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1. Resumen

En el siguiente informe se expondra el proceso de mejora del area de
taller del servicio técnico de Coca Cola Femsa Argentina franquicia de Coca Cola
company. Dicha mejora esta enfocada basicamente a la ampliacion de
capacidad, actualizacién y adecuacion de instalaciones del taller del servicio
técnico y capacitacion de los colaboradores de taller para poder hacer frente a
necesidades futuras devenidas por el incremento proyectado del parque de
heladeras cumpliendo con las normativas vigentes de seguridad.

2. Introduccién

2.1. Historia y alcance del local:

El CIM, por las siglas de “Centro Industrial Matanza”, inici6 sus actividades
como tal a finales de la década 70 (Imagen 1), dichas actividades se desarrollaban
en un local el cual era originalmente una fabrica de tapas corona, la cual fue
adaptada para la realizacion del servicio técnico de equipos Post Mix' (PM) que
luego fue sufriendo modificaciones y adaptaciones menores para poder cumplir
con las necesidades que surgian y que la actividades de la compainiia requerian.

2020

2001 SISTEMA END TO END +
: DIGITALIZACION &
INCORPORACION TRANSFORMACION

COOLERS

o 1985
1960 1978 INCORPORACION

VENDING

SERVICIO TECNICO
LANTA DE
@ P POSTMIX

Imagen 1: Linea de tiempo de actividades en el CIM

' Post Mix (PM): Equipo de mezclado de jarabe, agua y CO2 que genera bebida gasificada fria para puntos de
venta o eventos donde existe alta demanda.
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Actualmente en este local se centralizan todas las actividades del servicio

técnico para equipos de frio (EDF) de la zona de cobertura que la empresa

Femsa, tiene de la marca Coca Cola.

La zona de cobertura contempla 9.200 km2 (Imagen 2) de superficie

donde se albergan 13.000.000 de consumidores, que obtienen productos de la

marca a través de 45.000 clientes de venta directa, 15.000 clientes de venta

indirecta.

En lo que concierne a EDF dentro de la zona de cobertura, actualmente

hay instalados 72000 Heladeras, 881 PM y 698 equipos vending.

Imagen 2: Zona de cobertura
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2.2. Breve descripcion de las actividades del local

Las actividades de la unidad operativa que a partir de ahora llamaremos
CIM, contempla todo lo relacionado a movimiento y mantenimiento de EDF. Las
actividades principales incluyen:

e Recepcion y almacenaje de EDF

e Distribucion de los EDF (instalacion vy retiros)
e Servicio técnico en punto de venta.

e Reparacién y reacondicionamiento de los EDF

A estas actividades principales se le incluyen otras periféricas inherentes a
la actividad, como son los procesos de baja de equipos obsoletos, recupero de
materiales reutilizables y el control de calidad para los equipos PM instalados
mediante los criterios de seleccidon que ya fueron detallados en clientes, el
desarrollo de innovaciones y soluciones tanto para el servicio técnico como para el
departamento de ventas.

Dentro de todas estas areas de actividad, en la que este informe va a
hacer foco es en la de taller de reparacion de EDF. En la actualidad, la actividad
principal de este sector es el reacondicionamiento de equipos cooler (heladeras), y
en menor medida la de equipos PM, y equipos Vending. Dentro del taller, el
subsector de reparacion de heladeras es el que actualmente esta al limite de su
capacidad, y las proyecciones futuras de necesidad de reparacién de heladeras
son las que motivan y evidencian la necesidad de la adecuacion y ampliacion de
capacidad del taller.

Ademas, el taller actualmente no cumple con la normativa de seguridad
establecida por el Ministerio de Trabajo de la Nacién Argentina ni con los
requerimientos de Coca-Cola Company para sus embotelladores, lo que podria
implicar una posible clausura del CIM. Por este motivo, se aprovecharan todas las
modificaciones previstas para adecuar el taller a las normativas vigentes y evitar
futuros riesgos operativos o legales.
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3. Planteo de la problematica

Dado que el local originalmente funcionaba como una planta productora
de tapas corona y fue adaptado mediante obras menores para responder a las
variaciones de una demanda creciente de reparaciones y almacenamiento de
equipos desde 1978, ha llegado a un punto de saturacion que dificulta atender las
necesidades actuales. Esta situacion ha generado una sobrecarga en las
instalaciones y ha derivado en un proceso ineficiente. Para continuar aumentando
la capacidad operativa, es imprescindible una reorganizacién integral del area.
Estas mejoras se orientaran en funcion de las necesidades de reparacion
proyectadas para el crecimiento del parque de coolers en los proximos cinco afos.

4. Objetivos del proceso de mejora

Incrementar la capacidad de procesamiento del taller de heladeras para
alcanzar un promedio de al menos 616 reparaciones mensuales en los proximos
cinco afos, en linea con las proyecciones de crecimiento del parque de equipos.
Actualmente, el taller procesa en promedio 479 reparaciones mensuales, por lo
que sera necesario aumentar la capacidad en aproximadamente 30%. Para
lograrlo, se identificaran y eliminaran los principales problemas del proceso de
seguridad y del layout actual, buscando una mejora integral en todas las
actividades del taller y la seguridad de los colaboradores.

5. Desarrollo

5.1. Objetivo de reparaciones

Antes de encarar el proceso de aumento de capacidad del taller,
necesitamos determinar cual sera la necesidad real de reapariciones a cubrir para
los préximos afos, de esta manera podremos establecer un objetivo de
productividad para el taller, y orientar las mejoras. Esta necesidad esta regida por
la relacidon entre el tamafio del parque, y la cantidad de retiros de equipos del
mercado que este parque genera. El Parque, hace referencia a la totalidad de
equipos que se encuentran en actividad. Sabemos que aproximadamente el 70%
de los equipos retirados del mercado son finalmente procesados por el taller para
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su retorno al mercado. Por tales motivos, para poder proyectar la necesidad de
reparaciones futuras, es fundamental saber cual es la proyeccion que se tiene del
tamano del parque para los proximos afos.

Esta informacién nos la brinda una herramienta creada y utilizada por el
departamento comercial conocida como “Full Potential”. Esta herramienta, analiza
las proyecciones de crecimiento demografico del area de cobertura, entre otros
aspectos sociales de la comunidad y los contrasta con los objetivos que la marca
“Coca Cola” establece para sus franquiciados para poder hacer una proyeccion de
las ventas futuras y posibles nuevos clientes potenciales, y con estos, la
necesidad de EDF’s para cubrir esa necesidad proyectada.

A continuacion, podremos ver una parte del “full Potential” (Tabla 1),
principalmente donde se detalla la proyeccion de crecimiento del parque de EDF
para los proximos anos.

2024 2025 2026 2027 2028(*")  TOTAL COMPRA KOFAR Actual  Potencial Diferencia
Inicio afio 67,114 71,978 76,842 81,706 86,571 c“;":f:r‘:’“ 40,614 47,649 +7,035
honmern ¢
Het placement 4,864 4,864 4,864 4,865 0 +19.5K i c‘:‘:{:‘l"e 67,114 86,571 +19,457 |
ole :
Perdida de coolers 5,369 5,758 6,147 6,536 6,925 ca::‘:ft:sde 93,936 117,246  +23,310
Compra anual Doors per client
e 10,233 10,622 11,011 11,401 6,925 +50.1 K sl 2.31 2.45 +0.14
Final afio 71,978 76,842 81,706 86,571 86,571 +19.5K Doors C/10 KHAB  70.1 85.9 +16
CAPEX [MM U$D] 10.2 11.0 1.6 12.4 7.8 4+53.0 MM USD |

Tabla 1: Proyeccion del crecimiento del parque de EDF
Teniendo como referencia la informacion brindada por el departamento de
ventas, o que se espera, es que para el ano 2028 el parque tenga un tamario de
cercano a los 86600 coolers, en una distribucion de modelos tal que este parque
equivaldria a 117000 puertas (ver anexo 1 de equivalencia de coolers en puertas).
Para poder saber cual va a ser la necesidad de reparaciones que un
parque de este tamafo puede tener, podemos hacer una estimaciéon tomando
como base datos historicos de tamafio del parque y cantidad de retiros realizados.
Vale la pena, para un mayor entendimiento, aclarar a qué llamamos “retiro
del mercado”. Retiro llamamos a la actividad logistica de sacar un equipo del
mercado y traerlo al CIM, para su posterior procesamiento. Los retiros pueden
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estar motivados por diferentes factores, a continuacién detallaremos diferentes
tipos de retiros y su motivacion:

e Retiro convencional: Esta actividad implica simplemente el retiro del equipo
del punto de venta. Esto puede estar motivado por el cierre 0 mudanza del
punto de venta, o por la no compra de producto por parte del cliente o
intermediario.

e Cambio técnico: Rotura o desperfecto en el equipo que no puede ser
salvado por el técnico en el punto de venta. Esta actividad conlleva el retiro
del equipo con el desperfecto y en el mismo momento la entrega de un
equipo funcional equivalente en capacidad.

e Up-sizing: Cambio de equipo por uno de mayor capacidad. Esta actividad
implica el retiro del equipo instalado y la entrega de un equipo de mayor
porte. Esta actividad es motivada desde el area comercial por un
incremento en la compra de producto por parte del cliente.

Si bien existen distintos tipos de retiros, a fines practicos, todos los
equipos retirados del mercado son procesados de la misma manera. Pero hay que
aclarar que no todos los equipos que ingresan al CIM por retiros, cumplen con las
condiciones para ser reparados. Parte de estos equipos son descartados previo a
su ingreso a taller por ser considerados irreparables, con tecnologia obsoleta o
porque segun los lineamientos de la compafiia estos ya no son sustentables con el
medio ambiente (ver Anexo 2 de Criterios de descarte de equipos). Todos los
equipos retirados del mercado que sobrepasen este primer filtro son sometidos al
proceso de reparacion y reacondicionamiento, sin importar su estado inicial, todos
los equipos pasan por todas las etapas, las cuales detallaremos mas adelante.

Continuando con nuestra busqueda de identificar el objetivo de capacidad
de procesamiento del taller para los proximos afios, vamos a tomar los datos
historicos de tamanio del parque y cantidad de retiros realizados, para analizarlos y
poder hacer una apreciacion de la demanda de reparaciones para el parque que el
“Full potential” proyecta que tendremos para los proximos afos.
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En la siguiente tabla (Tabla 2) se muestra cémo, a partir de los datos
historicos, se ha determinado la necesidad de reparaciones para el parque
proyectado en el afio 2028. (Angulo Conde; 2022)

] OBJETIVO PROYECTADO
| 2024 | 2025 | 2026 | 2027 | 2028 |
PARQUE (promedio 53114 71978 76842 81706 86571 86571

RETIROS 7867 9136 9754 10371 10988 10988

BAJAS 3076 3595
EQUIPOS REPARABLES 4701 6147 6563 6978 7393 7393
% RETIRO VS PARQUE 15%
%REPARACIONES VS RETIROS iEi!
REPARACIONES MENSUALES 616

Tabla 2: Necesidad proyectada a 2028

12000 10988 10988
11000 10371 i

10000
9000?85?
8000

7000
50004?91
5m0 vensarngfeerttt
4000 D

3000

2000
2019 2020 2021 2022 2023 2024 2025 2026 2027 2028

TUS e THIL Y —

CANTIDAD DE EQUIPOS

RETIROS e EQUIPOS REPARABLES reseeenne Lineal (RETIROS) reseseens Lineal (EQUIPOS REPARABLES)

Grafico 1: Necesidad proyectada a 2028

Como podemos observar luego de relacionar los datos histéricos con la
proyeccion para los préoximos anos (Grafico 1), podemos establecer que las
necesidades de reparaciones de taller para el parque proyectado para el afio 2028
va a ser aproximadamente de 616 reparaciones mensuales (Tabla 2).

A continuacién detallaremos cual es la cantidad real de reparaciones
mensuales promedio del taller del afio 2023 (Tabla 3), para tener una idea de que
tan alejados estamos del objetivo establecido:
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Tabla 3: Reparaciones mensuales del 2023

Como podemos observar, el promedio mensual de reparaciones en el afio
2023 fue de 478,8 equipos (479 equipos). Si bien este numero varia mes a mes
debido a que algunos equipos requieren mas trabajo que otros, el taller ya opera al
maximo de su capacidad instalada. En situaciones excepcionales, como eventos
de consumo masivo donde Coca-Cola es sponsor—tales como Lollapalooza,
partidos de futbol, eventos de musica o festivales—se han alcanzado picos de
hasta 570 reparaciones mensuales (Tabla 3). Sin embargo, esto solo ocurre
cuando los equipos ingresan en condiciones Optimas y requieren minimas
intervenciones. Fuera de estos casos puntuales, el taller no puede superar ese
limite sin una reestructuracion y ampliacién de su capacidad operativa. Por lo
tanto, para cubrir la demanda proyectada de 616 reparaciones mensuales (Tabla
2), sera necesario aumentar la capacidad del taller en al menos un 30% (Tabla 4)
que lo lograremos mediante mejoras en el proceso y en la infraestructura:

_ PROMEDIO 2023 (tabla 3) | NECESIDAD PROYECTADA A 2028 (tabla2) | VARIACION

| REPARACIONES MENSUALES |

Tabla 4: Variacion con la demanda proyectada
Ademas de la necesidad productiva, la mejora del taller tendra que contemplar
los nuevos requerimientos de seguridad que la marca Coca Cola exige para todos
sus franquiciados:
e Cumplir con la carga de fuego en local.
e Nueva estandarizacidén de colores para sendas peatonales y sefalética
e FEvitar en toda la zona operativa la convivencia entre autoelevadores y

peatones en un mismo espacio al mismo tiempo.
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5.2. Proceso de reparacion actual

Para comprender mejor

los procesos involucrados y las futuras

intervenciones, se presenta a continuacion el diagrama de flujo actual de

reparacion, junto con el organigrama del sector y la descripcion del proceso

utilizado antes de las modificaciones, acompanado de imagenes del espacio y el

lay out de la planta.

REPARACIONES MENORES REPARACIONES MAYORES (RAMPAS) LAVADERO FINALIZADO

l ;
o — R D
| No

Control de
funcionamiento

+

Almacenamiento

—

Diagrama 1: Flujo de entrada y salida de taller (Vega Cordova; 2014)
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Pablo Gonzalez

Técnico de
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_ electronica (1)
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Total: 12 \ Opetarios
recuperador de
repuestos (1)

Operarios de
lavado (2)

Operarios de
finalizacion (2)

Diagrama 2: Organigrama 2024 del CIM (Vega Cordova; 2014)

Cuando llega el camion con los retiros y las entregas fallidas, los equipos
son descargados en la zona de recepcion de retiros (plano 1). Los empleados de
bodega los bajan utilizando autoelevadores. Luego, un colaborador de expedicion
verifica los equipos mediante los numeros de activos FEMSA asignados a cada
unidad.

Una vez realizado este control y confirmacién, un operario de bodega,
siguiendo los criterios de clasificacidon previamente establecidos (ver Anexo 2
Criterios para determinar equipos a baja), decide qué equipos deben enviarse a
descarte o al taller de reparacion. En el caso de las entregas fallidas, los equipos
operativos se devuelven a la bodega de equipos disponibles para ser reasignados
en una nueva entrega.

Las heladeras destinadas a la playa de descarte requieren el tramite de
baja, ya que son activos fijos de la empresa. Este proceso es gestionado por el
equipo de expedicion, que registra la baja segun el motivo correspondiente. El
procedimiento demora entre dos y tres semanas, ya que es necesario reunir un
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lote minimo de 150 equipos para justificar la baja, la cual debe ser aprobada por
los responsables de las areas de distribucién y de finanzas.

Una vez aprobada la baja, se contacta a una empresa tercerizada que se
encarga de la disposicion final de los equipos descartados. El dia programado
para el retiro, se trasladan 60 equipos desde la playa de bajas al patio, donde los
empleados del taller extraen los repuestos que pueden ser reacondicionados para
ser reutilizados. Se recupera cualquier repuesto que esté en condiciones de ser
reacondicionado y reutilizado (ver Anexo 3 instructivo para recupero de
repuestos). Los repuestos una vez reacondicionados, se almacenan en sala de
repuestos.

Una vez finalizado el proceso de desguace, los equipos se cargan en el
camion y un empleado de expedicion firma la salida. El proveedor, una vez
procesada la carga en su planta, entrega un informe detallado con los kilogramos
de material descartado, especificando la cantidad de vidrio, metal, plastico y otros
residuos procesados.

Las heladeras enviadas a reparacion son trasladadas en autoelevador por
un operario de bodega hasta el sector de taller de coolers, ubicado a 200 metros
de la zona de recepcion (Plano 1: flujo rojo; Imagen 3).
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Imagen 3: Parte del recorrido hasta el taller de coolers
Alli, los operarios del taller prueban cada equipo y los clasifican en
reparacion menor o mayor, segun los siguientes criterios:

e Si el equipo enciende y enfria correctamente, se realiza un control de
todas sus partes y se repara cualquier desvio detectado en el taller
de reparaciones menores (Imagen 4). Estos pueden ser por ejemplo:
burlete en mal estado, problemas de iluminacion, problemas
estructurales como puertas, patas o louver, etc.

Imagen 4: taller de reparaciones menores

e Si el equipo no enciende, o no enfria, se envia a reparacion mayor
donde hay plataformas de elevacion (Imagen 5), donde los técnicos
especialistas en refrigeracion resuelven las fallas del sistema de
refrigeracion o de algun componente eléctrico.
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Imagen 5: taller de reparaciones mayores

Una vez reparado el equipo, se transporta manualmente en carretilla hasta
el lavadero, donde dos operarios realizan una limpieza profunda de los equipos a
con agua a presion y desengrasante en caso de ser necesario, asegurando la
limpieza integral interna y externa del gabinete, condensador, motocompresor, etc.
En el caso de equipos de tres puertas, que miden dos metros de ancho, este
procedimiento se realiza en la entrada al lavadero, ya que por su tamafio no caben
en los gabinetes de lavado.

Posteriormente, los equipos son llevados en carretilla a la zona de secado,
donde permanecen con la puerta abierta durante por lo menos 24 horas para que
se sequen.

Al dia siguiente, los operarios de finalizacion verifican que el equipo esté
completamente seco y realizan una nueva prueba de funcionamiento. Si el equipo
funciona correctamente, se realiza la terminacion estética, que incluye detalles de
limpieza, cambio de plotters (en caso de ser necesario), completan estantes
faltantes y finalmente lo envuelven con film para protegerlo del polvo durante su
estadia en la bodega. Si el equipo no funciona, se devuelve al sector de
reparaciones menores para un nuevo control de funcionamiento y en caso de ser
necesario su posterior reparacion.



J I IyA U N AJ PPS: Adecuacion .y.am’plia.cién de capacidad

del taller del servicio técnico de heladeras.
Instituto de Ingenieria y Agronomia Pagina 16 de 39

Una vez finalizado el proceso, los equipos terminados se trasladan en
carretilla hasta una de las bodegas de reparados (Imagen 6), donde quedan
disponibles para la planificacién de entregas.

Imagen 6: Bodega de equipos reparados
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Plano 1: Lay out original del taller con flujos
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5.3. Identificacién de limitaciones

Una vez alcanzada la maxima productividad con los recursos actuales,
con un promedio de 479 reparaciones mensuales y picos de hasta 570
reparaciones mensuales durante eventos especiales (Tabla 3), se procedid a
analizar todo el proceso para identificar los principales problemas que impiden
seguir incrementando la cantidad de reparaciones o mejorar la productividad del
taller. Este analisis permitié detectar limitaciones estructurales y operativas que
restringen la capacidad de reparacion en condiciones normales, lo que hace
indispensable una reorganizacién integral para alcanzar los objetivos
proyectados.(Goldratt, 1984)

Para poder identificar los principales problemas que afectan al proceso
actual y limitan la posibilidad del incremento de reparaciones se optd por la
herramienta de analisis del “diagrama Ishikawa” (Diagrama 3).

A continuacion, se muestra el resultado obtenido:

MEDIO AMBIENTE

Interaccion con autoelevadores l_

Flujo ineficiente
Falta de indicadores
de capacidad
operativa

Variaciones climaticas en
secado

‘ Espacio mal distribuido

Incumplimiento de
la carga de fuego

Falta de estaciones de
reparaciones

Reprocesos

i

LIMITACION DE
CAPACIDAD
OPERATIVA

| Alta demanda |
L Suministro eléctrico
sobresaturado Equipos himedos B
Falta de personal | Falta de aire comprimido ‘
calificado

}_.

| Drenaje ineficientes

MANO DE OBRA

Diagrama 3: Ishikawa (Morales; 2024)
El analisis mediante el Diagrama de Ishikawa ha permitido identificar las
principales causas que limitan la capacidad operativa del taller. La distribucidn
ineficiente del espacio de trabajo es el factor mas critico, ya que el espacio de la
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zona de reparaciones quedd limitado con pocas estaciones de reparacién con
respecto a la demanda de trabajo actual mientras que areas con menor volumen
de reparaciones (PM y vending) disponian de mucho espacio. Ademas, esta
distribucion presentaba una circulacion ineficiente de equipos, que debia
mejorarse para reducir recorridos y evitar contraflujos entre equipos en distintas
etapas del proceso en la entrada del area del lavadero. Esta deficiencia del layout
del taller impacta directamente en la capacidad operativa y genera retrasos en el
proceso de reacondicionamiento de los equipos. Por otro lado, el proceso de
secado actual, genera reprocesos o demoras en el flujo de coolers, dado que
depende de las condiciones climaticas.

Ademas, la falta de estaciones de reparacion, la interaccion riesgosa entre
peatones y autoelevadores y la sobrecarga en el suministro eléctrico agravan aun
mas las ineficiencias operativas y los riesgos de seguridad. Asimismo, problemas
en los servicios, como el drenaje ineficiente y la falta de aire comprimido, dificultan
el desempefio 6ptimo del taller.

Otro aspecto clave es la falta de indicadores de productividad, lo que
impide un monitoreo preciso del rendimiento y dificulta la implementacion de
estrategias de mejora. Adicionalmente, el incumplimiento de la normativa de carga
de fuego requiere atencion para garantizar el cumplimiento de estandares de
seguridad y calidad.

5.4. Modificaciones y mejoras del proceso

Uno de los principales problemas del proceso actual es la falta de espacio
de trabajo para las reparaciones de coolers, ya que la distribucion actual del
espacio disponible no responde a la demanda de trabajo. Para solucionar esta
limitacion, se llevara a cabo una modificacién integral del layout del taller, lo que
impactara en todo el proceso operativo. Durante el redisefio del layout, se
redistribuye el espacio para dotar de mas recursos a las actividades que lo
requieren, se eliminaran los flujos ineficientes de equipos, se optimizaran las areas
de trabajo y se adecuaran las instalaciones a los requisitos de carga de fuego.
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Ademas, se aumentara la cantidad de estaciones de reparacion,
garantizando un suministro adecuado de recursos para el proceso. Se fortalecera
la capacitacion del personal y se implementaran métricas de productividad para
mejorar la gestion del taller. Con estas acciones, se lograra alcanzar la capacidad
operativa requerida y mejorar la eficiencia del taller en el corto y mediano plazo.

Para un analisis mas preciso y detallado de cada una de las causas
detectadas (Diagrama 3) y su accidn correctiva se confeccionoé la siguiente tabla
(Tabla 5) que relaciona cada problema con su mitigacion:

AREA PROBLEMA MITIGACION 1]
Métodos Flujo ineficiente Camhlit? de Lal_.rnutl.d 1
Reprocesos Creacidn de estacion de secado.
Interaccion con Instalacion de topes fisicos para impedir el acceso al taller, 3
autoelevadores Creacion de sector cero.
. . Variaciones climaticas Creacion de estacion de secado. 2
Medio ambiente en secado

Espacio mal distribuido |Re distribucion de los espacios disponibles. 1
Incumplimiento de la  |Instalacidn de muro cortafuego entre tallery bodega 4 4

carga de fuego Instalaciin de detectores de humo en todas la dreas
Alta demanda Creacion de nuevas estaciones de trabajo. 5
Mano de obra Falta de personal Reclutamiento de personal especializado en refrigeracion. 6

calificado Programas de capacitacidn para el personal existente.

Redistribucién de espacios de trabajo para reparacion de
Falta de estaciones  |coolers.

de reparacion Ampliacion de area de reparaciones menaores. 7
Creacion de nuevas estaciones de reparacion mayores.
Suministro eléctrico  |Instalacidn de nuevo tablero de potencia. 8
Maquinas sobresaturado Alternancia de faces en tomas eléctricos de taller.
Falta de aire comprimido Instalfacién de circuito de aire comprimido para todas las 9
estaciones de taller
Creacion de nueva area de lavadero .
Drenaje ineficiente  |Instalacion de drenajes de mayor porte. 10
Trampa para residuos solidos.
Materiales Equipos himedos Creacion de sala de secado. 2
o Falta de indicadores de |Creacidn de indicador de productividad por equivalencias de
Medicion 11

capacidad operativa  |actividades.

Tabla 5: detalle de las acciones correctivas

5.5. Mejoras implementadas
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Para comprender las mejoras realizadas y las modificaciones del espacio,
se presenta a continuaciéon el nuevo diagrama del flujo de reparacién y la
descripcion de las modificaciones del proceso que que se utilizara para la
reparacion relacionandolo con las mitigaciones previamente enumeradas en la
tabla 5. Todo acompafado de imagenes de las obras que estan ocurriendo desde
el 31 de marzo del 2024 y continuaran estimadamente hasta el 28 de septiembre
del 2025 (Anexo 15) en el CIM y el nuevo layout de la planta. Ademas, en el
Anexo 6A se describe el procedimiento detallado del proceso.

5.5.1. Proceso de mejora actualizado

REPARACIONES MENORES REPARACIONES MAYORES (RAMPAS) LAVADERO FINALIZADO

M
Py . N L::;I;ﬂ e [ T
hie?

No si Si

Reparacion Mayor |y

Recupero

Recupero
de

rapuestos.

}

Almacenamienta
anbajas

= il

Diagrama 4: Nuevo flujo de entrada y salida de taller (Vega Cordova; 2014)
Cuando llega el camion, los equipos son descargados en la zona de
recepcion de retiros, donde, tras el control del activo por parte del sector de
expedicion, los empleados de bodega los trasladaran con autoelevadores al
Sector Cero de taller (Mitigacion 1 y 3).
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Alli un operario capacitado del taller (Mitigacion 6), siguiendo los criterios
de clasificacion previamente establecidos, determinara para cada equipo si sera
destinado a descarte o a reparacion.

Las heladeras destinadas a descarte se les realizard el desguace
directamente en este sector. Una vez completado este proceso, el equipo sera
transportado a la playa de bajas, donde permanecera hasta tramitar su baja y que
la empresa tercerizada pueda realizar la disposicion final.

Las heladeras destinadas a reparacion seran probadas en el Sector Cero
para determinar, segun los criterios previamente establecidos, el tipo de
reparacion necesaria. Luego, un operario de taller las trasladara con carretilla al
sector de reparacién correspondiente (Plano 2: flujo verde) (Mitigacién 1, 5, 7, 8 y
9).

Una vez reparado el equipo, sera ubicado en el pulmén del lavadero
(Imagen 7), donde ingresaran al lavadero y los operarios realizaran la limpieza
(Mitigacioén 1y 10).

Imagen 7: Nuevo pulmén al lavadero, al fondo cubiculo de lavadero en obra
Posteriormente, los equipos seran depositados en la sala de secado
(Imagen 8), donde permaneceran con las puertas abiertas en condiciones
controladas de temperatura hasta el siguiente dia, para seguir con el proceso de
reparacion, asegurando un secado 6ptimo (Mitigacion 1y 2)
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Imagen 8: Nueva sala de secado (en obra)

Finalmente, el equipo seco se trasladara al area de finalizacion (Imagen

9), donde se realizara la prueba de funcionamiento, la terminacién estética y el

embalado antes de su almacenamiento en la bodega de equipos reparados

(Mitigacion 1, 9).

Imagen 9: Nueva sector de finalizado, al fondo puerta a sala de secado en obra

En caso de requerir un reproceso, el equipo sera devuelto desde el sector

de finalizacion a la zona de talleres para su reparacion (Mitigacion 1).
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Lavadero
Sala de Secado

ik

Reparaciones mayores (rampas) Finalizado

Reparaciones Estacion
menores cero

Plano 2: Nuevo layout con la ampliacion del taller.

5.5.2. Especificaciones de las mejoras

Para un analisis mas completo las mejoras se dividiran en cuatro
categorias que son:

1. Optimizacién de la distribucion de la planta segun las demandas
actuales

2. Indicadores de productividad para medicion de la capacidad operativa.

3. Adaptacién de las instalaciones a los requerimientos de seguridad.

4. Capacitacion y fortalecimiento de la mano de obra para mejorar la
eficiencia operativa.

1. Optimizacién de la distribucion de la planta segun las demandas
actuales.

Para optimizar la distribucion de la planta y responder a las demandas
actuales, asi como a las problematicas previamente identificadas, se llevaron a
cabo toda una serie de obras en el taller que se evidencia en el Plano 2
(Mitigacion 1) para obtener el nuevo proceso de reparacion antes mencionado
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(Diagrama 4). Es importante destacar que todas estas mejoras, ampliaciones y
redistribuciones de espacios en el taller estan siendo ejecutadas por empresas
tercerizadas, en colaboracion con el area de ingenieria, el departamento de
seguridad e higiene de FEMSA vy el jefe de bodega (Diagrama 5). Ademas, se
llevaron a cabo reuniones con todo el personal involucrado en las actividades del
CIM, para que puedan aportar ideas y necesidades a tener en cuenta para el
nuevo taller, asegurando una planificacion integral y alineada con las necesidades
operativas.

Como se observa en el Plano 3, se realiz6 una ampliacion del taller,
aprovechando un espacio que antes no se utilizaba, lo que permitié la creacion de
una sala de secado con temperatura controlada. Este nuevo sector garantiza un
secado oOptimo de los equipos, sin interferencias de las condiciones climaticas
externas (Mitigacion 1, 2, 3, 5, 7, 8, 9y 10).

Lavadero
Sala de Secado

[ L

Plano 3 (Recorte): Ampliacion del taller para lavado y secado

Ademas, el lavadero ampliado se reubico junto a la nueva sala de secado
(Plano 3) para optimizar el flujo de trabajo (Mitigacion 1). Se disenaron nuevos
drenajes de mayor porte, para evitar saturaciones y gracias al incremento del
tamafno del lavadero, ahora es posible lavar equipos de tres puertas, que
anteriormente no cabian en los cubiculos de lavado (Mitigacion 1y 10).

Para eliminar el contraflujo de equipos que se presentaba en la
distribucion anterior debido a la ruta al lavadero y la sala de secado (Plano 4), se
redujo la distancia entre ambas, evitando asi la interaccion entre equipos sucios y
equipos limpios (Mitigacion 1, 2 y 10). También, se incorporé un pulmon para
lavadero con salidas directas desde los sectores de reparaciones menores y
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mayores, agilizando y ordenando el transito de los equipos dentro del taller
(Mitigacion 1y 10).

Plano 4 (Recorte): Antiguo flujo desde de reparaciones al lavadero y a secado
En cuanto a los talleres de reparacion, se reubicaron y ampliaron los
espacios de trabajo del taller de cooler y se aumenté la cantidad de plataformas de
elevacion en el sector de reparaciones mayores, pasando de las existentes a seis
plataformas, con la incorporacion de dos operarios adicionales (Diagrama 5)
(Mitigacion 1, 6 y 7).
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Diagrama 5: Organigrama final del taller (Vega Cordova,; 2014)

También se instalé un circuito de aire comprimido en todos los puestos de
reparacion, facilitando el trabajo de los operarios, y se configuré el sistema
eléctrico para evitar la sobrecarga de fases, reduciendo los falsos negativos de
funcionamiento por baja tension de la red y mejorando la seguridad eléctrica en
base a las indicaciones de el area de ingenieria y la empresa tercerizada
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Imagen 10: I1zq. nuevo tablero de tomas sector finalizado y der. nuevo tablero de
potencia del taller

Por otro lado, se incorporo el Sector 0, una nueva area donde se probaran
los equipos y se definira su destino, ya sea reparacion o descarte (Mitigacion 1y
3). Este proceso estara a cargo de un técnico de taller especializado, quien
aplicara los criterios de seleccidon con mayor precision y eficiencia, gracias a su
criterio técnico y conocimiento de repuestos disponibles, y tecnologias de equipos
en vigencia (Mitigacion 6).

Ademas, en el Sector 0, el operador de recupero de repuestos, podra
realizar el desguace de los equipos, adelantando la extraccion de repuestos de los
equipos a descartar. Esto evitara que la actividad se realice al aire libre y
garantizara que los repuestos reacondicionados lleguen antes a pafol. Con este
cambio, los equipos llegaran a la playa de bajas ya desguazados, evitando que los
operarios deban interrumpir sus tareas durante aproximadamente media jornada,
para realizar este proceso el dia en que la empresa tercerizada recoge los equipos
destinados a descarte.

En general, la redistribucion del espacio permitio asignar mas superficie a
los sectores con mayor demanda operativa mediante la ampliacién con sectores
anexos al taller anterior. Para lograrlo, se redujo el area de PM y se fusiono el area
de cooler y Vending junto con otros espacios subutilizados (Mitigacion 1 y 7), lo
que permitié incrementar en mas del 60% la capacidad de los sectores clave del
taller, como se detalla en la siguiente tabla:

Sector

ancho largo m?iniciales ancho largo m?finales

% Ampliacion

Reparaciones menores | 3,00 (16,20 48,60 5,85 (16,20 94,77 95%
Reparaciones mayores | 9,30 [16,20 150,66 14,00 120,001 280,00 86%
Lavadero 400 | 6,00 24.00 5,70 | 7,00 39,90 66%
Pulmon del lavadero - - 5,00 [10,50 52,50 100%
Sala de secado 10,00 | 5,00 50,00 12,60 | 7,20 90,72 81%
Finalizado 4,00 110,00 40,00 10,00 | 7,20 72,00 80%

Tabla 6: Porcentajes de ampliacion de los sectores del taller de cooler
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2. Indicadores de productividad para medicion de la capacidad operativa.

A diferencia de una linea de produccién, donde se puede estimar tiempos
de produccion, establecidos por la velocidad de las maquinas involucradas en el
proceso y se puede calcular una velocidad estandar y una eficiencia de
produccion, en un taller de reparacion, esto no es posible. Cada equipo ingresa en
un estado diferente y los tiempos requeridos para su procesamiento varian en
cada caso, lo que impide establecer una velocidad de trabajo estandar.

Por este motivo, para medir la productividad, se implementé un método
basado en la cantidad de reparaciones realizadas por persona por dia en los
talleres de reparacion y finalizacion. Ademas, se establecidé un sistema de
equivalencias entre los distintos procesos (Tabla 7), considerando la reparacién de
coolers, PM, Vending y la recuperacion de repuestos (Mitigacion 11).

Operacion Equivalencia en coolers

Reparacion de coolers 1
Reparacion de Post Mix 5
Reparacion de Vending 4

Finalizacion de coolers 3,5 equipos finalizados = 1
Recoleccion de repuestos | Depende del repuesto (Anexo 2)

Tabla 7: detalle de las equivalencias de reparaciones
Para recopilar estos datos, el personal de cada area del taller reporta
diariamente los trabajos realizados, registrando el modelo y numero de activos de
cada equipo procesado. Al finalizar cada mes, se consolida esta informacion y se
calcula la productividad real del sector, considerando unicamente los dias
efectivos de trabajo y descontando ausencias por licencias o vacaciones (Formula

1),

equipos reparados [unidades equivalentes]
(HCxdias trabajados)—ausencias

productividad taller =

Férmula 1: Célculo de productividad del taller
Cabe destacar que estos datos ya se encontraban disponibles, ya que el
reporte de los operarios de taller se utilizaba previamente como base para el
célculo de una bonificacion salarial mensual. A partir de esta informacion, fue
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posible obtener los resultados correspondientes a 2023 (gris) y 2024 (rojo),
permitiendo analizar la evolucién de los EDF reparados afo a afo (Grafico 2). A
través del uso de las equivalencias (Tabla 7), se puede determinar la cantidad de
reparaciones realizadas mes a mes en ambos afnos.

EDF reparados 2024 vs 2023
1,000

m
o 505626 649635 6225g5 661630
800 ypa1g 267 406
s a3
0
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Grafico 2: EDF reparados 2024 vs 2023
Por otro lado, con estos datos y la férmula previamente explicada, se

s 8 8

calculd la productividad del taller de coolers (Grafico 3). Este indicador servira
como parametro de referencia para evaluar el impacto de las modificaciones
realizadas y el incremento en la productividad de la planta a futuro.

Productividad Taller de cooler 2024 vs 2023
10.0
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40
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=2023 m2024

Grafico 3: Productividad taller de cooler 2023 vs 2024

La confeccion y el andlisis de estos datos (Grafico 2 y 3) junto con otros
datos inherentes a las actividades de taller sera realizado, por el jefe de bodega
(Diagrama 5) y seran compartidos con una frecuencia mensual al jefe del servicio
técnico y a los supervisores de otras areas: logistica, administracion y servicios a
ventas. Esta informacion se usara como base para orientar las actividades del
taller, y alinearlas con las necesidades a cubrir en el corto plazo. Ademas permitira
definir nuevos criterios orientados a incrementar la cantidad de equipos reparados,
y establecer parametros mensuales segun las demandas de reparacion (meses
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con mayor numero de eventos), estableciendo cantidades y modelos necesarios
para maximizar el aprovechamiento de las nuevas distribuciones y capacidad de
procesamiento del taller (Anexo 6C).

Para asegurar la sostenibilidad de estas mejoras en el tiempo, se elabord
un procedimiento operativo (Anexo 6A) que sera incorporado al sistema de gestion
de la empresa y vinculado a las capacitaciones estandar que reciben los operarios
(Mitigacion 6) (Anexo 6B) y mandos medios. Asi se garantiza que, incluso ante
rotacibn o cambios de personal, el proceso continue vigente y sistematizado,
evitando que la mejora dependa exclusivamente de las personas actualmente
involucradas. De esta manera, se institucionaliza la practica como parte del
funcionamiento habitual del CIM.

3. Adaptacion de las instalaciones a los requerimientos de seguridad.

El equipo de Seguridad e Higiene de Femsa determiné que, segun los
calculos de carga de fuego establecidos en el Decreto 351/79 de la Ley 19.587 de
Higiene y Seguridad en el Trabajo (Ministerio de trabajo de la nacién Argentina;
1979) , el CIM podria ser clausurado porque como se observa en Plano 1, el area
de taller junto con Bodega 4 supera los 1.000 m?, lo que, de acuerdo con la
normativa vigente, requeria la instalacion de un sistema de aspersores contra
incendios, el cual no estaba contemplado en el disefio original del espacio.

Para adecuar las instalaciones a la normativa actual, el area de Seguridad
e Higiene, junto con la Direccién de FEMSA Argentina, evalué distintas opciones y
determind que, en lugar de modificar todos los espacios con la incorporacion de un
sistema de aspersores, era mas conveniente aislar Bodega 4 del taller mediante
una division de Durlock ignifugo. Esta solucién permite contener posibles
incendios y aislar los ambientes, asegurando que cada sector individualmente
quede por debajo de los 1.000 m?, cumpliendo asi con la normativa vigente.
Adicionalmente, se instalaron detectores de humo en toda la planta para
garantizar una rapida deteccion de incendios. Es importante destacar que los
demas espacios cumplian con los limites establecidos en la normativa, para estar
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dentro de la norma solamente les faltaba la instalacion de detectores de humo
(Mitigacion 4).

Por otro lado, para cumplir con las pautas de seguridad de Coca-Cola
Company en relacidén con las rutas seguras de transito para autoelevadores y
peatones, detalladas en OHS-RQ-175-ES Lift Truck y OHS-RQ-215-ES Traffic
Routes (Anexos 4 y 5), se implementaran barreras fisicas que impediran el ingreso
de autoelevadores al taller. A partir de esta modificacién, los autoelevadores solo
podran llegar hasta Sector 0, desde donde los equipos seran trasladados
manualmente, evitando que convivan operarios y autoelevadores, y reduciendo
significativamente el riesgo de accidentes. Hasta ahora, los autoelevadores podian
ingresar libremente a las zonas de taller y bodegas, generando constantes
interacciones con los trabajadores. También al realizar el recupero de repuestos
dentro del taller, ya no se expondra colaboradores al transito de autoelevadores en
las calles circundantes al patio (Mitigacion 1y 3).

Ademas, con la redistribucion del taller, la nueva entrada de equipos
(Sector 0) estara mas cerca del area de recepcion, lo que reducira el recorrido de
los autoelevadores a un maximo de 70 metros, es decir, un 65% menos en
comparacioén con los 200 metros que recorren actualmente, reduciendo tiempos de
traslado y aumentando la seguridad de todas las areas de trabajo del CIM
(Mitigacion 1y 3).

Finalmente, se llevara a cabo una homologacién de la sefalética, alineada
con las normativas de cruces peatonales (Ver Anexo 5, punto 5), y se
implementaran rutas diferenciadas para peatones y autoelevadores, garantizando
una circulacién mas segura dentro de la planta.

4. Capacitacion y fortalecimiento de la mano de obra para mejorar la
eficiencia operativa.

Con la ampliacién del taller y el aumento de plataformas de elevacion en el
sector de reparaciones mayores, el numero de técnicos en refrigeracion se
incrementara de 4 a 6 (Diagrama 2 y Diagrama 5), alcanzando un total de 14
operarios en el taller. Para cubrir estas dos nuevas posiciones, los candidatos
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deberan contar con capacitaciones completas en reparacion de equipos de frio,
requisito que antes no era obligatorio, ya que solo se solicitaba estudios
secundarios terminados y se capacitaba in situ (Mitigacion 6).

Ademas, a partir de las modificaciones en el proceso de reparaciones
(Diagrama 4), seran los operarios de taller capacitados quienes realicen el control
de los equipos recibidos, determinando si deben ser reparados o descartados en
el sector 0. Anteriormente, esta tarea estaba a cargo de operarios de bodega,
quienes no contaban con formacion especifica en reparacion de equipos de frio.
Este cambio permitira un mejor control del descarte, optimizando el
aprovechamiento de los equipos (Mitigacion 6).

Por otro lado, en cumplimiento de la normativa de Coca-Cola (Anexo 5,
punto 10), se implementaran adiestramientos y capacitaciones obligatorias sobre
las rutas de trafico de peatones y autoelevadores en planta. Estas capacitaciones
seran impartidas por el area de Seguridad e Higiene una vez finalizada la
construccion del Sector O.

6. Justificacion de la inversion y analisis de viabilidad

Si bien el proyecto de adecuacion y ampliacion del taller implica una
inversion significativa, su ejecucion responde a una necesidad operativa
impostergable. Como se detalld en los apartados anteriores, el sector de
reparacion de heladeras del CIM ya ha alcanzado el limite de su capacidad
operativa, y las proyecciones de crecimiento del parque de equipos (Tabla 2)
indican que esta demanda continuara en aumento. Sin esta reestructuracion, el
taller no podra absorber el volumen proyectado de reparaciones (616 equipos
mensuales en 2028), lo que comprometeria poder cumplir con el mantenimiento
adecuado del parque de equipos de frio instalados en el mercado.

Ademas del aspecto operativo, el estado actual del taller representa un
riesgo legal y técnico. El incumplimiento de normativas de seguridad, en particular,
lo dispuesto por el Decreto 351/79 respecto a la carga de fuego, expone al CIM a
una posible clausura. Esta situacién fue alertada por el area de Seguridad e
Higiene y, en funcion de ello, la alta direccion de FEMSA Argentina decidi6
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avanzar con las obras. Desde el CIM no se administra directamente el
presupuesto general, ya que la disponibilidad de fondos es determinada por otras
areas de la compainiia. Sin embargo, si se elabord un analisis técnico completo con
los presupuestos correspondientes a cada intervencion, los cuales se adjuntan
como Anexos 7 a 14, y se resumen en la Tabla 7, que detalla una inversion total
estimada de USD 264.740,23.

Monto en dolares Fecha de

Descripcién de La obra o intervencion Monto en pesos . .. Observaciones Hito del Gantt
estadounidenses cotizacion
1 GASTOS GENERALES 55520.00 38224 2/9/2022 Anexo 7
2 DEMOLICIONES 433196.00 2982.42 2/9/2022 Anexo 7 1
3 |ADECUACION DE NUEVO PASO DE AUTOELEVADORES|  1520916.00 10471.02 2/9/2022 Anexo 7
4 GASTOS GENERALES 55520.00 38224 16/9/2022 Anexo 8
5 DEMOLICIONES 2999388.00 20649.83 16/9/2022 Anexo 8 1341012
EDIFICIO ANEXO PARA LAVADERO, SECTOR DE e

6 ESCURRIDO, SALA DE SECADO PINTURA'Y 21765121.00 14984593 16/9/2022 Anexo 8

TERMINACIONES
7 TRABAJOS EN NUEVO TALLER DE REPARACIONES 859217.00 5915.44 16/9/2022 Anexo 8 13
8 TRABAJOS AGREGADOS 4329285.00 29805.75 16/9/2022 Anexo 8

2
9 CONSTRUCCION ESTRUCTURA DE CERRAMIENTO DE 572000.00 3593.80 27/6/2023 Anexo 9
ESCALERA
10 |COLOCACION DE CIELORRASO EN SECADO Y LAVADO|  3817608.06 10914.00 11/9/2023 Anexo 10 6
11 CONSTRUCCION DE &%EEAOPARED DIVISORIA EN 391764.80 1120.00 11/9/2023 Anexo 11 5
CONSTRUCCION DE ENTREPISO Y ESCALERA, PUERTA

12 DE ACCESO DE BOMBAS Y FABRICACION DE 9356532.71 26749.00 11/9/2023 Anexo 12 6

EMPARRILLADO
13 DESMONTAJE DE VENTANAL 674594.50 1928.57 11/9/2023 Anexo 13 6
14 REPARACION Y PINTURA DE PISOS DE LAVADEROY 6377500.00 7450.35 26/04/2024|  Anexo 14 9

SECADO
TOTAL 5£3158163.07 264740.23

Tabla 7: detalle de los presupuestos por obra o intervencion e hitos (Anexo 7 a 15).

Respecto a la posibilidad de adoptar soluciones mas econdmicas, se
evaluaron distintas alternativas, pero ninguna resolvia de manera integral las
problematicas existentes. No se trataba solo de ampliar la capacidad operativa,
sino también de cumplir con exigencias normativas, adaptar el taller a los
lineamientos corporativos de Coca-Cola Company, mejorar el flujo de trabajo y
reducir riesgos laborales. Por este motivo, las obras no son solamente
convenientes: son indispensables.
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En este sentido, la inversion se justifica plenamente por los siguientes
motivos:

° Evitar la interrupciéon de la operacién: una eventual clausura del
taller implicaria el colapso del sistema de reacondicionamiento y distribucion de
equipos.

° Cumplir con normativas legales y corporativas: tanto en lo
relativo a la legislacion argentina como a los estandares internos de Coca-Cola
Company.

° Acompanar el crecimiento del parque de equipos: garantizando
la disponibilidad de heladeras ante el aumento proyectado de la demanda.

° Mejorar la productividad y eficiencia operativa: a través de una
mejor distribucion del espacio, incorporacion de nuevos puestos de trabajo,
herramientas de medicion y aumento de personal técnico calificado.

Es importante aclarar que esta inversion no tiene un retorno econémico
directo, ya que el taller de reparacion de heladeras no es una unidad generadora
de ingresos para la compafiia. Este sector brinda servicio al area de marketing, y
su funcion principal es garantizar la disponibilidad de equipos en los puntos de
venta para mantener la visibilidad de la marca y asegurar que el producto llegue al
consumidor en condiciones O6ptimas. Las heladeras no se comercializan ni
representan un negocio en si mismo para Coca-Cola, sino que son herramientas
operativas que acompaian la estrategia comercial. Por eso, el valor de esta
inversion se justifica desde lo operativo y estratégico, no desde una rentabilidad
financiera.

Para llevar adelante estas obras, la mayoria de los trabajos fueron
gestionados con Casa Grande Construcciones S.A., unico proveedor habilitado
para ejecutar obras dentro de FEMSA debido a un convenio vigente. Por esta
razon, no se consideraron cotizaciones de otras empresas, ya que no es posible
contratar proveedores alternativos para este tipo de intervenciones.

Desde el CIM se recopilaron todos los presupuestos y documentacion
técnica vinculada a las obras (Anexos 7 al 14), aunque el analisis financiero y la
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aprobacion presupuestaria son responsabilidad de otras areas de la empresa,
encargadas de la planificacion y asignacién de recursos.

7. Cronograma de ejecucion y planificacion de hitos

Para garantizar una implementacion ordenada y coordinada de todas las
mejoras proyectadas, se elaboré un cronograma detallado de obras (Anexo 15:
Gantt), que permite visualizar la secuencia de actividades, los responsables
asignados y la duracion estimada de cada intervencion. El cronograma incluye
tanto trabajos de construccion e infraestructura como instalaciones técnicas vy
adaptaciones operativas, involucrando a proveedores externos (Casa Grande y
BASSXXI) y al equipo interno de FEMSA.

El proyecto comenzé en marzo de 2024 con la construccion de la pared
divisoria entre el taller y la bodega 4 (Imagen 4), y la obra de mayor volumen
inicial: la edificacion del nuevo sector anexo que incluird el lavadero y la sala de
secado (Imagen 8). Estas tareas, lideradas por Casa Grande, marcaron el inicio de
la transformacion estructural del taller.

A partir de mayo y hasta agosto de 2024, se planificaron tareas
complementarias como la construccion del nuevo sector de finalizacion (Imagen
9), la instalaciéon del nuevo circuito eléctrico (Imagen 10) y la creacién del
entrepiso de la sala de secado (Imagen 8). Estas acciones permitiran preparar la
infraestructura para la instalacion de sistemas operativos mas complejos.

Luego se pararon la obras por que se priorizo por encima del proyecto, los
preparativos y la operacion ininterrumpida del de taller de cara a la temporada de
verano, donde se presenta el pico de actividad CIM.

Entre marzo y septiembre de 2025 se retomaron las actividades referente
al proyecto y se ejecutaran las ultimas etapas: instalacion de hidrolavadoras y
calefaccion, acondicionamiento de pisos, demolicion del antiguo lavadero,
habilitacion de nuevos accesos y, finalmente, el movimiento y reinstalacién de las
plataformas de reparacion.

Los principales hitos del proyecto son:
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° Marzo 2024: Inicio de obra y construccion del nuevo anexo (lavadero
y sala de secado).

° Julio 2024: Comienzo de instalaciones técnicas criticas (eléctrica y
aire comprimido).

° Marzo 2025: Puesta en marcha del nuevo lavadero y sala de secado.

° Agosto 2025: demolicion del antiguo lavadero.

° Septiembre 2025: Parada total de taller para la reconfiguracion del
taller, instalacion de nuevas de plataforma, reubicaciones de las existentes e
instalacion de todos los servicios para los nuevos puestos de trabajo.

Actualmente (julio 2025), la obra se encuentra en la etapa final del
reacondicionamiento de pisos y en proceso de transicion hacia la demoliciéon del
lavadero viejo. Esta fase marca el inicio de la preparacién final del layout, antes de
la instalacion definitiva de las plataformas y el equipamiento operativo.

Este cronograma no solo permite coordinar recursos y tareas, sino que
también sirve como herramienta de control de avance, facilitando el seguimiento
del cumplimiento de plazos y asegurando que las mejoras puedan ser
implementadas en tiempo y forma, sin afectar la operacion critica del CIM.

8. Conclusiones

A lo largo del trabajo se expusieron las principales problematicas que no
permitian al CIM lograr el objetivo de reparaciones para el 2028, siendo la
distribucion ineficiente del espacio y la falta de capacidad operativa los factores
mas criticos. A partir de este diagndstico, se propusieron e implementaron mejoras
como la ampliacion del taller, la redistribucion de sectores clave, la incorporacion
del Sector 0, y el aumento en la cantidad de plataformas y personal técnico, todo
con el objetivo de mejorar los flujos de trabajo y responder a la demanda actual.

Estas modificaciones, sumadas a una mejora significativa de los servicios,
herramientas para medir la productividad, capacitacién del personal y mejoras en
la seguridad de las instalaciones, permitieran ordenar el trabajo dentro del CIM,
mejorar el aprovechamiento de los recursos existentes y cumplir con las

normativas vigentes.
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Como parte del desarrollo del proyecto, se elaboré un cronograma que
permite planificar y organizar la implementacion de las distintas etapas de mejora.
Esta herramienta facilito la gestion del tiempo y los recursos, asegurando una
ejecucion ordenada y eficiente. Asimismo, se incluyé un analisis presupuestario
detallado, que permitid estimar los costos asociados a cada accién, si bien la
inversion no tiene un retorno econdmico directo, ya que el taller no genera
ingresos, si representa un beneficio estratégico para la compaiiia.

En general, se busca un cambio importante que busca no solo resolver los
problemas actuales, sino también preparar al taller para seguir creciendo y
aumentando su capacidad operativa en el futuro.
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10. REFLEXION SOBRE LA PRACTICA PROFESIONAL SUPERVISADA COMO
ESPACIO DE FORMACION:

La Practica Profesional Supervisada fue una oportunidad para aplicar los
conocimientos adquiridos durante la carrera en una situacion real de trabajo.
Desarrollar este proyecto dentro del taller del CIM, en el contexto de mi trabajo en
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Coca-Cola FEMSA, me permitié analizar el proceso desde una mirada técnica,
identificar problemas concretos y plantear mejoras que realmente impactan en la
operacion diaria.

A lo largo de la carrera en la universidad, siempre trabajé en Coca-Cola y fui
aplicando conocimientos sueltos que iba tomando de cada materia. Pero este
trabajo me hizo rebobinar sobre todo lo aprendido, volver a revisar apuntes,
conceptos y herramientas de distintas materias que, al verlas integradas en una
misma problematica, cobraron otro sentido. Poder usarlas en un proyecto real me
confirmd que los conocimientos adquiridos en la carrera no sélo eran aplicables,
sino que ademas me daban una base sdlida para pensar mejoras concretas dentro
de mi propio lugar de trabajo.




