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Introduccion

PepsiCo es una empresa multinacional con presencia en mas de 200 paises, en México tiene
presencia como PMF con productos que van desde bebidas hasta galletas, papas y dulces. La mayor
planta productora de galleta a nivel nacional era Gamesa Vallejo, sin embargo el sismo del 19 de
septiembre del 2017 causo un gran dafio al edificio por lo que se detuvo la produccién de la planta
en su totalidad hasta que se hubiesen reparado todas las fallas estructurales. Esto dejo a PMF en un
problema de desabasto ya que planta Gamesa Vallejo producia mensualmente un promedio de
10,000 toneladas que se tuvieron que compensar aumentando la produccion de las demas plantas
de galleta de manera proporcional, sin embargo esto no fue suficiente y se tomd la decision de
volver a producir en planta Gamesa Tepeyac. Planta Gamesa Tepeyac se habia cerrado el 30 de junio
del 2017 como proyecto de ahorro ya que se invirtid6 en mejorar las maquinas productoras en
plantas Gamesa Vallejo y Gamesa Celaya, absorbiendo asi la produccidon de Gamesa Tepeyac. Este
cierre se realizé en 3 fases, primero se cerrd y retiro la linea de Harinas en Noviembre 2016,
posteriormente se cerrd 1 linea de galleta en mayo 2017 y finalmente el cierre total en junio 2017.
La reapertura de Gamesa Tepeyac se realizd en 2 fases ya que debido a la alta demanda de sobre
de avena Quaker se tuvo que volver a operar la linea de IQ0O’s después de tan solo 10 dias de haber
cerrado operaciones, abriendo solo una parte de la planta, la segunda fase de la reapertura se
realizd una 1 semana después del sismo, abriendo el resto de las lineas exceptuando Harinas ya que

los equipos se retiraron para que la produjera un maquilador.



Capitulo 1 Antecedentes

1.1 Planta Tepeyac
Planta Gamesa Tepeyac consta de 9,089 m?, fundada en 1948 como Galletera Mexicana fue en 1978
gue se convierte en Gamesa y posteriormente en 1990 fue incorporada a grupo PepsiCo.
Planta Gamesa Tepeyac trabajé bajo los principios de PepsiCo, desempefio con sentido, con base en
politicas de Seguridad y Calidad e Inocuidad teniendo siempre como lo mas importante la salud y
seguridad de los trabajadores, asi mismo el compromiso de entregar al cliente productos inocuos
gue cumplan con los estandares de calidad, tener a la gente correcta en el lugar correcto haciendo
la actividad correcta, trabajando bajo la ideologia de “MOTOR+" y al mismo tiempo entregar los
resultados de produccién, costos, gastos y productividad.
Grupo PepsiCo maneja una divisidn de sus negocios segun las caracteristicas del producto final y el
proceso de produccidn, estas divisiones se conocen como BU, Planta Tepeyac Gamesa contaba con
dos BU las cuales son Galleta y Embolsado.
El proceso en la BU de Galleta se divide en 4 etapas, que son:

1) Amasado: los ingredientes para la masa de las galletas, harina de trigo, azlcar, grasa vegetal,
entre otros, se vierten en las artesas de amasado donde se les agrega agua y se realiza el
agitado parala combinaciéon de los ingredientes y la consistencia de la masa. Posteriormente
se saca de la artesa donde pasa a una cortadora y después a la banda Jirafa que las lleva al
area de maquinado.

2) Maquinado: la masa de galleta se aplana y alisa pasando por juegos de rodillos hasta lograr
el espesor deseado, posteriormente pasa por el rodillo cortador en el cual adquieren la
formay el grabado final de la galleta, en este paso también se agrega el “topping” de azucar
o de sal dependiendo de la galleta.

3) Hornos: la masa de las galletas ya cortada avanza por un horno de paso donde se realiza su
coccion.

4) Empaque: las galletas se seleccionan y se alimentan a la maquina de empaque donde se
realiza el empaque primario, posteriormente estos paquetes pasan a la siguiente area de
empaque donde se realiza el empaque secundario asi como la estiba de las tarimas de
producto terminado.

El proceso de la BU de Embolsado se divide en 3 etapas, que son:



1) Vertido: los ingredientes de los sobres, avena, premix, azucar, fruta, entre otros, se vierten
en los silos de retencién de la parte alta del equipo, donde por gravedad bajan por las
tuberias. En el caso de la harina la descarga de materia prima se hace directamente en los
silos de retencion.

2) Mezclado: los ingredientes llegan a la maquina de mezclado donde son vertidos en el sobre
de avena o la bolsa de harina respectivamente y posteriormente sellados.

3) Empaque: se realiza el empaque secundario y la estiba de tarimas de producto terminado.
Antes de su cierre Gamesa Tepeyac contd con 6 lineas de proceso, 1 de subproceso, 3 hornos para
la coccién de la galleta, 10 maquinas de empaque, almacén de materia prima y material de
empaque, almacén de refacciones y taller de mantenimiento, en total contaba con una capacidad
de produccién anual de 39,840 toneladas. Asi mismo contaba con 8 productos diferentes en mas de
60 presentaciones. Las lineas de produccién operaban dependiendo de la demanda en los puntos
de venta, variando de 4 hasta 7 dias a la semana con turnos de 12 horas. Las lineas eran:

e Equipo1l

o Equipos
= Amasadora
= Set de rodillos aplanadores
= Magquina cortadora
= Rociador de sal
= Horno
= Rociador de aceite
= 3 paqueteras
o Productos
= Pan Crema 106 gr Fardo Unificado
= PanCrema 151 gr
= Pan Crema 106 gr Exportacion
= Base Arcoiris
o Produccién
= Pan Crema 15.7 toneladas por turno de 12 horas
= Base Arcoiris 13.2 toneladas por turno de 12 horas
o Cuadrillas

= Pan Crema 24 personas



= Base Arcoiris 21 personas
Equipo 2
o Equipos
* Amasadora
= Set de rodillos aplanadores
= Maquina cortadora
= Rociador de azucar
= Horno
= Rociador de aceite
= 2 paqueteras
o Productos
= Marias Azucaradas 150 gr
= Marias Tradicional Bonus Pack 170 gr
= Marias Tradicional Nutri 170 gr
= Marias Tradicional Club de Precios 60 gr
o Produccién
= Marias Azucaradas 14.5 toneladas por turno de 12 horas
= Marias Tradicional 14.5 toneladas por turno de 12 horas
o Cuadrillas
= Marias Azucaradas 28 personas
=  Marias Tradicional 28 personas
Equipo 3
o Equipos
= Amasadora
= Set de rodillos aplanadores
= Maquina cortadora
= Horno
= Paquetera
o Productos
® Marias Tradicional Owen 144 gr
=  Marias Tradicional Bonus Pack 170 gr

=  Marias Tradicional Nutri 170 gr



o Produccién
= Marias Tradicional 15 toneladas por turno de 12 horas
o Cuadrillas
=  Marias Tradicional Owen 23 personas
=  Marias Tradicional Bonus Pack 27 personas
=  Marias Tradicional Nutri 27 personas
e Arcoiris
o Equipos
=  Maquina de Airado Tanis
= Rociador de Coco
= Tudnel de Enfriamiento
= 2 paqueteras
o Productos
= Arcoiris 75 gr
=  Arcoiris 37 gr
=  Arcoiris 670 gr
=  Arcoiris 900 gr
=  Arcoiris 282 gr
=  Arcoiris 37 gr Exportacion
o Produccién
= Arcoiris 75 gr 12.4 toneladas por turno de 12 horas
= Arcoiris 37 gr 9 toneladas por turno de 12 horas
= Arcoiris 670 gr 11.4 toneladas por turno de 12 horas
= Arcoiris 900 gr 10 toneladas por turno de 12 horas
=  Arcoiris 282 gr 7 toneladas por turno de 12 horas
o Cuadrillas
=  Arcoiris 75 gr 41 personas
=  Arcoiris 37 gr 37 personas
= Arcoiris 670 gr 43 personas
= Arcoiris 900 gr 50 personas
= Arcoiris 282 gr 44 personas

e |QO’s



o Equipos
= Elevador Industrial
= Tolva de Avena
= Tolva de Premix
= Tolva de Fruta
= Mezcladora Cloud
= Empacadora Bartelt
o Productos
= |QO Fresa Crema 1 tinta
= |QO Fresa Crema 0% 1 tinta
* QO Manzana Canela 1 tinta
* QO Manzana Canela 0% 1 tinta
= |QO Nueces Pasas 1 tinta
= |QO Arandanos 1 tinta
= ]QO Moras Yogur 0% 1 tinta
= |QO Almendras Miel 0% 1 tinta
= |QO Chocoavellana 1 tinta
= |QO Fresa Crema Full Color
= |QO Fresa Crema 0% Full Color
= |QO Manzana Canela Full Color
* |QO Manzana Canela 0% Full Color
= |QO Nueces Pasas Full Color
= QO Arandanos Full Color
= ]QO Moras Yogur 0% Full Color
= QO Chocoavellana Full Color
o Produccién
= |QO 1tinta 8 toneladas por turno de 12 horas
= |QO Full color 6.5 toneladas por turno de 12 horas
o Cuadrillas
= ]QO 1tinta 11 personas
= |QO Full Color 12 personas

e Harinas



o Equipos
= Silos
= Tolva de Premix
= Empacadora
o Productos
= Harina Tradicional 900 gr
= Harina Tradicional 950 gr
= Harina Integral 900 gr
= Harina Integral 950 gr
o Produccién
= Todas las presentaciones 15 ton por turno de 12 horas
o Cuadrillas
= Todas las presentaciones 6 personas
Surtidos
o Equipos
= Banda de transporte
* Encintadora
o Productos
= |QO Variedad de Sabores 280 gr
= |QO Variedad de Sabores 0% 280 gr
= |QO Fresa Crema Full Color 370 gr
= |QO Fresa Crema 0% Full Color 370 gr
= |QO Manzana Canela Full Color 370 gr
= |QO Manzana Canela 0% Full Color 370 gr
= |QO Nueces Pasas Full Color 370 gr
= |QO Arandanos Full Color 370 gr
= ]QO Moras Yogurt 0% Full Color 370 gr
= |QO Chocoavellana Full Color 370 gr
= |QO Variedad de Sabores Club de Precios 1412 gr
o Produccién
=  Todas las presentaciones 7 ton por turno

o Cuadrillas



= Todas las presentaciones 10 personas

Se contaba con 238 personas laborando directamente en las lineas y 78 personas en dareas de

soporte incluyendo al Gerente de Planta y Lideres de Area.

Para asegurar que todos los aspectos relacionados con la planta se mantuvieran en el estandar se

tenian dreas encargadas de diferentes tareas:

Gerencia: responsable de los proyectos “Supply Chain Transformation”, rendicién de
cuentas a Directiva, Responsable de Planta.

Seguridad: responsable de la mitigacidn de riesgos y seguridad del personal de planta, la
disposicion correcta de emisiones y desechos de planta y normatividad legal de planta.
Calidad: responsable del cumplimiento de las especificaciones de calidad en el proceso y el
producto.

Inocuidad: responsable del aseguramiento de procesos y productos libres de agentes que
podrian poner en peligro la salud de los consumidores.

Produccidn: responsable de cumplir con el programa de produccién y completar cuadrillas
en caso de faltas.

Ingenieria Industrial y Almacén: responsable de la administraciéon del presupuesto de
planta, eficiencia de las lineas de produccién, estandarizacidn de producciones y procesos,
estandarizacién de cuadrillas de lineas de produccidn y areas de soporte, optimizacion de
uso de materiales y fuente oficial de los datos de produccién, costo, gasto y productividad.
Mejora Continua: responsable de implementar la ideologia “MOTOR+” y asegurar que se

Ill

cumpla el “Governance”.

Lean Six Sigma: responsable de aplicar la metodologia “Lean Six Sigma” apoyando al area
de Ingenieria Industrial y Almacén para volver mas eficientes los procesos.
Abastecimientos: responsable de los convenios de compra y venta entre los proveedores y
la planta.

Contraloria: responsable del correcto registro de datos al sistema yendo desde tarimas
producidas hasta gastos y pagos realizados, asi como la contabilidad de planta.
Capacitacién: responsable de que la gente este capacitada tanto en sus actividades en linea
como en temas de seguridad, calidad e inocuidad, entre otros.

Recursos Humanos: responsable del ambiente laboral en planta asi como la de la

contratacidn y bajas del personal.

La estructura de las dreas de soporte era la siguiente:



e Equipo Lider

Julio Villalobos

Gerente de planta

Rosa Amezcua
Facilitador de
Calidad

Guadalupe Lopez

Facilitadora Mejora
Continua/LSS

Jorge Esquivel
Facilitador de Ing.
Ind. y Alm.

Evelia Vizuet
Facilitador de
Contraloria

e Areade Calidad

David Cruz
Facilitador de
Seguridad

Brenda Villanueva
Responsable de
Abastecimientos

Maribel Méndez

Generalista de RH

Saharai Nistal
Facilitador de
Capacitacion

Rosa Amezcua
Facilitador de Calidad

Israel Moctezuma

1 Analistas de
laboratorio

Responsable de 3 SET's
Sanidad/Inocuidad

20 Sanidad 2 Analistas de Calidad

e Areade Seguridad

Analista de
Microbiologia



David Cruz
Facilitador de
Seguridad

Jorge Ramos Claudia Callejas

Auxiliar de Medio Auxiliar de
Ambiente Seguridad

3 Seguridad de
piso

e Area de Ingenieria Industrial y Almacén

Jorge Esquivel
Facilitador de
Ing. Ind. y Alm.

Aide Garza Paola Garza Aldo Cruz Francisco Lopez
Responsable de Analista de - Responsable de
. : Jefe de Almacén
nomina Indicadores ARI

3 Aduaneros de "™ 3 Aduaneros

PT

2 Surtidores

= 3 Contadores

e Area de Mantenimiento
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Julio Villalobos
Gerente de planta

Julio Blanco
Planner de
Mantenimiento

Jesus Elizalde
RCM

Alejandra Flores
RCA

4 Técnicos de 3 Mantenimiento de

Mantenimiento Edificio 3 Fogonero

Adicionalmente a las tareas de su area los lideres de drea también eran parte de un “Equipo
Integrador” el cual es un equipo multidisciplinario que tiene a su cargo una linea de produccién
apoyando al facilitador de produccidn, teniendo juntas con el equipo de linea para asegurar la
seguridad, calidad, inocuidad y produccion de la misma.

Como base del Equipo Integrador se tiene la ideologia “MOTOR+”, Modelo de Transformacidn
Organizacional, cuyo principio es lograr que la gente sea feliz en su sitio de trabajo para que actué
como duefa del negocio, para esto se apoya en 5 pilares y 3 herramientas que son:

e Multihabilidades: fomentada con capacitacién en varios puestos en la linea de produccion,
ademas de capacitacion en dreas como seguridad, calidad, inocuidad, excelencia humana,
entre otros.

e Administracidn Simple y Comunicacidn Fluida: fomenta el revisar los temas directamente
con la persona que puede resolverlos.

e Gente Reconocida: fomenta el compromiso a través del reconocimiento.

e Autonomia Operativa: impulsar y dar herramientas a la gente de linea para resolver por si

mismos los temas que se puedan presentar.

11



Herramientas de Mejora Continua: retroalimentacion por parte de la gente de linea para
mejorar areas de oportunidad.

Puntas Estrella: es una herramienta en la cual la gente toma un programa especializado en
alguna de las 4 areas soporte (Gente, Calidad, Seguridad, Desempefio) volviéndose un
experto en el tema y una autoridad en la linea.

Operadores Auténomos: es el siguiente nivel en la Autonomia Operativa, ya que tienen las
especialidades de las 4 Puntas Estrella ademds de profundos conocimientos de
Mantenimiento.

Bono Semanal: herramienta con la que dependiendo del resultado semanal de toneladas
producidas, calidad y rendimiento de materiales se le da un bono adicional al pago de la

gente de linea.

Para maximizar la eficiencia de estos pilares y herramientas PepsiCo tiene establecida una agenda

de reuniones y actividades para asegurar resultados en todas las plantas, a esta agenda se le conoce

como “Governance” y consiste en:

Junta de Operaciones: junta diaria al inicio de turno para revisar los resultados del dia
anterior y establecer las prioridades del dia.

Junta de Plataforma: junta semanal donde se entregan resultados de las acciones por parte
de las areas soporte.

Junta Informativa: junta mensual para todo el personal de planta en la que se presentan los
resultados del mes anterior y las prioridades del mes actual.

Comité de Calidad e Inocuidad: comité semanal en el que se analizan, proponen planes de
accion y revisan los resultados de acciones realizadas sobre temas de calidad e inocuidad.
Comité de Seguridad: comité semanal en el que se analizan, proponen planes de accién y
revisan los resultados de acciones realizadas sobre temas de seguridad y salud.

Comité de Calidad de Vida: comité mensual donde la gente de linea sugiere nuevas ideas
para subir la calidad de vida de todo el personal dentro de la planta.

Comité de Reconocimiento: comité mensual donde la gente de linea junto con el facilitador
de produccion definen personas que reconocer y la mejor manera de hacerlo.

Panel de Calidad: actividad donde se toman muestras de producto de las lineas y se evaltdan

por parte de facilitadores y gente de linea.
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Junta de Gente: junta semanal en la que se definen los turnos a trabajar, asi como la gente
necesaria para la semana siguiente, en caso de Planta Gamesa Tepeyac esta se realizaba en
conjunto con los delegados Sindicales.

Junta de Desempefio: junta semanal por parte del Equipo Integrador con la linea de
produccién a su cargo donde se exponia el bono de la semana pasada y se establecian planes
de accidn para mejorar las oportunidades que no permitieron llegar al bono maximo.
Coaching de Puntas Estrella: sesién quincenal de aprendizaje por parte de los lideres de area
de Seguridad, Calidad, Recursos Humanos e Ingenieria Industrial y Almacén hacia sus puntas
estrella respectivas.

Junta de Transformacidn: junta semanal por parte de Mejora Continua para reforzar la
ideologia MOTOR+ y establecer planes de acciéon para oportunidades que se hayan

presentado a lo largo de la semana.

1.2 Key Performance Indicators

Los KPI’s son métricas que nos permiten identificar los rendimientos de determinadas acciones, con

lo que podemos medir el desempefio de las diferentes dreas de las plantas de produccién contra los

objetivos que se han fijado. Estos son de suma importancia ya que son la guia para ubicar las areas

de oportunidad a mejorar asi como su evolucion después de implementadas las acciones correctivas

y tomar las decisiones pertinentes sea que se haya corregido el area de oportunidad o que se

requiere otra estrategia para atacarla. Los KPI's se contrastan con los objetivos previamente

establecidos, en PMF estos objetivos se conocen como AOP’s y por KPI se cuenta con un AOP

mensual y anual. Estos AOP’s se establecen a principio de afio con base en los KPI’s del afio que

termind y con un compromiso de mejora para cada uno de ellos definido por la planta en conjunto

con el area de productividad. PMF cuenta con los siguientes KPI’s:

Lost Time Incident Rate

Severity Rate

Injury Rate

Ausentismo

Rotacién

Head Count de Capacidades Diferentes
Head Count de Golden Years

Quejas de Calidad

Quejas de Materia Extrafia
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e Cumplimiento al Programa de Produccion

e Volumen

e True Efficiency

e Consumo de Agua

e Consumo de Electricidad

e Consumo de Combustible

e Mano de Obra Directa

e Manufacturing Over Head

e Rendimiento Total

e Ahorros Kaizen

e Productividad

1.2.1 Lost Time Incident Rate

Indica la proporcién del tiempo perdido debido a accidentes incapacitantes contra las horas

trabajadas, este KPI es responsabilidad del drea de Seguridad Industrial y se calcula con la siguiente

férmula:
w % 1,000,000 = LTIR%
HH
HPAI: Horas perdidas por accidente incapacitante HH: Horas hombre

Este es el KPl mas importantes para PMF ya que estd directamente relacionado con la salud del

personal.

1.2.2 Severity Rate

Indica la proporcion del tiempo perdido debido a cualquier clase de accidente contra las horas
trabajadas, este KPI es responsabilidad del area de Seguridad Industrial y se calcula con la
siguiente formula:

HPAx1000000—5R0/
HH ~ U TTE T o

HPA: Horas perdidas por accidentes HH: Horas hombre
1.2.3 Injury Rate

Indica la proporcion del nimero de cualquier clase de accidente contra las horas trabajadas, este
KPI es responsabilidad del drea de Seguridad Industrial y se calcula con la siguiente férmula:

NA 1,000,000 = IR
— X —
HH ) )
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NA: Numero de accidentes HH: Horas hombre

1.2.4 Ausentismo

Indica la proporcién de horas perdidas debido a ausentismo contra las horas trabajadas, este KPI es

responsabilidad del area de Recursos Humanos y se calcula con la siguiente férmula:

HPA x100=A4 ti %
TH = Ausentismo %

HPA: Horas perdidas por ausentismo HH: Horas hombre
Solo se consideran como ausentismo las faltas injustificadas, cualquier falta justificada no se

considera en este KPI.

1.2.5 Rotacion

Indica la proporcién de personas que salen de la compaiiia contra el total de personas promedio en

un periodo, este KPI es responsabilidad del area de Recursos Humanos y se calcula con la siguiente

formula:
PCHSP 100
— i A O,
NT1+NTZ = Rotacion %
2
PC: Personas contratadas SP: Personal que sale de la compafiia

NT1: N° trabajadores al principio del periodo  NT2: N° trabajadores al final del periodo
Solo se consideran las salidas voluntarias de la compafiia, despidos por desempefio o conducta no

se considera en este KPI.

1.2.6 Head Count de Capacidades Diferentes

Indica el nimero de trabajadores con capacidades diferentes contratados, este KPI es
responsabilidad del drea de Recursos Humanos, este KPI no tiene ningun cdlculo. Se considera una

persona con capacidades diferentes si tiene alguna deficiencia visual, auditiva, mental y/o fisica.

1.2.7 Head Count de Golden Years

Indica el nUmero de trabajadores Golden Years contratados, este KPI es responsabilidad del drea de

Recursos Humanos, este KPI no tiene ningun cdlculo. Se considera una persona Golden Year si esta
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es contratada a sus 50 afios 0 mas, si la persona cumple los 50 afios ya estando contratada no se

considera en este KPI.

1.2.8 Quejas de Calidad
Indica el nimero de quejas de calidad en un periodo, este KPI es responsabilidad del area de Calidad,
este KPI no tiene ningun cdlculo. Se considera una queja de calidad a cualquier queja que se haya
reportado a través del nimero de quejas de PMF y que no sea por materia extraiia, como son falta

de producto, falta de peso, galleta deforme, entre otros.

1.2.9 Quejas de Materia Extrafia

Indica el numero de quejas de calidad en un periodo, este KPI es responsabilidad del area de
Inocuidad, este KPI no tiene ningun calculo. Se considera una queja de materia extrafia a cualquiera
gue se haya reportado a través del numero de quejas de PMF y tenga un cuerpo o sustancia que no

sea parte de los ingredientes de la galleta.

1.2.10 Cumplimiento al Programa de Produccion

Indica la proporcion de producto terminado contra el producto programado en un periodo, este KPI

es responsabilidad del area de Produccidn y se calcula con la siguiente férmula:

PT 100 = cPPY
— X —
PP 0

PT: Producto terminado PP: Producto programado

1.2.11 Volumen

Indica la cantidad de producto terminado producido durante un periodo, este KPI es responsabilidad

del area de Produccion, este KPI no tiene ningun calculo.

1.2.12 True Efficiency

Indica la eficiencia con la que se estan utilizando los equipos de produccion con base en la cantidad
producida en un periodo, este KPI es responsabilidad del area de Ingenieria Industrial y Almacén y

se calcula con la siguiente férmula:

— X 100 = TEY
TD XVN 00 %
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PT: Producto terminado TD: Tiempo disponible VN: Velocidad nominal

La velocidad nominal es la velocidad maxima a la que una linea puede producir, no se programa a
esta velocidad ya que el daino a los equipos seria considerable. El tiempo disponible no incluye horas
no programadas ni dias festivos, sin embargo si incluye los tiempos de limpieza y de mantenimientos

programados para asegurar la eficiencia en estos procesos.

1.2.13 Consumo de Agua

Indica la proporcidn del agua utilizada contra el producto terminado en un periodo, este KPI es

responsabilidad del area de Mantenimiento y se calcula con la siguiente férmula:

L A
— = Agua
pr ~ "9
L: Litros de agua PT: Producto terminado

1.2.14 Consumo de Electricidad

Indica la proporcidn de electricidad utilizada contra el producto terminado en un periodo, este KPI

es responsabilidad del drea de Mantenimiento y se calcula con la siguiente formula:

KWhE Electricidad
= Electricida
PT
KWhE: Kilowatts hora de consumo eléctrico PT: Producto terminado

1.2.15 Consumo de Combustible

Indica la proporcidn de los combustibles utilizados contra el producto terminado en un periodo, este

KPI es responsabilidad del area de Mantenimiento y se calcula con la siguiente férmula:

KWhe = Combustibl
T ombustible
WhC: Kilowatts hora de consumo de combustible PT: Producto terminado

1.2.16 Mano de Obra Directa

Indica la proporcidon entre la ndmina pagada al personal de linea contra el producto terminado en
un periodo, este KPI es responsabilidad del area de Ingenieria Industrial y Almacén y se calcula con

la siguiente férmula:
NPL MOD
PT

NPL: Nédmina del personal de linea PT: Producto terminado
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Solo se considera al personal que trabaja directamente en la produccién de la linea, personal de

mantenimiento, calidad, entre otros no entran en este indicador.

1.2.17 Manufacturing Over Head

Indica la proporcién de gastos de la planta contra el producto terminado en un periodo, este KPI es

responsabilidad del area de Ingenieria Industrial y Almacén y se calcula con la siguiente formula:

G MOH
PT
G: Gasto PT: Producto terminado
Todos los gastos de ndmina, mantenimiento, consumibles, servicios, entre otros son parte de este

agrupador, se cuenta con un presupuesto asignado, sin embargo este es variable de acuerdo al

producto terminado.

1.2.18 Rendimiento Total

Indica la proporcidon de los consumos reales de materia prima contra los consumos tedricos
establecidos por las férmulas de elaboracidn en un periodo, este KPI es responsabilidad del area de

Ingenieria Industrial y Almacén y se calcula con la siguiente férmula:

CT
CR X 100 = Rendimiento Total

CT: Consumo tedrico CR: Consumo real

1.2.19 Ahorros Kaizen

Indica los ahorros que se han dado debido a iniciativas de la metodologia “Lean Six Sigma” en un
periodo, este KPI es responsabilidad del drea de Lean Six Sigma, este KPI no tiene ningun célculo.
Estos ahorros pueden ser tanto “Hard Savings”, que se refiere a comparar los gastos reales de un
afio contra otro, como “Soft Savings”, que se refiere a alguna accién que haya evitado se realizara

un gasto.

1.2.20 Productividad

Indica los ahorros tipo “Hard Saving” que se han dado en un periodo, este KPI es responsabilidad
del area de Ingenieria Industrial y Almacén, este KPI no tiene ningun célculo. En este KPI se incluyen

los Ahorros Kaizen que sean tipo “Hard Saving”.
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1.3 Ingenieria Industrial y Almacén
Como se ha mencionado antes el area de Ingenieria Industrial y Almacén es responsable de que
todos los procesos se lleven a cabo de la manera mas eficiente posible, cuidar los recursos de la
planta y analizar y reportar la informacion como fuente oficial de datos. Dentro del area de
Ingenieria Industrial y Almacén se cuentan con varias sub areas que tienen responsabilidades
directas con ciertas actividades y KPI’s. Dado que Ingenieria Industrial y Almacén es la fuente oficial
de datos se cuenta con la sub area de SAP, llamada asi por el sistema que se utiliza para la
administracién de la planta, que son quienes toman los datos directamente de linea y los registran

en el sistema.

1.3.1 Business Score Card

La BSC es la herramienta con la que se reportan los resultados de los KPI’s de planta a la direccion,

tiene KPI's de todas las dreas y es responsabilidad del lider del area de Ingenieria Industrial y
Almacén el recopilar, verificar y llenar la BSC. Los KPI's en la BSC se presentan tanto de forma
mensual como anual, acumulado al mes actual, y se comparan con los AOP’s mensuales y anuales.
Adicionalmente se realiza una presentacion en la que se presentan las afectaciones a los KPI's que
estan fuera de objetivo con un analisis tipo COCH y se presenta un plan de accién para recuperar los
puntos perdidos en los KPI's afectados. Es responsabilidad del area de Ingenieria Industrial y
Almacén el dar seguimiento puntual, con apoyo del area responsable del KPI, a como los planes de

accion transforman el KPly si es necesario modificar los planes de accidn hasta que el KPl este dentro
de objetivo.
1.3.2 Planeacion

Para asegurar que se produzca de la manera mas eficiente el drea de Ingenieria Industrial y Almacén
es responsable de la programacion de las lineas con base en la demanda de los productos y las
capacidades de produccién de los equipos, para esto se realizan analisis de tiempos y movimientos
para estandarizar las velocidades de produccidn, estos andlisis son de suma importancia ya que se
afectan los KPI's de Volumen y TE; dado que la capacidad depende de la velocidad con la que se
programan las lineas si el andlisis de tiempos y movimientos indica que se puede aumentar el
producto terminado por turno esto nos estaria beneficiando en ambos KPI’s. Dentro del area de

Ingenieria Industrial y Almacén se tiene la sub area de Programacién que son quienes directamente
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se encargan de la planeacion diaria de la produccién asi como los tiempos para limpiezas para

cambios de productos y mantenimientos programados a equipos.

1.3.3 True Efficiency
Como se menciond antes la programacion de las lineas es fundamental para mantener el KPI de TE
dentro de objetivo, sin embargo hay otros factores que lo afectan, como son las fallas en equipos,
las limpiezas o mantenimientos que exceden el tiempo programado y los equipos trabajando a una
velocidad menor a la establecida por Planeacion. Es responsabilidad del area de Ingenieria Industria
y Almacén el asegurarse que estos 3 factores no afecten negativamente el indicador y en caso de

gue lo hagan acercarse a las areas responsables para poder corregir desviaciones.

1.3.4 MOD

Adicional a la velocidad de programacion el andlisis de tiempos y movimientos también arroja
informacidn sobre la cantidad de personal necesario para operar las lineas de produccidn, es
responsabilidad de Ingenieria Industrial y Almacén el estandarizar las cuadrillas de gente por cada
presentacidén que se puede producir. Para asegurar que este KP| este dentro de objetivo es necesario
conocer las tendencias de demanda durante el afio y asi hacer los ajustes en las cuadrillas necesarios
para tener al personal requerido en las lineas de producciéon. Se procura hacer movimientos entre
las lineas para mover personal de una linea de produccién donde ya se cuenta con el personal
suficiente a otra donde puede apoyar, sin embargo existen ocasiones donde los cabios de demanda
son muy bruscos y es necesaria la salida de personal de la empresa asi como la contratacidn de
nuevo personal, en estas ocasiones Ingenieria Industrial y Almacén se apoya de Recursos Humanos

para hacer estos movimientos.

1.3.5 Rendimientos

Cada producto tiene una féormula de preparacidn que el area de R&D, establece y es contra esta
férmula de preparacion que se mide el rendimiento, cuando el almacén surte los materiales a las
lineas se realiza un conteo y se llena la orden de produccidn para registrar las cantidades de
inventario inicial, al final del turno se realiza un segundo conteo y se registra el inventario final, es
con estos datos que el area de SAP registra la informacion en el sistema y una vez registrado se
pueden revisar producciones especificas, tendencias, entre otros. Es responsabilidad del area de

Ingenieria Industrial y Almacén el analizar estos datos para encontrar posibles mejoras al
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rendimiento, también es necesario dar recorridos en planta y realizar analisis de entrada y salida de
materiales para encontrar fugas de rendimiento y crear planes de accién para corregir las

desviaciones.

1.3.6 MOH

MOH incluye todos los gastos de planta exceptuando el pago de némina a los trabajadores directos
en linea, estos gastos estan divididos en agrupadores y cuentas destinadas a gastos especificos,
adicional al AOP de MOH, que se expresa en la proporcidon de los gastos contra los kilogramos
producidos, se tiene un presupuesto mensual y anual dividido por cuentay agrupador, para asegurar
gue no se utilicen recursos en otro agrupador que no sea el que esta destinado. Dado que hay
costos variables los agrupadores de energéticos, que contempla todos los gastos para agua, luz y
combustibles, y mantenimiento, que incluye compra de refacciones y pago a contratistas, tienen un
porcentaje de variacion proporcional al producto terminado del mes. Es responsabilidad del area de
Ingenieria Industrial y Almacén informar a cada drea de su presupuesto y asegurarse que se apeguen
a este, por lo que se realiza un junta a inicio de mes en el que se reparte este presupuesto con base
en las prioridades de la planta, en caso de no alcanzar presupuesto se calendarizan los gastos para
los meses siguientes asegurando que todas las dreas cuenten con la inversidon necesaria para tener
dentro de objetivo sus KPI’s, y otra cada semana en la que se contabilizan los pagos que se han
realizado asi como los planeados para la semana y se verifica que se apeguen al presupuesto. En
caso de que por alguna situacién extraordinaria se requiera mayor presupuesto se debe realizar un
BC en el que se especifique la cantidad adicional requerida asi como la justificacion de la mismay se

envia para la aprobacién del drea de Finanzas asi como la directiva.

1.3.7 Almacenes

Debido a que los almacenes representan una importante cantidad de dinero es necesario que se
encuentren en éptimas condiciones y es responsabilidad del drea de Ingenieria Industrial y Almacén
el asegurar que haya materiales para abastecer las lineas de produccién asi como evitar excedentes
de materiales que afecten el flujo de efectivo de la compafiia y puedan volverse materiales
obsoletos. Para este fin existe la sub area de Almacén, los Jefes de Almacén deben asegurarse que
se hagan inventarios diarios de las materias primas, materiales de empaque y refacciones para
conocer las tendencias de uso y generar estandares de maximos y minimos de cada uno, asi como

apoyarse con las areas de Programacion y Mantenimiento los Jefes de Almacén de materia primay

21



de refacciones respectivamente, esto para poder alinearse con los cambios de productos y
maquinas y asegurar que se utilicen los materiales y no queden restos que se conviertan en
obsoletos. También es muy importante su colaboracién con el drea de Abastecimientos ya que en
conjunto se debe de llegar a acuerdos con proveedores para tener mayores beneficios en la compra
de materiales y refacciones. Asi mismo es responsabilidad del almacén surtir a las lineas sus
materiales al inicio de turno y durante el mismo para que no haya paros por falta de material en la

linea.

1.3.8 Productividad

El objetivo final de volver mas eficientes los procesos y el uso de recursos es el de generar
productividad, generar ahorros de recursos para que se puedan utilizar en otras areas de la

|ll

compaifiia para posicionar a PMF en el “top of mind” de la poblacidn, este es un pilar en la estrategia
de PMF y es responsabilidad del area de Ingenieria Industrial y Almacén el asegurar que se den estos
ahorros trabajando con las areas que estén involucradas en los gastos de la planta. Estos ahorros
vienen de diferentes areas como son:
e Rendimientos: aumento en los rendimientos de produccion.
e Sustentabilidad: reduccién del uso de agua, electricidad y combustibles.
e Tiempos extra: reduccién en los tiempos extra debido a un manejo mas eficiente de
cuadrillas.
e Disminucién de cuadrillas: reduccidn de personal por cuadrilla debido a un proceso
de produccion mas eficiente.
e Proyectos LSS: incluye cualquier proyecto de ahorro que se dé por la metodologia
de Lean Six Sigma generado por el drea del mismo nombre.
e  MOH directo: incluye cualquier ahorro directo a los gastos de la planta, como puede
ser un proveedor con mejores precios o un menor consumo de refacciones.
e Aumento de velocidad: aumento de producto terminado por turno utilizando la

misma cantidad de gente.

e Otros: incluyen ventas de equipos y cambios o eliminacién de consumibles.

1.3.9 PED

Las PED son parte del drea de Ingenieria Industrial y Almacén y es responsabilidad del lider de area

el capacitarlos y acompanarlos durante su rol. Son los especialistas de la linea sobre temas de costo
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e indicadores, su fin ultimo es detectar areas de oportunidad que reduzcan la eficiencia y calidad de
la linea para asegurar que todo el equipo alcance el maximo bono semanal y tienen como
responsabilidades:

e Dar a conocer y monitorear el CPP.

e Participar activamente en las Juntas de Desempefio.

e Completar registros de indicadores.
Para asegurar que puedan cumplir con estas responsabilidades y apoyen al equipo a lograr el
maximo bono semanal se tienen sesiones quincenales con todas las PED en las cuales se refuerzan
las responsabilidades con las que se tiene que cumplir y se analizan y generan planes de accidn para
las oportunidades que se presenten. Estas PED son de suma importancia debido a que son quienes
tienen contacto directo con la linea todo el dia y tienen una mejor visién de lo que pasa en el dia a
dia por lo que generan una opinién muy valiosa al momento de resolver oportunidades, asi mismo
refuerzan el pilar de la Autonomia Operativa de la Ideologia MOTOR+ ya que esta responsabilidad
les da un sentido de pertenencia mucho mas fuerte y se vuelven duefios de los resultados de las

lineas.
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Capitulo 2 Prerrequisitos para la Reapertura

2.1 Reapertura de IQ0O’s

Para la reapertura de la linea de 1QQ0’s y el subproceso de Surtidos se requirié cumplir con
prerrequisitos por parte de las areas de Seguridad, Mantenimiento, Calidad, Inocuidad, Recursos
Humanos y Abastecimientos. Se contd con un presupuesto adicional para el mantenimiento de
equipos de la linea y asi asegurar su funcionamiento, también se considerd iniciar con menor
velocidad de produccién e ir aumentandola durante las siguientes 3 semanas hasta llegar a la
velocidad con la que se trabajaba antes del cierre. Debido a que Unicamente se operaria una linea
el nimero de personas en las areas de soporte se tuvo que modificar creando grupos de trabajo
mas pequenos que cubrieran todas las necesidades operativas asi como personal con

responsabilidades compartidas con otras plantas, el equipo lider quedo de la siguiente manera:

Julio Villalobos

Gerente de planta

Israel Moctezuma
Facilitador de
Calidad / Inocuidad

David Cruz
Facilitador de
Seguridad

Brenda Villanueva
Responsable de
Abastecimientos

Guadalupe Lopez

Facilitadora Mejora
Continua/LSS

Jorge Esquivel
Facilitador de Ing.
Ind. y Alm.

Eduardo Castro

Generalista de RH

Evelia Vizuet
Facilitador de
Contraloria

Se elimind el drea de capacitacién y debido a la incapacidad por maternidad de Rosa Amezcua y la
salida de la compafiia de Maribel Méndez se nombré como responsable del drea de Calidad a Israel
Moctezuma, quien se mantiene también como responsable de Inocuidad; y se le adiciona la
responsabilidad de Gamesa Tepeyac a Eduardo Castro quien también es responsable del area de

Recursos Humanos en Gamesa Vallejo.
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2.1.1 Seguridad

Para poder afianzar la seguridad de los trabajadores el darea de Seguridad hizo una inspeccion a
todos los puntos que fueran potencialmente peligrosos para los trabajadores y contratistas, asi
mismo se realizd una inspeccién total a las instalaciones para asegurar que el edificio y los servicios
no representaran un riesgo, también se revisé las condiciones en que se encontraban los extintores.
Por ultimo se revisaron los permisos de trabajo de la planta asi como los permisos ambientales y los
estudios de riesgos de trabajo necesarios para que la planta, desde un punto de vista legal,
cumpliera con todos los requisitos para operar. Debido a que el cierre habia sido hace menos de dos
semanas todos los permisos y estudios se encontraban vigentes asi como los riesgos de seguridad
estaban minimizados. Debido a la reduccién de personal el area de Seguridad quedo con la siguiente
estructura con David Cruz con responsabilidades compartidas con Gamesa Vallejo:

David Cruz
Facilitador de Seguridad

3 Seguridad de piso

2.1.2 Mantenimiento
Los equipos de la linea de produccion de 1Q0O’s habian presentado problemas desde meses
anteriores al cierre de la planta, sin embargo debido al mismo cierre se decidié no invertir en un
mantenimiento mayor a los equipos, al tomar la decisién de volverd operar la linea la alta direccidon
también otorgo un presupuesto de $700,000 para el mantenimiento mayor, este incluyo refacciones
y servicios por parte de proveedores, este mantenimiento se llevd a cabo en 5 dias de los cuales 3
fueron con el equipo detenido y 2 de pruebas de arranque. Adicionalmente el drea de Ingenieria de
Proyectos estuvo presente durante todo el mantenimiento para que hubiera una doble verificacion
del correcto funcionamiento de los equipos. El mantenimiento a los equipos fue exitoso y estos
operaban con una mejor eficacia que antes del cierre de la planta. El drea de mantenimiento quedd

de la siguiente manera:
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Julio Villalobos
Gerente de planta

Alejandra Flores
RCA/Planner de Mantenimeinto

2 Técnicos de Mantenimiento Mantenimiento de Edificio Fogonero

2.1.3 Calidad e Inocuidad

El area de Inocuidad realizd una inspeccién a todos los equipos de la linea para asegurar que no
hubiera ningln riesgo de contaminaciéon hacia el producto, como particulas por roce de metal con
metal, aceite, hilo de las bandas, entre otros. Asi mismo realizo un cultivo del aire para asegurar que
no existieran agentes que pudieran contaminar el producto. Por ultimo realizo una inspeccién al
edificio asegurando que no hubiera pintura que se estuviera descarapelando, polvo, goteras, aceite,
entre otros, en el techo sobre la linea de produccién. El drea de calidad inspecciono todas las
basculas de la linea para asegurar que estuvieran correctamente calibradas. No se encontraron
riesgos a la inocuidad del producto y las bdsculas que se encontraron des calibradas se les realizé
un mantenimiento, después del cual todas quedaron correctamente calibradas. El area de Calidad,
después de su reduccidon de personal y que la limpieza del edificio se le asignara un contratista,

quedo de la siguiente manera:

Israel Moctezuma C1+
Responsable de
Calidad/Inocuidad

2 Analistas de Calidad 1 Analistas de Analista de

laboratorio (ME y FQ)
3

3CEP C5

a3 Microbiologfa C1
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2.1.4 Ingenieria Industrial y Almacén
El area de Ingenieria Industrial y Almacén realizo un barrido de claves de materiales y productos
terminados, asegurando que los productos que se retomaran tuvieran una correcta formula asi
como registros en sistema. Se realizé un compendio de los KPI’s de todas las areas para tener un
punto de referencia para los estdndares de operacién de la planta y crear los nuevos AOP’s para la
operaciéon de I1QQ’s, en el anexo 2.1 se muestra el compendio de los KPI’s asi como los AOP’s antes
del cierre y los que se establecieron para la reapertura. Por parte de almacén se realizaron
inventarios de las materias primas y materiales de empaque y de acuerdo a la programa de
produccién se hicieron los pedidos de materiales para asegurar que la linea tuviera abasto, asi
mismo el Almacén de Refacciones realizo el mismo proceso asegurandose que ante cualquier falla
en los equipos se contaran con las piezas criticas para su reparacion, antes de la reapertura ambos
almacenes contaban con todos los materiales y refacciones necesarios. Debido a que se programé
que se iniciara la produccidn a una menor velocidad en comparacion con la que se producia antes
del cierre y hubiera un aumento en las siguientes semanas la programacién de las lineas y el
estandar de produccién por turno pasé de 6.5 toneladas a 2 toneladas la primera semana, 4 la
segunda, 6 la tercera y finalmente retomar las 6.5 de la cuarta en adelante. Por ultimo se analizé en
conjunto con el drea de Finanzas cual seria el nuevo presupuesto para la planta ya que el
presupuesto anterior estaba planeado para el total de la planta operando, se tomé en cuenta el
sueldo del personal indirecto, los insumos que se requeririan como: cofias, cubre bocas, trapos,
material de limpieza, entre otros; el mantenimiento a la linea, otros gastos operativos, entre otros;
finalmente como se muestra en el anexo 2.2 el presupuesto total de la planta antes y después de la

reapertura.

2.1.5 Recursos Humanos
Debido a que dentro de la linea de produccidn existen puestos que requieren de una experiencia
operativa tanto practica como tedrica el darea de Recursos Humanos se dio a la tarea de contratar a
tanta gente que hubiera trabajado en la linea como fuera posible, asi mismo, con apoyo de los
lideres de area, para las areas soporte se contrataron de nuevo a todo el personal posible que
estuviera trabajando en cada area antes del cierre de la planta. Debido a que el cierre de planta
habia sido hace menos de 2 semanas la mayor parte de la gente que se contacto estuvo dispuesta a

regresar a trabajar, sin embargo debido a la administracién en sistema que se le dio a Gamesa
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Tepeyac después de su cierre sus centros de consto, que es donde se cargan los pagos que realiza
la planta, también se cerraron, por lo que estas contrataciones se tuvo que hacer a través de un
contratista. De igual manera que los centros de costo el contrato colectivo de la planta se dio por
terminado, debido al poco tiempo que se planeaba trabajar el drea de Recursos Humanos junto con
el Lider Sindical llegaron al acuerdo de pagar la prima sindical de la linea que se tenia anteriormente

sin necesidad de un nuevo contrato sindical.

2.1.6 Abastecimientos

El area de Abastecimientos realizo negociaciones con los proveedores de refacciones y servicios de
mantenimiento para retomar la comunicacidon y asegurar que los precios se mantuvieran como
antes del cierre aunque los pedidos pudieran ser menores debido a la menor cantidad de lineas
operando. Los proveedores estuvieron de acuerdo con seguir surtiendo refacciones y realizando los

servicios al mismo precio.

2.2 Reapertura de lineas de galleta
Para la reapertura de las lineas de galletas se tuvo que cumplir con los mismos requisitos que para
la apertura de la linea de IQQ’s, sin embargo gracias a que la planta ya se encontraba operando ya
se contaba con varios de estos prerrequisitos. Adicionalmente ya que las lineas de galleta retomaron
la produccién debido a que Gamesa Vallejo no se puede operar por los dafios que sufrié por el sismo
la mayor parte de su personal fue transferido a Gamesa Tepeyac, tanto operadores de las lineas de
produccién como personal de las dreas soporte, sin embargo debido a la eficiencia con la que se
habia manejado 1Q0O’s no se adiciono mucho personal a las dreas soporte. De igual manera que con
la apertura de IQO’s se contd con un presupuesto adicional para el mantenimiento de las lineas ya
gue no se habian operado en semanas, ademds de la adicién de miembros al equipo lider, el cual

quedo de la siguiente manera:
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Julio Villalobos

Gerente de planta

Israel Moctezuma David Cruz
Responsable de Facilitador de
Calidad/Inocuidad Seguridad

Guadalupe Lopez Brenda Villanueva
Facilitadora Mejora Responsable de
Continua/LSS Abastecimientos

Jorge Esquivel
Facilitador de Ing.
Ind. v Alm.

Eduardo Castro

Generalista de RH

Evelia Vizuet Edgar Damian

Facilitador de Facilitador de
Contraloria Mantenimiento

Adicionalmente se le asigno la responsabilidad de Gamesa Tepeyac al gerente de Gamesa Vallejo,
Omar Jiménez, quien estuvo realizando visitas a la planta para el seguimiento de los temas

operativos.

2.2.1 Seguridad

El drea de Seguridad realizo una inspeccién de los puntos posiblemente peligrosos en equipos de
produccioén, el edificio y los servicios. Asi mismo se revisaron los permisos ambientales y estudios
de riesgo de trabajo para asegurar que la planta contaba con los tramites requeridos para operar
las lineas de galleta. Se encontraron varios puntos posiblemente peligrosos en la linea los cuales se
corrigieron con la instalacién de guardas y micros de seguridad, mitigando asi el riesgo. Los tramites
legales se encontraban vigentes por lo que no se requirié hacer alguna actualizacion. El equipo de

seguridad quedd de la siguiente manera:
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David Cruz
Facilitador de
Seguridad

Aldo Martinez

Auxiliar de
Seguridad

3 Seguridad de
piso

2.2.2 Mantenimiento
El presupuesto adicional para el mantenimiento de las lineas de galleta fue de $500,000 para las 4
lineas, ya que el estado de los equipos, a pesar de no haber sido utilizados en semanas, era
excelente. De igual manera el equipo de Ingenieria de Proyectos estuvo presente durante todo el
mantenimiento y adecuacidn de los equipos, que consto de 2 dias con los equipos detenidos y 1 dia
de arranque. El area de Mantenimiento quedé de la siguiente manera:

Edgar Damian

Facilitador de Mantenimiento

Jessica Salgado

RCA/RCM

3 Técnicos de Mantenimiento 2 Mantenimiento de Edificio 2 Fogonero
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2.2.3 Calidad e Inocuidad

El drea de Inocuidad realizé una inspeccién a los equipos para asegurar que no existieran riesgos
para la inocuidad del producto, buscando posibles contaminantes como particulas metalicas debido
al roce metal con metal, aceite, hilo, entre otros. Asi mismo se inspecciono el techo sobre las lineas
de produccion buscando riesgos como pintura descarapelada, goteras, aceite, entre otros. Después
de las inspecciones no se encontraron riesgos a la inocuidad del producto. El drea de Calidad
inspecciond las basculas que no se utilizaban para la linea de IQQ’s y los flujometros para el vertido
de materia prima a las artesas de galleta. Las bdasculas que se encontraron mal calibradas se
corrigieron y los flujometros se encontraron calibrados. El drea de Calidad quedo de la siguiente

manera:

Israel Moctezuma C1+
Responsable de
Calidad/Inocuidad

2 Analistas de
laboratorio (ME y FQ)
C3

Analista de
Microbiologia C1

3 CEP C5

2.2.4 Ingenieria Industrial y Almacén

El drea de Ingenieria Industrial y Almacén realizo un nuevo barrido a las claves de materiales y
productos terminados, esta vez de los productos de galleta, para asegurar su correcto registro y
formula. Debido a que durante el tiempo que las lineas de galleta se encontraban inactivas se
desecharon los contenedores que se utilizaban para la Base de Arcoiris se tuvieron que utilizar los
fardos de reciclaje para esta galleta, lo que represento un cambio de gramaje en el producto
terminado, cambio que realizé el drea de Ingenieria Industrial y Almacén con apoyo del area de
Investigacion y Desarrollo. Se realizé un nuevo compendio de los KPI's de todas las areas para la BU
de Galleta para establecer los puntos de referencia al desempefio de estas lineas y establecer sus
nuevos AOP’s como se muestran en el anexo 2.3. Se realizaron inventarios en los almacenes de
materiales y de refacciones para asegurar tanto las materias primas y materiales de empaque de los
productos de galleta asi como las refacciones criticas de los equipos de las lineas de produccién de
galleta, se contd con todos los materiales y refacciones necesarios antes del arranque de las lineas.

Debido a la urgencia con la que se tuvo que iniciar la produccion de galleta se establecié desde el
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primer dia como objetivo la misma velocidad de produccion con la que se producia antes del cierre.
Debido al aumento de produccién, insumos y personal se realizé un nuevo andlisis del presupuesto
en conjunto con el drea de Finanzas, debido a que la planta operaba con las mismas lineas que antes
del cierre se retomd ese presupuesto como base y se hicieron modificaciones a partir de ahi, la
mayor siendo en el personal de planta, ya que aunque estaban laborando en Gamesa Tepeyac su
pago seguia siendo por parte de Gamesa Vallejo, por lo que la planta no requeria ese presupuesto,

el presupuesto final en comparacién con el anterior se muestra en el anexo 2.4.

2.2.5 Recursos Humanos
Ya que la mayor cantidad de personal fue transferida de Gamesa Vallejo a Gamesa Tepeyac el drea
de Recursos Humanos solo contratd a ciertos ex trabajadores que eran operadores clave en los
procesos de galleta sin embargo con apoyo del drea de Recursos Humanos de Gamesa Vallejo
tuvieron que hacer la transferencia en sistema de todo el personal que pasé de una planta a otra.
Se negocid con el sindicato el aumentar la cuota por cada linea que se volvid a operar con tal de no
establecer un nuevo contrato colectivo ya que esta operacion solo seria de forma provisional, a lo

que el Lider Sindical estuvo de acuerdo.

2.2.6 Abastecimientos

Debido a que los proveedores ya se encontraban en comunicacién y trabajando en la planta no se

presentaron nuevos prerrequisitos para el area de Abastecimientos.
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Capitulo 3 Reapertura

3.1 Reapertura de 1QQ’s

La reapertura de la linea de 1QQ’s se llevd a cabo el 10 de julio del 2017, con tan solo 12 personas
operando lalinea, trabajando 4 dias a un solo turno, sin embargo antes del arranque de la operacién
se tuvieron que realizar validaciones por parte de las areas de Seguridad e Inocuidad para poder
afianzar la seguridad del personal asi como la inocuidad del producto. Una vez iniciada la produccion
las dreas administrativas también iniciaron con sus labores, sin embargo debido al tamafiio de la
operacién y las responsabilidades compartidas con otras plantas no se formdé un Equipo Integrador
y las responsabilidades de produccién se le dieron Gnicamente al Facilitador de Produccién, asi
mismo no se le exigié ahorros a la planta ya que el proyecto de cierre estaba entregando esa

productividad.

3.1.1 Validacion de Seguridad

Para la ultima validacién de seguridad antes de iniciar operaciones se realizaron las siguientes
actividades:

e Exdmenes Médicos
Revisando principalmente la presidn arterial, alcoholimetria, pulso y niveles de azucar en la sangre.
Este examen normalmente se realiza a las personas que van a trabajar en alturas, espacios
confinados o van a operar montacargas y patines, para poder minimizar un riesgo de pérdida de
conocimiento o control en estas actividades, sin embargo se realizé el examen médico a todo el
personal.

e Revision de licencias a montacarguistas y operadores de patin
Se reviso la vigencia de las licencias para operar tanto el montacargas como el patin ya que son
actividades que pueden resultar en accidentes incapacitantes de no realizarlas alguien con la
experiencia necesaria, asi mismo se revisé el nimero de horas practicas que tenia cada operador
para asegurar la minimizacién de accidentes programando sesiones para practicar para quienes
tenian menos horas.

e Actividades de alto riesgo
Estas incluyen trabajos en alturas, espacios confinados, y mantenimiento a equipos en movimiento,
para cualquiera de estas actividades se requiere un permiso por persona y por actividad que debe

estar validado por el area de Seguridad, por ello antes de empezar operaciones se validé que todo
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el personal que pudiera requirir de estos permisos contara con la capacitacién y estuviera en
condiciones para realizar estas actividades.

e Revision de equipos
Se realizé una ultima validacién de los puntos potencialmente peligrosos de las lineas de produccion,
asi como la revisién del funcionamiento de guardas y micros de seguridad en la linea, afianzando asi
la minimizacién de riesgos.

e Revision del Equipo de Proteccién Personal
Antes del ingreso a la planta el area de Seguridad validé que todo el personal contara con su EPP, el
cual consiste en botas de seguridad, guantes, y para el personal de almacén chaleco con reflectores

y casco.

3.1.2 Validacién de Inocuidad

De igual manera que el area de Seguridad el area de Inocuidad realizd una ultima validacidon que
consistid en los siguientes puntos:

e Buenas Practicas de Manufactura
Durante el ingreso a la planta todo el personal debe de realizar ciertas actividades para no poner en
riesgo la inocuidad de los productos, a estas actividades se les conoce como BPM’s y entre ellas esta
el lavado y desinfectado de manos, ufias recortadas, no portar aretes ni anillos, barba rasurada,
portar el uniforme completo y limpio, no usar perfume y el uso de cofia y cubrebocas. El personal
de Inocuidad validé que todo el personal cumpliera con estas BPM's.

e |nsumos
Se validé que todo el personal que realizara actividades de limpieza contara con los insumos, trapos,
escobas, trapeador, entre otros; que estuvieran aprobados por el drea de Inocuidad ademas de que
fuera el asignado para la actividad de limpieza a realizar.

e Revision de equipos
Se realizé una ultima validacién para minimizar y eliminar riesgos a la inocuidad del producto en la

linea de produccion.

3.1.3 Inicio de Actividades

Una vez realizadas las validaciones de seguridad e inocuidad se iniciaron las actividades operativas
y administrativas apegandose lo mas posible a los esquemas de trabajo que se tenian antes del

cierre de planta.
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3.1.3.1 Actividades Operativas

Se inicié el proceso de produccién en la linea de 1Q0’s segun la programacién, trabajando al 30% de
la velocidad de produccion antes del cierre, el area de almacén comenzé surtiendo los materiales a
la linea asi como iniciando con sus conteos, el personal de linea inicio con la produccion, el area de
mantenimiento en piso estuvo presente durante el arranque de la linea para que de presentarse
una falla en los equipos esta se pudiera corregir lo antes posible, las drea de Seguridad, Calidad e
Inocuidad también estuvieron presentes durante el arranque para asegurar que no se presentaran
temas de riesgos a la salud del personal o riesgos a la inocuidad y calidad. Debido al tamafio de la

operacién y a que esta solo iba a ser provisional no se nominaron Puntas Estrella.

3.1.3.2 Actividades Administrativas

El inicio de las actividades operativas exigid que se realizaran actividades por parte de las areas
administrativas para asegurar que el arranque no presentara percancesy poder retomar el ritmo de

trabajo que se tenia antes del cierre.

3.1.3.2.1 Gerencia

El drea de la Gerencia estuvo presente en la linea durante todo el proceso de arranque y estuvo
monitoreando personalmente la produccidon durante el dia, asi mismo fue quien reporté a la

Direccion el progreso de la reapertura.

3.1.3.2.2 Seguridad

El area de Seguridad realizo recorridos periddicos para asegurar que no se encontraran condiciones
inseguras asi como que el personal no realizara actos inseguros y las actividades se llevaran a cabo
de una manera ergondmica, de igual manera apoyandose del personal de linea retomaron la
dindmica del SOC que es un formato en forma de volante en el que de ver una condicién o acto
inseguro se anota y posteriormente se retroalimenta a la persona que realiza el acto inseguro, esto
lo puede hacer cualquier persona hacia cualquier otra persona, y posteriormente se deja en la

oficina de Seguridad para que estén informados y de ser necesario tomen las acciones adecuadas.
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3.1.3.2.3 Calidad e Inocuidad

El drea de Calidad realizd una validacién al proceso que consistid en la revisién del apego a la férmula
asi como los registros de informacion, se validé que los ingredientes se vertieran en la cantidad y
tiempo correctos, asi como que se respetaran los tiempos de mezclado, temperaturas de mordazas,
entre otros. De igual manera se validd que el personal de linea hiciera muestreos periddicos y
reportara la informacidén correcta en las bitacoras, esta informacién incluye pesos, humedad,
cantidad de frutas en el sobre, y cantidad de sobres por display. Ademds de esta validacidon al
proceso también se establecieron las frecuencias de muestreos por parte del personal de Calidad
asi como los horarios para los paneles de calidad a los cuales debian asistir tanto el personal de linea
como el personal administrativo, minimizando asi cualquier falla en la calidad del producto. En
conjunto con el area de Inocuidad se realizaron recorridos peridédicos para asegurar que todas las
actividades en la linea se estuvieran llevando a cabo de acuerdo a las BPM’s y no se pusiera en riesgo

la inocuidad del producto.

3.1.3.2.4 Produccion

El area de Produccion realizo una revision a la cuadrilla de la linea, asegurando que el personal de
linea estuviera capacitado y fuera eficiente en su puesto, asi mismo se asegurd que la velocidad de

produccién fuera la establecida por planeacion.

3.1.3.2.5 Mejora Continua

El area de Mejora Continua generd un Governance nuevo asegurando que se tuvieran las juntas

necesarias en los momentos adecuados, el nuevo Governance se encuentra en el anexo 3.1.

3.1.3.2.6 Contraloria
El drea de Contraloria realizé una validacidn de todo el proceso en el sistema, asegurando que la
informacidn de los consumos y producciones de la linea se plasmaran correctamente a los formatos

y posteriormente al sistema, y una vez ahi que los datos reflejaran los kilogramos reales consumidos

y de PT.
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3.1.3.2.7 Recursos Humanos

El area de Recursos Humanos realizé recorridos periddicos para conocer el ambiente laboral con el
gue estaba operando la linea de 1QQ’s, asi mismo se asegurd que el comedor contara con personal

y comida suficiente y de calidad para todo el personal de la planta.

3.1.3.2.8 Ingenieria Industrial y Almacén
El area de Ingenieria Industrial y Almacén apoyo al area de Contraloria en su validacion del sistema,
asegurando que no hubiera irregularidades en la informacidon. También presentd los nuevos KPI's y
AOP’s al equipo lider para asegurar que todos conocieran los nuevos estdndares de operacion de la

planta.

3.2 Reapertura de Galleta
La reapertura de las lineas de produccién de galleta se llevd a cabo el 26 de septiembre del 2017
con mas de 300 personas trasladadas de Gamesa Vallejo a Gamesa Tepeyac, esto presento un reto
ya que a pesar de su experiencia los equipos y formulas no eran los mismos en ambas plantas, sin
embargo la capacitacién en dreas de seguridad, calidad, desempefio, entre otros volvié la reapertura
de Galleta mas sencilla. De igual manera que con la reapertura de 1QQ’s las areas de Seguridad e
Inocuidad tuvieron que realizar validaciones para asegurar que no hubiera temas en los ambitos de
seguridad e inocuidad. Debido a la premura por la apertura no se planed un incremento semanal a
la velocidad de produccion, por lo que el programa de produccidn se establecié con la misma
velocidad con la que laboraban las lineas antes del cierre, sin embargo se permitié que las lineas
trabajaran un poco mas lento hasta que el personal adquiriera experiencia en los equipos de
Tepeyac. Asi mismo no se la pidieron ahorros a la planta ya que el personal trasladado seguia
estando cargado en Gamesa Vallejo, lo que permitia seguir reportando gran parte de la

productividad del proyecto de cierre de Gamesa Tepeyac.

3.2.1 Validacién de Seguridad

Asi como para la reapertura de IQQ’s se realizé una ultima validacidn antes de arrancar se repitio el
ejercicio para las lineas de galleta:

e Exdmenes Médicos
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Revisando principalmente la presion arterial, alcoholimetria, pulso y niveles de azucar en la sangre.
Este examen normalmente se realiza a las personas que van a trabajar en alturas, en espacios
confinados o van a operar montacargas y patines, para poder minimizar un riesgo de pérdida de
conocimiento o control en estas actividades, sin embargo se realizdé el examen médico a todo el
personal trasladado de Gamesa Vallejo.

e Revisidon de licencias a montacarguistas y operadores de patin
Se reviso la vigencia de las licencias para operar tanto el montacargas como el patin ya que son
actividades que pueden resultar en accidentes incapacitantes de no realizarlas alguien con la
experiencia necesaria, asi mismo se revisé el niumero de horas prdcticas que tenia cada operador
para asegurar la minimizacidon de accidentes programando sesiones para practicar para quienes
tenian menos horas.

e Actividades de alto riesgo
Estas incluyen trabajos en alturas, espacios confinados, y mantenimiento a equipos en movimiento,
para cualquiera de estas actividades se requiere un permiso por persona y por actividad que debe
estar validado por el area de Seguridad, por ello antes de empezar operaciones se validé que todo
el personal que requiriera de estos permisos contara con la capacitacion y estuviera en condiciones
para realizar estas actividades.

e Revision de equipos
Se realizé una ultima validacién de los puntos potencialmente peligrosos de las lineas de produccion,
asi como la revisién del funcionamiento de guardas y micros de seguridad en la linea, afianzando asi
la minimizacién de riesgos.

e Revision del Equipo de Proteccién Personal
Antes del ingreso a la planta el drea de Seguridad validé que todo el personal contara con su EPP, el
cual consiste en botas de seguridad, guantes, y para el personal de almacén chaleco con reflectores

y casco.

3.2.2 Validacion de Inocuidad
De igual forma la ultima validacidn antes del arranque por parte de Inocuidad se dio igual que para
1Q0’s:
e Buenas Practicas de Manufactura
Durante el ingreso a la planta todo el personal debe de realizar ciertas actividades para no poner en

riesgo la inocuidad de los productos, a estas actividades se les conoce como BPM’s y entre ellas estd
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el lavado y desinfectado de manos, uias recortadas, no portar aretes ni anillos, barba rasurada,
portar el uniforme completo y limpio, no usar perfume y el uso de cofia y cubrebocas. El personal
de Inocuidad validé que todo el personal cumpliera con estas BPM'’s.

e Insumos
Se validé que todo el personal que realizara actividades de limpieza contara con los insumos, trapos,
escobas, trapeador, entre otros; que estuvieran aprobados por el drea de Inocuidad ademas de que
fuera el asignado para la actividad de limpieza a realizar.

e Revision de equipos
Se realizé una ultima validacién para minimizar y eliminar riesgos a la inocuidad del producto en la

linea de produccion.

3.2.3 Inicio de Actividades

Las actividades operativas y administrativas iniciaron una vez concluidas las validaciones de
Seguridad e Inocuidad, para este arranque también estuvieron presentes personal administrativo

de Gamesa Vallejo.

3.2.3.1 Actividades Operativas
Se inicid el proceso de produccién en las 4 lineas de galleta, cada linea empezé a trabajar a un
porcentaje de velocidad diferente con respecto a la velocidad de antes del cierre de la planta, el
area de almacén ademads de surtir a la linea de 1QQO’s también lo hizo con las lineas de galleta,
durante todo el proceso de arranque y produccidn estuvieron presentes personal de las dreas de
Seguridad, Calidad, Inocuidad y Mantenimiento para asegurar la produccién correcta y libre de
riesgos personal de linea inicio con la producciéon, también estuvieron presentes Facilitadores de
Produccidn de Gamesa Vallejo para asegurar que no hubiera temas puntuales con el personal asi
como para darle continuidad en Gamesa Tepeyac a las Puntas Estrella que ya estaban designadas

en Gamesa Vallejo.

3.2.3.2 Actividades Administrativas

Las actividades administrativas ya se llevaban a cabo debido a la anterior reapertura de IQQ’s, sin
embargo al ser una reapertura de lineas se tuvieron que verificar los mismos puntos que en la

reapertura anterior.
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3.2.3.2.1 Gerencia

El drea de la Gerencia monitoreo el proceso de arranque y la produccién y a su vez estuvo
reportando el progreso de la reapertura a la Direccion. En esta ocasiéon ademas de Julio Villalobos
quien es el gerente de Gamesa Tepeyac estuvo presente también Omar Jiménez, gerente de Vallejo

Gamesa.

3.2.3.2.2 Seguridad

El drea de Seguridad extendid la invitacion de la dindmica SOC a las lineas de galleta, sin dejar de
realizar sus recorridos para asegurar la minimizacién de riesgos al evitar actos inseguros, actividades

no ergondmicas y corregir condiciones inseguras.

3.2.3.2.3 Calidad e Inocuidad

El drea de Calidad realizé una nueva validacion al proceso, de igual forma que con IQQ’s pero esta
vez a las lineas de galleta, y consistié en los mismos ejercicios: revision del apego a la formula,
registros de informacién, validacién de ingredientes en la cantidad y tiempo correctos, respeté de
los tiempos de mezclado, temperaturas de mordazas, entre otros. De igual manera se validé los
muestreos periddicos y la informacion reportada en las bitacoras. Las frecuencias de muestreo de
galletas se establecieron tal como se tenian antes del cierre, el horario del Panel de Calidad quedo
como habia sido establecido desde la reapertura de 1QQO’s. Finalmente las dreas de Calidad e

Inocuidad en conjunto realizaron recorridos asegurando que se cumplieran las BPM'’s.

3.2.3.2.4 Produccion

El area de Produccién con apoyo de los Facilitadores de Produccion de Gamesa Vallejo realizo una
revisién a la cuadrilla de cada linea, asegurando que el personal de linea estuviera capacitado y fuera
eficiente en su puesto, asi como el que se estuviera produciendo a la mayor velocidad posible que

el personal pudiera sostener sin poner en riesgo la calidad del producto ni la seguridad del personal.

3.2.3.2.5 Mejora Continua

El area de Mejora Continua afiadié al Governance las sesiones de Coaching de las Puntas Estrella, y

se asegurd que cada Punta Estrella conociera a su respectivo Coach.
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3.2.3.2.6 Contraloria

El drea de Contraloria realizd una validacion de los procesos de galleta en el sistema, asegurando
que la informacién de los consumos y producciones de la linea se plasmaran correctamente a los
formatos y posteriormente al sistema, y una vez ahi que los datos reflejaran los Kg reales

consumidos y de Producto Terminado.

3.2.3.2.7 Recursos Humanos

El drea de Recursos Humanos se dio a la tarea de conocer el ambiente laboral en el que se estaba

trabajando en las lineas de galleta a través de recorridos periddicos a las lineas.
3.2.3.2.8 Ingenieria Industrial y Almacén

El area de Ingenieria Industrial y Almacén en apoyo al area de Contraloria se asegurd que no

existieran irregularidades en el sistema, asi mismo presentd al equipo lider los nuevos KPI’'s y AOP’s.
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Capitulo 4 Seguimiento

4.1 Seguimiento de 1Q0’s
Una vez realizada la reapertura se le dio un seguimiento puntual a los temas operativos como lo
fueron el aumento a la velocidad de produccién, cuadrillas, entre otros; de igual manera un
seguimiento puntual a los KPI’s de la linea utilizando la BSC que se usaba para el reporte de toda la
planta. En enero 2018, debido a que la linea de IQQ’s sigue operando, se fijaron nuevos AOP’s para

el resto del afio basado en los meses que la linea retomd operaciones.

4.1.1 Seguimiento Operativo
Durante las primeras 3 semanas se llevé a cabo el aumento de velocidad, pasando del 30% la
primera semana al 60% la segunda, al 90% en la tercera y al 100% la cuarta sin complicacion alguna,
sin embargo debido a la demanda se contrataron mdas exempleados para habilitar el tiempo extray
posteriormente el segundo turno con tiempo extra llegando a laborar los 7 dias de las semana las
24 horas del dia exceptuando los mantenimientos preventivos para la linea. Los problemas que se
tenian anteriormente con los equipos de la linea se corrigieron completamente debido al
mantenimiento que se les dio antes de la reapertura de la linea, lo que permitié incluso aumentar

el volumen de produccion de 6.5 a 7 toneladas por turno.

4.1.2 Monitoreo de KPI’s

Para el monitoreo de KPI's se utilizd una BSC modificada basada en la que se usaba originalmente
para el reporte de la planta completa, en el anexo 4.2 se muestra las BSC utilizada. Las diferentes
areas que se encargan de mantener los KPI’'s retomaron rutinas y actividades para asegurar el
cumplimiento de los mismos, sin embargo hubo ocasiones en las que estas acciones no fueron
suficientes debido a que se presentaron oportunidades puntuales, a partir de las cuales se generé
un plan de accion para volver a quedar dentro de los objetivos, a continuacion se presentan las
oportunidades, resultados y planes de accidn de las diferentes areas:
e Seguridad: como se menciond anteriormente el drea de Seguridad es responsable de los
KPI’s LTIR, SR e IR; estos los mantuvieron haciendo recorridos diarios para detectar actos y
condiciones inseguras, utilizando la herramienta SOC y dando platicas sobre varios temas

de seguridad semanalmente. Sus resultados fueron:
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o Julio: el KPI de IR tiene un acumulado fuera de AOP estando en 1.12 siendo el AOP
0.45, sin embargo el KPI se encuentra dentro de objetivo en el mes de julio, lo que
hace que el acumulado empiece a disminuir.
INDICADOR
LTIR (%) 0 0 0 0
Seguridad SR (%) 0 0 0 0
IR(%) 0.45 0.45 0.00
o Agosto: sin relevantes.
YT
INDICADOR
LTIR (%) 0 0 0 0
Seguridad SR (%) 0 0 0 0
IR(%) 0.45 0.45 0.00
o Septiembre: sin relevantes.
INDICADOR T .
LTIR (%) 0 0 0 0
Seguridad SR (%) 0 0 0 0
IR(%) 0.45 0.45 0.00
o Octubre: sin relevantes.
T
LTIR (%) 0 0 0 0
Seguridad SR (%) 0 0 0 0
IR(%) 0.45 0.45 0.00
o Noviembre: sin relevantes.
YT
LTIR (%) 0 0 0 0
Seguridad SR (%) 0 0 0 0
IR(%) 0.45 0.45 0.00
o Diciembre: debido a la eliminacidn de accidentes desde la reapertura hasta el fin de
afio el acumulado del KPI de IR vuelve a estar dentro de objetivo.
LTIR (%) 0 0 0 0
Seguridad SR (%) 0 0 0 0
IR(%) 0.45 0.45 0.00 0.37
o Enero: sin relevantes.
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INDICADOR e ] e ]
LTIR (%) 0 0 0 0
Seguridad SR (%) 0 0 0 0
IR(%) 0.40 0.40 0.00 0.00

o Febrero: se tiene un incidente menor en el pasillo en el cual hay convivencia patin-
peaton en el cual el frenado del patin causa que se resbale la carga y golpea al
peatdn que no frend para dejar pasar al patin, ya que el patin tiene la preferencia
de paso, primeramente se difunde el incidente a todo el personal para concientizar
del riesgo, se tienen entrenamientos de practicas de pasillos seguros, se tienen
platicas de seguridad con todos los operadores y se hace la inversidon de guardas

que separan el pasillo peatonal del pasillo del patin.

LTIR (%) 0 0 0 0
Seguridad SR (%) 0 0 0
IR(%) 0.40 0.40 1.51
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o Marzo: se tiene un incidente menor en la linea de surtido en el cual la persona
accidentalmente suelta la caja de surtidos y al realizar el reflejo de atraparla se
golpea el dedo contra el filo del equipo de banda transportadora, se difunde el
incidente para concientizar al personal, se coloca un dispositivo anti golpe, y se da

entrenamiento y platicas sobre el principio de seguridad de mente en la tarea.
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o Abril: sin relevantes.
I —
INDICADOR ] o
LTIR (%) 0 0 0
Seguridad SR (%) 0 0 0 0
IR(%) 0.40 0.40 0.00

e Calidad e Inocuidad: como se menciona anteriormente las dreas de Calidad e Inocuidad son
responsables de los KPlI's de Quejas de Calidad y Quejas de Materia Extrafia
respectivamente; estos los mantuvieron realizando recorridos diarios buscando riesgos a la
inocuidad del producto, haciendo cultivos del aire, llevando un calendario de calibracién de
equipos y otro del cambio de bandas, ademas de asegurar que los datos que el personal de
linea escribia en las bitdcoras fueran correctos. Sus resultados fueron:

o Julio: sin relevantes.

INDICADOR T T
. Quejas Calidad 0 0
Calidad Quejas ME 0 0 0 0

o Agosto: se tienen 7 quejas de calidad debido a sobres abiertos, faltante de sobresy
sobres vacios, sin embargo estos sobres son de producciones anteriores a la
reapertura de 1QQ’s, por lo que los temas sobre la maquinaria ya se encuentran

solucionados.
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| aop | REAL

INDICADOR
. Quejas Calidad 0 9
Calidad Quejas ME 0 0 0 0
QUEJAS EMBOLSADO destino (#1
©won1s | QUEIAS 2017 EMBOLSADO
ME 0O Q ME
a = 16 0

QUEIAS DE CALIDAD EMBOLSADO

Planes de Accién Quejas Embolsado destino | #1

Linea bmp M's Afectacbn Flan de atcidm Responsable
m R o res che et i cidad ton Dguess
| Cédevaara che Herereedicldasd]. Calfdad
M
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E i e
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o Septiembre: se tienen 3 quejas por sobre abierto y sobre vacio, sin embargo de igual

manera estos sobres son de lotes de produccidn anteriores a la reapertura.
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INDICADOR [ s | [ 8 |
. Quejas Calidad 0 H F!q
Calidad Quejas ME 0 0
QUEJAS EMBOLSADO destino (#1
©won1s | QUEIAS 2017 EMBOLSADO
ME 0O Q ME
a = 19 0

QUEIAS DE CALIDAD EMBOLSADO

Planes de Accion Quejas Embolsado destino (#1

Linea bmp M's Afectacbn Flan de atcidm Responsable
m A o e de et i cldad ton [igups
| Cdevaara che Hereveedicldasd]. Calidad
M
@ oty e lbeerla ® Mondioneoce Temperabores enMordaras y Postes
Calidad
I00's A5 A & Mantendmientoa Bartell Pl bemimnibento
= SabieReto
& Eelorrar deelnised S8 deipley tedmifado ceda Caldad
E i e
« Fallara
r  Calibracion periocica | checascor che peeso) Bitio

o Octubre: se tienen otras 7 quejas de sobre abierto, bajo gramaje, faltante de sobre

y sobre vacio, de igual manera son de lotes anteriores a la reapertura.
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INDICADOR B0 | B0 |
. Quejas Calidad 0 9
Calidad sl ol 0 o F m
QUEJAS EMBOLSADO destino (#1
©\op1, | QUEJAS 2017 EMBOLSADO
ME © a ME
S 26 0

QUEIAS DE CALIDAD EMBOLSADO
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M
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& Eelorrar deelnised S8 deipley tedmifado ceda Caldad
E i e
« Fallara
r  Calibracion periocica | checascor che peeso) Bitio

o Noviembre: se tiene una queja por bajo gramaje, se concientiza al personal sobre el

manejo del producto y se da un seguimiento puntual a la hermeticidad y fugas.
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REAL

INDICADOR
. Quejas Calidad 0 9
Calidad Quejas ME 0 0 0 0

Quejas destino ;!fl

o Diciembre: no hay quejas durante el mes, sin embargo el acumulado del afio esta

muy por encima del objetivo.

INDICADOR [ B2 | 17
. Quejas Calidad 0 9
Calidad Quejas ME 0 0

o Enero: se tiene una queja de calidad por sensacidn de amargo en el producto, se
realiza una platica para la concientizaciéon de los operadores y se aumenta la

frecuencia de los monitoreos de calidad.

INDICADOR e | o
. Quejas Calidad 1 8 1 1
Calidad Quejas ME 0 1 0 0
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o Febrero: sin relevantes.

0 0
0 0

Quejas Calidad 8 1
Quejas ME 1 0

Calidad

o Marzo: se tiene una queja por hilo de costal de avena, se tiene una platica de
concientizacién y entrenamiento del proceso de apertura de costales asi como la

colocacién de botes de basura mas cercanos a la linea.

INDICADOR T ]
. Quejas Calidad 0 8 0 1
Calidad Quejas ME 1 1 1 1
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o Abril: sin relevantes.

INDICADOR T ]
. Quejas Calidad 0 8 0 1
Calidad Quejas ME 0 1 0 1

e Recursos Humanos: como se menciona anteriormente el area de Recurso Humanos es
responsable de los KPI’'s de HC GY, HC D&I, Ausentismo y Rotacidn sin embargo debido a la
cantidad de personal no se considerd el tener personal GY y D&I en la linea, asi mismo
debido a que se contratd el personal de linea a través de un contratista no se considero el
Ausentismo ni la Rotacién, por lo que el drea de Recursos Humanos no tenia la
responsabilidad directa de algin KPI.

e Produccidn: como se menciona anteriormente el area de Produccion es responsable de los
KPI's de CPP y Volumen; para mantenerlos dentro de objetivo el Facilitador de Produccién
se aseguraba que las cuadrillas estuvieran completas al empezar el turno, en caso de que
no repartia las responsabilidades de la persona faltante para que se pudiera seguir con la
produccién aunque esta se hiciera a una velocidad menor, también estaba al pendiente del
personal y sus sugerencias sobre oportunidades en la linea y otros temas. Sus resultados
fueron:

o Julio: debido a la programacion no se alcanza con el objetivo de volumen esto

debido al aumento periddico de velocidad, sin embargo se cumplié al 100% con lo
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que se programd producir. El acumulado de CPP se encuentra muy mermado

debido a los resultados de meses anteriores antes del cierre.

INDICADOR YTD'17
Servicio Fill Rate b 94.0
Volumen (TON) 2591.3

o Agosto: de igual manera no se alcanza el objetivo del KPI de Volumen debido a la
programacion, que en esta ocasion es debido a la baja demanda, aun cumpliendo

al 100% con la misma.

REAL

AOP'17 YTD'17

INDICADOR 8

Fill Rate 96.1 99 99 100.0 94.2
Volumen (TON) 9180 226 3012 2788.6

o Septiembre: mismo caso que el mes anterior se cumple con lo programado sin

Servicio

i

embargo debido a la baja demanda esto no es suficiente para alcanzar el objetivo

del KPI de Volumen.

AOP'17 YTD'17

INDICADOR

Fill Rate 96.1 99 99 ! 94.8
Volumen (TON) 9180 232 3012

Servicio

o Octubre: sin relevantes.

Servicio Fill Rate 96.1 99 99
Volumen (TON) 9180 311 3012

o Noviembre: sin relevantes.

AOP'17 B11

INDICADOR B1

I

Fill Rate 96.1 99 99 99.9
Volumen (TON) 9180 250 3012 372.9

Servicio 3819.3

o Diciembre: de igual manera se cumple con el programa de produccion sin embargo
este no es suficiente para el KPI de volumen. El acumulado del KPI de CPP queda
debajo de objetivo debido a los incumplimientos antes del cierre a pesar a que

después de la reapertura practicamente se cumplid con la totalidad de produccion

programada.
Servicio Fill Rate 96.1 99 99
Volumen (TON) 9180 247 3012
o Enero

Ul
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REAL

Servicio Fill Rate 99 99 100.0 100.0
Volumen (TON) 351 1213
o Febrero
Servicio Fill Rate 99 99 100.0 100.0
Volumen (TON) 275 1213
o Marzo
INDICADOR BT T
Servicio Fill Rate 99 99 99.7 99.8
Volumen (TON) 271 1213
o Abril
INDICADOR ] o
Servicio Fill Rate 99 99 100.0 99.9
Volumen (TON) 316 1213 342

Mantenimiento: como se menciona anteriormente el area de Mantenimiento es
responsable de los KPI's de Agua, Electricidad y Combustible; debido a que no se tenian
pardmetros para los consumos Unicamente de la linea de IQQ’s, ya que solo se tenian de la
planta operando al 100%, este KPI no se monitoreo.

Ingenieria Industrial y Almacén: como se menciona anteriormente el drea de Ingenieria
Industrial y Almacén es responsable de los KPI’'s de TE, MOD, MOH, Rendimiento vy
Productividad, sin embargo debido a que el proyecto de cierre ya estaba entregando
productividad este KPl ya no se monitoreo. Para mantener dentro de objetivo los demas
indicadores se realizaban semanalmente recorridos de rendimiento, en los cuales se
buscaban fugas de material, estancamientos u otras perdidas, y analisis de entrada y salida,
en los que se pesaban los materiales de entrada y el producto saliente, se programaba la
produccién con las corridas mas largas posibles para asegurar el KPI de TE, sin embargo
debido a los cambios en la demanda era casi imposible el programar corridas largas, por lo
que el apoyo del area de Produccidon para mantener la velocidad programada he incluso
superarla fue vital para el mantenimiento de este KPI, el MOD se monitoreaba
semanalmente y se revisaba que la cuadrilla estandar se respetara y no hubiera gente de
mas en la linea, finalmente para asegurar que el KPl de MOH quedara dentro de objetivo se

tenfa una junta mensual con los Lideres de Area para programar los gastos necesarios segtin
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las prioridades de la planta, asi como una junta semanal para verificar que esta planeacién

se estuviera respetando y no hubiera areas pidiendo material o servicios fuera de

presupuesto. Sus resultados fueron:

o Julio: se tiene una baja en rendimiento debido a las pruebas de arranque de la linea,
debido a que es un tema puntual no se tiene un plan de accion.
 aor
Servicio [ Eficiencia | [80 | [ &5 | [ eza | [Te75 |
MOD ($/Kg) 1.60 2.23 2.24 1.60 2.02
Costo MOH $ 73545 1900.00 56574 33540
Rendimiento Total 99.40 99.00 99.00 99.77
o Agosto: sin relevantes.
Servicio Eficiencia | [ 810 | | e76 | | era | [ 677 |
MOD ($/Kg) 1.60 2.24 2.24 1.81 1.99
Costo MOH $ 73545 1400.00 56574 1391 34931
Rendimiento Total 99.40 99.00 99.00 99.00 99.68
o Septiembre: debido a que el KPI de Rendimiento es del total planta hubo una baja
debido a las pruebas de arranque de los equipos de galleta, sin embargo el
rendimiento de IQO’s en septiembre fue del 100%.
 aor
Servicio [ Eficiencia | [ 80 | [ 674 | [ 74 | [ 88 |
MOD ($/Kg) 1.60 2.23 2.24 1.49 1.94
Costo MOH $ 73545 2568.40 56574 36540
Rendimiento Total 99.40 99.00 99.00 99.57
o Octubre: sin relevantes.
INDICADOR B10 YTD'17
Servicio Eficiencia | [ 810 | [ 678 | | 674 | 64.03
MOD ($/Kg) 1.60 2.21 2.24 1.11 1.86
Costo MOH $ 73545 6126.70 56574 5076 41617
Rendimiento Total 99.40 99.00 99.00 99.00 99.52
o Noviembre: sin relevantes.
 hop
Servicio Eficiencia | [0 | [ e1s | [ ea | [T
MOD ($/Kg) 1.60 2.23 2.24 2.15 1.88
Costo MOH $ 73545 6126.70 56574 5179 4679
Rendimiento Total 99.40 99.00 99.00 99.51 99.52
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o Diciembre: debido a la repentina baja demanda los turnos pasaron de 7 dias a 4,
por lo que se contaba con un exceso de gente en la linea de IQQ’s, para asegurar el
indicador en los siguientes meses con baja demanda se transfirieron personas de la

linea de 1QQ’s a las lineas de galleta.

Servicio [ Eficiencia | [ 80 | | 675 | [ 674 | [ 722 | 65.42
MOD ($/Kg) 1.60 2.38 2.24 2.06
Costo MOH $ 73545 6126.70 56574 4467 51263
Rendimiento Total 99.40 99.00 99.00 99.20 99.49

MOD Embolsado destino (#1

LOF1T 324
4.03
Lid 118 £k 111 114 215 2,006
= 151 1.0
Leg 1.9
I I I i

Efseit Faliigia Marm Al Mayn T Bl Agoiln  Sepleeniee Ochuive  Movesnive Doeendse  EOY1T

Dpsartianided Plan d& aesicn Respandable Fecha

L i el || e el oy I ewia i Aeaprilo do cusdilla JulinWilorge £ Ll

o Enero: el KPI de MOD queda fuera de objetivo debido a que la transferencia de
personal tardo una semana mas de lo esperado a pesar de que fisicamente el
personal de mas ya se encontraba laborando en las lineas de galleta. EI KPI de MOH
queda fuera de objetivo debido al pago del predial de la planta, cuyo presupuesto
se encontraba en febrero a pesar de tener que pagarse en enero, y a que a partir
de enero 2018 se empezd a crear un fondo para la depreciacién de los activos de
planta al momento de volverla a cerrar y nadie en planta o el drea de Finanzas fue

notificado sobre esto.
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INDICADOR e T

| Servicio Eficiencia | | esa | | e4a | | 6810 | [ 6810
MOD ($/Kg) 2.07 2.18 2.14 2.14
Costo MOH $ 3999 50104 4943 4943
Rendimiento Total 100.00 100.00 100.0 100.0
MOH destino | #]
MOH 5M Enero

Frrecas] S90T

S245
a— 540 53,932
Predial Do e i Il B Y ] e Enieai

Aleetecien Flon de sccan Reapeniakie fecha
Totat WE  Predial Fevisitnd iocon i I WilE
Plasits - isidnde presapuesio con lrman2as orge Euguien
Tl
Pl.n.:u N Depre ol aciom Bayision de pasto com VL y presapsesiocom finsrcas Jorge Exganel WD

destino  #]

MOD Embolsado Enero

— — ADP 2.07

Enero Cuadnlla de alta demanda Enero

Afectacidn Plan de acsidn
Tatal 1 Semara con cusarilla para alia Evela V. [ Joge
Eeclasificacimal firal de cada Hiraas
panta | 8 | ME G manca astandoan baja damanda o> neackonal final de cada mes E Con
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o Febrero: de igual manera que en septiembre 2017 el rendimiento de las lineas de
galleta afecta el rendimiento total de la planta, sin embargo el rendimiento de la

linea de 1Q0’s se encuentra dentro de objetivo.

Servicio Eficiencia | | 614 | | 6.4 | | 7085 | | 6930 |
MOD ($/Kg) 2.29 2.18 2.17 2.16
Costo MOH $ 4333 50104 3429 8372
Rendimiento Total 100.00 100.00 99.96 99.98

o Marzo: el KPlI de MOD se encuentra fuera de objetivo debido a que se requeria un
cambio de piezas en los equipos, cambio que se debid de hacer desde que Ingenieria
de Proyectos intervino la mdaquina, sin embargo la pieza se retrasé y llego hasta
marzo, se paro la produccién durante toda una semana y el personal no se podia
transferir o dar de baja ya que a la semana siguiente se requeriria de nuevo. Por
parte del rendimiento como en ocasiones anteriores es el rendimiento de galleta el

que se encuentra fuera de objetivo, mientras que el de IQQO’s se encuentra dentro

de objetivo.
INDICADOR [ var | vID'18
Servicio Eficiencia | | 87 [ | &7 | [ 6200 | [ 6687 |
MOD ($/Kg) 1.36 1.37 2.25
Costo MOH $ 3967 50104 12044
Rendimiento Total 100.00 100.00 99.79
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o Abril: sin relevantes.

INDICADOR =] ]
| Servicio Eficiencia | [eta | [ ea | [732 | [ ez |
MOD ($/Kg) 2.20 218 197 2.18
Costo MOH $ 4057 50104 3987 16031
Rendimiento Total 100.00 100.00 100.0

4.1.3 Autonomia Operativa
Debido a la cantidad pequefia de personal en linea la estructura de Mejora Continua no se pudo
ejercer, sin embargo la cultura MOTOR+ se alentd y dio como resultado que el mismo personal se
organizara sin necesidad de los facilitadores para dar mejores resultados. Esta organizacion incluye
la reparacion basica de equipos, acomodo de roles de trabajo, organizacidn para permisos,
realizacion de SOC’s, cumplimiento de BPM'’s, cumplimiento al programa de produccién, entre
otros; todo esto sin la necesidad de involucrar a las areas soporte. Esta autonomia operativa
permitié que la linea operara sin Lideres de Area los turnos nocturnos y los fines de semana sin

descuidar los KPI’s.

4.2 Seguimiento de Galleta
Asi como el seguimiento a IQQ’s se realizé un seguimiento puntual a los temas de las lineas de galleta

una vez que volvieron a operar, revisando temas de velocidad de produccién, cuadrillas, entre otros.
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Asi mismo el seguimiento a los KPI’s y su reporteo a través de la BSC y el fijar los nuevos AOP’s al

inicio de 2018.

4.2.1 Seguimiento Operativo
Como se comenté anteriormente debido a la premura de la reapertura de las lineas de galleta
debido a sismo no se establecidé un programa para el aumento de velocidad y se trabajé a la mayor
velocidad posible que no comprometiera la seguridad del personal ni la calidad e inocuidad del
producto, por lo que cada linea de galleta trabajé a una velocidad diferente, sin embargo después
del primer mes de operacion se alcanzé la velocidad de produccién que se manejaba antes del cierre
de planta. Debido a que el volumen nacional, a pesar de las medidas tomadas de aumentar el
volumen por planta y reactivar Gamesa Tepeyac, no era suficiente se retd a las plantas a aumentar
aun mas su produccidn, en el caso de Gamesa Tepeyac se aumento la velocidad de los equipos 2 y
3 como se muestra en los anexos 4.5 y 4.6 adicionalmente se contempld el transferir periddicamente
a la gente de Gamesa Vallejo de regreso a su planta ya que conforme avanzaban las reparaciones
en la planta se iban reaperturando lineas que requerian de regreso a su gente, en abril 2018 se
transfirieron 90 personas de vuelta a Gamesa Vallejo, sin embargo debido a la demanda esto no

afecto las producciones de Gamesa Tepeyac.

4.2.2 Monitoreo de KPI’s

De igual manera que con la linea de IQQ’s de utilizé una BSC modificada, la cual se basé en la que se
us6 antes del cierre, para el monitoreo y reporteo de los KPI’s la cual se muestra en el anexo 4.4 se
muestra las BSC utilizada. Asi mismo se generaron planes de accion en las ocasiones que se
presentaron oportunidades puntuales a pesar de las actividades rutinarias de las dreas soporte para
mantener los KPI's dentro de los objetivos, a continuacién se presentan las oportunidades,
resultados y planes de accion de las diferentes areas:
e Seguridad: responsable de los KPI's de LTIR, SR e IR, se realizaron recorridos de seguridad
diariamente, asi como la continuacion del uso del SOC y platicas de seguridad semanales.
Sus resultados fueron:

o Septiembre: sin relevantes.
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REAL

INDICADOR o ] .
LTIR (%) 0 0 0 0
Seguridad SR (%) 0 0 0 0
IR(%) 0.45 0.45 0.00
o Octubre: sin relevantes.
TR
INDICADOR [ 810 | 810 |
LTIR (%) 0 0
Seguridad SR (%) 0 0
IR(%) 0.45 0.45 0.00
o Noviembre: sin relevantes.

INDICADOR [ Aop17 | YTD'17
LTIR (%) 0 0
Seguridad SR (%) 0 0
IR(%) 0.45 0.45 0.00
o Diciembre: debido a la eliminacién de accidentes desde la reapertura hasta el fin de

afio el acumulado del KPI de IR vuelve a estar dentro de objetivo.

YT
INDICADOR o | T
LTIR (%) 0 0 0 0
Seguridad SR (%) 0 0 0 0
IR(%) 0.45 0.45 0.00 0.37
o Enero: sin relevantes.
 hop ]
INDICADOR e ] T
LTIR (%) 0 0 0 0
Seguridad SR (%) 0 0 0 0
IR(%) 0.40 0.40 0.00 0.00
o Febrero: se tiene un incidente menor en el pasillo en el cual hay convivencia patin-
peatdn en el cual el frenado del patin causa que se resbale la carga y golpea al
peatdn que no frend para dejar pasar al patin, ya que el patin tiene la preferencia
de paso, primeramente se difunde el incidente a todo el personal para concientizar
del riesgo, se tienen entrenamientos de practicas de pasillos seguros, se tienen
platicas de seguridad con todos los operadores y se hace la inversiéon de guardas
que separan el pasillo peatonal del pasillo del patin.
 hop
INDICADOR o ] e
LTIR (%) 0 0 0 0
Seguridad SR (%) 0 0 0 0
IR(%) 0.40 0.40
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Marzo: se tiene un incidente menor en la linea de surtido en el cual la persona
accidentalmente suelta la caja de surtidos y al realizar el reflejo de atraparla se
golpea el dedo contra el filo del equipo de banda transportadora, se difunde el
incidente para concientizar al personal, se coloca un dispositivo anti golpe, y se da

entrenamiento y platicas sobre el principio de seguridad de mente en la tarea.

Seguridad

0

LTIR (%) 0
SR (%) 0 0
IR(%) 0.40 0.40 1.40
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o Abril: sin relevantes.
 hr
INDICADOR ] o
LTIR (%) 0 0 0
Seguridad SR (%) 0 0 0 0
IR(%) 0.40 0.40 0.00

e C(Calidad e Inocuidad: responsables de los KPI's de Quejas de Calidad y Quejas de Materia
Extrafa respectivamente, se realizaron recorridos de calidad diarios, cultivos del aire,
calibracion periddica de equipos, cambio periédico de bandas y acompafiamiento con el
personal para la transcripcion de datos a las bitacoras. Sus resultados fueron:

o Septiembre: se tiene una queja de calidad por azlcar caramelizada, la cual se vuelve
negray aparenta ser una materia extrafia, y una queja de materia extrafia por hilo.
Se realizan platicas de concientizacién, limpieza de las ruedas de artesa, donde
podria quedar presencia de hilo y limpieza de la banda del horno durante los

mantenimientos para evitar el azlcar caramelizada.

[ Aop REAL
. Quejas Calidad 4 0 4
Calidad Quejas ME 9 0 0
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o Octubre: sin relevantes.

Quejas Calidad 4 0 4 0

o Noviembre: se tiene una queja de materia extrafia por presencia de plastico en

Calidad

galletas Marias, se realiza una platica de concientizacidn con el personal y se

establecen monitoreos para comprobar la integridad de las bolsas de plastico.
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Diciembre: se tienen 1 queja de calidad por azlcar caramelizada y 2 quejas de

materia extrafia debido a cabello y metal. Se realizan platicas de concientizacién

con el personal, se realiza un levantamiento para equipos de rayos x en las lineas, y

se coloca una estacion para pasar el rodillo quita pelusa dentro de la planta.
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Calidad

Quejas Calidad 4 0 4
Quejas ME 9 0 0
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Enero: se tienen 2 quejas de calidad debido a azucar caramelizada y 1 queja de
materia extrafia debido a presencia de cabello. Se realizan platicas de
concientizacidn, las limpiezas de la banda del horno durante los mantenimientos sin

embargo debido a la demanda algunos mantenimientos se posponen y no se puede
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realizar la limpieza de la banda, también se instala una segunda estacidn de rodillos

quita pelusa en el area de amasado.

. Quejas Calidad 2 10 2
Calidad Quejas ME 0 3 1
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o Febrero: se tienen 2 quejas de calidad debido a un paquete mal sellado y galleta
faltante en un paquete y 2 quejas de materia extrafia por hilo y cabellos. Se realizan
platicas de concientizacion se establece un programa de calibracién de mordazas
para evitar paquetes abiertos, se le da capacitacion al personal para el alimentado
de paquetes, se realiza una limpieza profunda a las artesas en el drea de amasado,
se colocan contenedores para hilo y se refuerza el uso de las areas con rodillos quita

pelusa.

Calidad

[H
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Marzo: se tienen 4 quejas de calidad debido a merengue duro, de galleta Arcoiris, y
paguetes mal sellados y 3 quejas de materia extraifia por cabello y pldstico. Se
realizan pldticas de concientizacion y se hace énfasis en las BPM’s y el uso de las
estaciones de rollos quita pelusa, se pide un refractdmetro nuevo y se monitorean
los analisis de % de sdlidos, se realiza una limpieza de las mordazas y se prueba la
bobina de material de empaque de otro proveedor y se utilizan charolas en lugar

de bolsas de plastico para la adicidn de ingredientes.
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o Abril: sin relevantes.
T
INDICADOR ] ]
. Quejas Calidad 0 0 8
Calidad Quejas ME 0 3 0

Recursos Humanos: responsable de los KPI’'s de HC GY, HC D&lI, Ausentismo y Rotacién

debido a que el personal que laboraba en las lineas de galleta pertenecia a la planta de

Gamesa Vallejo no se considerd el Ausentismo ni la Rotacién como KPI’s para Gamesa

Tepeyac, sin embargo a pesar de ser personal de Gamesa Vallejo se considerdé el HC GY y HC

D&I como un KPI para Gamesa Tepeyac, se realizd un estudio para conocer si el personal

D&l y GY requeria algun apoyo para sus actividades, sin embargo las condiciones de trabajo

eran las adecuadas. Sus resultados fueron:

o Septiembre: debido al proceso de traslado de personal se retrasa la llegada del

personal GY y D&I lo que hace que no se alcance el objetivo de ninguno de ellos, se

realiza la transferencia para asegurar que el siguiente mes se cuente con el personal

en planta y en sistema.

Ausentismo % 0.21 0.50 0.50
Gent Rotacion % 2.50 4.00 4.00
ente #HC Cap diferentes 24 45 19 1 1
#HC Golden Years 46 43 17 1 1
o Octubre: sin relevantes.



INDICADOR B10 [ s0 M vou

Ausentismo % 0.21 0.50 0.50

Rotacion % 2.50 4.00 4.00
Gente #HC Cap diferentes 2 5 19 19 19
#HC Golden Years 46 43 17 21 21

o Noviembre: sin relevantes.

INDICADOR EOY'16 B11 AOP'17 YTD'17

Ausentismo % 0.21 0.50 0.50

Rotacion % 2.50 4.00 4.00
Gente #HC Cap diferentes 24 45 19 19 19
#HC Golden Years 46 43 17 21 21

o Diciembre: sin relevantes.

Ausentismo % 0.21 0.50 0.50

Gent Rotacion % 2.50 4.00 4.00
ente #HC Cap diferentes a4 45 19 19 19
#HC Golden Years 46 43 17 17 17

o Enero: sin relevantes.

Ausentismo % 0.50 0.50

Rotacion % 4.00 4.00
Gente #HC Cap diferentes 19 19 19 19
#HC Golden Years 17 17 17 17

o Febrero: sin relevantes.

INDICADOR ] T
Ausentismo % 0.50 0.50
Gent Rotacion % 4.00 4.00
ente #HC Cap diferentes 19 19 19 19
#HC Golden Years 17 17 31 31

o Marzo: sin relevantes.

INDICADOR BT T
Ausentismo % 0.50 0.50
Gent Rotacion % 4.00 4.00
ente #HC Cap diferentes 19 19 22 22
#HC Golden Years 17 17 24 24

o Abril: sin relevantes.

INDICADOR YTD'18
Ausentismo % 0.50 0.50
Gent Rotacion % 4.00 4.00
ente #HC Cap diferentes 19 19 2 2
#HC Golden Years 17 17 24 24
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Produccidn: responsable de los KPI's de CPP y Volumen; se asegurd que las cuadrillas
estuvieran completas al empezar el turno, en caso de que no repartian las responsabilidades
de la persona faltante para que se pudiera seguir con la produccién aunque esta se hiciera
a una velocidad menor. Sus resultados fueron:

o Septiembre: sin relevantes.

REAL

INDICADOR [ B | [ B9 |
Servicio Fill Rate % % 100.0 99.2
vici Volumen (TON) 0 19365 1314 14025.9

o Octubre: debido a fallas en el suministro eléctrico no se puede cumplir con el
programa de produccién y subsecuentemente alcanzar el volumen de produccion,

se realizan visitas al CFE para asegurar el suministro eléctrico a la planta.

REAL

Servici Fill Rate 99 99 98.1 99.1
ervicio Volumen (TON) 2548 19365 PATCR:] 16171.8

o Noviembre: sin relevantes.

REAL

S L. Fill Rate 99 99 99.8 99.1
ervicio Volumen (TON) 2494 19365 2831.1 19002.9

o Diciembre: sin relevantes.

REAL

Servici Fill Rate % % 100.0 99.2
ervicio Volumen (TON) 2009 19365 2698.1 21701.0

o Enero: sin relevantes.

REAL

INDICADOR Ce ] C=
Servici Fill Rate 99 99 100.0 100.0
ervicio Volumen (TON) 2785 10587 2925 2925

o Febrero: sin relevantes.

REAL

INDICADOR T ]
S .. Fill Rate 99 99 99.34 99.7
ervicio Volumen (TON) 2603 10587 2647 5572

o Marzo: sin relevantes.
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REAL

INDICADOR [ Mar | [ var |
Servicio Fill Rate % ) 99.32 99.6
vici Volumen (TON) 2673 10587 2867 8439

o Abril: sin relevantes.

REAL

INDICADOR = =
Servici Fill Rate 99 99 100.00 99.7
ervicio Volumen (TON) 2525 10587 2872 11311

e Mantenimiento: responsable de los KPI's de Agua, Electricidad y Combustible; se realizaron
lecturas diarias de los consumos de estos energéticos asi como inspecciones buscando fugas

y reparando las que se encontraran inmediatamente. Sus resultados fueron:
o Septiembre: se tienen excedentes de consumo en electricidad y combustible, sin

embargo esto se atribuye a las pruebas de arranque.

INDICADOR [ B | AOP'17 YTD'17

Agua litros / Kg 0.463 0.455 0.429

Sustentabilidad Electricidad KWh /Kg 0.073 0.072 0.070
Combustible KWh /Kg 0.545 0.596 0.546

o Octubre: se tiene un excedente de consumo en agua debido al descontrol de pedido
de las pipas de agua, llegando incluso a que el proveedor tirara el agua en la calle
debido a que no cupo toda el aguade la pipa, se inicia un programa de pedidos de
pipay un flujometro para asegurar que se entreguen los 20 metros cubicos por pipa,
también se tiene un excedente en electricidad debido a fugas de corriente por
cableado danado en el horno de galleta, se programa con el proveedor un servicio
a estos cables. Adicionalmente no se ha hecho transferencia de personal que se

encargue directamente de los KPI's de energéticos en la planta asi como fogoneros.
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INDICADOR
Agua litros / Kg 0.463 0.455
Sustentabilidad Electricidad KWh /Kg 0.073 0.072
Combustible KWh /Kg 0.545 0.596 0.522 0.543

Sustentabilidad destino

Lirea  Wndsador afectaidn Plam de actldn Raspondable Byance
Tulal = . Dt gridn y corredcesde & Tugas de enangia por cableado
Flanta ELEC ugas de comiente o hormos Insaryible. feardem Salarar s
G Fala e anigracian de
Tatal ELEET peersonal enFercion, para o g sede e pebr i al redgeden albde deldrea de sericks Edgar [ -
Flanta ':--_“ i ol Che Do de Agua Luz v Qe |Foporern s s ums] :
" ererpeticos

. . Plam e trabajode armiso e pipas programacas.a planta
Ip.‘::::::a sl d:.;;l\.:pul.;i:ﬂ suministra ::::h""""l tokal de abadte i e S agaa & Edgar [ f Fogonero. 500
If:::d AdL :I:Emem'—"r"bb*:' pasde Paner esdedod an dotiaga de pipes Elgas [0 [

o Noviembre: se tiene un excedente en el consumo de electricidad, debido a la
demanda de galleta no se puede detener la linea para realizar la inspeccién y
correccién al cableado por el que se esta fugando la corriente. Se programa la
inspeccién del cableado para no aplazar mas el servicio.

Agua litros / Kg 0.463 0.455 0.444 0.435
Sustentabilidad Electricidad KWh/Kg 0.073 0.072
Combustible KWh /Kg 0.545 0.596

o Diciembre: se tiene un excedente en el consumo de electricidad aun habiéndose
corregido las fugas de corriente en el horno de galleta, por lo que se decide realizar
el mismo proceso con fugas en las tuberias de aire comprimido asi como la
instalacién de lamparas de bajo consumo energético. Adicionalmente aun no se
cuenta con personal de Sustentabilidad.

T
Agua litros / Kg 0.463 0.455 0.423 0.434
Sustentabilidad Electricidad KWh /Kg 0.073 0.072
Combustible KWh /Kg 0.545 0.59% 0.436 0.509
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Sustentabilidad destino | #]

Linea I ioasd oor Afertaokiin Plan de acckbn Rispeoncahle Avance

Eliminasicm e Tugas de sre paraoptimizadson de

Total Al Fugas e alre comprimico en B e e ded ing y colurac n de esddon de Maarde Salarar i
Plarla Plala
: deteccidn de hogac. Eiperando progeossslade Feila
:?::':- BLEC Pocd lomdnacicnenplanty. - Lsmparas de ahoro e snerga Aarde Salarar Elip ]
AL Faltace asipracion de
Total . " pernnnal e Saraicion, para & | A nsiede e g o nal et wbls daldnea de tamicies
Plarda ELEC) ol dhe CoFraeTit de dgua Lug y G [Fogorerns armioos Turms) Elgr D S
DAL
Lead 15107
o Enero: se tiene un exceso en el consumo de agua debido a las limpiezas sin control
del agua a utilizar en equipos y un exceso en el consumo de electricidad debido a
un tema de cultura con el personal quienes dejan equipos encendidos a pesar de
no estar produciendo, por ello se vuelve mas critico la necesidad de personal
asignado al area de sustentabilidad.
INDICADOR e ] T
Agua litros / Kg 0.400 0.385 0.430 0.430
Sustentabilidad Electricidad KWh /Kg 0.062 0.064 0.072 0.072
Combustible KWh / Kg 0.485 0.501 0.256 0.256
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Sustentabilidad destino | #]

Linea  Inedicad or Afectacktn Plan de atoktn Responsahle Avance

- Descontrol de consumo de Eairemce limpicrade Merergue yCambiosde Pan

Planta B A T CTE Ry P e A BARe Eeoiis & sguesal, Edgasr Do LY
EFEIMA A ndacele e predal i 8 apaa para limplekas.,
aGuy Faladeasipracian de
Total _“':'. peersonal en Seraci o, para & g nsede o pben o nal iecies ible doldrea de ieriicies o 5%
Plamta L.F-: DOrTIND G COrEITIOS de Agud Lug ¥ G |Fogomerns Sminos Tumos)] Edgar
ererpeiicns
o Febrero: se asigna personal al drea de Sustentabilidad y se trasladan fogoneros e
Gamesa Vallejo a Gamesa Tepeyac.
 hop ]
INDICADOR b ]
Agua litros / Kg 0.403 0.385 0.395
Sustentabilidad Electricidad KWh /Kg 0.063 0.064 0.057 0.065
Combustible KWh /Kg 0.490 0.501 0.415 0.336
o Marzo: se tiene un exceso en el consumo de agua debido a que se perdié el control
de los pedidos de pipas a la planta, se retoman los parametros para pedir pipas
como responsabilidad del personal de Sustentabilidad.
INDICADOR
Agua litros / Kg
Sustentabilidad Electricidad KWh /Kg 0.069 0.064 0.063 0.064
Combustible KWh /Kg 0.530 0.501 0.499 0.390
o Abril: sin relevantes.
INDICADOR [ oAb |
Agua litros / Kg 0.448 0.385
Sustentabilidad Electricidad KWh /Kg 0.069 0.064 0.062
Combustible KWh /Kg 0.539 0.501 0.509

e Ingenieria Industrial y Almacén: responsable de los KPI's de TE, MOD, MOH, Rendimiento y
Productividad, sin embargo aun con todas las lineas, excepto Harinas, operando de nuevo

debido al personal, que era de Gamesa Vallejo, el proyecto de cierre de planta continuaba
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cumpliendo con el AOP de Productividad, por lo que este KPI continuo sin monitorearse. Se
realizaron semanalmente recorridos de rendimiento, andlisis de entrada y salida,
programacion de la produccidon con corridas largas para minimizar tiempos de cambio y
limpieza. Como se comentd anteriormente al personal de Gamesa Vallejo se le siguid
pagando por parte de la misma planta a pesar de estar laborando en Gamesa Tepeyac lo
gue hizo que el KPI de MOD no se viera afectado por la gente que ahi laboraba sin embargo
con apoyo del Facilitador de Produccidn se registraba la cantidad de gente de la que se podia
transferir sin afectar la linea, las juntas mensuales y semanales que se tenian con los lideres
de drea para la programacién de gastos segun el presupuesto y su seguimiento se siguieron
dando ahora incluyendo los temas pertinentes a las lineas de galleta. Sus resultados fueron:

o Septiembre: se tiene una baja en rendimiento debido a las pruebas de arranque de

las lineas, no se generan planes de accion debido a que es un tema puntual.

INDICADOR T T
Servicio Eficiencia | [ 83 || &2 | [ 8 | | &8 |
MOD ($/Kg) 1.72 1.65 1.72 1.47
Costo MOH $ 2568.40 56574 1610 36540
Rendimiento Total 99.00 99.00 98.75 99.57
o Octubre: sin relevantes.
INDICADOR o0 ] 50
Servicio Eficiencia | | 84 || &2 || 8 | | 82 |
MOD ($/Kg) 1.50 1.65 0.30 1.33
Costo MOH $ 6126.70 56574 5076 41617
Rendimiento Total 99.00 99.00 99.00 99.52
o Noviembre: sin relevantes.
INDICADOR
Servicio Eficiencia | | 86 | | &2 || & | | 81 |
MOD ($/Kg) 1.76 1.65 0.32 1.21
Costo MOH $ 6126.70 56574 5179 467%
Rendimiento Total 99.00 99.00 99.51 99.52

o Diciembre: sin relevantes.
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INDICADOR T ]
| Servicio Eficiencia | | 85 || &2 || 8 | | &9 |
MOD ($/Kg) 1.89 1.65 0.86 118
Costo MOH $ 6126.70 56574 4467 51263
Rendimiento Total 99.00 99.00 99.20 99.49

o Enero: el KPI de MOD queda fuera de objetivo debido a que la transferencia de
personal tardo una semana mas de lo esperado a pesar de que fisicamente el
personal de mas ya se encontraba laborando en las lineas de galleta. EI KPI de MOH
queda fuera de objetivo debido al pago del predial de la planta, cuyo presupuesto
se encontraba en febrero a pesar de tener que pagarse en enero, y a que a partir
de enero 2018 se empezd a crear un fondo para la depreciacién de los activos de
planta al momento de volverla a cerrar y nadie en planta o el area de Finanzas fue

notificado sobre esto.

 ap
INDICADOR e ] e
| Servicio Eficiencia | [ s27 || 87 | [ &3 | [ 83 |
MOD ($/Kg) 1.43 1.37 0.64 0.64
Costo MOH $ 3999 50104
Rendimiento Total 100.00 100.00 100.0 100.0
destino | #1
MOH 5M Enero
Foreceid SAO0T
5245
— 240 53,932
Pradial W ] i R Y ] e i1

Plan de escian fecha

Todal

Plasia 4 Preadaal Feeisidn do pre-ug o con feana Jarge Euguiial e

Teotal

ity W= g Jab e ] Eayision de gasho oo VO Y prevapsssio com finsrcas Inrge Fugarnel W
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o Febrero: se tiene una ligera caida en el rendimiento debido a material de reproceso
gue no se utilizé a tiempo, se refuerza el proceso a seguir con los cordones (material

de reproceso).

INDICADOR [ Feb | [ Feb |
| Servicio Eficiencia | [ s27 [ | 87 | [ 89 | [ &1 |
MOD ($/Kg) 163 137 0.59 0.62
Costo MOH $ 4333 50104 3429 8372
Rendimiento Total 100.00 100.00 99.96 99.98
Rendimiento destino | #1

Rendimiento Febrero

AP 207
.04
Febréro D 5 L W10 Febrero
Linea Imp M's Afectacidn Responsable  Fecha
Juili
Planta 0.04% MO Despardicosin reprocesar Seguemients al process de cordonas Villalabas/ O going
Jorge Esquivel

o Marzo: se tiene una baja en el rendimiento debido a una falla en un sello mecanico
de la linea de Merengue, la cual genera un exceso de desperdicio, adicionalmente
debido a un error de las areas de produccién y calidad se empaca un lote con
informacién errénea por lo que se re empacan las galletas, esta accién también
genera un exceso de desperdicio. Se cambia el sello mecanico y se establece la

periodicidad para el chequeo de las claves durante el turno.

INDICADOR ] ]
| Servicio Eficiencia | [ s27 [ | 87 | [ &7 | [ 80 |
MOD ($/Kg) 136 137 071 0.65
Costo MOH $ 3967 50104 3672 12044
Rendimiento Total 100.00 100.00 99.79




Rendimiento MP 99.39% destino | #1

ADP'18 100%
.51 0,07 0,0% 100

99,39 e
Marzo Falla en sello de  Recuperacidn Oitros AP
Merengue e Marias

linea bmp M3 Dpartonided Plan de aesicn Respondakble Fecha

Falla e selic mecinico de rotor

Berengue  0L31 - WA P——— Compray cambio de sello mecamioo i va] Done
Inciesmln do daspard icio o - .
i 07 - MO recuperacion de Manzs debido s Lehrl::;xcm:lula‘usdur-:nhee UMORAN PSS rmsl Mocharema O Ky
tlwve erones
o Abril: sin relevantes.
INDICADOR T ]
| Servicio Eficiencia | [s27 || &7 | [ &0 | [ &2 |
MOD ($/Kg) 1.53 137 0.65 0.65
Costo MOH $ 4057 50104 3987 16031
Rendimiento Total 100.00 100.00 100.0

4.2.3 Autonomia Operativa
El personal de Vallejo Gamesa ya contaba con la cultura MOTOR+ y conocia sus pilares y
herramientas, se establecieron nuevas Puntas Estrella quienes se responsabilizaron en los temas de
desempenio, seguridad, calidad y gente en su linea, con actividades como reportar a sus compafieros
el CPP, asegurando que todo el personal utilizara su equipo de proteccidon personal, que se
cumplieran las BPM’s y que se respetaran los roles, entre otras cosas. Asi mismo quienes tenian el
rol de Operador Auténomo en Gamesa Vallejo continuo con su rol en Gamesa Tepeyac, volviéndose
una autoridad en la linea en temas de desempefio, seguridad, calidad, gente, excelencia humanay
mantenimiento; estos Operadores Auténomos eran apoyados directamente por las Puntas Estrella.
Estos roles permitieron que la autonomia operativa se llevara a cabo en un mes, asi los Facilitadores
de Produccion de Gamesa Vallejo pudieron apoyar otras plantas mientras que Gamesa Tepeyac, al
igual que como pasé con 1Q0’s, no tuviera la necesidad de que hubiera Lideres de Area en los turnos

de noche ni fines de semana, cumpliendo con la produccidn, la seguridad y los KPI’s.
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Conclusiones

El proceso de reapertura fue un proceso complejo en el que se requirié hacer una revision desde las
bases de la produccion y sus dreas soporte, fue requerido mucho esfuerzo y planeacién rapida
debido a que en ambas fases de la reapertura se tenia una emergencia de desabasto, siendo mucho
mayor la urgencia para galleta, sin embargo el apoyo entre areas y soporte adicional de
departamentos fuera de la planta fue fundamental para que se pudiera dar sin mayores
complicaciones esta reapertura. Una vez retomadas las actividades en planta fue igual de
importante mantener los estdndares de trabajo que se venian manejando y hacerlo de manera mas
eficiente ya que se redujo el personal de las areas soporte. Todo esto también fue en gran parte
gracias a la disposicion del personal de linea siendo responsables, ordenados y entregados,
volviendo suyo el negocio y por ello no solo se pudieron mantener los estandares si no que se

pudieron mejorar algunos como es el caso de el volumen de produccién y el CPP de IQQO’s.
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1.1 Lay Out de planta Gamesa Tepeyac

Anexos

38.01

TreYYTEEREY

- :
5034 30.79 65.40 w— ——
55.52 Dpaparco =F=
150,82 - R

1.2 Minuta de Junta de Operaciones

MINUTA DE JUNTA OPERACIONES

Pasos

Planta Tepeyac 1- Revisa pendientes Junta Anterior 5min.
2.- Relevantes del turno y prioridades 25min.
3-Varios 5min

Sesion diaria

Semana 25

Duracion:

Asistencia

Elabor6 minuta:

Proxima junta:

Guadalupe Lopez
miércoles 21 de junio de 2017

Accion /Acuerdo

Realizar platicas de 45 minutos sobre seguridad con los equipos (Sesion con el coach)

12%

Avance Acumulado de Acuerdos

6%

Fecha

Responsable (s) cumplimiento

FACILITADORES DE AREA 30-jun

Comentario (s)

Falta confirmacion

Abrir las tarimas detenidas para empacarlas nacional

JULIO VILLALOBOS 02-jun

Se sigue avanzando

Lamparas de almacenes cambiarlas

ALEJANDRAFLORES 01-jun

No se sigue validando para usar la genie
varias areas

Validar que esté alguien de Calidad los lunes a las 5am

ISRAEL MOCTEZUMA 20jun
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1.3 Minuta de Junta de Plataforma

MINUTA DE JUNTA DE PLATAFORMA

Planta Tepeyac 1- Revisa pendientes Junta Anterior 5min
2- Relevantes del turno y prioridades 25 min
3-Varios 5min.

Junta de Plataforma |
m 32

Elaboré minuta: Jorge Esquivel
Préxima junta: martes 15 de agosto de 2017

Fecha
cumplimiento  avance

0%

=
Accioén / Acuerdo Responsable (s) ® Comentario (s)

Se trabajé en una Matriz que
contemple temas de calidad

Realizar un despliegue nuevamente de la matriz de disciplina progresiva EDUARDO CASTRO 15-sep

En el onboarding dar el tema que se valorara medicamente a todos los

il 10/
transportistas MARIA CORONA 12-jun 50% Falta gente de MP
Cubetas de Equipo 1 ISRAEL MOCTEZUMA 27jun [ Enesperade entregalse

piden con Jovesa en lo que

Recorrer pedal de selladora EDGAR DAMIAN 08-jul 100%

50% Falso contacto en cables

50%

Arreglar display de maquina 1 proform EDGAR DAMIAN 14-ago
Tornillos oxidados de la linea 2, 4 y 5 de Marias EDGAR DAMIAN 21-ul

Continuar con cambio de
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1.4 Minuta de Junta de Desempefio

Minuta Junta de Desempeno

Nombre del Equipo: Fecha: Turno

Asistentes del Equipo integrador:

ﬁ \ Estdndar 1: Revisar el cumplimiento a los planes de la junta anterior:
(\_) Actividades Yo Cumplimiento

@ Estdndar 2: Revisar resultados de tarjeta de desempeiio.

@ Estdndar 3: Generar planes de accién

Paso 1: Seleccionar el indicador con mayor area de oportunidad:

Paso 2: Identifica las principales causas de que el indicador tenga estas dreas de oportunidad.
1

2
3

Paso 3: Definir plan de accidn (centrarse en las acciones que generardn mayor beneficio)

Fecha
No. Actividades Responsable Compromiso
1
2
3

Paso 4: IComunica lo anterior al resto del equipo!

Asistentes del equipo:
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1.5 Governance

GOVERNANCE
Horario Lunes Martes Miercoles Jueves Viernes

07:00 : 07:30

07:30 : 08:00

08:00 : 08:30

08:30 : 09:00

09:00 : 09:30 i __Juntade Operaciones | Junta de Operaciones | Juntade Operaciones Junta de Operaciones
09:30 | 10:00 Panel de Calida

10:00 : 10:30 Junta de Operaciones

10:30 : 11:00

11:.00 : 11:30

Comité de Calidad Junta Equipo de Plataforma § ] Comité de Seguridad |

11:30 12:00

12:00 12:30 :

12:30 | 13:00 JD Equipo 1 P p—

13:00 13:30

13:30 14:00

14:00 14:30

14:30 15:00

15:00 : 15:30

15:30 : 16:00

16:00 : 16:30 |
16:30 : 17:00 | Junta de Transformacion
17:00 17:30 :
17:30 | 18:00 JD Marias JD Harinas /1QO's

18:00 : 18:30

18:30 : 19:00

19:00 : 19:30

19:30 : 20:00

20:00 : 20:30
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1.6 Minuta de Asesoria de Puntas Estrella de Seguridad

MINUTA

PUNTA ESTRELLA DE SEGURIDAD

Fecha Semana

Seguridad

Coach Punta Estrella

Area/ Linea Tripulacién A Tripulacién B

Equipo 1

Equipo 2

Equipo 3

Merengue

1Q0's

Surtidos

z Soy consciente de mi mismo
Identifico y comunico riesgos,

3 y trabajo en equipo para
condiciones y actos inseguros g lograr resultados.
demilinea = |
wn ]
- g A& dthuaci
= Comunico cualquier situacion
2 Verifico el correctouso del EPP. O 5 que impidala cultura Cero. O
Selecciona el tema E )
L >
reforzado en la sesion E Realizo checklist de seguridad ﬁ % Influyoen los demas para
|38 antes de mantenimiento y/o [eR- mejorar indicadores y generar
[® limpiezas. Sy concienciaen el equipo
< 8 5
« Realizo SOC E Compartomiconocimiento
< con el resto de mi equipo.
PENDIENTES DE LA JUNTA ANTERIOR AVANCE FECHA

. @@ aeea 000000O0O0O]
J _________________m®m | __________Poeme_________|

1

2

3

4

5

6

Actividad Responsable | fecha ] Estatus |
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1.7 Minuta de Asesoria de Puntas Estrella de Calidad

MINUTA %T%_Lﬂmll'

PUNTA ESTRELLA DE CALIDAD

. Fecha Semana @“
Calidad = onams

Coach Punta Estrella

Area/Linea Tripulacién A Tripulacién B

Equipo 1

Soy consciente de mimismo'y

Comunico ami linea las trabajo en equipo para lograr
reclamaciones de calidad y g resultados.
materia extrafa. 3
-] Comunico cualquier situacion
g que impida la cultura Cero.
: Verifico que se cumplan las
Selecciona el temal BPM'S. A=
reforzado en la sesién - =] Influyoenlos demas para
Il mejorar indicadores y generar
fof] concienciaen el equipo.
Me aseguroque se lleven a cabo 82
J y participo en evaluaciones de E - Comparto miconocimiento
producto. = con el resto de mi equipo.
PENDIENTES DE LA JUNTA ANTERIOS AVANCE FECHA
Toma

a [ S w N [ I

Responsable Fecha Estatus




1.8 Minuta de Asesoria de Puntas Estrella de Gente

MINUTA

PUNTA ESTRELLA DE GENTE

Fecha Semana

Gente
Coach Punta Estrella

Resuelvo dudas sobre Soy consciente de mi mismo
vacaciones, permisos, cambios y trabajo en equipo para
deturnoy descansos. 5 lograr resultados.
Tomo asistenciaa inicio de turno c"‘“‘”‘k"cwﬂ:wm
i y apoyoadar seguimientoa auetmpidala
Selecciona el tema faltas injustificadas. B =
reforzado en la sesion = E Influyo en los demas para
Aseguro el correcto acomodo de (20 mejorar indicadores y generar
cuadrillas. S 5 conciencia en el equipo.
E E Comparto mi conocimiento
« mmmdelpelsonalde =5 con el resto de su equipo. O
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1.9 Minuta de Asesoria de Puntas Estrella de Desempefio

MINUTA

PUNTA ESTRELLA DE DESEMPENO

Desempefio Fecha Semana

Coach Punta Estrella

Area / Linea Tripulaciéon A Tripulacién B
Equipo 1

Equipo 2

Equipo 3

Merengue

Surtidos

Soy consciente de mi mismo
y trabajo en equipo para

lograr resultados.

Doy a conocer y monitoreo el
cumplimiento al programa de
Comunico cualquier situacion
que impida la cultura Cero.

produccion.

Participo activamente en juntas
de desempeno.

Selecciona el tema
reforzado en la sesién

Influyo en los demas para
mejorar indicadores y generar
conciencia en el equipo.

Compartomi conocimiento
con el resto de mi equipo.

PENDIENTES DE LA JUNTA ANTERIOS AVANC| FECHA

-
:
=

<

:
i
S
85
23
EE

Completo registros de
indicadores (desperdicios, O
servicio, tiempos perdidos).

I T I

1

ACUERDOS | Responsable ] Fecha ] status |




1.10 Minuta de Junta de Gente

Q R () de d arzo a de ab (o) (o) (o)
0] 0 DIA TOTALx RO AP ACACIO A BAJA PB 2 OTA A DIF TOTAL De quié a Para quié 0 ARIO
REQ RIDO

q 7 20 60 1 0 0 0 0 0 59 63 -4 Lunes a domingo
q 7 22 53 0 0 0 0 0 0 53 63 -10 Lunes a domingo
q 7 22 63 1 0 0 0 0 0 62 62 0 Lunes a domingo
Qo 7 8 28 0 0 0 2 0 0 26 26 0 Lunes a domingo

do 7 10 22 1 0 0 0 0 0 21 21 0 Lunes a domingo

ToTAL 2 | 3 0 o [>T ol o [ m [ [ e[

INCAPACIDADES Dar curso de calidad y de seguridad aJoel (roceador) y a 1 empacador del

Oscar Zaguayo. Equipo 1
Mario Resendiz. Equipo 2
maria |Uisa rivera Equipo 2
Flaviana Bautista Equipo 3
Rosa Isela Leon Gonzalez
Isabel aguilar avila. Taniz

Restricciq

Restricciq

1.11 BSC Anterior al Cierre

Curso de Termo semana 13

Pedirle a Hugo q convoque a su interprete para el curso de la termo
Corrado, coronel y saharai

Validar duracion y fecha

-n“nnn M

INDICADOR £ovie nnn“““ AOR7
LTIR (%) [o T o [ o [ o [ o [ o | 0
Seguridad [0 T 0o [ 0o [ o 0 0 o \ | o I
IR(%) | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | | 045 \ ooo 0.00 037
Ausentismo % 050 | 050 | 050 | 050 | 050 | 050 0.50
Gent Rotacién % 400 | 4.00 | 400 | 400 | 4.00 | 4.00 4.00
ente #HC Cap diferentes 45 45 45 45 45 45 19
#HC Golden Years 43 43 43 43 43 43 17
. Quejas Calidad [0 T 2 0 1 1 [ o [ a1
‘ Calidad Quejas ME 0 0 0 0 0 0 0o |
Fill Rate 9
Servicio Volumen (TON 2395 | 2492 | 1945 | 1925 | 1530 | 2028 19365
Eficiencia 822 | 81 | 80 | 832 | 835 | 829 82.2
litros 0.463 | 0.463 | 0.463 | 0582 | 0.404 | 0463 | [ 0455 | [T00 . .
Electrlcldad KWh / Kg 0.073 | 0073 | 0073 | 0059 | 0.073 | 0.073 0.072 0.064 | 0.065 | 0.071
Combustible_KWh 0.545 | 0.545 | 0.545 | 0.721 | 0575 | 0.59 0.596 0.495 | 0500 | 0511
MOD ($/Kg) 1.60 145 | 156 | 158 | 186 | 175 | 164 165 1.20
Costo MOH $ 73545 | | 5672 | 4390.00 | 5288.00 | 5281 | 5265.00 | 6429.00 | | 56574 4106
Total 99.40 | | 99.00 | 99.00 | 99.00 | 99.00 | 99.00 | 99.00 99.00 100.00
(SMM) 4.94 0292 | 0292 | 0123 | 0292 | 0292 | 0292 35 0.715
LTIR (%) 0 0 0 0 0 0 0
Seguridad SR (%) 0 0 0 0 0 0 0
IR(%) 0.58 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045
. Quejas Calidad [T o [ 2 [ = [ 21 2 1]
I }—{
Colidad Quejas ME [ o [ o [ o [ o [ o [ o |]
Fill Rate 96.1 99 99 99 99 99 99 14 | 893
Servicio Volumen (TON) 9180 256 222 214 280 247 282 mm 4286 Eﬁ’ 4137 412.0
icienci 65.4 673 | 672 | 673 | 674 | 677 | 678 66.79 65 60.26 = 5779 59.9 60
Costo MOD ($/Ke) | 222 | 224 | 224 | 222 | 223 | 222 | [ 224 | [[299 | 21 ME¥TMN 211 | 184 | 214 | [[206 |
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1.12 Presentaciéon mensual de BSC con COCH

destiﬂO@ Planta Tepeyac

d i ) )
estino(#1) “ pePsICO
Balance Score Card destino #1
BTl T T
INCICAA N TS T
LM% o o a 1.3
Seguridad | %] | - | o a i)
) [Cose | | _ass nir [
Aucrerd bma | | @31 | | Oss L4E b,
) Antackians 150 At 18R T
e o Ca e reries a1 1 18 L
S bl den Years = 17 ¥ LU
Furjan Calkdad a4 | F ] T
Calidad U firi FE ¥ o “ LY
Fill Hale HE ] W 118
B rlcho Wil vz i (TEIA] JEaEd 153 b i il
Elidenia ELD - P qas LU
| Agun s R | [oam | [ oem 101%
Sustentabildad Fleciriddad 0Wh{ Kp o7 novz =%
Commbictibde ©aT TKg HETH 1.5% DdBE I
M 15 | e | [1e LiE ;
| MaH 5 | [(rmae | | me=m =1z W%
Costa | Rendimienio Towl | (=a | [ mm 1) i
Presdatiwidad [ SHAM] [am | [ _3s £.es




Balance Score Card

e scon I e T
IR %] n n o s
Saguridad | LA | | Lo || o | [ i
L] | oee | | mee | BEF B
] (i Ualidad @ 1 [ = | 5 T
el Caasjn MT 1 o [+ i
| Fill Rats | [ | | m | o
Sarvicea Wl wrvee i TEIRG LG : i) HEAE LT,
Elitienida | esé | | && | e
Costa WA | M| 1.0 11 am | e

Cumplimiento al Programa de Produccion Galleta destino #1
ADPTT 99%
07 .12
.48 —
[
.4 |
99.2
ECv'16 Weora EC 17 Fallaz de equipos Suminkstro Béctrico Crros

destino | #1

Fecha

Linea Imp M afectaciin Plan de accian Respaneahle
Todal o Erfoque armantenidmientos prevendios
MO F | Eidg
Plafila i wilasde equipos Rasctivacidn de Monitoran por Cormdasidn pr I
Todal
P'Ij::"n- 0% Kd,  Fallys de suministroslecinion R eyiion che wervici o por CFE Pl 'V,

Continuo
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Cumplimiento al Programa de Produccion Embolsado destino #]

— — BOP1T 99%
0.45
S ——
100
0.4
ECn'16 Weora ECw 17 Fallaz de equipos Suminkstro Bdctrico Crros Total

Pllan de accean

Rosponteahle
Todal Erfoque armanbenimientos prevendinos
Plaiila Ah10% | Wi Fullasde-quipas Rasctivacidn da Moniborao por Dordesadn Edgee O s
:?Er:- 059% | WA Fallasde suministo sbécinicn Revizior che servicio porCFE Pl Cerdinuo
Volumen Galleta destino  #1
2,649,019 155305 LALAT capas
i B AOQP"17: 19,365 ton
243548 3 0eas F 45 81
2,007.30 ‘ EO¥*17: 21,701 tan
Erera Felarera Ml ra Abril Mo R bl Agoste  Sealwebie O@ubie  Nowiembre Dicdembee

Dpartenidad Plan de acsidén Responsahle Fecha
darmerin de velocidasdes Bg. 2y 3 Tulin W) Dxtain
]
FATETI -2 VT 2 M Wi Mata i e 0 de matenaks con plasess i adds C W
Raduccidn de g de cambio Pre Rty @t 2eceden el proceso di Deengos e Carnied JulioWiataio & Wh
Baja v oo d e e o @ fdeda n o Teradod s a a wiol o d s eei el Iulion W flatng N Wi
Baja eficiancid on oo masone: Prograimacke 1impiara do e masone Octavis B Bdgas O i v
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Volumen Embolsado

destino | #1

443,11 436.44
R — 4366 4119 | ADP” 17: 3,012 ton e
FBEEED Ay
ECY'17: 4,063 ton
244,54
s |
19735
I i I I I I
Ereera Felorera W arzo Al Mo

Jurds Julln Agosto  Septlembre Ociubre Nowlembre Didembes

Opartwnided

Plan da aceidn

Resporashle
Prodoatieda 1 1L - et
Do i i et o s il sy

i ety b 100 b i s ooy ol s diilin u'.l']nrg,ai C i v

True Efficiency Galleta

destino | #1
AT BLI%
WLES g9.40
R .60 114 S ED RE.TH RA.60 B0 I BT 450 590
Efsbrey Felirena Marm Al Il 1] Bl Ageiln  Sepleilive  Oclulne Noviembre Dosenle BOYLT
Dpartenidad
' darmerin de velocidasdes Bg. 2y 3 Tulin W) Dxtain

- i o Markis Wi Mata i e 0 de matenaks con plasess By Aadda W
Raduccidn de g de cambio Pre Rty @t 2eceden el proceso di Deengos e Carnied JulioWiataio & Wh
Baja v oo d e e o @ fdeda n o Teradod s a a wiol o d s eei el Iulion W flatng N Wi
Baja eficiancid on oo masone: Prograimacke 1impiara do e masone Octavis B Bdgas O i v
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True Efficiency Embolsado destino | #]

— = AOP'1T 67.4%
______________________________
28 2.4
EOW" 16 Mejora B 17 FArramquefRamp Up  Fallas de equipos e Toial

Ablsctacan Flan da sccianm Reiporashle

Pl e e e oo e oo ¥
SOprs LEN A . - Dane
: N : Famp Up .

'Er'dnqun 1 Pl 1 D e | D0 3T T P 1 6
Reaciivacion de Monitoreo por Comglicion

S 4% ¢ W Fallasenequipos Barteiy Cloud Edgar D W

MOD Galleta destino #1
ADPIT 1685
1.63 1.64 172
el L34 135

1.20 1.18

=B}

0.30 0.32 I
Enefn F gl i 1 LT BEwil M Ay B b Bl Agodln  Seplernive  Oclubre MNowembre Oeembre  BOYLT

Opartisnidsd Plam d& action Reipandahla Fecha

e Pendlente
N

LT Ajrie de cuscri || ees por reactivescion Yallsjo zalleta
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MOD Embolsado

destino | #]
— — BOF1T 224
4.03
218 o 11 214 215 2
L — — o — g — === = T~ am . T T T IR T T T T T T T Ty T - =St
160 1.4
I I I i
Ersi Falireqa LT sl Mayi biis Bl Ageriln

Sepleeritve  Oclulve  Sovernire Dosenise  EOY1F

Dpsartianidad

Resipardable

Fecha
L el @ odoraadda o | o desvuinda

flaaprte da cuadeilla lulinwfiomge E wa

Rendimiento

destino | #]

ADELT D9

100,00 10000 e LML DD THROD 10000

SE4S
99,00 w5l b e ]
| I I I I
Efssiy Feliigia LT FT Abid

Il 1] Bl Agoiln  Seplenlve Oolulye  MNowviembre Dosenle  BOYWLT

Opartunided

Plan da dcesan

Responiakie fecha
Ex pim pilericin peers onal Y il min

Eeiroalimemacion de oporiunicades e b linea

P v Redfray Comtinuo
dfectacion porpesode fardo Base Broodris B ushe de peso an ol ke Done
E;m"“'mmmmm”h“ B ES-2V 4 usbe e base de oot Dctaln BYlomge € w1
Sobregramaje Beyision de praemajes duranbeel tarnoyf 1CP-I0T Adlan Lfrsel 14 Comtinuo
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1.13 Formato de TE

TE MAYO 2017

[
Q ° ° (1]
< S o S ) 2 S A S
S 3 8 g iz g Ex 5 %8sy 38 | %
= s & = a = 8 =
@ = 9 g 8 E S g g c 885 = =i
5 @ = 3 Eg 5 £9 S =3z o+ 23
p o 5 o 3 s Ioh g BoE ex -
3 S 5 = ° = s °o 3 Qe = = s
o [ = T = < o 5} S}
° ° 5 e B= 2 eV e
o = = o
Equipo

1 1,343 744 480 42 438 47 a4 0 387 386
3 2 1,258 744 720 66 654 30 10 - 11 614 625
8 3 1,266 744 720 39 682 19 6 0.1 656 656
E H1
E Qi
= T1 - - - - - - - - -

Total Planta | !

1 1,343 999,192 644,640 56,258 588,382 63,752 5,187 517 519,443 518,925

2 1,258 935,768 905,570 83,301 822,269 37,833 12,255 |- 13,624 772,180 785,804
] 3 1,266 941,606 911,232 48,726 862,506 24,654 6,990 115 830,863 830,747
S H1
S |a

T1 - - - - - - - - - -

2,876,567 2,461,442 188,285 2,273,157 | 126,239 | 24,432 2,122,486 | 2,135,477

1 34.7% 155.0% 105% 8.7% 91.3% 9.9% 0.8% 0.1% 80.6% 80.50%
N 2 32.5% 103.3% 103% 9.2% 90.8% 4.2% 1.4% -1.5% 85.3% 86.77%
-% 3 32.7% 103.3% 103% 5.3% 94.7% 2.7% 0.8% 0.0% 91.2% 91.17%
;:: H1 0.0% #iDIV/0! #iDIV/0! #iDIV/0! #iDIV/0! #iDIV/0! #iDIV/0! #iDIV/0! #iDIV/0! #iDIV/0!
g Ql 0.0% #iDIV/0! #iDIV/0! #iDIV/0! #iDIV/0! #iDIV/0! #iDIV/0! #iDIV/0! #iDIV/0! #iDIV/0!
& Tl 0.0% #iDIV/0! #iDIV/0! #iDIV/0! #iDIV/0! #iDIV/0! #iDIV/0! #iDIV/0! #iDIV/0! #DIV/O! )

Total Planta

116.9%

100.0%

7.6%

92.4%|

5.1%|

1.0%!

83.2%
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1.14 Planeacion de Produccion
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1.15 Formato de Gestion mensual de MOH

Row Labels
=/ GASTOS OPERATIVOS

#* COMUNICACIONES

#* CONSULTORIA

* CONTRATISTAS

+ DEPRECIACION

= ENERGETICOS Y SERVICIOS
Agua
Combustible al menor
Combustibles otros
Diesel Plantas
Electricidad
Electricidad y serv
Flete-Com-DieselPipa
Gas natural
Vapor

+ EVENTOS Y PATROCINIOS

+ EXHIBIDORES

+ FLETES

=/GASTOS DE PERSONAL OTROS

Asistencia Educativa - No Gravable

Beneficios Sindicales
Gastos de mudanza
Gtos empleados otros
Premioy reconocim
*/GASTOS DE VIAJE
*/GASTOS DIVERSOS Y OFICINA
* GASTOS NO DEDUCIBLES
# INSTALACIONES (OUT SCOPE)
=/INSTALACIONES Y SERV RELAC
F&RS - Acc&Mueb Ofic
F&RS - Control Plaga
F&RS - Eq Imp y Copi
F&RS - Eq Prot Perso
F&RS - GtoTran Autob
F&RS - Limp, Jardine
F&RS - Men-Paq&Corre
F&RS - Otros SumOper
F&RS - Pap&Sum Ofici
F&RS - Serv Comedor
F&RS - ServMed Sitio
F&RS - Uniformes
Unif&Serv Lav Var
+*MANTTO DE PLANTA Y EDIFICIOS
# MTTO DE FLOTA (OUT SCOPE)
+MTTO FLOTA

#MTTO PLANTA Y EDIF (OUT SCOPE)

# MUESTRAS & DESPERDICIOS

+* PROMOCION DE MKT

# PUBLICIDAD Y PRODUCCION

#* RECLUTAMIENTO Y DESARROLLO
* RENTAS

*/SEGUROS Y FIANZAS

# SERVICIOS FINANCIEROS

# SERVICIOS LEGALES
#'SOFTWARE & HADWARE

*/SOPORTE NEGOCIO TERCERIZADO

=/OUTSOURCING
* OUTSOURCING
=/PEOPLE COST
+* BONOS Y GRATIFICACIONES
=/ COMPENSACIONES
Dias festivos pagados
Nomina por horas
Pago unico
Salario Variable Adicional
Salarios
Salarios horas extra
Salarios vendedor
+|IMPUESTOS / NOMINAS
+ INDEMNIZACIONES
+ PRESTACIONES
Grand Total

T/ Sum of Real 2017

$
$

VBB DBDOOLODLLLLVDLDLLVLLLLLLLLLLLLLLLLLLLDDOLLLLLLDLDLLLLLLDDLLLLLLLNDONOOONOLONVGVVNnn

2,858,467.95
46.73
390,682.66
565,903.07
11,457.94
4,579.15
228,969.15
305,386.83

15,510.00

9,964.78
1,524.34
365,886.72
120,944.72
309,459.39
20,053.24
7,650.76
39,120.63
80,543.40
37,316.97
521.02
803.05
113,880.61
7,804.21
1,765.50
945,706.47
3,231.82
28,195.14
29,358.55
60.00
24,311.33
83,121.79

89,201.22
89,201.22
1,927,037.02
131,929.16
966,635.66
15,670.96
212,596.21

726,770.06
11,598.43

2717,077.87
58,125.40
493,268.93
4,874,706.19

Sum of 2018 Sum of Proyectado 2018

$ -8 1,951,852.00
$ -8 1,200.00
$ -8 -
$ -8 -
$ -8 369,000.00
$ -8 860,900.00
$ -8 23,000.00
$ -8 4,900.00
$ -8 -
$ -8 272,000.00
$ -8 540,000.00
$ -8 -
$ -8 -
$ -8 21,000.00
$ -8 -
$ -8 -
$ -8 -
$ -8 -
$ -8 15,200.00
$ -8 -
$ -8 10,800.00
$ -8 -
$ -8 4,400.00
$ -8 -
$ -8 6,200.00
$ -8 46,000.00
$ -8 -
$ -8 124,800.00
$ -8 310,852.00
$ -8 -
$ -8 18,452.00
$ -8 7,900.00
$ -8 45,500.00
$ -8 101,000.00
$ -8 32,000.00
$ -8 700.00
$ -8 -
$ -8 3,300.00
$ -8 90,000.00
$ -8 12,000.00
$ -8 -
$ -8 -
$ -8 -
$ -8 2,600.00
$ -8 2,500.00
$ -8 46,800.00
$ -8 40,000.00
$ -8 2,800.00
$ -8 -
$ -8 -
$ -8 40,000.00
$ -8 83,000.00
$ -8 -
$ -8 -
$ -8 -
$ -8 -
$ -8 165,000.00
$ -8 165,000.00
$ -8 2,048,000.00
$ -8 182,000.00
$ -8 975,000.00
$ -8 10,000.00
$ -8 233,000.00
$ -8 -
$ -8 -
$ -8 732,000.00
$ -8 -
$ -8 -
$ -8 289,000.00
$ -8 -
$ -8 602,000.00
$ -8 4,164,852.00

Sum of Real 2018

$
$

VBB BOOLODLLLLDLDDLLLLLDLLOLLLLLLLLLLLLLLLDLDLLLLLLDLLLLLLLLDLLLLLLLOLOOOLOLONOVVnn

1,951,852.00
1,200.00
369,000.00
860,900.00
23,000.00
4,900.00
272,000.00
540,000.00

21,000.00

15,200.00

10,800.00

4,400.00
6,200.00
46,000.00
124,800.00
310,852.00
18,452.00
7,900.00
45,500.00
101,000.00
32,000.00
700.00
3,300.00
90,000.00
12,000.00

165,000.00
165,000.00
2,048,000.00
182,000.00
975,000.00
10,000.00
233,000.00

732,000.00

289,000.00

602,000.00
4,164,852.00

Sum of 2017 vs 2018

$

VBB LOLOLOLLLLLLOLLLLVLVLLLLLLLLLLLLLLLLLLLOLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLVLLLLOLOLOLOLOLOLOLOLOLOLOLOL®N

906,615.95
1,153.27
21,682.66
294,996.93
11,542.06
320.85
43,030.85
234,613.17

5,490.00

25,164.78

10,800.00

14,364.78
4,675.66
319,886.72
3,855.28
1,392.61
1,601.24
249.24
6,379.37
20,456.60
5,316.97
178.98
2,496.95
23,880.61
4,195.79
1,765.50
945,706.47
631.82
2,500.00
18,604.86
10,641.45
2,740.00

15,688.67
121.79
75,798.78
75,798.78
120,962.98
50,070.84
8,364.34
5,670.96
20,403.79

5,229.94
11,598.43

11,922.13
58,125.40
108,731.07
709,854.19

Sum of Forecast

v

VBB BOOLLDLLLVLDDLDDLDLVLLLLLLLLLLLLLLLLLLLDDLLLLLLLDDLDLLLLLLLDOLLLLLLLOLDOLOOLLLOLNOONONLHNn

Sum of Real vs Forecast
1,951,852.00
1,200.00

o

369,000.00
860,900.00
23,000.00
4,900.00
272,000.00
540,000.00

21,000.00

15,200.00

10,800.00

4,400.00
6,200.00
46,000.00
124,800.00
310,852.00
18,452.00
7,900.00
45,500.00
101,000.00
32,000.00
700.00
3,300.00
90,000.00
12,000.00

165,000.00
165,000.00
2,048,000.00
182,000.00
975,000.00
10,000.00
233,000.00

732,000.00

289,000.00

602,000.00
4,164,852.00

VBB BOLOLOLLLLLLOLOLLLLVLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLVLLLLOLOLOLOLOLLOLOLOOLKLn®K
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1.16 Formato de Presupuesto Mensual de MOH

EXPENSES PROJECTS CATEGORY BU AUDITTRAIL COSTCENTE COSTCENTE P&L FUNCION SUBFUNCIC SUBAREA ENTITYE STATUS  ACCOUNT ACCOUNTIACCOUNT( 2018JAN
Baseline |PROJ_DUM|AOP PhIB |DUMMY |Ajustes Cerl 1009302| GCIA INGE| MOH MOH MOH Ex Gamesd MX31 Activo 6000010| Nomina pd COMPENS4 -124,128
Baseline |PROJ_DUM|AOP PhiB [DUMMY  |Ajustes Cer| 1009426/ |NGENIERI{ MOH MOH MOH Ex Gamesgd MX31 Activo 6000010| Nomina pd COMPENSA -35,749
Baseline |PROJ_DUM|AOP PhIB |DUMMY |Ajustes Cer| 1009352| ALMACEN || MOH MOH MOH Ex Gamesd MX31 Activo 6000010| Nomina pd COMPENS4 -121,436
Baseline |PROJ_DUM|AOP PhIB |DUMMY |Ajustes Cer| 1009366| ALMACEN | MOH MOH MOH Ex Gamesd MX31 Activo 6000010| Nomina pd COMPENS{ -14,769
Baseline |PROJ_DUM|AOP PhIB |DUMMY  |Ajustes Cer| 1009402| GCIA TECN| MOH MOH MOH Ex Gamesg MX31 Activo 6000010| Nomina pd COMPENS4 -106,743
Baseline |PROJ_DUM|AOP PhIB |DUMMY  |Ajustes Cer| 1009409| SEGURIDA| MOH MOH MOH Ex Gamesg MX31 Activo 6000010| Nomina pd COMPENS{ -19,378
Baseline |PROJ_DUM|AOP PhiB [DUMMY  |Ajustes Cer| 1009419 SANIDAD P MOH MOH MOH Ex Gamesg MX31 Activo 6000010| Nomina pd COMPENS{ -81,453
Baseline [PROJ_DUM|AOP Phl  |DUMMY |Manual In§ 1009302 GCIA INGE| MOH MOH MOH Ex Gamesgd MX31 Activo 6000010| Nomina pd COMPENS{ 123,163
Baseline [PROJ_DUM|AOP Phl  |DUMMY |Manual Inj 1009426 INGENIERI{ MOH MOH MOH Ex Gamesgd MX31 Activo 6000010| Nomina pd COMPENSA 35,385
Baseline [PROJ_DUM|AOP Phl  |DUMMY |Manual Inj 1009352 ALMACEN | MOH MOH MOH Ex Gamesg MX31 Activo 6000010| Nomina pd COMPENS] 120,469
Baseline |PROJ_DUM|AOP Phl |DUMMY |Manual Ing 1009366| ALMACEN | MOH MOH MOH Ex Gamesgd MX31 Activo 6000010| Nomina pd COMPENS{ 14,644
Baseline |PROJ_DUM|AOP Phl |DUMMY |Manual Ing 1009402| GCIA TECN| MOH MOH MOH Ex Gamesgd MX31 Activo 6000010| Nomina pd COMPENS{ 105,852
Baseline  |PROJ_DUM[AOP Phl  |DUMMY  [Manual Inj 1009409| SEGURIDA| MOH MOH MOH Ex Gamesgd MX31 Activo 6000010| Nomina pd COMPENS{ 19,200
Baseline |PROJ_DUM[AOP Phl  |DUMMY  [Manual Inj 1009419| SANIDAD F MOH MOH MOH Ex Gamesgd MX31 Activo 6000010| Nomina pd COMPENS{ 80,640
Baseline |PROJ_DUM|AOP PhIA [DUMMY _ |Ajustes Cer| 1009302 GCIA INGE| MOH MOH MOH Ex Gamesg MX31 Activo 6000010| Nomina pd COMPENS{ 619
Baseline |PROJ_DUM|AOP PhIA [DUMMY |Ajustes Cer| 1009426 INGENIERI{ MOH MOH MOH Ex Gamesg MX31 Activo 6000010| Nomina pd COMPENS] 265
Baseline [PROJ_DUM|AOP PhIA |DUMMY _|Ajustes Cer] 1009352| ALMACEN | MOH MOH MOH Ex Gamesg MX31 Activo 6000010| Nomina pd COMPENS{ 628
Baseline |[PROJ_DUM|AOP PhIA |[DUMMY |Ajustes Cerl 1009366 | ALMACEN | MOH MOH MOH Ex Gamesg MX31 Activo 6000010 Nomina pd COMPENS, 84
Baseline |PROJ_DUM|AOP PhIA [DUMMY _ |Ajustes Cer| 1009402 GCIATECN| MOH MOH MOH Ex Gamesg MX31 Activo 6000010| Nomina pd COMPENS{ 593
Baseline [PROJ_DUM|AOP PhIA [DUMMY [Ajustes Cerl 1009409 | SEGURIDA] MOH MOH MOH Ex Gamesgd MX31 Activo 6000010 Nomina pd COMPENS, 124
Baseline [PROJ_DUM|AOP PhIA |DUMMY |Ajustes Cer] 1009419| SANIDAD A MOH MOH MOH Ex Gamesg MX31 Activo 6000010| Nomina pd COMPENS] 586
Baseline [PROJ_DUM|AOP PhIA |DUMMY |Manual Inj 1009302| GCIA INGE| MOH MOH MOH Ex Gamesg MX31 Activo 6000010| Nomina pd COMPENS 346
Baseline  |PROJ_DUM|AOP PhIA [DUMMY _ |Manual Inj 1009426 INGENIERI{ MOH MOH MOH Ex Gamesg MX31 Activo 6000010| Nomina pd COMPENS{ 100

1.17 Ejemplo de BC

= PEPSICO

2 @ e [ G

BUSINESS CASE

MOH-Planta Tepeyac
Inversién: $400,000 MXN

El objetivo de este documento es solicitar la autorizacion de 5400,000 MXN, para cubrir los

requerimientos de las oportunidades que se detectaron en la auditoria de Seguridad que Marcelino

Medina realizo a planta Tepeyac.

JUSTIFICACION DE NEGOCIO

Derivado de la auditoria de seguridad que tuvo lugar el 20 de Febrero del 2017 en planta Tepeyac;

la cual fue enfocada a evaluar el top 2 (LOTO, MESS v WWS) de basicos de seguridad; de la cual se

definieron wvarias actividades a resolver; siendo las mas criticas: La instalacion de guardas cero

accesos, cambio de escaleras cumpliendo el estandar, reparaci

n de superficies de traslado vy

estandar de LOTO, las cuales se tienen que resolver de manera inmediata, lo que nos ayudara a no
correr riesgos de accidentes.

TABLA DE INVERSION

Marzo:
Abril:
Mayo:

Junio:

TOTAL

$100,000 MXN
$100,000 MXN
$100,000 MXN
$100,000 MXN

S400,000 MXN

Gerente de Planta Tepeyac

Julio Villalobos
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1.18 Reporte de Productividad

Row Labels Sum of Mar Plan Neto'17 Sum of Mar Net Real Sum of b/w Mar net Sum of YTD AOP Neto Sum of YTD Real Neto Sum of b/w net
PTATEP 122.7 262.1 139.4 389.8 1,870.20 1,480.40
HC-MOH Optimization 0 0 0 31.2 31.2 0
Lean Six Sigma 30 0 -30 EN) 923 23
MOH 243 1.6 -22.7 72.8 231.8 159.1
Otros Costos Directos 10.6 148.8 138.2 10.6 707.3 696.7
Rendimiento ME 10.1 -20.9 -31 30.3 -5.5 -35.8
Rendimiento MP 47.7 101.6 53.8 154.8 592.1 437.3
Sustentabilidad 0 31 31 0 220.9 220.9
1.19 Formato de Punta Estrella de Seguridad
FAC =0/ mes
CERO accidentes o
incidentes
1 2
1 < near miss
3 4
1 <accidentes o
incidentes
5 3
7 8 9 10 11 12
13 14 15 16 17 18]
19 20 21 22 23 24
o
CERO - -
ACCIDENTES
Y CONDICIONES 27 28
INSEGURAS
29 30
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1.20 Formato de Punta Estrella de Calidad

REPORTE DE CALIDAD

Objetivo 2016: 0 Quejas de ME y Calidad, ICP = 94% © pepsico
JULIO

CERO quejas
ICP 294%

94% < ICP =80

1 <queja
ICP <80%
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1.21 Formato de Punta Estrella de Gente

REPORTE DE AUSENTISMO

Objetivo = Todos los puestos segun cuadrilla estandar cubiertos

JULIO

“ pePSICO

CERO

AUSENTISMO
Y ROTACION

Faltas:
Permisos:

Incapacidades:

Faltas:
Permisos:

Incapacidades:

Faltas:
Permisos:

Incapacidades:

Faltas:
Permisos:

Incapacidades:

Faltas:
Permisos:

Incapacidades:

Faltas:
Permisos:

Incapacidades:

1] 2| 3 4 5 6)
Faltas: Faltas: Faltas: Faltas: Faltas: Faltas:
Permisos: Permisos: Permisos: Permisos: Permisos: Permisos:
Incapacidades: Incapacidades: Incapacidades: Incapacidades: Incapacidades: Incapacidades:

7 8 9 10] 11] 12]
Faltas: Faltas: Faltas: Faltas: Faltas: Faltas:
Permisos: Permisos: Permisos: Permisos: Permisos: Permisos:
Incapacidades: Incapacidades: Incapacidades: Incapacidades: Incapacidades: Incapacidades:

13| 14 15) 16} 17| 18]
Faltas: Faltas: Faltas: Faltas: Faltas: Faltas:
Permisos: Permisos: Permisos: Permisos: Permisos: Permisos:
Incapacidades: Incapacidades: Incapacidades: Incapacidades: Incapacidades: Incapacidades:

19 20 21| 22| 23] 24
Faltas: Faltas: Faltas: Faltas: Faltas: Faltas:
Permisos: Permisos: Permisos: Permisos: Permisos: Permisos:
Incapacidades: Incapacidades: Incapacidades: Incapacidades: Incapacidades: Incapacidades:

25) 26 27| 28| 29 30

- Cuadrillacompleta

- CuadrillaNO completa
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1.22 Formato de Punta Estrella de Desempefo

REPORTE DE SERVICIO

Objefivo = Servicio = 99%

ABRIL Linea: Turno:__

2.1 Resumen de SC IQQO’s

AOP Anterior Real Acumulado Junio AOP Nuevo

LTIR (%) 0 0 0 0
Seguridad SR (%) 0 0 0 0
. Quejas Calidad 28 9 9 9
Calidad Quejas ME 1 0 0 0
Fill Rate 96.1 99 99
Servicio Volumen (TON) 9180 3712 3012
Eficiencia 65.4 67.4 67.4
MOD ($/Kg) 1.04 2.24 2.09 2.24
MOH $ 73545 66305 31734 56574
Costo Rendimiento Total 99.40 99.00 99.99 99.00
Ahorros Kaizen (SMM) 4.10 2.31 0.00
Productividad (SMM) 4.94 3.5 3.976 0.0
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2.2 Comparacion de presupuesto

Etiquetas de fila Presupuesto Anterior Presupuesto Nuevo

GASTOS OPERATIVOS S 4,195,317.08 $ 1,239,716.20
COMUNICACIONES -$ 1,424.22 -$ 420.86
CONSULTORIA S - S -
CONTRATISTAS S 230,851.00 $ 68,216.47
DEPRECIACION S 679,639.99 $ 200,833.62
ENERGETICOS Y SERVICIOS S 1,193,421.62 $ 352,656.09
EVENTOS Y PATROCINIOS S - S -
EXHIBIDORES S 0.50 $ 0.15
FLETES -$ 610.22 -$ 180.32
GASTOS DE PERSONAL OTROS -$ 29,876.77 -$ 8,828.59
GASTOS DE VIAJE S 0.00 $ 0.00
GASTOS DIVERSOS Y OFICINA -$ 43,513.13 -$ 12,858.13
GASTOS NO DEDUCIBLES -$ 6,363.57 -$ 1,880.44
INSTALACIONES (OUT SCOPE) S 82,254.00 $ 24,306.06
INSTALACIONES Y SERV RELAC S 420,125.42 S 124,147.06
MANTTO DE PLANTA'Y EDIFICIOS S 1,602,192.36 S 473,447.84
MTTO DE FLOTA (OUT SCOPE) S - S -
MTTO FLOTA S - S -
MTTO PLANTA Y EDIF (OUT SCOPE)  -$ 3,336.98 -$ 986.08
MUESTRAS & DESPERDICIOS S 36,470.99 S 10,777.18
PROMOCION DE MKT S - S -
PUBLICIDAD Y PRODUCCION S - S -
RECLUTAMIENTO Y DESARROLLO -$ 192.87 -$ 56.99
RENTAS -$ 525.34 -$ 155.24
SEGUROS Y FIANZAS S 36,227.61 S 10,705.26
SERVICIOS FINANCIEROS S - S -
SERVICIOS LEGALES S - S -
SOFTWARE & HADWARE -$ 23.33 -$ 6.89
SOPORTE NEGOCIO TERCERIZADO S - S -

OUTSOURCING -$ 5,711.24 -$ 1,687.67
OUTSOURCING -$ 5,711.24 -$ 1,687.67

PEOPLE COST S 2,239,379.58 $ 661,736.67
BONOS Y GRATIFICACIONES S 91,336.17 $ 26,989.84
COMPENSACIONES S 1,395,038.66 $ 412,233.92
IMPUESTOS / NOMINAS S 352,976.59 $ 104,304.58
INDEMNIZACIONES S - S -
PRESTACIONES S 400,028.16 $ 118,208.32

Total general S 6,428,985.42 $ 1,899,765.19



2.3 Resumen de SC Galleta

AOP Anterior Real Acumulado Junio AOP Nuevo

LTIR (%) 0 0 0
Seguridad SR (%) 0 0 0
IR(%) 0.58 0.45 0.45
Ausentismo % 0.21 0.50 0.50
Gent Rotacion % 2.50 4.00 4.00
ente #HC Cap diferentes 44 44 19
#HC Golden Years 46 46 17
. Quejas Calidad 4 4 4
Calidad Quejas ME 9 0 0
Fill Rate 98.8 99 99
Servicio Volumen (TON) 28482 27165 19365
Eficiencia 81.0 82.2 82.2
Agua litros / Kg 0.463 0.455 0.455
Sustentabilidad Electricidad KWh /Kg 0.067 0.072 0.072
Combustible KWh /Kg 0.571 0.596 0.596
MOD ($/Kg) 1.60 1.65 1.65
MOH $ 73545 66305 56574
Costo Rendimiento Total 99.40 99.00 99.00
Ahorros Kaizen (SMM) 4.10 2.31 2.31
Productividad ($MM) 4.94 3.5 0.0
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2.4 Comparacion de Presupuesto

Etiquetas de fila

GASTOS OPERATIVOS
COMUNICACIONES
CONSULTORIA
CONTRATISTAS
DEPRECIACION
ENERGETICOS Y SERVICIOS
EVENTOS Y PATROCINIOS
EXHIBIDORES
FLETES
GASTOS DE PERSONAL OTROS
GASTOS DE VIAJE
GASTOS DIVERSOS Y OFICINA
GASTOS NO DEDUCIBLES
INSTALACIONES (OUT SCOPE)
INSTALACIONES Y SERV RELAC

MANTTO DE PLANTA'Y EDIFICIOS

MTTO DE FLOTA (OUT SCOPE)
MTTO FLOTA

MTTO PLANTAY EDIF (OUT SCOPE)

MUESTRAS & DESPERDICIOS
PROMOCION DE MKT
PUBLICIDAD Y PRODUCCION

RECLUTAMIENTO Y DESARROLLO

RENTAS

SEGUROS Y FIANZAS
SERVICIOS FINANCIEROS
SERVICIOS LEGALES
SOFTWARE & HADWARE

SOPORTE NEGOCIO TERCERIZADO

OUTSOURCING
OUTSOURCING

PEOPLE COST
BONOS Y GRATIFICACIONES
COMPENSACIONES
IMPUESTOS / NOMINAS
INDEMNIZACIONES
PRESTACIONES

Total general

Presupuesto Anterior

$

5,233,866.83
3,286.17
500,894.83
3,477,611.20
1,142,555.80

322,885.22
101,223.50

0.00
551,213.04
106,889.47
234,778.66
401,753.38
856,292.55

687.47
0.00

61,508.20
245,305.96
13,046.03

66.59
189,271.75
189,271.75
978,943.77

95,490.25
493,579.31
540,955.49
151,081.28

6,402,082.35

Presuuesto Nuevo

$

mmmmmmmmm-m-m-mm-m-mmmm%mmmmmmmmmmmmmmmmmm

5,008,485.00
3,144.66
479,325.19
3,327,857.61
1,093,354.83

308,981.07
96,864.60
0.00
527,476.59
102,286.57
224,668.58
384,452.99
819,418.70

657.86
0.00

58,859.53
234,742.54
12,484.24

63.72
181,121.29
181,121.29
936,788.30

91,378.23
472,324.70
517,660.76
144,575.39

6,126,394.59
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3.1 Nuevo Governance

GOVERNANCE

Horario Lunes Martes Miercoles Jueves Viernes

07:00 : 07:30

07:30 : 08:00

08:00 : 08:30 Junta de Operaciones Junta de Operaciones Junta de Operaciones |

08:30 : 09:00 Panel de Calidad Panel de Calidad Panel de Calidad Panel de Calidad Panel de Calidad
09:00 : 09:30

09:30 | 10:00

10:00 : 10:30

10:30 11:00

11:.00 : 11:30
11:30 : 12:00
12:00 @ 12:30

Comité de Calidad

Comité de Seguridad

Junta Equipo de Plataforma §

Comité Calidad de

12:30 | 13:00 JD Equipo 1 Vida/Reconocimiento Junta de Transformacion
13:00 13:30

13:30 14:00

14:00 14:30

14:30 15:00

15:00 : 15:30

15:30 : 16:00

16:00 : 16:30

16:30 | 17:00

17.00 | 17:30 L _Ju O _ ~JDMerengue

17:30 | 18:00 JD Marfas ; JDIQO's
18:00 : 18:30

18:30 : 19:00

19:00 : 19:30

19:30 : 20:00

20:00 : 20:30

3.2 Turnos de trabajo iniciales 1QQ0’s

TEPEYAC DESGLOSE DE TURNOS SEMANA 28

Lunes Martes Miércoles Jueves VI GES Sabado Domingo Turnos

3.3 Turnos de trabajo finales IQQO’s

DESGLOSE DE TURNOS SEMANA 37

TEPEYAC

Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado

Domingo Turnos

EL C11Q0 |Mtto 1T 2

4.1 AOP’s 2018 1Q0’s

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

LTIR (%)
Seguridad SR (%) 0
IR(%) 0.37 0.40 0.40 0.40 0.40 0.40 0.40 0.40 0.40 0.40 0.40 0.40 0.40 0.40
Calidad Quejas Calidad 20 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 8
Quejas ME 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1
Fill Rate 95.5 99 99 99 99 99 99 99 99 99 99 99 99 99
Servicio Volumen (TON) 4064 351 275 271 316 309 265 275 278 238 376 257 332 3544
Eficiencia 60.9 61.4 61.4 61.4 61.4 61.4 61.4 61.4 61.4 61.4 61.4 61.4 61.4 61.4
MOD ($/Kg) 2.06 2.07 2.29 2.40 2.20 1.92 2.25 1.62 1.85 2.02 1.15 2.24 4.21 2.18
Costo MOH $ 48066 3999 4333 3967 4057 3949 3992 4139 3973 3896 4626 4590 4582 50104
Rendimiento Total 99.64 100.00 | 100.00 | 100.00 | 100.00 | 100.00 | 100.00 | 100.00 | 100.00 | 100.00 | 100.00 | 100.00 | 100.00 100.00

108



4.2 BSC1QQ’s

INDICADOR

Seguridad

LTIR (%)
SR (%)
IR(%)

Calidad

Quejas Calidad
Quejas ME

Servicio

Fill Rate
Volumen (TON)
Eficiencia

Costo

MOD ($/Kg)
MOH $
Rendimiento Total

4.3 AOP’s 2018 Galleta

246

214

LELY]

99.96

185

175

243

99.40

[ o [ v | | wo [ [ oo [ w50 [ox | o | o [l

YTD!

INDICADOR Hﬂmn“nmn
LTIR (%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Seguridad SR (%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
IR(%) 0.37 0.40 0.40 0.40 0.40 0.40 0.40 0.40 0.40 0.40 0.40 0.40 0.40 0.40
Ausentismo % 0.48 0.50 0.50 0.50 0.50 0.50 0.50 0.50 0.50 0.50 0.50 0.50 0.50 0.50
Gente Rotacién % 2.88 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00
#HC Cap diferentes 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19
#HC Golden Years 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17
Calidad Quejas Calidad [10 ] [ 2 2 4 0 0 0 0 0o [ o [ o 0 0 [10 ]
Quejas ME 7 0 0 0 0 0 0 0 o | o 0 0 0 3
Fill Rate 99.2 99 99 99 99 99 99 99 99 99 99 99 99 99
Servicio Volumen (TON) 21701 2785 2603 2673 2525 2645 2703 2718 2645 1341 22639
Eficiencia 85.9 82.7 82.7 82.7 82.7 82.7 82.7 82.7 82.7 82.7 82.7 82.7 82.7 82.7
Agua litros / Kg 0.441 0.400 0.403 0.413 0.448 0.346 0.363 0.363 0.363 0.363 0.363 0.363 0.363 0.385
Sustentabilidad Electricidad KWh /Kg 0.062 0.062 0.063 0.069 0.069 0.068 0.060 0.060 0.060 0.060 0.060 0.060 0.060 0.064
Combustible KWh /Kg 0.512 0.485 0.490 0.530 0.539 0.544 0.480 0.480 0.480 0.480 0.480 0.480 0.480 0.501
MOD ($/Kg) 118 143 1.63 136 1.53 119 1.03 1.40 138 137 137
Costo MOH $ 48066 3999 4333 3967 4057 3949 3992 4139 3973 3896 4626 4590 4582 50104
Rendimiento Total 99.64 100.00 | 100.00 | 100.00 | 100.00 | 100.00 | 100.00 | 100.00 | 100.00 | 100.00 | 100.00 | 100.00 | 100.00 100.00
4.4 BSC Galleta
LTIR (%)
Seguridad SR (%)
IR(%)
Ausentismo %
Gente Rotacion %
#HC Cap diferentes
#HC Golden Years
. Quejas Calidad [ [ [ [ [
Calidad Queias ME ‘ ‘ ‘ ] |
Fill Rate
Servicio Volumen (TON)
Eficiencia
Agua litros / Kg 0.430 0.436
Sustentabilidad Electricidad KWh /Kg 0.072
Combustible KWh / Kg
MOD ($/Kg)
Costo MOH $ 4943
Rendimiento Total 99.96 99.40
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4.5 Aumento de velocidad de equipo 2

TE - FORMATO DE AUTORIZACION DE CAMBIOS
Fecha: _18 / ane J 2018 ([diafmes afic]

Presantacidn/es: Marias Tradicianal

Flanta: __ Tepeyac Linea: Equipo 2
Variable & moedificar:
Welocidad [E] Tiempo de cambio ] Otros tiemposfvariatdes [T
Ezpecificar: Aumento de yelocidad  Especificar: Especifcar:
ariable Actual: 14,545 Kg/turmna wWarlable Propuesta: 15,216 Kg/turne
GRS BP A a5 RPFM A TR s B

Justifecacidn del carnbes |Sustenta):
Aumento de velocidad programada por incremento de RPM del equipo

Esta varlable propuesta es valida para programar a partir de (fecha) :_Lunes 22 de enero del 2018

Firmas v Mombres:
Ingendaria Industriad Planta Produccidn Calidad Plarnta
Logistica/Planeacidn
R&ED(saloan casos de
- modificacstn al diseia,
Productividad Igenderia y Proyectos ajparnploctiempo de coclméento)
Debeerdn e=ifar enterado=fcopiado=: direcior plants, programedor de plants, TRC placda, Director Masudaciurs, =ic

4.6 Aumento de velocidad de equipo 3

TE - FORMATO DE AUTORIZACION DE CAMBIOS
Fecha: 18 / ane Jf 2018 ([diafmes/afo]

Presantacidn,/es: Marias Tradicional

Planta: Tepeyac Linea: Equipo 3
Variable a modificar:
Welocidad [X] Tiempo de cambio ] Otres tlemposfvariatdes [
Espacificar: Aumento de velocidad  Especificar: Especificar:
ariable Actual: 15,248 Kg/tuma Wariable Propuesta: 16,111 Kgturno
GPMRP N 53 RPM GRS 55 RPM

Justificacidn del cambso |Sustento):
Aumento de velocidad programada por incremento de REM del equipo

Esta varlable propuesta as valida para programar a partie de (fecha) :_Lunes 22 de enero del 2018

Firmas y Mombres:
o
Jaeae Esquivel M
Ingenieria Industrial Planta Produccidn Calidad Planta
LogisticayPlanaacidn

RED{sdloen casos de
- modificacdn al diseito,
Productividad Ingenseriay Proyecios ajermploctiempo de coclmianto)

Debseran m=tar enteradosfcopiado=: drector plants, programaedor de plants, TéC plamta, Drector Masofactors, s4c
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Glosario

Abreviatura
AOP

ARI

BC

BPM

BSC

BU
CEP
COCH
CPP
D&

EPP

FQ
GY

Hard Savings

HC
1Q0

IR

KPI

LSS

LTIR

ME

MOD

MOH

MOTOR+

Significado
Annual Operating Plan

Almacén de Refacciones
Industriales

Business Case
Buenas Practicas de

Manufactura

Business Score Card

Business Unit
Calidad En Proceso

Cause Of Change

Cumplimiento al
Programa de Produccién

Diversidad e Inclusion

Equipo de Proteccion
Personal
Fisico-Quimico

Golden Years
Ahorros Duros

Head Count
Instant Quaker Oats

Injury Rate

Key Performance
Indicator

Lean Six Sigma

Lost Time Incident Rate

Materia Extrana
Mano de Obre Directa

Manufacturing Over
Head

Modelo de
Transformacion
Organizacional

Definicion
Plan Operativo Anual, objetivos a lograr de los KPI
Almacén donde se resguardan las refacciones para los equipos
de la planta

Caso de Negocio, formato utilizado para justificar un pedido
adicional de presupuesto.

Conjunto de practicas que minimizan los riesgos de inocuidad

Tarjeta de Puntuacidn del Negocio, formato en el que se
plasman los resultados de los KPI's y se comparan contra los
AOP's

Unidad de Negocio, areas en las que se divide la organizacion
de PepsiCo

Personal que se encarga de los temas de calidad directamente
en linea y captura la informacién en SAP

Causa de Cambio, herramienta de andlisis en la que se hace
una grafica en la que se representan los impactos a los KPI's

Porcentaje de la produccion real en comparacion a la
produccion programada

Personal con capacidades diferentes, sean motrices, visuales,
auditivas y/o cognitivas.

Equipo para la proteccion de un individuo

Proceso que involucra aspectos fisicos y quimicos
Personal contratado con 50 afios 0 mas.

Tipo de ahorro en el que hubo una reduccién de los gastos en
comparacion con el afio pasado

Conteo de Cabezas, indica el nUmero de personal
Sobre de avena instantdneo con sabor de la marca Quaker

Proporcion de Lesion, proporcion del nimero de cualquier
clase de accidente contra las horas trabajadas

Indicador Clave de Desempeifio, indicadores que reflejan el
desempefio de algin tema en planta

Metodologia para la optimizacién de procesos

Proporcion de Incidentes de Tiempo Perdido, proporcion del
tiempo perdido debido a accidentes incapacitantes contra las
horas trabajadas

Materia que no es parte de los ingredientes de un producto

Personal que labora directamente en las lineas de produccion
Gastos Generales de Fabricacion

Modelo de Mejora Continua para que el personal actué como
dueiio del negocio
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Personal capacitado en algun drea soporte y responsable de

PE Punta Estrella ; ”
esa area en su linea

PEC Punta Estrella de Calidad Personal capacitado y responsable en temas de calidad
Punta Estrella de . .

PED . N Personal capacitado y responsable en temas de desempefio
Desempeno

PEG Punta Estrella de Gente Personal capacitado y responsable en temas de gente
Punta Estrella de . .

PES ! . Personal capacitado y responsable en temas de seguridad
Seguridad

PMF PepsiCo México Foods Parte del Grupo PepsiCo con presencia en México

Producto que completo su proceso en la planta, listo para

PT Producto Terminado . S
enviarse a los centros de distribucién
R&D Research and Investigacidn y Desarrollo, area de soporte a plantas que
Development desarrolla tecnologia para aplicar a la produccion
RCA Rl CewE ATE e An'éli?sis de Causa Raiz, hgrramienta para encontrar la causa
principal de una oportunidad
RCM Reliability Centered Metodologia de mantenimiento que basa la periodicidad de
Maintenance los mantenimientos en monitoreos a los equipos
SAP Sistema de Aplicacionesy Programa utilizado para el procesamiento y almacenamiento
Productos de informacion digital
SET Site Expert Traineer Personal con profundo conocimiento de los procesos quienes

supervisan y capacitan al personal de la linea

. ., Formato en forma de volante en el que de ver una condicién o
Sistema de Observacion . . .
SOC . acto inseguro se anota y posteriormente se retroalimenta a la
del Comportamiento . .
persona que realiza el acto inseguro

Tipo de ahorro con el que de no haber llevado a cabo una

Soft Savings Ahorros Suaves -, , .
accion se tendria que generar un gasto adicional
Proporcion de Severidad, proporcion del tiempo perdido

SR Severity Rate debido a cualquier clase de accidente contra las horas
trabajadas

TE True Efficiency Eficiencia Real, indicador que refleja la utilizacion real de los

equipos de produccién
Expresion que se refiere a ser la primer relacion que hace una

Top of Mind Superior de la Mente
persona con un tema
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