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1) Visualizacion del Sistema Logistica:

NODOS DE NODOS DE
DESTINOS NODOS INTERMEDIARIOS ORIGEN
NSUMIDORES RUTAS 1A AGENICIA AGENICIAS ALMACEN ALMACEN LINEAS
RHRAGENSIAS COMISIONISTA DE DE DE
MUESTREO PLANTA PRODUCCION

DIRECCION GRAL.
DEL FLUJO DE
ENVASES VACIOS

DIRECCION GRAL.
DEL FLUJO DE
——p‘_ = ENVASES LLENOS

O A 3 oo oe aLmacenase

—_— LIGASDETRANSPORTACION
(CONEXION)
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2) Conocimiento de la Realidad Operativa:

A) ANALISIS DE TIEMPOS DEMUESTREQ E INSPECCION EN AGENCIAS

13



B) Diagramas de flujo de Agencias Norte, Centro y Villa de Santiago que utilizan muestreo.

Almacén
Agencia

Area de
muestreo

Almacén
Planta

Llega camidn al
almacén

Se descarga
camién

'

Se separan cajas
por diferentes
presentaciones

Se escoge una tarima
para ser muestreada

Se muestrea una
tarima por camion
en cualquier presentacion

l

Se anotan los defectos

Se almacena |¢—

en una hoja registro

- e e e e e e e e - —————— e o

B L —————SpEESE PP e B Y
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C) Diagramas de flujo de Agencias Sur y Guadalupe que utilizan revision 100%

Almacén
Agencia

Almacén
Agencia

Almacén
Agencia

v

Llega camion al
almacén

Se descarga
camion

Y

| Se inspeccionan al 100%
todas las presentaciones

|

Se anotan los
defectos en una hoja
registro

Se almacena [«

P IR R —— G—————— SR e

o o = = = o o o ]
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Diagrama de flujo de Agencia Apodacacon revision al 100% en ruta de envasede 1/2y 12/1.

Almacén Area envase vacio Area de inspeccion Area de Inspeccion Almacén
?gencia de 1/2y 12/11It. picos (solo env. 1/2) de env. 1/41t. Agencia

i_pga camion al

—

1 ] 1 1
] ] 1 1
| | | |
i H ] i
1 ] | 1
] 1 1 1
I 1 | 1
| } b :
| 1 ! 1
] I [ 1
1 1 ! 1
1 1 ! !
1 i | 1
I 1 I 1
I i H !
] ] 1 i
1 | 1 [
] 1 1 1
1 1 1 I
1 ] 1 1
1 ] 1 1
1 | ! i
Se descarga | | | | :
. 1 1 | 1
A 1 i | |
pamion | Se lleva envase vacio E | |
1 I
—p de 1/2 y 12/1 It. a su ' ! |
]
i area | ! |
1 1 I 1
) . i i
i| Envase prim. Envase prim. i H Se inspecciona | !
i|'Y sec. Revuelto| |Y sec. Revuelto: : al 100% i
i[de 1/21t. de 12/11t. | i ¥ |
1
1 1 : 1 X
| i Se inspecciona | Se anotan los i
i i I al 100% ! | nroblemas i
j : y | 4 :
: E Se anotan los I | Se coloca una etiqueta i
! ' nroblemas H tarima_ con el num. Revisor, !
- i : i agencia y presentacién !
od I 1 - { I
BT ucto ! i Se coloca una etiqueta en la ! i
gthuetado i .: tarima con el num. Revisor, ! E
£ ] I agencia y presentacién 1 i
(Almacén) i 1 l | !
: o i i
| 5 .
1 ]
\ i !

T



E ) Diagrama de flujo de Agencias Santa Catalina y San Nicolas que utilizan revision 100%

Almacén

v

Se anotan los
nroblemas

v

Lamacén '{ Area envase vacio '; Area de inspeccion de E Area de Inspeccion |  Almacén
Agencia | de1/2y 12/1 1. ; envasede 1/2 y1/4 | deenv. 12/1It. i Agencia
i i i |
::‘ga cami6n al \! E 5 |
acén ! i i i
: | i | i
Se descarga ; E | i
gamion i Se lleva envase vacio i i §
> de 12y 12/1 1t. a su | | E !
: area : i .:
e i E
i| Envase prim. Envase prim. i Se inspecciona i
'Y sec. Revuelto| |Y sec. Revueltor | al 100% |
i|de 1/4 y 172 1t. | |de 12/11t. | ! v i
| 1 : 7 ! 1
! E Se inspecciona { | Se anotan los i
; ! al 100% | nroblemas |
, | |
| i |
: | |
| | |
; = i
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3) Parametrar el comportamiento de la variable respecto al flujo en la red.

A) COMPORTAMIENTO DE LA VARIABLE EN EL TTEMPO Estado original

25-

20+

RESUMEN MONTERREY

21.90

i :
0.00 . 044 g0 . 17

0.00™ 0.00 ' 0.0020.12 ! .06=0.00 ;

; 0.36
may jun jul

—

0.14 022
ago sep

—¢— quebradas—l—mezcla——inlavable—+—faltante —%—envoltura—e— competenci

ACTUALIZACION FECHA: ENERO 2000
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B) MATRIZ 5W / 1H

WHAT WHO WHER WHY WHE HOW
QUE QUIE DOND PO QU CUAND COMO
| Eliminar o AB - Lineas - Reduci De A.- Revertir la
|| reducir a su Consultore Envasad paros 15 de de crecimiento
minima y - Sistema linea a Junio problema . Kaize
|| expresion la Guia Muestre envasado 2000 Blit ).
| mezcla de Cerveceri - Almacén ineficienci meta B.- Estabilizar
| envase y/o Cuauhtemo Recibo/Despach e intermedia situacion
| empaque en Moctezum de operacione segun estandar de
| todo el ciclo - Almacenes de detallad practicas
de operacion distribucié misma de deteccio
1 del producto - Sistema - Optimizar (Benchmar
con envase inspeccion operacion Interno)
retornabl , almacén muestreo C.- Eliminacion total
al menor distribucié inspeccion Inspeccion 100%
costo - Rutas - Racionaliza punto éptimo
posible. distribucio y control (Benchamr
- Detallistas el costo Externo y analisis
posibles rutas cargos Costo-
distribucién distribuidor
detallista s por
revuelt

Puntos Iégicos de Control

Indicadores de Desempeno




C) INDICE AL MILLAR DE ENVASE (BOTELLAS)

| Cocm | comperenciAl Faante | quesraDas| ToTaL | 25T

' A villa stgo. 4.124 1.304 0.584 0.712 6.724 0.055
B Apodaca 1.956 1.728 0.168 0.134 3.986 0.032
| C Cadereyta 2.662 1.736 0.248 0.172 4.818 0.039
' D . e 27.14 7.694 0.532 0.436 35.802 |  0.292
' E my. Centro 48.004 1.262 0.926 0.678 50.87 0.415
| F Gusdatupe 2.996 2.754 0.154 0.292 6.196 0.051
| G san Nicolss 4.272 2.280 0.386 0.240 7.178 0.059
'H mry. sur 3.894 2.102 0.430 0.604 7.030 0.057
SUMA 95.048 20.860 3.428 3268 | 122604 1.000

| AL MILLAR 11.88 2.61 0.43 0.41 15.32

20



4.- KAIZEN BLITZ

@ DESVIACION
b - KAIZEN BLITZ

JUHTEMOC MOCTEZUMA

¥* OBJETIVO

Revertir la tendencia del indicador.

* METODOLOGIA:
Analisis de barreras
* ESTUDIOS:

- Matriz de % de contribucion
al problema por agencias.
- Segmentacion
- Plan de accion
- Metas
* RESULTADOS :
- Operativos/Costos

21



TENDENCIA DEL INDICADOR
RESUMEN U.D. MONTERREY

B
&

S
8

15.00 1

10.00 -

INDICE AL MILLAR

4
T

o
8

—s— QUEBRADAS - MEZOLA CC-CM —gg— INLAVABLE —x— FALTANTE —e— ENVOLTURA —+— COMPETENCIA

ANALISIS

* Tenemos una tendencia relacion directa. (% de puntos).

* La tendencia es grave y acelerada , pendiente con un angulo de 78° ascendente de
mayo a septiembre y un angulo de 81° decreciente de octubre a diciembre.

* La proyeccion se verifica (datos de octubre).
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ANALISIS DE BARRERAS

SISTEMA DE BARRERAS

OPERATIVAS

=

COMERCIALES




VISUALIZACION

_ rHRE®»-amO

1.- Estrategias

2.- Politicas

3.- Insp. en ruta

4.- Insp. Agencia

5.- Muestreo Almacén
6.- Insp. Planta

Envase
revuelto
p- por millar

Paros en linea

y pérdida de
eficiencia, costo
inspeccion.

OBJETIVO DEL
PROYECTO

Determinar el
punto optimo de
revision 100%,
desde el punto de
vista operativo y
economico.

24



JERARQUIZACI ON DE ACCIONES EN
FUNCION DE VENTANA DE TTEMPOS

IMPORTANTE

{0 IMPORTANTE

URGENTE NO URGENTE
: - Reducir el costo
Revertir la de inspeccion
tendencia - Reducir paro de
linea
Reducir

cargos
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ANALISIS DE COSTOS POR REVISION

A
B
g
D

E
F
G
H
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ANALISIS COMPARATIVO ENTRE AGENCIAS CON MUESTREO E
INSPECCION

AGENCIAS CON MUESTREO

% CONTRIBUCIO':—

. TIEMPO DE

REV/HLT

5 mUESTREOL| S & |

A 6.49 0.38 2 86
D 12.86 0.07 5.37 5.44
E 7.58 0.06 2.79 2.85

SUMA 26.93 0.51 10.64

OMEDIO 9.0 0.2 3.5

AGENCIAS CON INSPECCION

B
¢
F
G
H : : E

SUMA 23 8 - 67.11 7.98 8.65

IROMEDIO 4.76 13.42 1.596 1.73
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VALISIS COMPARATIVO DE CONTRIBUCION AL PROBLEMA
ENTRE AGENCIAS CON MUESTREO E INSPECCION

DEPrrE=Errorc>0

60 -

50

40

30 A

20 -

10 -

48.00

37. 572

3.317
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AGENCIAS CON MUESTREO E INSPECCION

HISTOGRAMA
AGENCIA CON INSPECCION

1 2 3 A 5 6

ENVASE PRIMARIO CAJAS AL
HISTOGRAMA
AGENCIAS CON

! N = 13 17 21 25 29 33 37 41 45
ENVASE PRIMARIO CAJAS AL
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CONCLUSIONES

= Algunas agencias inspeceionan y otras solo muestrean, con
resultados mds efectivos para las que inspeccionan.

~ Aun para las que utilizan el mismo método la dispersién es muy

alta lo que indica que los procedimientos no estan
estandarizados.
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HIPOTESIS

= Si todos inspeccionan con la efectividad promedio de los que ya lo hacen el
indicador de partes al millar revueltas se modificaria, en teoria de 14.488
pam a 5.300 pam (periodo de referencia May / Sep-1999).

= Si todos alcazaran los resultados de la mejor prdctica de inpeccion, el
indicador, en teoria se reduciria a: 3.684 pam.
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ACCIONES

« A partir de Enero 2000, todas las agencias inspeccionardn,
eliminando de estos nodos la prdctica de muestreo.

= identificar\ el proceso actual de inspeccién mds efectivo para
su documentacion y despliegue.

=Se completara el andlisis de la red de logistica, con la inclusién
de rutas de distribucion y detallistas.
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RESULTADOS

20 4

ar
te 15-

al
mi 10 <

5.07

Mayo Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Ene Feb Mzo Abr

Partes/milla  6.33 7.3 16.8 23.4 22.7 20.0 18.1 9.0 9.5 6.5 5.8 5.07



PARTES AL MILLAR POR AGENCIAS

lc0+cm COMPE | FALT | QUEB. U"ﬁ‘;;sgep i
Guadalupe 2.76 2.14 0.18 0.27 5.3 4.91
‘Apodaca 1.5% 1.15 0.19 0.15 .0 2.1
'Norte 2222 5.68 0.48 0.31 28.69 15.44
Centro 41.65 1.09 0.95 0.55 44 .26 6.04
' Sur 3.42 1.69 0.30 (.55 5.96 8.5
San Nicolas 4.94 1.90 0.46 0.31 7.6 4.8
V. Santiago 5.43 1.53 0.53 0.62 8.11 4.3
4.44

*Cadereyta 215 1.32 0.31 0.18 3.96
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AGENCIAS MAYO-SEPT 1999

Gpe Apod Norte Centro Sur S.Nico

V.Sant

Cade
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AGENCIAS
Enero-Febrero 2000

Gpe. Apod Norte Centro Sur

S.Nico

V.Sant

Cade
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5) BENCHMARK

BENCHMARK INTERNO ( Monterrey)

ITEM: ENVASE PRIMARIO (BOTELLAS)
UNIDAD: INDICE AL MILLAR
PERIODO: MAYO - SEP. 1999

FUENTE: HECTOR ONDARZA

GUADALUPE

APODACA
MTY-NTE 27.140 7.694 0.532 0.436 35.802
MTY-CENTRO 48.004 0.926 0.678 50.870
s mh-ﬂr'l"\Y‘-:SAl-.:_:;m A 3.894 2.102 0.430 0.604 7.03
SAN NICOLAS 4.272 2.280 0.386 0.240 7.178
V. DE SANTIAGO 4.124 1.304 0.584 0.712 6.724
CADEREYTA 2.662 1.736 0.248 0.172 4.818

I Puntos de Benchmark
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B ) ANALISIS DE LA MEJOR PRACTICA ( APODACA )

FASE 1

WHAT | wHo WHER WH WHE HOW
QU= . | aquen | ponp PORQU | CUAND como
Respecto al
Cajas llenas Ayudante de | Local del detallista | Detectar faltantes | Al recibir el Visual
Ruta y quebradas envase de retorno
Mezcla 1ity Y2 | Ayudante de | Local del detallista | Detectar mezclay | Al recibir el Visual
it. Am,Cl. y Ruta separar envase de retorno
Comp
Separar lo Ayudante de | Local del detallista | Facilitar la Después de Inspeccion
|| inspeccionado | Ruta inspeccion en revisar visual, acomodo
de lo no agencia. fisico en area
inspeccionado de segregacion
Colocar Ayudante de | Local del detallista | Facilitar la Después de Inspeccion
etiqueta de Ruta separacion en separary visual de
inspeccion. agencia completar tarima. | acomodo fisico
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B) ANALISIS DE LA MEJOR PRACTICA ( APODACA ) FASE 2

WHAT WHO WHER WHY WHE HOW
QUE QUIEN DOND PORQUE CUAND COMO
Respecto al
Descarga en Montacargas | Almacén de Acomodo en Al recibir el Indicacion del
agencia segun Agencia almaceén camion. repartidor o
caracteristica ayudante.
Acomodo de Montacargas | Almaceén de Distribucién del Al separar lo Visual
tarimas para Agencia trabajo. inspeccionado de
inspeccion. lo no
inspeccionado
Mezcla 1/4 It, Inspector Area de inspeccion | Detectar mezclay | Al recibir la tarima | Visual
ambar, clara y separar
competencia.
Mezcla general | Inspector Area de inspeccion | Detectar mezclay | Al recibir tarima Visual
de tarimas separar
incompletas
Colocar Inspector Area de inspeccion | Facilitar la Al terminar de Visual
| etiqueta de separacion inspeccionar
inspeccion
Acomodo de Montacargas | Almacén de Separar material Al terminar de Visual
material Agencia inspeccionado inspeccionar
'| inspeccionado
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C) NIVELES DE INSPECCION

INSPECCION CRITERIO NIVEL
Alta Verificacion pieza por pieza, A
maniobras manuales y marco
de comparacion.
Concentracion al revisar B
Moderada visualmente, ademas de
maniobras manuales.
Facil deteccion visual C
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D) HALLAZGOS

& El problema se puede estratificar en funcion del volumen y el

grado de dificultad facilitando la participacion efectiva de todos.

VOLUMEN
Mucho Poco

Mucho 1/ 4 1

Grado de
Dificultad

Poco 1/ 2 It-

El sistema de medicion actual no contempla la identificacion
de fuentes secundarias de revision.

Por lo tanto no es posible establecer ciclos efectivos de
control.
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E) CICLO DE CONTROL DE MIYAUCHI

Ciclo de mantenimiento

Mais répido

Ciclo de correccién Menos tiempo

Menos costo

Ciclo de prevencion

Ciclo de mejoramiento

- [
— -
—
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BENCHMARK EXTERNO

La tendencia a nivel mundial es de retirarse del segmento de envase retornable en
funcion del uso intensivo de mano de obra en labores de recoleccion, clasificacion
y de costos incrementales de transporte y control de envase.

Quienes permanecen en el segmento de reciclables lo hacen utilizando envases
primario y secundario estandar y diferenciando con etiquetas de marca
(basicamente paises con mano de obra barata y mercados concentrados).

En México detectamos la estrategia de retiro del segmento de reciclables por parte
de Pepsi, quien lo utiliza como un argumento de venta al ponerse en menor precio
y sin tener que retornar el envase vacio.
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BENCHMARK EXTERNO

4. Coca Cola tiene problemas de manejo de envase en su caja, tradicional por dario
al pico de las botellas, por lo que ha comenzado a utilizar cajas altas, lo que va a
dificultar la seleccion en el futuro.

5. Las politicas comerciales rigidas aplicadas por Coca Cola, estan soportadas en
una mayor capacidad negociadora, debido a la percepcion de los detallistas
(abarrotes y minisupers) de que el refresco es un complemento de su giro principal
(alimentos).

6. Los detallistas perciben el proceso de revision, seleccion y conteo como una
molestia para su clientela cuando es realizado en horas inadecuadas
considerandolo como una pérdida de tiempo en lo personal.



BENCHMARK EXTERNO

7. Las rutas fijas con personal permanente facilitan establecer una relacion cliente-
proveedor que robustece la coperacién del detallista.

8. Se detecta el lanzamiento de botellas de pldstico PET para el envasado de cerveza,
por parte de la marca Miller, siendo este pldstico reciclable, evitando el retorno de
las botellas a la planta.
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