Stretch Winpack
Peso 407 gr 205 gr
# Vueltas 19 19
Pruebas en ValleFresh 24 u x caja 200 ml. (Aplicacién manual)
Stretch Winpack
Peso 278 gr 140 gr
# Vueltas 4y 3/4 14
1.3.Pruebas en Garrafa brisa 5 Lt. (Aplicacién manual)
De acuerdo a la norma:
Stretch Winpack
Peso 1580 gr 349 gr
# Vueltas 26 26




De acuerdo a la operacion real diaria.

Stretch Winpack
Peso 430 gr 104 gr
# Vueltas 7.25 7.25

1.4.Pruebas BIB Coca-Cola Zero 5 Lt. (Aplicacion manual)

Stretch Winpack
Peso 336 gr 113 gr
# Vueltas 3.25 8

Fallos hallados en las pruebas industriales
e Se muestra en un 100% rotura en el winpack cuando los pallets tienen efecto mariposa y la
tension es mayor de un 15%. (Aplicacién con plastificadora).
e Después de usarse la primera vez se dificulta el retiro del material debido a la poca
o visibilidad que evidencie el inicio del material en el rollo.
Recomendaciones de uso
e En lalinea de ofertas es en la que mas se observan fallos, debido a que en varias referencias los
pallets tienden a tener efecto mariposa en el cartén, por lo cual se rompe el winpack en las
esquinas, algo que no sucede con el Stretch.
e Se debe ajustar los pardmetros de la méaquina plastificadora con el fin de proporcionar un
estiramiento de 10%.
o Ajustar el armado y conformacién del pallet para no generar efecto mariposa.
e Se deben usar varias referencias de cartones (de acuerdo a la norma para cada oferta
especifica).

Conclusiones

e Al corroborar el estado de los pallets luego del transporte, se observé que de 100 pallets 100 se
encontraban en perfecto estado.

e El winpack tiene un mejor uso en cuanto a gramaje en aplicacién manual que en aplicacién con
plastificadora.

¢ A diferencia del stretch, el winpack posee memoria lo cual hace que una vez se estire el material,
vuelve a su posicion original, haciéndolo una mejor opcion a la hora del transporte.



Anexo 7. Resultados proveedor prueba industrial Winpack

CFT|

CAFRRCOL

Bogotd DG 18 de Marzo dp 2014

Senores:

Coca-Cola FEMSA

Am. Ing Oemencia Sanchez
Ing, David Homes

Calidad de Insumos ¥ Empagaes

Asunto: Pruebas WinFilm 10-11-13-Marzo 2014

CFT/

CAFRARCOL

Dﬂﬁm\mmaemlmgm &5 dedir solo un 17% de la cantidad
de Sretch habitualmente utiliz

Para proteger el pallet en almacenamients interno ¥ transporte local, este
producto debera llevar de 12 a 16 vueltas, Con una capa aplicada en forma de
Mariposa

Para trayectos fuera de la dudad, este producte debers levar de 2225
wueltas, Con dos (2] capas aplicadas en forma de mariposa.

5i 52 aplica ol minimo mimere de vaeltas recomendada. los pallets con
WinFilm presentardn mejor retenidn de carsa va que no st

Se idendfica un pallet para prusba de transports,

H roflo de stretch tene un peso de 3.7 Ks y el de WinFilm 2.5 kilos,

Cordial saludos
4 continnacian relacions Las novedades y resultadis arrojados en pruehas realizadas enla
planta de Coca-Cola FEMSA Bogoti:
FRUEBAS Prueha & | 10-mar-14
10-11-13-Mar.2014 | Tetrapack del Valle. Prueba comparativa de peso y aplicadon manual
Froducto No. Viaeltas eferadas Peso [grs)
Strech 500 mm
4.00 278.00
WinFilm 470 mm
largo 1200 140.00
Diferencias B.00 (136.00)
%o ahorro en peso B3%
Thurante el proceso se observa que Fo estran To subciente el srech
desperdicando peso v perdiendo retencion en |z carga, Se suminisran
Ot ionas muestras de Winfilm para prueba industrial en turma.
~ [ 5= evidenria que & mumero vueltas aphicadas es msubGente para protezer el
pallet. Se encontrd un pallet con 7 vueltas, otro con & vueltas y oo con 4
vueltas aplicadas de sretch,

r.agm ol com.co

Cra. 49 No 134- 44
PEX. 31576 55 Tel. 615 78 40 53068
Fax. 8156080

weenn.cafarcol.comco
BOGOTA D.C. COLOMEIA

Prueba 9 [ 11-mar-14
COCA-COLA FEMSA. Promocion Agua Manantial botella personal emvuelta en maquina
10-11-13-Mar-2014 emplayadora. Prueba comparativa de peso y aplicacion maguina
Producto No. Vieltas efectuadas Peso [grs)

Strech 500 mm
largn 19.00 410,00
Winfilm £70 mm
largo 19.00 20500
Diferencias 0.00 (205.00)
% ahorro en peso S0%

Durante el proceso se observa que No estivan 1o suficierte & stretcch

desperdiciando peso v perdiendo retencion en la carga, Se suministran

. muestras de WinFilm para prueba industrial um turno.
Observaciones . — r— . -

H film WinFilm se utiEza en maquina emplayadora sin novedad, estirando

emtre un 10y an 15% sin presentar rompimtentn, Bs necesario adecuarla

tension para WinFilm.

Cra. 49 Mo 134- 44
= PBEX_ 81576 55 Tel. fi15 78 40 5060

uaﬁn?:l.wm weeevs.cafarcol.comeeo

Fax. 3156200
BOGOTA D.C. COLOMBLA




CFC/

CAFRTRCOL

Deel film WinFikm solo se utilizaron 205 gramos, es dedr solo un 50% dela
cantidad del stretch habitnaimente utlizads.

Para protezer & pallet en almacenamientn interno ¥ transporte local, este
producto debera llevar de 12 a 16 vueltas,

Fara trayectos fuera de [a dudad este producto debera Hevar de T2 2 76
vueltas,

i 52 aphica el munime mimero de vueltas recomendadi, los pallets con
WinFilm presentarin mejor retendon de carga va que no estra,

e identifica un pallet para prusba de transporte,

H rollo de stretch tSene m peso de 3.7 Hs yel de WinFilm 25 kilos

CFC/

CAFRAICOL

Para trayectos fuera de [a audad este producto deberalevar de 722 28
vieltas

£l se aplica ol minimo mimers de vaeltas recomendada, los pallets con
WinFilm presenarin mejor recencion de rarss va que no estra

2 idemtifica un pallet para prusha de transporte.

PRUEEAS Prueba 10 | 13-mar-14
10-11-13-Mar-2014 | FiF Jarabe Coca-Cola. Frueba comparativa de peso y aplicacion manual
Producto Mo Viaeltas efectadas Peso (gr3)
[ Strech SR mm
|larsn. B.00 33800
WinFilm 470 mm
|largo .00 113.00
Diferencias 0.00 (225.000
% ahorro en peso E7%
Durante &l proceso s& observa que No estran lo suficiente &l sretch
desperdidiando peso y perdiendo retencidn en la carga. Se suminisran
muestras de fitm WiFilm para proeba industrial durante um furmo.
Utilizam strecch cordén de 75 om largo cada rolle ¥ peso entre 15 ¥ 25 kilos,
i Esto puede ocasionar acddentes o enfermedades laborales, aplican
Observaciones | ipicamente entre 3 v 4 vusltas,
Del film WinFikm solo se utlizaron 113 gr; es decr sole an 33% de la cantidad
del stretch habimualmente utlizado.
Para proteger & pallet en almacenamient interno ¥ transporte local, este
producto debera llevar de 12 a 16 vueltas,
Cra. 40 Mo 134- 44
ues{D PEX. 61576 55 Tel. 615 78 40 G0
cafaroat com 00 Fac. 6156050 weitel c3Farcol.com.co

BOGOTA D.C. COLOMBILA

Prucba 11 | 13-mar-14
COCA-COLA FEMSA | Apua Brisa cinco (5) litros. Prueba comparativa de peso y aplicacion
10-11-13-Mar-2014 © mamal pesoy
Produeto Ho. Vueltas efermadas Pasa (Ers)
[Strech ST mm
|largo. 26.00 1580.00
WinFilm 470 mm
|lar=n 26.00 348.00
Diferencias 0.0a [1232.000
% ahorro en peso Ta%
Durante el process se observa que No estivan 1o suficiente o strexch
desperdicando peso v perdiendo retencion en la carga, Se suminisTan
muesiras de film WinFilm para proeba indusirial un furmao.
22 evidencia que el mimero waeltas aplicadas es imsuficiente para proteger el
pallst. Se encontnd un pallet con 7 vueltas, otro con 6 vosltas v omo con 4
vusltas aplicadas de swetch por que s les acabd & rollo,
32 hace praeba con las 26 vueltas establecidas en el procedimiento mtemng de
Observaciones | aplicadion de Coca-Cola Del film WinFilm se uilizaron 348 gramos, es decir

ot oo

soboum 22% de 1a cantidad de Smetch habitualmente umlizado.

Para proteger el pallet en almacenamiento interno y iransporte local, este
productn deberd llevar de 12 a 16 vueltas, Con una capa aplicada en forma de
mariposa

Para trapectos fuera de la dudad este pmdw:tndebm.'.'a llevar de 22 2 26

wueltas, Con dos (2] capas aplicadas en forma de mariposa,

Cra. 40 No 124-44
PBX_ 81576 55 Tel. 615 7B 4D S0/60
Fax. 8156209

W Ccafarcol.com.co
BOGOTA D.C. COLOMBLA




Anexo 8. Tabla Muestreo Criterios Observacion Directa

Pallet
desalineado | Pallet
Espaci | Mal repaletizado | desalineado
Temper o libre | acom Carto # en CEDI al repaletizado
atur: enel |odo Refer nes Porcent | Distancia | Vu | ser en CEDI al
Tanel acom | por encia en aje de de elt | transportad | ser Repaletiza
odo parte |erron | Carto | posici | estirami | agarre as | oporel transportad | dos por Manipul
delos | delos |ea nes on ento del camién o porel mermas acion de | Estado
paque | opera | (Carté | boca | invert | (Stretch | stretch a departamen | camion en cargue | Montac |dela Almacenam
tes rios n) arriba | ida. ) estiba tal Botellero al camion | argas Estiba | iento
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19

N
o




Anexo 9. Andlisis del flujo de caja propuesto con sensibilizacién.

COCA-COLA FEMSA

FACT. DE RIESGO %
ANALISIS DEL FLUJO DE CAJA DEL PROYECTO Ventas 100%!|
En Meses Costos Compras Materia Prima 0%
EN MILES ($000) Gastos Administrativos y de Ventas 0%
Costos insumos 130%|
may-13 jun-13 jul-13 ago-13 sep-13 oct-13 nov-13 dic-13 ene-14 feb-14 mar-14 abr-14 may-14
CONCEPTO 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Cantidad Vendidas y producidas 0| 585917 594321 589786 593877 594710 589098 594215 601003 599893 601579 605101.7173] 606283.8721
Ventas 0| 2988176.7| 3031037.14 3007908.6| 3028772.7| 3033021 3004399.8| 3030496.5] 3065115.3] 3059454.3) 3068052.9| 3086018.772 3092047.737|
Costo insumos 263,672 267,454 265,414 267,255| 267,629 265,104 267,407| 270,461 269,962] 270,721 272,306 272,838
Gastos personal 0 0| 0| 0 0 o 0| 0| 0 o 0| 0|
Gasto depreciacion [y 0 0| 0| 0| 0] 0 0| [y 0] 0 0|
Gasto amortizacién promedio. 16,793 16,793 16,793 16,793 16,793 16,793 16,793 16,793 16,793 16,793 16,793 16,793
Pago de intereses [ 0 0 [y 0| 0] 0 0 0| 0] 0 [y
Utilidad bruta 2,707,711 2,746,790 2,725,702 2,744,725 2,748,599 2,722,503| 2,746,297 2,777,861 2,772,699 2,780,539 2,796,920 2,802,417|
Gastos de funcionamiento 970,411 984,330 976,819 983,594 984,974 975,679 984,154 995,397| 993,558 996,351 1,002,185 1,004,143
Utilidad operacional 1,737,301 1,762,460 1,748,883 1,761,131 1,763,625 1,746,824 1,762,143 1,782,464 1,779,141 1,784,189 1,794,735 1,798,274
Impuestos causados 0 0| 0| 0| 0 o 0| 0| 0 o 0| 0|
Impuestos pagados 0 0 0 0 0 0| 0 0 0 0| 0 0
Utilidad neta 1,737,301 1,762,460 1,748,883 1,761,131 1,763,625 1,746,824 1,762,143 1,782,464 1,779,141 1,784,189 1,794,735 1,798,274
Depreciacion 0 0| 0| 0 0 o 0| 0| 0 o 0| 0|
Amortizacion 16,793 16,793 16,793 16,793 16,793 16,793 16,793 16,793 16,793 16,793 16,793 16,793
Diferencia impuestos 0 0| 0| 0 0 o 0| 0| 0 o 0| 0|
Amortizacion intereses 0| 0 0 [y [ 0] 0 0 0| 0] 0 0]
Total flujo de caja 1,754,094 1,779,253 1,765,676 1,777,924 1,780,418| 1,763,617| 1,778,936 1,799,257 1,795,934 1,800,982 1,811,528 1,815,067
Flujo de inversién
Préstamo 0
Inversiones diferidas -2,500 [y 0 0f 0| [y 0] 0 0| 0| 0| 0 6,250,000
Inversiones Capital de Trabajo -199,016 0 0| 0| 0 0 o 0| 0| 0 o 0| 39,607,557,056
Capital de trabajo Costos y Gastos 0| [y 0 0 0| [y 0] 0 0f [y 0| 0 0|
Capital de trabajo Cartera 0| 0 0| 0| 0 0 o 0| 0| 0 o 0| 0|
Total -201,516 [y 0 0f 0| 0| 0| 0f 0| [y 0| 0 0|
Amortizacion del préstamo 0| 0 0| 0| 0 0 o 0| 0| 0 o 0| 0|
Flujo neto de fondos -201,516 1,754,094 1,779,253 1,765,676 1,777,924 1,780,418| 1,763,617| 1,778,936 1,799,257 1,795,934 1,800,982 1,811,528 1,815,067
VPN (25%) -201,516 1,403,275 1,138,722 904,026 728,238 583,407 462,322 373,070 301,865 241,046 193,379 155,609 124,730
VPN=0 -201,516 180,524 18,845 1,925 199 21 2 0 0 0 o 0 0
ANALISIS FINANCIERO RESULTADO
Tasa Interna de Retorno (TIR) 872%|
Valor Presente Neto (VPN) 6,408,173
Tasa Interna de Oportunidad (TIO) 25%)
Relacion Beneficio / Costo (BIC) 32.8
FLUJO PARA CALCULAR BENEFICIO COSTO
FLUJO DE INGRESOS I 0 1,403,275 1,138,722 904,026 728,238 583,407 462,322 373,070 301,865 241,046 193,379 155.609'
FLUJO DE EGRESOS I -201,516 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 OI




Anexo 10. Andlisis para elaboracion de indicadores Financieros

Costo de la Inversion

Concepto

Cl

N

CI/N

Capacitacion

S 2,500,000

S 2,500,000

Compra materia
prima por 1 afio

S 199,016,474

1 $199,016,474

Costo Operacidnal Propuesto

Costo Operacidénal Actual

Rubro Menusal Anual Rubro Menusal Anual
Costo Insumos Costo Insumos
. S 202,824,935] S  2,433,899,218 . S 209,183,219 | $2,510,198,632
Embalaje Embalaje
costos S 119,353,463 S  1,432,241,556 Costos S 119,353,463 | $1,432,241,556
abastecimiento e P abastecimiento e P
Costo arriendo S 24,413,208 $ 292,958,500 Costo arriendo S 24,413,208 $ 292,958,500
Estiba T e Estiba T e
Servicios
Servicios Publicos| $ 5,859,170 S 70,310,040 Publicos S 5,859,170] S 70,310,040
(Energia) (Energia)
Costos Costos
Almacenamiento | §  119,353,463| $  1,432,241,556 Almacenamiento] $ 137,457,463 | $1,649,489,556
PT PT
Costo Mano de Costo Mano de
Obra directa $  13,551,720] $ 162,620,640 Obradirecta S 13,551,720| $ 162,620,640
Transporte Transporte
Fleteo por Fleteo por
S 651,018,889] S  7,812,226,667 S 651,018,889 | $7,812,226,667
transporte transporte
Anexo 11. Muestreo realizado para las causales de la problematica
Pallet | Pallet
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H Temp | een | aco anci | # CEDI al | CEDI
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DIA o .
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do | part |renci [one |[sen |de del porel |do merm | Manip | ad
de |ede |a s posi | estira | stre camié | porel |asen |ulacié | o
los |[los |erro | boc |cidon | mient | tch n camié | cargue | nde de
pag [ope |nea |a inve | o a depart | n al Mont |la | Almace
uet |rari | (Cart | arri |rtid | (Stret | esti ament | Botell | camié | acarga | Est | namien
es os 6n) ba a. ch) ba al ero n s iba | to
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14| 6 28 1 1 1 1 1
10/0
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14| 7 23 1 1 1] 1 1 1
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ANEXO 2

CARTA DE AUTORIZACION DE LOS AUTORES
(Licencia de uso)

Bogota, D.C., 26 de Mayo de 2014

Senores
Biblioteca Alfonso Borrero Cabal S.J.
Pontificia Universidad Javeriana

Cuidad
Los suscritos:
Jaime Alejandro Rodriguez Sierra , con C.C. No 1020750682
Jonathan Andrés rocha Martinez , con C.C. No 1018424107
, con C.C. No

En mi (nuestra) calidad de autor {es) exclusivo (s) de la obra titulada:
Propuesta de mejoramiento para el proceso de embalaje de las ofertas realizadas en la planta

De Coca-Cola FEMSA Bogota D.C. para cada una de las etapas de: Almacenamiento, Picking,

Cargue y su correspondiente (por favor sefale con una “x” las opciones que apliquen)
estado al momento de tlegar a su

destino.

Tesis doctoral Trabajo de grado Premio o distincién: Si [ ] No
cual: :

presentado y aprobado en el ano 2014 , por medio del presente escrito autorizo

(Autorizamos) a la Pontificia Universidad Javeriana para que, en desarrollo de la presente
licencia de uso parcial, pueda ejercer sobre mi (nuestra) obra las atribuciones que se indican a
continuacion, teniendo en cuenta que en cualquier caso, la finalidad perseguida sera facilitar,
difundir y promover el aprendizaje, la ensehanza y la investigacion.

En consecuencia, las atribuciones de usos temporales y parciales que por virtud de la presente
licencia se autorizan a la Pontificia Universidad Javeriana, a los usuarios de la Biblioteca Alfonso
Borrero Cabal S.J., asi como a los usuarios de las redes, bases de datos y demas sitios web con los
que la Universidad tenga perfeccionado un convenio, son:

"AUTORIZO (AUTORIZAMOS) = .- Sl | NO

1. ’La conservacion de los ejemplares necesarios en la sala de tesis y trabajos
de grado de la Biblioteca.

2. La consulta fisica {(solo en las instalaciones de la Blbhoteca)

3. La consulta electrénica - online(a través del catalogo Biblos y el Repositorio
Institucional)

4. La reproduccion por cualquier formato conocido o por conocer

XX X X X

5. La comunicacion publica por cualquier procedimiento o medio fisico o
electronico, asi como su puesta a disposicion en internet

6. La inclusion en bases de datos y en sitios web sean éstos onerosos o
gratuitos, existiendo con ellos previo convenio perfeccionado con la
Pontificia Universidad Javeriana para efectos de satisfacer los fines X
previstos. En este evento, tales sitios y sus usuarios tendran las mismas
facultades que las aqui concedidas con las mismas limitaciones y
condiciones

De acuerdo con la naturaleza del usoc concedido, la presente licencia parcial se otorga a titulo
gratuito por el maximo tiempo legal colombiano, con el propdsito de que en dicho lapso mi
(nuestra) obra sea explotada en las condiciones aqui estipuladas y para los fines indicados,
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respetando siempre la titularidad de los derechos patrimontales y morales correspondientes, de
acuerdo con los usos honrados, de manera proporcional y justificada a la finalidad perseguida, sin
animo de lucro ni de comercializacion.

De manera complementaria, garantizo (garantizamos) en mi (nuestra) calidad de estudiante (s) y
por ende autor (es) exclusivo (s), que la Tesis o Trabajo de Grado en cuestion, es producto de mi
(nuestra) plena autoria, de mi (nuestro) esfuerzo personal intelectual, como consecuencia de mi
(nuestra) creacion original particular y, por tanto, soy (somos) el (los) tnico (s) titular (es) de la
misma. Ademds, aseguro (aseguramos) que no contiene citas, ni transcripciones de otras obras
protegidas, por fuera de los limites autorizados por la ley, segin los usos honrados, y en
proporcion a los fines previstos; ni tampoco contempla declaraciones difamatorias contra
terceros; respetando el derecho a la imagen, intimidad, buen nombre y demas derechos
constitucionales. Adicionalmente, manifiesto (manifestamos) que no se incluyeron expresiones
contrarias al orden publico ni a las buenas costumbres. En consecuencia, la responsabilidad
directa en la elaboracién, presentacion, investigacion y, en general, contenidos de la Tesis o
Trabajo de Grado es de mi (nuestro) competencia exclusiva, eximiendo de toda responsabilidad a
la Pontifica Universidad Javeriana por tales aspectos.

Sin perjuicio de los usos y atribuciones otorgadas en virtud de este documento, continuaré
(continuaremos) conservando los correspondientes derechos patrimoniales sin modificacion o
restriccién alguna, puesto que de acuerdo con la legislacién colombiana aplicable, el presente es
un acuerdo juridico que en ningln caso conlleva la enajenacion de los derechos patrimoniales
derivados del régimen del Derecho de Autor.

De conformidad con lo establecido en el articulo 30 de la Ley 23 de 1982 y el articulo 11 de la
Decision Andina 351 de 1993, “Los derechos morales sobre el trabajo son propiedad de los
autores”, los cuales son irrenunciables, imprescriptibles, inembargables e inalienables. En
consecuencia, la Pontificia Universidad Javeriana estd en la obligacién de RESPETARLOS Y
HACERLOS RESPETAR, para lo cual tomarad las medidas correspondientes para garantizar su
observancia.

NOTA: Informacién Confidencial:

Esta Tesis o Trabajo de Grado contiene informacion privilegiada, estratégica, secreta,
confidencial y demas similar, o hace parte de una investigacion que se adelanta y cuyos
resultados finales no se han publicado. sio [ ] MNo

En caso afirmativo expresamente indicaré (indicaremos), en carta adjunta, tal situacion con el fin
de que se mantenga la restriccion de acceso.

B T SR Sy I No. del documento
. NOMBREZOMPLETO. = | deidentidad:
Jaime Alejandro Rodriguez Sierra 1020750682
Jonathan Andrés Rocha Martinez 1018424107
FACULTAD: Ingenieria
PROGRAMA ACADEMICO: Ingenieria Industrial
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ANEXO 3
BIBLIOTECA ALFONSO BORRERO CABAL, S.J.
DESCRIPCION DE LA TESIS O DEL TRABAJO DE GRADO
FORMULARIO

TITULO COMPLETO DE LA TESIS DOCTORAL O TRABAJO DE GRADO

PROPUESTA DE MEJORAMIENTO PARA EL PROCESO DE EMBALAJE DE LAS OFERTAS REALIZADAS EN LA
PLANTA DE COCA-COLA FEMSA BOGOTA D.C., PARA CADA UNA DE LAS ETAPAS DE: ALMACENAMIENTO,
PICKING, CARGUE Y SU CORRESPONDIENTE ESTADO AL MOMENTO DE LLEGAR A SU DESTINO.
SUBTITULO, SI LO TIENE

AUTOR O AUTORES

Nombres Completos
Jaime Alejandro
Jonathan Andrés

Apellidos Completos
Rodriguez Sierra
Rocha Martinez

DIRECTOR (ES) TESIS O DEL TRABAJO DE GRADO

Apellidos Completos Nombres Completos
Jamoco Angel Oscar Javier

FACULTAD

INGENIERIA

PROGRAMA ACADEMICO

Tipo de programa ( seleccione con “x”

Pregrado Especializacion Maestria Doctorado

X

Nombre del programa académico

Ingenieria Industrial

Nombres y apellidos del director del programa académico

Ing. Olga Lucia Araoz Cajiao MSc.

TRABAJO PARA OPTAR AL TITULO DE:

Ingeniero (a) Industrial

PREMIO O DISTINCION(En caso de ser LAUREADAS o tener una mencion especial):

CIUDAD ANO DE PRESENTACION DE LA TESIS NUMERO DE PAGINAS
O DEL TRABAJO DE GRADO
Bogota D.C. 2014 141
TIPO DE ILUSTRACIONES ( seleccione con “x”
Dibujos | Pinturas Tab?s, SRS Planos Mapas Fotografias Partituras
iagramas
X X
SOFTWARE REQUERIDO O ESPECIALIZADO PARA LA LECTURA DEL DOCUMENTO

Nota: En caso de que el software (programa especializado requerido) no se encuentre licenciado por
la Universidad a través de la Biblioteca (previa consulta al estudiante), el texto de la Tesis o Trabajo

de Grado quedara solamente en formato PDF.




MATERIAL ACOMPANANTE

DURACION FORMATO

TIPO CANTIDAD

(minutos) CD | DVD Otro ;Cual?

Video

Audio

Multimedia

Produccion
electronica

Otro Cual?

DESCRIPTORES O PALABRAS CLAVE EN ESPANOL E INGLES
Son los términos que definen los temas que identifican el contenido. (En caso de duda para designar
estos descriptores, se recomienda consultar con la Seccion de Desarrollo de Colecciones de la
Biblioteca Alfonso Borrero Cabal S.J en el correo biblioteca@javeriana.edu.co, donde se les
orientard).

ESPANOL INGLES
Propuesta de Mejoramiento Improvement Proposal
Logistica Logistics
Embalaje Packaging
Transporte Transportation
Almacenamiento Storage

RESUMEN DEL CONTENIDO EN ESPANOL E INGLES
(Maximo 250 palabras - 1530 caracteres)

El presente proyecto se desarrolla en Coca-Cola FEMSA Bogota D.C. (embotelladora mas grande de la
marca Coca-Cola Company), este proyecto sera (til tanto para la compafia como para los autores
optando asi por el titulo de Ingenieros Industriales, mediante la aplicacion de herramientas y
métodos en el énfasis de logistica. Segin el diagnodstico realizado, la oportunidad de mejora se
enfatiza en las etapas de embalaje y cargue a camiones para los diferentes Sku’s de ofertas
producidas y distribuidas por Coca-Cola FEMSA Bogota D.C.

This project is developed in Coca-Cola FEMSA Bogota D.C. (the biggest bottler in the Coca-Cola
Company). This project will be useful for the authors - as they are attempting to get their Bachelor
title in Industrial Engineering - and the company, via the application of logistics tools and methods.
According to the diagnosis, the opportunity to improve is emphasized in the stages of packing and
charge on trucks for different Sku's deals produced and distributed by Coca-Cola FEMSA Bogota D.C.
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