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RESUMEN

La presente investigacion tiene como objetivo principal proponer y evaluar una
propuesta de mejora basada en la logistica inversa, que busque mejorar el retorno, en una
empresa de botellas de gaseosas retornables de 250 ml, reduciendo la compra de envases
nuevos. Hasta Abril del presente afio la gestidon de retorno de envases se mostraba ineficiente
detectando cuatro puntos importantes de investigacion: la gestién en el almacenamiento,
retorno de envases, la compra de botellas nuevas y la evaluacion del estado de la botella; y
cémo influyen en la decisién de compra de envases nuevos como el costo que representa.
Se realiza un piloto de implementacion durante 6 meses (Abril - Setiembre) en la empresa
para poder obtener informacién del estado inicial y los resultados de las propuestas realizadas
a inicios de la investigacion. Los métodos de la presente investigacion fueron la inspeccion
visual y la toma de los registros, para el control de calidad de las botellas se tom6 una muestra
de 385 botellas. Los resultados de esta investigacion mostraron que la perdida de envases
mensual obtiene mejoras que van del 11 hasta 93%, de variacién con respecto al periodo
anterior, sumado a una mejora de poco menos de una hora en el tiempo de descarga del
almacén, al comparar el antes y después de la aplicacion de mejora. Hubo también una
mejora de 7 puntos porcentuales en la tasa de retorno de envases promedio mensual, durante
la aplicacion del plan piloto a comparacién del periodo anterior. Se logré reducir lo invertido
en compra de nuevos envases en S/ 687 986.08, durante la aplicacion del plan de mejora con
respecto al periodo anterior. Se obtuvo como resultado de la evaluacién de calidad, un 84%
de envases 6ptimos, contra el 36% obtenido previamente a su aplicacion, siendo ademas la
rentabilidad de la inversién (ROI) calculada un 2610.46%, demostrando la alta rentabilidad
del plan de mejora. Por lo tanto se pudo concluir que mediante la mejora en la gestién de
logistica inversa, se reduce la compra de envases en una empresa de produccion de bebidas
de gaseosas, al optimizar el sistema de almacenamiento, mejorar los indicadores de
devolucién y perdida y obtener un mayor retorno de envases; reducir la inversién en nuevos
envases y mejorar la calidad de los mismos, mediante la aplicacion de un plan altamente

rentable

Palabras claves: Logistica inversa, Envases de vidrio y Costo de envases nuevos
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INTRODUCCION

Actualmente, el consumidor es mucho mas exigente, pide innovacién, tecnologia y
variedad, pero hay requisitos que no cambiaran nunca como un buen trato en cuanto servicio
y calidad del producto. Es por eso, que las empresas se encuentran en constante movimiento,
en busqueda de nuevas estrategias y herramientas que los ayude asegurar la garantia de
sus productos. Esta investigacion esta hecha a una empresa de produccién de bebidas de
envases de vidrio retornables, enfocado en dos de sus envases de gaseosas de vidrio de
250ml. Se describira la gestion del proceso de Logistica inversa que desarrolla la empresa
en cuatro puntos clave (gestion en almacenamiento, retorno de envases, cantidad de compra
de envases nuevos y control del estado del envase) para poder ver la influencia que tienen

en la decision de compra de envases nuevos Yy el costo que representa.

En la primera parte de la tesis se describen conceptos de Logistica inversa de manera
conceptual para poder entender y conocer de esta nueva estrategia que esta siendo integrada
cada vez en las cadenas de Suministros de las empresas innovadoras. También se presentan
investigaciones desarrolladas a nivel nacional e internacional con la finalidad de hacer un
introductorio con casos similares en diferentes sectores (salud, tecnologia, etc.) de logistica
inversa, algunos de ellos tratan de la Logistica inversa por devolucién, es decir, el producto
que retorna por alguna falla y en otros casos, como el de esta investigacion, el producto

retorna para ser reutilizado ya sea en la misma condicion o como materia prima.

En la segunda parte se describe el marco tedrico de la investigacion definiendo las
dos variables: Mejora de la gestion de La logistica inversa en envases de vidrio y la reduccion
de compra de envases nuevos. En el marco tedrico se describen los conceptos tedricos para
poder empaparnos en el concepto de Logistica inversa, estrategia que ya se viene
implementando en algunas empresas pero que aun puede seguir siendo un recurso para
poder tener mejores gestiones de Logistica y tener efectos positivos. En esta investigacion la
mejora de la gestion en la logistica inversa ayudara a tener un ahorro importante en la compra

de envases nuevos.



En la tercera parte con la teoria completa y conociendo casos similares se plantean
los objetivos de la investigacién teniendo como principal: Determinar de qué manera se
reduce la compra de envases nuevos mediante la mejora en la gestién de Logistica inversa 'y
como especificos mostrar la influencia de los cuatro puntos clave (gestién en
almacenamiento, retorno de envases, inversion en la cantidad de compra de envases nuevos

y control del estado del envase) en la decisién de compra de envases nuevos. Se
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define la justificacion de la investigacion, se plantean hipotesis en base a los objetivos y se
describe el marco metodoldégico (variables, enfoque, metodologia y paradigma) que se usaran
en la presente tesis. Ademas, se muestran los instrumentos que se usaran para recolectar

informacion.

Para la parte final, se desarroll6 un piloto de 6 meses (Abril a Setiembre) en donde se
implementaron mejoras para poder cumplir con los objetivos. Se muestra el desarrollo de la
investigacion respondiendo a cada objetivo establecido en dos etapas. La situacion inicial es
en Abril, se describe en como se encontrd la empresa en cada uno de los puntos clave y la
situacion final es en el mes de Setiembre, donde se evalua nuevamente cada punto luego de
la implementaciéon de las mejoras. Asi mismo, estos resultados nos dan fiabilidad de la
propuesta realizada respondiendo al objetivo general logrando un ahorro considerable en la

reduccion de compra de envases nuevos
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PROBLEMA DE INVESTIGACION

Identificacion del problema

En la actualidad, el consumidor es mucho mas exigente debido a su necesidad de
cambio, es decir, siempre busca adquirir productos y/o servicios innovadores o que tengan
mayores beneficios. Las empresas se encuentran en constante blusqueda de mejoras en sus
procesos para poder cumplir con estas necesidades, pero para ello es importante que las
empresas conozcan su Cadena de Suministros de inicio a fin, desde la informacién recibe con
el requerimiento por parte del cliente hasta que el producto y/o servicio llega a él, proceso
conocido como Logistica directa, no sélo con la finalidad de cumplir con el pedido sino para

poder hacer el flujo mucho mas eficiente y sin desperdicios.

De igual importancia, es conocer el flujo de retorno de los productos que ya fueron
usados, proceso conocido también como Logistica inversa que se define segun Karen Hawks
como “El proceso de planificacion, implantacién y control de forma eficiente y al coste 6ptimo
del flujo de materias primas, materiales en curso de produccion y productos acabados, asi
como el de la informacion relacionada, desde el punto de consumo hacia el punto de origen
con el objeto de recuperar el valor de los materiales o asegurar su correcta eliminaciéon” con
la finalidad de encontrar oportunidades de mejora. La logistica inversa puede darse de
diferentes enfoques, existe el retorno de productos que pueden ser aprovechados como
materia prima, reciclaje o para ser reintegrado en la cadena directa como también el retorno

de productos por devolucion por falla o error en el producto, como se ilustra en la figura 1.

oh 3
& o

\ >~ 4
Reciclaje o recuperacion del ﬂ
= producto _,
ELABORACION DEL 4
PRODUCTO _ @ =
i ‘4 77 Cliente

o

i




Figura 1: Flujo de Logistica Inversa
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Fuente: Elaboracion Propia

La logistica inversa es una de las estrategias mas innovadoras que las empresas
estan adoptando para sus procesos en todo sector industrial y comercial. En Latinoamérica,
se han hecho varias implementaciones sobretodo en industrias farmacéuticas, méviles de
celulares y botellas para temas de reciclaje, los resultados han sido muy buenos y con
beneficios econdmicos. Aqui en Pert hay muchas empresas que también han comenzado a

incluir La Logistica inversa en su cadena como un proceso mas.

La empresa con la cual se estara trabajando se encuentra en el puesto cuatro a nivel
nacional en la industria de bebidas, en la cual se producen diferentes productos como
gaseosas, aguas, citricos, etc, pero esta investigacién se enfocara en el envase de gaseosa
de vidrio retornable de 250ml que se produce s6lo en Huaura y Arequipa. Su Cadena de
Suministros, cuyo flujo se ilustra en la figura 2, comienza con el planeamiento de la Demanda
para poder hacer un planeamiento de produccién y de los recursos necesarios, luego en el
abastecimiento se realiza la gestion de compras para el abastecimiento de insumos que son
almacenados y usados en la produccion. Cuando el producto es terminado va hacia el
almacén con la gestion que corresponde y segun la consolidacion de las érdenes de compra
hechas ser llevado al centro de distribucion con la flota necesaria segun la cantidad requerida

y se procede el reparto hacia los clientes y consumidores.

Toda la cadena esta sostenida por un control de calidad y un mantenimiento
constante, ademas de area de soporte como contabilidad, atencién al cliente, seguridad, etc.
La Logistica inversa es parte de esta cadena, en este caso en el envase de vidrio retornable
y empieza cuando el producto retorna después de la venta para ser llevado al centro de

distribucién y luego a almacén para ser parte nuevamente de la produccion.

Como se ha mencionado la empresa realiza la Logistica inversa pero la gestién que
venian desarrollando no estaba resultando ser la mas eficiente. La gaseosa con la cual se
trabajo es un envase pequefio de 250ml, tiene otra estructura de Logistica inversa
comparandolo por ejemplo en el mismo sector con el envase de cerveza, en la que el producto
puede ser consumido en tienda como en casa lo que ocasiona que el periodo de retorno del
envase sea mayor y para abastecerse de envases la empresa opte muchas veces por
comprar nuevos, en cambio, la gaseosa de 250ml usualmente es consumida en tienda por lo
que el envase tiene un retorno automatico de consumidor a tienda y deberia ser lo mismo de

este ultimo al centro de distribucion pero se ha podido identificar que no siempre es asi,



muchas botellas se pierden porque no son entregados por los comerciantes, se tienen
pérdidas de envases por mal manipuleo, malas condiciones de almacenamiento y desgaste

del envase (pérdidas de operacién y produccion) por lo que la empresa cubre
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esta diferencia comprando envases nuevos para poder cumplir con la produccion del pedido

que se haya hecho segun su planificacién de la demanda.

]

Figura 2: Flujo de la cadena de suministros de la empresa estudiada

Fuente: La empresa



Al notar este problema, el que el retorno no es el correcto por lo que las compras de
botellas nuevas va en aumento se analizé las operaciones o actividades que puedan estar
afectando al envase o al retorno, como por ejemplo el almacenamiento, las botellas no
mantienen un cuidado especial por lo que son colocadas de manera desordenadas creando
friccion entre ellas y generando mas desgaste. Los envases muchas veces son rechazados
en la linea de produccidon por no cumplir con los parametros que mantiene la empresa
perdiendo muchos envases sin saber realmente si el envase no se encuentra en condiciones
y si las mismas son causadas en el mercado o en el manipuleo de almacenaje. Por otro lado,
como ya se menciono se tiene un retorno pero no llega a cubrir muchas veces los pedidos de
produccién. Las medidas que se vienen tomando para poder cumplir con los requerimientos
del area de planificacién de la produccion es la compra de botellas nuevas lo que ha
ocasionado que inversidn que se tiene para la compra de envases nuevos sea cada vez

mayor por la necesidad de cumplir con la demanda.

Es por lo descrito que se realizé un piloto de investigacion e implementacién

de mejoras en la empresa estableciendo 4 puntos clave: gestién de almacenamiento ya que
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las botellas no se encontraban en las condiciones correctas y se estaba teniendo perdidas de
envases, el comportamiento de retorno de envases para saber si se estaba controlando de la
manera correcta y como punto clave para contar con mas envases de retorno en vez de
nuevos, la compra de envases para poder identificar cuanto es lo que se estaba invirtiendo y
calcular cuantas de las botellas compradas por planificacion estaban siendo usadas ya que
al tener retorno no se necesitaban usar las nuevas y por ende ya no habia necesidad de
compra, y por ultimo el control del estado del envase ya que esto también ayuda a tener una

compra planificada.

Lo que propone esta investigacién es dar a conocer los beneficios de la Logistica
inversa con la finalidad de mejorar la gestion que venia desarrollando la empresa para
disminuir la compra de envases nuevos motivando el retorno y mejorando las condiciones de
los envases que retornan para que la inversion que se tiene en la compra de envases
disminuya y se pueda tener una compra mas planificada. Es importante saber que la Logistica
inversa no sélo tiene beneficios econémicos sino también ambientales al ser el envase

reintegrado a la cadena la empresa también colabora con una ayuda ambiental.

Formulacion del problema

¢De qué manera se reduce la compra de envases nuevos en una empresa de

produccion de bebidas de gaseosas mediante la mejora en la gestién logistica inversa?

Problemas especificos

¢De qué manera mejora el proceso de almacenamiento en una empresa de

produccion de bebidas de gaseosas mediante la mejora en la gestién logistica inversa?

¢ En cuanto mejora el retorno de envases en una empresa de produccion de bebidas

de gaseosas mediante la mejora en la gestion logistica inversa?



¢ En cuanto se reduce la inversion en compra de envases nuevos en una empresa de

produccion de bebidas de gaseosas mediante la mejora en la gestién logistica inversa?

¢.De qué manera mejora el control del estado de botella en una empresa de
produccion de bebidas de gaseosas mediante la mejora en la gestién logistica inversa?
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MARCO REFERENCIAL

Antecedentes de la investigacion

En la actualidad, las empresas se encuentran en constante competitividad por lo que
buscan estrategias que les permita mantenerse en el mercado de manera mas eficiente. Es
por eso, que muchos desarrollan proyectos de mejora que les permita involucrarse e

implementarlos segun sus necesidades.

Antecedentes nacionales

(Mufioz, 2015) En su caso de estudio para obtener el titulo de Ingeniero industrial
“Estudio, analisis y mejora de la planificacion del abastecimiento de residuos plasticos
recuperados en una red de logistica inversa. Caso de estudio: reciclados y procesos
plasticos” Hace referencia que en la actualidad existe un aumento de consumismo, cada vez
que concluye el tiempo de vida de un producto es desechado adquiriendo uno nuevo
repitiéndose el ciclo. Se sabe actualmente que el retorno de productos, llamado también
logistica inversa es una gran oportunidad para colaborar con el ambiental, social y econdmica
para la empresa. La investigacidn concluye que la razon principal de devolucién de productos
es por fallas en el mismo, por lo que plantea necesidad de un software comercial en la etapa
productiva que pueda medir la logistica inversa ya que sin esto no se puede llevar acabo de
manera exacta y se pueden tomar decisiones fallidas. Se calcula los costos de la materia
prima, los costos directos e indirectos como el ahorro, el sistema registrara las fallas en la
produccidn, la decision a tomar segun historico y la posibilidad de registrar materia prima en
base a los productos devueltos. Usa la metodologia RUP, la cual mediante un software
asignan tareas de acuerdo a lo que se busca para medir la eficiencia del proceso que se
estudie. Esto mejor6é en 5% la eficiencia de la produccion en primera prueba. Recomienda
que para proximas investigaciones también se consideren la parte de devoluciones como

aplicar conceptos de almacenes, inventarios, stock, etc.



(Santos, 2015) Desde los afios 80°s se viene estudiando la Logistica inversa y
estudiando sus beneficios, es en su tesis para obtener el titulo de Ingeniero Industrial
“Estudio, analisis y mejora de la planificacion del abastecimiento de residuos plésticos
recuperados en una red de logistica inversa. Caso de estudio: reciclados y procesos
plasticos” que recalca que solo “el 2% de total de residuos es destinado al reciclaje en todo
el pais”, el estudio se basa en la recoleccion de residuos sélidos en Lima Metropolitana. El

objetivo de la tesis es desarrollar una metodologia informatica de logistica inversa para
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residuos sélidos especialmente de plastico el cual indique un ruteo, necesidad por prioridad
con ubicacion de las empresas, tiempos de abastecimientos, etc., ademas de que el sistema
seria propio lo que ayudaria a tomar decisiones correctas. Actualmente, todos estos
desperdicios solidos son recogidos por diferentes entidades, la primera puede ser los
recolectores que son personas que recolectan para un beneficio propio, hay empresas o
centros de acopio en los cuales los desperdicios son transportados a lugares especializados
para reciclaje. La metodologia que aplica en el estudio son la de sumas ponderadas vy el
método promedio este ultimo se traduce como: “Método para el enriquecimiento de la
evaluacion de organizacién de preferencias en un ranking” en donde se buscara evaluar la
cantidad de residuos para cada punto de recoleccion, distancias y tiempos. Realizan un
ejemplo en una empresa disminuyendo en 3 las unidades de recojo y un 0.05% de ahorro en

transporte.

(Rios, Sanchez y Tello, 2017) Uno de los mayores aportes de Logistica inversa es el
beneficio ambiental que representa, describen en su investigacién “Integraciéon de la red

logistica inversa y verde de las principales empresas proveedoras y clientes de la empresa

; logistica inversa como la forma de reutilizar algun producto luego de ciertas operaciones, la
clasifican es los productos que son devueltos por alguna falla, los que ya no estan en uso y
los que pueden ser parte del reciclaje por tener alguna caracteristica que puede ser
aprovechada. Realizan un estudio en la empresa Wong & Cia, empresa dedicada al mercado
de mangueras hidraulicas en donde buscan implementar la logistica inversa y verde, esta
ultima enfocada en el beneficio ambiental, proponiendo que los clientes donen o devuelvan
los empaques no usados para ser usados por terceros. Su metodologia se basa en realizar
encuestas a una muestra determinada a clientes y proveedores de confianza y en base a sus
respuestas se realizé un calculo de costo y beneficio en donde pueden concluir que si se
lograria un ahorro. Se recomienda adaptar estandares de calidad a los productos que son

devueltos para obtener el beneficio esperado.

Entre los sectores mas comunes de devoluciones es el de tecnologia, (Bolafios, 2010) en
su proyecto profesional “Propuesta de mejora de la gestién de Logistica Inversa de teléfonos
inalambricos” para obtener el titulo de Ingeniero industrial se enfoca especificamente en el sector
moviles. La investigacion propone una mejora en el proceso de Logistica inversa para que sea
mas eficiente en base a dos de sus problemas detectados: la devolucién del producto por
diferentes motivos (el cliente ya no quiere el producto, averia o el cliente ya no quiere el servicio

de la empresa) teniendo en algunos casos reponerlo con algun teléfono nuevo y el otro punto es



que los productos que son devueltos se mantienen por muchos dias almacenados. El 70% de

devoluciones es por alguna falla técnica en el
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teléfono teniendo que incurrir costo de almacenamiento, personal técnico y producto de
reposicién. Los asesores comerciales son los que recepcionan los celulares devueltos sin
percatarse si de verdad incumplen con la garantia o tienen alguna falla por lo que
automaticamente se acepta la devolucion sin previamente haber hecho una inspeccion. La
propuesta incluye que los asesores se encuentren capacitados para aceptar o rechazar la
solitud eliminando muchos de los costos y la cantidad de teléfonos devueltos realizando una
evaluacion previa de carga de trabajo, tiempo y flujo de devolucién. Se estima que esta
implementacion ahorrara 2 millones de soles aproximadamente mejorando la logistica inversa
en la empresa desde la posicion de los trabajadores y funciones como también en el
porcentaje de productos devueltos. En este caso el punto principal de mejora es el personal

pero se recomienda implementar SAP para manejar un control de manera continua e histérica.

(Chacén, Hurtado, Marcelo y Saucedo, 2009) En su tesis “Propuesta de un sistema
de logistica inversa en una cadena de boticas como factor de ventaja competitiva” para
obtener el titulo de Magister describen Logistica inversa como un proceso y a la vez una
necesidad para reducciéon de costos. Son muchas las industrias en las cuales ya se esta
poniendo en practica. Menciona tipos de recoleccidn, el primero es el retorno de los productos
de tu empresa, los que retornan sus productos pero también los de la competencia, un tercero
logistico que realiza la recoleccion y los que recolectan cualquier desperdicio que pueda tener
algun valor ya sea para ser reciclado o como materia prima. Esta investigacion esta enfocada
en el sector farmacéutico, se pueden desarrollar dos tipos de logistica inversa: el reciclaje de
productos que son parte del proceso pero que aun tienen valor y el segundo el reciclaje de
solventes impuros. Las causas de las devoluciones pueden ser vencimiento, error de
dispensacion, falla en el laboratorio, etc. Se propone poner en practica la Logistica inversa
implementandola por fases haciendo un mapeo de las actividades para poder reducir el

numero de devoluciones incluyendo agentes internos y externos.

Antecedentes internacionales

En su tesis (Lacoba, 2006) “El sistema de Logistica inversa en la empresa: Analisis y
aplicaciones” senala que el estudio de la Logistica inversa comenzo en los afios 90 aunque
ya desde los afios 70 se tenia registro de investigaciones de reciclaje. La empresa no debe
solo asumir responsabilidad por aquellos residuos generados en su produccién sino también

por los productos que llegaron al cliente y han dejado de satisfacer sus necesidades:



Productos fuera de Uso. Los cuales pueden ser nuevamente integrados al ciclo de

operaciones para contribuir ambientalmente y tener beneficios econémicos. En los
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primeros estudios de la Logistica inversa se han establecidos caracteristicas de flujo tales
como: La existencia de muchos origenes(es decir, los consumidores) versus los puntos de
distribucion, diferentes intermediarios de retorno y la importante actividad de clasificacion de
los productos retornados. Se describe el concepto de Logistica inversa desde el punto de las
devoluciones como también la recuperacion de productos. El primero es considerado como
una pérdida de venta y el segundo es el aprovechamiento de la materia prima o producto en
buen uso, ambos son reintegrados a la Cadena de Suministros para que recupere el valor

solicitado o se elimine correctamente por completo.

El sector farmacéutico es uno de los que tiene considerables devoluciones de
productos y ademas estos pueden ser peligrosos para el ambiente por el contenido quimico
que contienen, (Alvarado, De La Paz y Fuentes, 2008) en su trabajo para graduarse como
ingenieras industriales “Disefio de un modelo de Logistica inversa para mejorar la
competitividad de las empresas del sector farmacéutico en el Salvador” Los productos son
devueltos por alguin rechazo del consumidor o son eliminados por estar cerca a la fecha de
vencimiento, en las farmacias tienen una devolucién del 14.2%. La investigacion menciona
gue un producto tienen tres tipo se envases, el primario el cual va directo al producto, el
segundo que protege el producto y el terciario que es en el que se transporta el producto,
estos también van a ser parte de la logistica inversa. Propone la metodologia inversa como
solucion a su principal problema: las devoluciones de medicamentos, no se tienen un control
adecuado ni las condiciones de almacenamiento por lo que propone herramientas de calidad
(5S’s) para su flujo, con esta mejora se reduciria las devoluciones en un 1.5% en dos afios y

un 39% en la mejora de procesos internas.

El contar en la Cadena de Suministros con productos agricolas es tener que
considerar ciertos factores como el vencimiento, el envase, la comercializacion, etc. ya que
al ser productos comestibles el tiempo de vida del producto es corto. (Saade, 2011) Comparte
en su investigacion “Propuesta para la aplicacion de la logistica inversa en la cadena de
suministro de las empresas comercializadoras de insumos agricolas en El Salvador” para
obtener el titulo de Maestra en Negocios Internacionales. Muchos clientes y empresas
asumen que la vida de un producto finaliza cuando ya no puedes darle uso pero no es asi,
este también puede ser parte de una Logistica inversa y ser utilizado nuevamente. Por el tipo
de productos la mayoria de productos retornan por una devolucion, pueden variar las razones
pero la principal es el vencimiento. La investigacién propone un estudio del ciclo identificando

que se debe mejorar la rotacion de productos y el posicionamiento en la parte comercial para



que se minimice la cantidad de retorno. Ademas, en El Salvador por ley deben incluir en sus

operaciones actividades que colaboren con el
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medio ambiente, retorno verde, por lo que también se busca incluir el reciclaje. Se recomienda
a la empresa de la cual se realiza el estudio también considerar mejoras en el transporte para
gue no haya un mal manipuleo de los productos y se conserven adecuadamente. Por ultimo,
se sugiere que la empresa negocie con sus proveedores para reexportar los productos y se

pueda decidir si el producto puede ser de ser reutilizado por ellos 0 queda como deshecho.

(Cuadro, 2012) En su tesis “Disefio de un modelo de logistica inversa para las pymes
del sector plastico de la ciudad de Cartagena” realizé una encuesta a empresas sobre la vida
de los productos que ofrecen ya que muchos asumen que el ciclo acaba cuando el producto
es entregado al cliente sin considerar el aprovechamiento que puede tener, 83% de las
empresas piensan asi. El producto que se usa mas en el sector plastico es poliéster y se
busca la forma de usar estos desperdicios aplicando el modelo ELDA “El modelo ELDA
proporciona informacion a los técnicos y disefiadores sobre los parametros que pueden
modificar para asegurar un menor impacto medio ambiental en el tratamiento de sus
productos al final de su vida util, es decir, indica la correlacion existente en las caracteristicas
técnicas de los productos y su futuro tratamiento.” (Pérez A, Rodriguez M. y Sabria, 2003).
Con esta metodologia concluyd que lo mas conveniente para las pymes es realizar
remanufactura (los productos son revisados para que vuelvan a ser usados) y el reciclaje con
desmontaje (se enfoca solo en los componentes de mayor valor del producto) ya que el
plastico es un material que tiene mucho tiempo de utilidad. Se sugiere que se mantenga un
control de la Logistica directa para que asegurar que la materia prima se encuentre en buen

estado para ser remanufacturado.

Esta investigacién corresponde al sector de bebidas, uno de los que representa mayor
retorno, sobre todo en los envases de las gaseosas, cervezas, etc. La licenciada (Noe, 2015)
realiza su tesis doctoral “La logistica inversa como estrategia para el logro de un desempefio
superior (econémico, social y ambiental). Estudio de casos de empresas embotelladoras de
gaseosas en Argentina” se enfocé en los envases PET de gaseosas, en base al alto
consumido de estas bebidas y su alta rotacion como alternativa de mejora social. La logistica
inversa en este sector tiene como ventajas ahorro en almacenamiento, recuperacion del
envase, se practica el desarrollo sostenible y se puede proponer una gestion para el retorno
de modo que se tenga una relacion mas cercana con el cliente. Menciona que el proceso
empieza con la recoleccion de los envases, en el caso de los retornables las operaciones

son: lavado y revision de la calidad antes de ser derivado al area de llenado. Cabe mencionar



gue no existen centros de acopio establecidos en este pais por lo que el retorno es incierto

ya que las personas no tienen la costumbre de dejar su
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envase por si solas. El poco retorno usualmente termina en recicladoras que tienen la opcion
de devolver estos productos usados a las empresas que corresponden. Se realizan encuestas
a empresas para poder medir el comportamiento de sus cadenas de Suministros y proponer

la implantacion de la Logistica reversa.

Estado del Arte

En la actualidad, las empresas pueden implementar la Logistica inversa desde
diferentes enfoques, en algunos casos se busca aumentar el retorno del producto para ser
reutilizado considerando la accion del reciclado y en otro disminuir la cantidad de
devoluciones por diferentes factores. Con el transcurso de los afios, las necesidades de los
clientes son mas exigentes y continuamente se busca cambios en los procesos con la
finalidad de poder satisfacerlos es por ello que las empresas han ido integrando la Logistica

inversa en sus cadenas dependiendo de sus objetivos.

La Logistica inversa es mencionada por primera vez en el afio 1989 por Murphy y
Poist, en el afio 1998 Carter y Ellram le da un enfoque sobre su aporte al medio ambiente,
con el transcurso de los afios se ha ido estudiando este proceso de diferentes enfoques pero
obteniendo los mismos beneficios. Es en el 2003, la Logistica inversa se aplica en la industria
de bebidas sobre el retorno de los envases y un afo posterior también se aplica en la industria
Kodak. En el 2014 es donde se trabaja con productos que ya terminaron su ciclo de vida en
la industria manufacturera china logrando que la Logistica inversa este siendo estudiada en

diferentes sectores tales como el papel, telefonia, farmacéutica, etc.

1987 1989 Estudio Logistica 1 998 Logistica
: s g inversa .
Desarrollo P°Lgl";';era Li'r"%':rts'ga considerando Logistica  inversa en
Sustoulble menciona Botellas distribucion, myarsa todos los
Logistica retornables plair'""lf::]atg:?(;‘ g ann‘:lgidt;:te tipos de
Inversa (Colchran) T envases
(Fleischman)




Figura 3: Linea de tiempo del estado del arte

Fuente: Elaboracion propia
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En el 2015, en la India se hizo un estudio que recopila investigaciones donde la
Logistica inversa se describe como mucho mas dificil que la directa ya que hay mayor
incertidumbre en compras, inventario, transporte; este proceso comienza desde que se
obtiene el producto, operacion clave para decidir su uso (reparacién, incluir el producto
nuevamente en la produccion, reciclaje o como materia prima), indican que se realiza en los
siguientes pasos: recoleccidn de materiales, coleccion, inspeccion del producto y la decision.
Una empresa puede Implementar la Logistica inversa en su proceso debido a las ventajas
que obtendria, legislacion o por responsabilidad social de forma interna o con un tercero.
Menciona un estudio en el 2013 de envases retornables donde incluyen la red de reciclaje y
logran el 18% de costos en la compra de materiales pero cabe mencionar que es desde 1996
que se estudia el reutilizar botellas de vidrio retornables. Segun estudios depende el sector y
cual es el objetivo de recuperacion para definir la red, en el caso del retorno de envases es

un modelo de costos con un analisis numérico.

En el 2014, la revista chilena de Ingenieria publicé un estudio para el disefio de
mejorar en la Cadena de Suministros en base al reciclaje mediante una evaluacion del ciclo
de vida de un producto y datos adicionales con la medicién de Pareto. En 1987 el término de
Desarrollo Sostenible es presentado por la Comision del Medio Ambiente y hasta la fecha se
intenta involucrar a todos los procesos, es asi, como la Logistica inversa se vuelve parte de
la Cadena de Suministros pero se debe considerar ciertos factores, sobre todo la
incertidumbre sobre la cantidad, el estado de los productos que retornan, la decision de uso
y el impacto que han tenido en el ambiente. Propone un modelo de “programacién no lineal
entera mixto (MINLP) que conjugue objetivos econdmicos y ambientales con el fin de obtener
un diseio de La Cadena de Suministros para la recuperacién de multiples productos que
facilite una gestion sostenible del reciclaje”. El disefio comienza por reconocer cuales son los
puntos de recoleccion de los productos de retorno para medir el flujo desde que se genera el
desperdicio se deriva al centro de recoleccidn y se transporta al area de produccién. También
se busca medir mediante ecuaciones el comportamiento del proceso con un producto

reciclado en vez de uno nuevo y el impacto ambiental del modelo de recuperacion.

Se usa este modelo en un caso real, se trata de una empresa en Cuba de envases
de plastico que son usados para bebidas comerciales y de forma industrial. Se realiza una

relacion de costos de recuperacion como la relacién de cantidad recuperada vs el costo de



impacto ambiental a través de Pareto donde se puede concluir que se puede tener un ahorro

en el impacto socio ambiental al usar productos reciclados pero los costos de
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operacion van aumentar ya que aumentan las operaciones de produccion, transporte,
recoleccion. Ademas, que es necesario mantener un indicador que mida las cantidades
vendidas vs las cantidades recuperadas como el costo por cada punto de recoleccion lo que
ayudara a la toma de decisiones en productos nuevos.

Se sabe que en la actualidad el sector tecnolégico es uno de los principales ya que
no hay persona que no esté involucrada con tecnologia, es por eso que muchas empresas
como Apple, Hp entre otras trabajan con canales de venta al por menor donde les permite
tener mayor relacion con el cliente y hacer la compra de un producto mas personalizado para
mejorar la satisfaccion del usuario, esto no descarta la existencia de devoluciones de
productos. (S. Agrawal et al ,2015) investigacién hecha en la India en la cual mencionan que
hay dos tipos de canales de venta: unico (minorista) y dual (minorista y una canal en linea-
personalizada). El modelo que describen es que todo producto que sea devuelto por alguna
falla sera reparado y se ofrecera a un precio bajo y si el producto ya no tiene opciéon a
reparacion sera eliminado. Si se usara el canal Unico estaria conformado por los proveedores
de la cadena directa, se vende el producto a través del minorista. El canal dual, el producto
se vende a través del minorista por el conducto estandar y a la vez por un canal en linea,
segun estudios de precios y maximizacion se deduce que el manejar dos canales es mas

rentable ya que también permite que las devoluciones se hagan de manera mas controlada.

En los ultimos afios la Logistica inversa esta muy asociada a responsabilidad social,
es por eso que este ano, (S.Sudarto et al, 2017), en Indonesia y Japén se hizo una
investigacion donde proponen desarrollar un sistema de dimension enfocado en un solo
producto y su retorno buscando disminuir la incertidumbre de la demanda para poder cumplir
con ella en su totalidad, ademas, propone mejorar la imagen de ayuda social como apoyo en
la vida de ciclo de un producto. Hace referencia el uso de variables de decision en
planificacion de escala de un producto ya que si se considera el tiempo de vida del mismo y
su expansion se puede desarrollar medidas para su segundo ciclo de vida, es decir, a su
retorno. Se desarrolla un software con historial para desarrollar una simulaciéon que ayude a
medir la cantidad de retorno o estimar el ciclo de vida de un producto en base a su medida

de Logistica verde.
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MARCO TEORICO

Logistica Directa

La logistica directa se puede definir como el flujo que tienen las empresas y
organizaciones la cual integra diferentes actividades para producir un bien o un servicio con
el fin de satisfacer las necesidades de sus consumidores. Entre estas actividades se
encuentra el transporte, almacenaje, distribucion entre otras que cumplen un rol especifico

para que el producto cumpla con las expectativas requeridas.

Flujo Logistico

El flujo inicia desde la necesidad que tiene el consumidor por adquirir algun producto
0 servicio y como la empresa empieza la logistica para cumplir con el requerimiento. Se
considera desde que se activa la necesidad del producto, se realizan las operaciones para
producirlo, el producto llegue al consumidor, el producto se elimina y es recolectado para

reintegrarlo en la cadena, a todo esto se le denomina Cadena o Flujo Logistico (Figura 4)

En la operacién de produccion del producto se encuentran las siguientes entidades:

- Proveedores de Materia prima
- Agentes de Produccién
- Produccién de productos

- Distribuidor de productos

| Proveedor Produccion
‘de materia L3 del
prima

Distribucion

Venta del » Consumidor
ol del producto

producto final

producto




Figura 4: Cadena de suministros de la logistica directa

Fuente: Elaboracion propia

Logistica inversa

Es parte del proceso que las empresas se enfoquen en la gestién de venta del
producto y el flujo para que el mismo llegue al consumidor en el tiempo correcto, el disefio
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requerido y otras caracteristicas necesarias para la adquisicion pero muchas de estas
empresas ignoran el estado de sus productos cuando termina su ciclo de vida, no toman
ninguna accion post a la venta. La necesidad de consumo y de cambio va cada vez en
aumento lo que trae también la generacion de residuos de diferentes tipos. Es por esto, que
se busca que las empresas integren a sus procesos la conciencia de estos residuos para que

sea menor el impacto ambiental.

La logistica inversa consta en el traslado del producto que ha sido desechado o
devuelto por cualquier motivo, ya sea por alguna falla o porque ya no le dan uso hasta el
fabricante. También se debe mencionar un agente importante como es el operador logistico
ya que ellos son los que realizan la recoleccién de los productos al ser desechados o
devueltos. Lo que se busca no es s6lo mejorar la venta del producto cuando es devuelto sino
también la calidad y rendimiento que tenga el producto vendido. El flujo ya no es lineal sino

en forma ciclica como podemos ver en la figura 5

Empresa

Distribucion
del producto

Logistica Inversa

Venta del

producto




Figura 5: Flujo circular de la logistica inversa

Fuente: Elaboracion propia

Se define que la logistica inversa se desarrolla de los siguientes tipos:

* Retorno de productos por devolucién por parte del consumidor o los productos que

vencen y son sobrantes.

* Retorno de productos que son reutilizados como los envases (Ejemplo: Botellas
retornables), embalajes o empaques, pueden ser integrados nuevamente en la

Logistica directa.
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* Retorno de productos que fueron devueltos por algun falla y pueden ser colocados
nuevamente a venta después de haber pasado por un servicio técnico.

* Retorno de productos que pueden ser usados como materia prima.

* Retorno de productos que son usados para reciclaje, usualmente con los envases y
gue son recolectados por tercerizacién.

* Retorno de productos que son llevados a lugares especificos por su desecho final ya

gue no pueden ser usados nuevamente.

Es por lo explicado que se puede clasificar en dos el objetivo del retorno de envases,
las empresas que buscan el retorno como un beneficio y las empresas que desean disminuir

el retorno ya que es negativo para su flujo y ventas.

El cuadro 1 presenta las diferencias entre la logistica directa y la inversa.

Logistica Directa Logistica Inversa

Se hace pull con los productos Se realiza pull y push con los productos

Se basa en unidades de produccion y en
Se basa en unidades de produccién |los productos que se eliminan o

transforman

Las actividades de produccién y
La produccion se integra a la distribucién
distribucién son por separado

Tiene incertidumbre (alta) Tiene incertidumbre (muy alta)

La calidad es completa La calidad no necesariamente es completa
Se puede determinar la venta, el No se puede determinar ni la venta, precio
precio, los canales ni canales

Cuadro 1: Diferencias entre logistica directa e inversa



Fuente: Elaboracién propia

Se define que la logistica inversa se desarrolla de los siguientes tipos:

Retorno de productos por devolucién por parte del consumidor o los productos que
vencen y son sobrantes.

Retorno de productos que son reutilizados como los envases (Ejemplo: Botellas
retornables), embalajes o empaques, pueden ser integrados nuevamente en la
Logistica directa.

Retorno de productos que fueron devueltos por algun falla y pueden ser colocados
nuevamente a venta después de haber pasado por un servicio técnico.

Retorno de productos que pueden ser usados como materia prima.
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Retorno de productos que son usados para reciclaje, usualmente con los envases y
gue son recolectados por tercerizacién.

Retorno de productos que son llevados a lugares especificos por su desecho final ya
gue no pueden ser usados nuevamente.

Es por lo explicado que se puede clasificar en dos el objetivo del retorno de envases,
las empresas que buscan el retorno como un beneficio y las empresas que desean disminuir

el retorno ya que es negativo para su flujo y ventas. (Figura 6)

Maximizar: Minimizar:
Retorno de Retorno de
productos para productos por

ser reutilizados devoluciéon

Figura 6: Tipos de retorno

Fuente: Elaboracion propia

La Logistica inversa se puede dar muchos motivos, entre ellos se encuentran:



La Devolucion de productos

Es una de las principales razones para el retorno de producto, el consumidor es mucho
mas exigente y no se conforma, es por eso que las empresas integran a sus procesos la
Logistica inversa como estrategia para posicionar nuevamente sus productos devueltos de la

manera mas eficaz y con la calidad esperada, ademas de reducir la cantidad de devolucién.

La devolucion de productos causa una situacion critica en las ventas ya que se podria
definir como una venta incompleta. Es importante la reaccion inmediata de la empresa ante
la devolucién pero esto trae consecuencias y afecta considerablemente la relacién sostenible
que se ha llegado a construir con el consumidor. Como ya se menciond, las empresas buscan

minimizar este retorno.

Causas de devolucioén de productos:
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El producto presenté alguna falla o no funciona correctamente.

El producto no llego en el tiempo estimado lo que provoca una molestia en el
consumidor y lo rechaza.

El producto no cumple con las expectativas del consumidor.

El producto ya se encuentra cerca a la fecha del vencimiento, cuando se trata de
productos con un ciclo de vida determinado.

Reutilizacion de productos

Las empresas que implementan la Logistica inversa como una estrategia de
maximizacion buscan el mayor retorno de productos para poder integrarlos a sus cadenas de
Logistica directa después de una rehabilitacién del producto, como por ejemplo las botellas
las cuales a su retorno se someten a diferentes operaciones de produccién y vuelven a ser
parte del proceso para su uso o ser utilizados en muchas ocasiones como materia prima, ya
sea para la elaboracién del mismo producto eliminando todo lo que ya no se puede usar o

materia prima en su totalidad para la elaboracion de un nuevo producto.

Beneficios de reutilizar un producto:

Reduccién de costos en materia prima

Reduccién de costos en compra de productos nuevos

Colaboracion con el medio ambiente, se reduce el impacto ambiental al evitar el
aumento de desechos.

Se desarrolla la relacion de consumidor y empresa, ya que se busca entablar
comunicacion para fomentar el retorno del producto.

Logistica inversa en botellas



La logistica de retorno para reutilizacion es mayormente aplicable a los envases de
cualquier tipo, ya sean botellas vidrio o plastico, cajas, embalajes, etc. Es comun que exista
este tipo de retorno ya que su ciclo de vida no es corto, en el caso de las botellas pueden dar
muchas vueltas al ciclo, solo deben ser recolectadas de la manera correcta y pasar por las

operaciones necesarias para regresar a la Logistica directa.

Logistica inversa en botellas de vidrio (Retorno)

Es uno de los sectores en donde se practica mayormente la Logistica inversa ya que
es un producto que puede ingresar a la cadena de Suministros para ser nuevamente usado
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en el proceso de produccion. La botella puede ser utilizada las veces que sus condiciones de
calidad y estado lo permita contribuyendo no sélo al proceso que pertenezca sino también al
medio ambiente al considerarse un producto retornable. El consumidor juega un papel
importante ya que depende de su colaboracion al finalizar su consumo con la devolucién del
envase en bodega o en centros de acopio de ser el caso, también de los centros de
distribucion para un correcto manipuleo y el de la empresa para las buenas condiciones del

envase.

Proceso de Almacenamiento

En el caso de las botellas se estaria hablando del almacén del producto terminado,
luego de salir de produccién es donde se colocan los envases para luego ser despachados a
los centros de distribucion con la flota adecuada segun la cantidad requerida en la

planificacion de la demanda. Puede que se almacenen en palets como en cajas plasticas.

Control de estado de la botella

La botella puede ser muchas veces reintegrada a la cadena de produccion siempre y
cuando cumpla con las condiciones de calidad 6ptimas. Muchas empresas tienen un control
de desgaste en produccién donde la botella es rechazada cuando el sensor detecta que no
cumple con los parametros indicados (rotura, rajadura, etc.) o el desgaste que aparece por el
manipuleo formandose una linea en la base del envase. Es importante ya que esto también

ayuda a tener un estimado de vida del envase y planificacién de compra.

Envasado

Fabrica

Tratamiento (inspeccion,
seleccion)




Figura 7: Logistica inversa en botellas
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Fuente: Elaboracion propia

Responsabilidad social en Logistica inversa

Impacto ambiental: Es un factor muy importante ya que actualmente la preocupacion
por el cuidado al medio ambiente abarca cualquier tipo de actividad, para las empresas es un
requisito considerarlo en sus procesos ya que muchos de los productos que son desechados
pueden ser reciclados o usados para algun tipo de ayuda social. De acuerdo a la norma ISO
26000 define responsabilidad en las empresas ante sus decisiones y como estas contribuyen

al desarrollo sostenible.

Reciclaje

El reciclaje es una de las alternativas con la Logistica inversa, ademas de traer

muchos beneficios tales como:

Se pueden disefar productos nuevos
Se mejora la calidad y funcion del producto
Se cambia alguna caracteristica

Se pueden usar con otro beneficio social

También se debe identificar la diferencia entre Logistica verde e inversa “se define
como la logistica inversa a todos los esfuerzos de mover mercancias para recobrar valor; la
logistica verde se refiere al proceso de reducir o eliminar el impacto ecolégico de la logistica”
ambos van de la mano.(Saade C. C., Propuesta para la aplicacion de la logistica inversa en
la cadena de, 2011)

Herramientas de mejora de proceso



Indicadores

Es una medida cuantitativa o también puede ser cualitativa que ayuda a la medicion
de algo especifico haciendo comparacioén entre diferentes datos.

Diagrama de Barras

Nos permite visualizar de manera grafica los valores ingresados
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Herramienta 5s:

(Sacristan, Las 5S.0rden y limpieza en el puesto de trabajo, 2005)

“Las 5s son cinco principios japoneses cuyos nombres comienzan por S y que van

todos en la direccion de conseguir una fabrica limpia y ordenada”

Toma de muestreo de desgaste:

Método para poder tener informacion del desgaste que sufre el envase y el tiempo del
ciclo de vida estimado que le queda, se necesita hacer un muestreo fisico de las botellas de
vidrio para poder saber cuantos envases tienen que darse de baja y cuantos tienen que ser
reemplazados por nuevos. Esto ayudara a proyectar no sélo cantidad de botellas nuevas son
también presupuesto.

Scuffing: Desgaste de las botellas retornables por contacto entre si.

Recubrimiento anti scuffing: Resina aplicada en la salida de las lavadoras para reducir
la velocidad del desgaste favoreciendo el deslizamiento entre botellas.

Soft handling: Sistema de manejo de botellas en las lineas de envasado que reduce
los golpes y rozamiento entre botellas.

Actividades para reducir el Scuffing en las botellas:

Monitoreo permanente de la aplicacion en la salida de las lavadoras en las
lineas:

* Estado de las pistolas de aplicacion

* Cantidad aplicada por botella de acuerdo al tamafo del envase.



Verificacion de la sincronizacion de la aplicacion del Tegoglas con el
funcionamiento de la lavadora.

Contar con repuestos en almacén para cambio en el momento que se requiera.

Revisar mensualmente el correcto funcionamiento de las lineas de envasado.

Se ha definido procedimiento estandar para la medicién del Scuffing en las
botellas, asi como la capacitacion del personal involucrado para restringir las
dudas en la medicion en las botellas.
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OBJETIVO DE LA INVESTIGACION

Objetivo general

Determinar de qué manera se reduce la compra de envases nuevos en una empresa

de produccion de bebidas de gaseosas mediante la mejora en la gestion logistica inversa

Objetivos especificos

Determinar qué manera mejora el proceso de almacenamiento en una empresa de

produccién de bebidas de gaseosas mediante la mejora en la gestion logistica inversa

Determinar en cuanto mejora el retorno de envases en una empresa de produccién

de bebidas de gaseosas mediante la mejora en la gestion logistica inversa

Determinar en cuanto se reduce la inversion en compra de envases nuevos en una
empresa de produccion de bebidas de gaseosas mediante la mejora en la gestion logistica

inversa

Determinar de qué manera mejora el control del estado de botella en una empresa de
produccién de bebidas de gaseosas mediante la mejora en la gestion logistica inversa



34

JUSTIFICACION DE LA INVESTIGACION

Econémica

Como menciona Michael Porter “La esencia de una estrategia es elegir qué no vas
hacer” en este caso el objetivo de la investigacién es lograr la reduccidon de compra de
envases nuevos a través de la mejora en la gestiéon de Logistica inversa detectando las
actividades que no estaban siendo eficientes para mejorarlas e implementar nuevas con la
finalidad de lograr el objetivo. La reduccion de compra de envases se lograra a través del
retorno correcto de envases, buena planificacion y buen control de las condiciones de la
botella, lo que llevara a una necesidad menor de compra y por ende a un ahorro considerable
para la empresa. Si bien es cierto de todas maneras existira una compra ya no sera tan

continua reduciendo la inversidn en nuevos envases.

Practica

La propuesta de mejora en la gestion de Logistica inversa en el retorno de envases
de vidrio propone incluir en el proceso practicas que ayuden a definir el flujo como también
mejorarlo. Se tendra soporte en las herramientas e indicadores que ayuden a obtener la
informacién para poder mejorar las operaciones que no han motivado a un retorno de envases
o han influido en las malas condiciones del envase para corregirlas no sélo en el piloto sino
a futuro. El piloto ayuda a que se muestre en un periodo breve el logro en ahorro con la

reduccion de compra de envases.

Medioambiental



Actualmente, el impacto ambiental es un tema que ha creado conciencia en las
personas ya que se preocupan mas en como poder colaborar para mejorar el medio ambiente,
esto se podria tomar como punto de partida para tener un mayor vinculo con el consumidor
al hacerlo parte del proceso de Logistica inversa motivandolo al retorno de sus envases y
también ser una oportunidad para la empresa para el mayor numero de retorno. Ademas, la
Logistica inversa es el inicio de estrategias que implementan las empresas como ejemplo
para que las autoridades se preocupen por incentivar nuevas leyes y norman que motiven la

implementacion de este tipo de procesos en todas las empresas.
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PLANTEAMIENTO DE HIPOTESIS

Hipoétesis general

HGp: Mediante la mejora en la Gestion Logistica inversa no se reducira la compra de

envases en una empresa de produccién de bebidas de gaseosas.

HG: Mediante la mejora en la Gestion Logistica inversa se reducira la compra de envases
en una empresa de produccién de bebidas de gaseosas.

Hipoétesis especifica

H1g: Mediante la mejora en la Gestion Logistica Inversa en los envases de vidrio no mejora

el proceso de almacenamiento en una empresa de produccion de bebidas de gaseosas. H1:
Mediante la mejora en la Gestion Logistica Inversa en los envases de vidrio mejora el

proceso de almacenamiento en una empresa de produccién de bebidas de gaseosas.

H2p: Mediante la mejora en la gestion de Logistica inversa no mejora el retorno de envases

en una empresa de produccién de bebidas de gaseosas.

H2: Mediante la mejora en la gestion de Logistica inversa mejora el retorno de envases en

una empresa de produccion de bebidas de gaseosas.

H3p: Mediante la mejora en la Gestion Logistica Inversa no se reduce la inversion en

compra de envases nuevos en una empresa de produccion de bebidas de gaseosas.

H3: Mediante la mejora en la Gestidn Logistica Inversa se reduce la inversion en compra de
envases nuevos en una empresa de produccion de bebidas de gaseosas.



H4q: Mediante la mejora en la gestion logistica inversa no mejora el control del estado de

botella en una empresa de produccion de bebidas de gaseosas.

H4: Mediante la mejora en la gestion logistica inversa mejora el control del estado de botella

en una empresa de produccién de bebidas de gaseosas.
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MARCO METODOLOGICO

Metodologia

La investigacion se realizé utilizando los conocimientos y teorias adquiridas de
ingenieria para darle solucién al problema general y a los especificos. Se desarrollara de
forma cuantitativa. Se usaran datos reales de la empresa a investigar y se trabajara con esta

informacion para los resultados.

La investigacion usé el método cientifico porque busca resolver los cuestionamientos
planteados al inicio en base a la problematica que tiene la empresa, asi realizar un diagnostico

planteando objetivos y formulando hipétesis que ayuden a resolver las posibles causas.

Paradigma

Se planted un paradigma positivista ya que pretende estudiar, verificar y confirmar las

hipétesis establecidas en la investigacion.

Enfoque

La presente investigacion se desarrollé en un enfoque cuantitativo ya que se usaron
herramientas del analisis estadistico descriptivo, para conocer el comportamiento de las

variables.



Método

El método que se aplica en esta investigacién es el cuantitativo ya que se busca
implementar indicadores y mejoras en el proceso para mejorar el desemperio actual. Con este
método se lograron resultados y se realizé un analisis de la relacion entre las variables
presentadas. Y de tipo correlacional bi-variado ya se estudié ambas variables y la relacion

entre ambas.
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Variables

Variable independiente

De acuerdo al objetivo general que presenta esta investigaciéon la variable
independiente es: mejora de la gestidn de la logistica inversa en envases de vidrio.

Variable dependiente

La variable dependiente de esta investigacion es la reduccién de compra de envases
nuevos. El objetivo del presente trabajo es lograr esta reduccién generando un ahorro para
empresa mejorando la Logistica a través de 4 puntos clave (proceso de almacenamiento,

retorno de envases, inversién en compra de envases y condicién del envase)

Poblacién y muestra

Poblacion

Al tratarse de Logistica inversa en el retorno de envases de vidrio, la poblacion en

esta investigacion es la produccidn de la gaseosa que usa el envase de 250ml.

Se sabe que los problemas de retorno de botellas al 100% y la perdida de envases
se han estado cubriendo con compra de envases nuevos. Para poder evaluar de manera mas
eficiente se ha tomado la produccion mes a mes del afio 2016. Por conveniencia se esta
tomando al azar el mes de abril producciéon mas alta, pero como esta en litros se va a calcular

cuantos envases de 250ml cubren esa cantidad.

3,063,006 litros = 3,063,006,000 en envases de 250 = 12,252,024 botellas de 250ml



Muestra

La poblacién considerada para la investigacién se considera finita y cuantitativa por

lo que el tamafio de la muestra esta determinado por la siguiente formula:

NxZa2 X pXq
n:
d*x(N-1)+Zxpxgq




38

En donde:

N: Tamafio de muestra
Z: Nivel de confianza

P: Probabilidad de éxito

Q: Probabilidad de fracaso

D: Precisién o error

El nivel de confianza que se usara para esta investigacién es del 95%. Los valores
que toman P y Q que es la probabilidad de éxito y fracaso se les asigna valor maximo de

suma a 1. Considerando que las probabilidades de ocurrencia es del 0.5 se concluye que:

P+Q=1

Q=0.5

Se va a considerar para poder obtener la muestra, la produccion de un mes de los
envases que se desean retornar, con un nivel de confianza del 95% y un margen de error del
5% para ambos casos. Para efecto de calculo se tomara el valor del mayo que es mas

cercano al promedio del semestre.

Datos:

n="7?

N =12 252 024 botellas
NC =95% =2Z=1.96

E =5% =0.05

n= 12 252 024 * (1.96 A2) * 0.5 0.5
(0.05 A2)*(12 252 024 -1)+ (1.96 A2)*0.570.5




Unidad de analisis

La unidad de analisis es la botellas que se desean retornar, es decir las, el envase
de gaseosas de vidrio retornables de 250ml.
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Instrumentos y técnicas

Instrumentos

Con la finalidad de analizar la situacion actual de la empresa y la mejora que se
propone, se van a utilizar instrumentos validados que estiman el retorno de las botellas de
vidrio retornables. Los instrumentos usados son el sistema que maneja la empresa el SAP y

archivos de Excel donde se proyecta la informacion de manera mas ordenada.

El cuadro de retorno mostrado en la figura 8, es manejado por los operarios en planta
con informacion que obtienen de APT (Almacén de Producto Terminado) y la gestién de

retorno que maneja actualmente la empresa. Es un cuadro de Excel y se va actualizando con
la informacion diaria.

CHIMBOTE CASMA
Stock Stock ; .
0. X ! Stock | Devolucion Stock | Devolucion
Codigo Material Nuevos | Nuevos m Stmo St;::;o Devoluciones|Stock Llenos| . Saldo|Stock Llenos| j Saldo|Stock Lle
uNDADES | cauas Vacios  |Programada Vacios  |Programada
Botellas KR 250ml. 303,240 | 8,468.0 |3,551.00 | 17241.83 4] 2714 2509.50 1242000 173 0 429 92 9 0 4618
e B.Sabor de Oro 250ml. 11,269.00| 3022.59 75 387 537.54 159.50] 108 0 79.58 30 30 0 8%
roauctos de viar
Botellas kr 750m! 0.00 0 0 0] 0)
Botellas Oro 750m! 0.00 0 0 0) 0)

Figura 8: Cuadro de retorno

Fuente: La empresa (Captura de pantalla referencial)



Otro instrumento utilizado en la presente investigacion es el Kardex de envases que
ayuda a identificar el stock de botellas que se tiene (Figura 9), informacién importante para

poder cumplir con la produccién
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360 KR 300 KR 300 0RO 250 ORO

HUACHO
CHIMBOTE
CASHMA
HUARAL
HUARAZ

c
n
ICA 0
0
0
0

CHINCHA
CARETE
MALA
NASCA

stock invent. ingreso x igreso x dewt  salida x bajade stock genera SALIDA INGRESO STOCK EN
POR POR
FORMATO EMOTELLA
F T -
TRANSF.AQ RANS, DORA

30/06/2013 compra botellas ‘mbotellador P AQP

400 ORO 56466.1 | 67267.0 -10800.9 -10800.9
0.0 0.0 0.0 0.0
, 0.0 0.0 0.0 0.0
CAJA PLASTICA 59480.1 9090.0 50390.1 50390.1

Figura 9: Cuadro de retorno

Fuente: La empresa (Captura de pantalla referencial)

Se utilizé también el reporte de inventario fisico al dia de envases mostrado en la
figura 10. Este cuadro maneja informacion recolectada de los operarios en una fecha
determinada con un muestreo fisico, lo cual ayuda a manejar informacion mas real y poder

realizar prondsticos de compras y de presupuesto.

AfTA RE INMVEMTADIN EICIfAN AL NIA 24 da Adiciamhra da 2N410



Figura 10: Reporte de inventario diario
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Fuente: La empresa (Captura de pantalla referencial)

También se utilizo el stock de materiales del sistema SAP que se muestra en la figura
11.

@ Ve« @@ 2@t DN TH 0w

Stocks de material entre 31.12.2016 y 31.12.2016
MK« » ) BE%RMDaTEING

Material [Texto breve de material De fecha |UMB|Stock inicial|Stock de cierre|A fecha
2000 CAJA PLASTICA GENERICA 31.12.2016|UN 39,999 39,929 (31.12.201¢
2110 BOT. VIDRIC 250 ML KR NVA [31.12.2016|UN 298,205 296,525 |31.12.2016
2111 BOT. VIDRIO 250 ML ORC NVA|31.12.2016|UN 317,275 317,275 |31.12.2016é
* UN 655,479 653,729

Figura 11: Stock de materiales SAP

Fuente: La empresa (Captura de pantalla referencial)

Técnicas

Las técnicas que se usaran son la recoleccién de informacion a través de base de

datos para poder realizar el estudio de la situacion actual de la empresa.



Procedimientos y método de analisis

Procedimiento

En primer lugar para poder plantear el plan de mejora adecuado para la empresa a
evaluar se realizé un diagndstico de la situacion actual de los parametros logisticos que

involucran el retorno de embaces retornables.

En primer lugar se examind la mecanica del almacenamiento, se evalué los espacios
asignados, la situacion de las rutas, tanto de la maquinaria como del personal, y se
inspecciono la forma como se realizaba en si el apilamiento y las condiciones de limpieza y
orden involucrados en el proceso en si. Esta evaluacion integral se realizé mediante la
herramienta 5S que plantea el diagndéstico inicial y la toma de acciones para mejorar 5 puntos

claves en la logistica de una empresa

Seiri — Clasificacion y Descarte.
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>

Seiton- Organizacion.
> Seiso- Limpieza.

Seiketsu- Higiene y Visualizacion.
>

Shitsuke- Disciplina y Compromiso.

Mediante la observacion y el analisis de los registros e inventarios de la empresa se
determiné los siguientes indicadores que involucran el manejo de los envases de vidrio

retornables:

Tiempo de descarga de las botellas.
Cantidad de botellas perdidas mensualmente.

Porcentaje de retorno de las botellas.

Mediante el sistema MIHO — DAVID, el cual es un sistema modular de inspeccién de
botella vacia, que cuenta con todos los subsistemas de inspeccion necesarios para realizar
una inspeccion completa de las botellas, y se encuentra regulado y actualizado en funcién a
las necesidades de planta, se realizé la evaluacion de la calidad de las botellas segun los

siguientes aspectos:

>
Inspeccion de base

>

Inspeccion de Labio (Finish)
> L.

Inspeccion de Pared Interna
> L.

Inspeccion de Pared Externa
>

Inspeccion de Liquido Residual por Radio frecuencia

Dando como resultado el nivel de desgaste o scuffing en mm clasificando las

botellas segun la siguiente escala de referencia:

Nivel de Scuffing Criticidad

0-4mm Optimo




4-8mm Cuidado

9-10mm Alerta

>10mm Fuera de rango

Cuadro 2: Categorizacion del desgaste o scuffing

Fuente: Elaboracion propia



43

Procedimiento para Objetivo 1

Realizada la evaluacion 5S se realizé reuniones de coordinaciéon con los supervisores
y el personal para determinar las acciones a tomar y lograr el compromiso en mejorar los

puntos clave que muestran la metodologia aplicada.

Una vez implementadas las acciones correspondientes se reevalu6 las 5s y se

comparo los resultados iniciales y finales.

Procedimiento para Objetivo 2

Se analizaron los datos de retorno para el afio 2016 y se implementé un plan de
marketing que busque incrementar el retorno, ademas se inspecciono y se mejoro la toma de

datos para los embaces retornados, rotos y perdidos.

En segundo lugar se determind el comportamiento de retorno de botellas de vidrio
retornable de 250ml, durante el periodo piloto de la aplicacion de la propuesta de mejora (Abril

— Setiembre del 2017), y se comparé con el periodo anterior para su analisis y comparacion.

Procedimiento para Objetivo 3

Habiéndose implementado las acciones que mejoren el transporte interno y almacén
de botellas de vidrio, el estado de los registros; ademas de la aplicacién de un plan de

marketing que busque

Procedimiento para Objetivo 4



En primer lugar, se evalud la calidad de las botellas mediante el sistema MIHO —
DAVID durante el periodo piloto y se compard con los resultados iniciales previos a la

aplicacion del plan de mejora.

Finalmente se determiné el ROI (Rentabilidad de la inversién) mediante la siguiente

formula:

ROI = Beneficio econémico de la propuesta / Inversion de la propuesta

Previamente se establecieron los costos y beneficios de la implementacion del plan

de mejora.
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Método de analisis

La investigacion se basara en la informacién grafica y recopilacion de datos obtenidos

por la empresa de produccion de gaseosas de envases de vidrio retornables de 250ml.
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RESULTADOS

Diagnéstico de la situacion actual de la empresa

Como antes se ha mencionado, la empresa a investigar esta presentando problemas
en su area de envasado por el desabastecimiento de botellas (falta de retorno o no considerar
el retorno real) o pérdida de botellas (mal manipuleo), es importante saber la situacion antes

de las propuestas de mejora que se implementaran para poder hacer el analisis.

Almacén de los envases

Es importante conocer el proceso de almacenamiento de las botellas que retornan.
Actualmente la empresa tiene un espacio destinado como almacén, el problema es que
cuando se tiene retorno son colocados en la parte que no tiene techo por lo que les da la luz,
sobretodo el sol en temporada de verano. Ademas de que como se puede ver en las
imagenes muchas veces las cajas que contienen las botellas son lanzadas o no son
colocadas de manera correcta por lo que se caen y se pierden envases. Cuando no hay
retorno de cajas de plastico los envases son colocados en cajas de cartdon. Se hizo una

evaluacién previa y se presentan imagenes del almacén de Arequipa en Abril del afio 2017.

Como se puede apreciar en la figura 12 el almacén se muestra en total desorden con
una mescla de chatarra que bloque el acceso a las botellas e interrumpen con el acceso
adecuado a las mismas, se puede apreciar y desorden generalizado en el apilamiento. No se

observan vias limpias ni accesibles para su manipulacion.




Figura 12: Fotografia en plano picado del almacén



46

Fuente: La empresa

La figura 13 muestra una zona totalmente desordenada en la parte posterior, ademas
no se observan vias claras de acceso y de trasporte para las cajas de envases, se exposicion

al sol y las lluvias pueden ocasionar un mayor desgaste de las mismas

Figura 13: Fotografia en plano frontal del almacén

Fuente: La empresa

Como se ve en la figura 14, las cajas de botellas se encuentran almacenadas de una
manera deficiente, provocando su rapido deterioro. Igualmente no se observan vias de

acceso Yy trasporte claras.



Figura 14: Fotografia de las cajas de plastico de las botellas

Fuente: La empresa
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Asi como observamos en la figura 15, el desorden encontrado en muy evidente y

requiere acciones inmediatas.

Figura 15: Desorden encontrado en el almacén

Fuente: La empresa

Cantidad mensual de botellas perdidas



El cuadro 3 muestra los resultados del conteo de las botellas pérdidas durante el afio
2016 segun los registros de la empresa.

Ao 2016

Enero 687
Febrero 806
Marzo 1461
Abril 766
Mayo 1298
Junio 1022
Julio 2185
Agosto 1087
Setiembre 1210
Octubre 695
Noviembre 1389
Diciembre 397

Cuadro 3: Cantidad de botellas que se pierden en almacén 2016

Fuente: La empresa, Elaboracion propia
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Toma de tiempo y espacio de descargue

Como se muestran en las fotos, el almacén no tenia orden ni lugares establecidos
para los palets y cajas de plastico, muchas veces por no tener retorno de cajas se usaban
cajas de carton que ahora ya era desperdicio y también habian materiales que no se usaban.
El montacarga contaba con poco espacio para movilizarse por lo que demoraba mas el

transporte ya que lo hacia lento para tener cuidado de no ocasionar ningun accidente.

Durante una semana antes de empezar el piloto se tomé tiempo de cuanto demoraba
el montacargas en bajas las cajas y ponerlas en el orden que tenian hasta el momento. Los

resultados se muestran en el cuadro 4.

Dia Tiempo
1 5h 20min
2 4h 50min
3 5h 05min
4 4h 45min
5 5h 10min
6 5h 17min
7 5h 06min

Cuadro 4: Tiempo inicial de descarga en almacén

Fuente: La empresa, Elaboracion propia



Cajas plasticas y de carton en desorden, pallets mal ubicados, no hay sitios
establecidos, ademas de tener objetos y materiales que no se usa. El montacargas solo tiene

un pasaje para movilizarse siendo peligroso.

Retorno de las botellas a la empresa

El analisis del proceso de retorno de envases que maneja la empresa se analizé y se

representé graficamente en la figura 16. Se puede observar que intervienen en este proceso:

La planta

El centro de operaciones

> El mercado
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1.- La cantidad de envases 250 ml vy cajas plésticas se 1.- La cantidad de envases 250
genera en automatico seglin la cantidad del pedido a ml y cajas plasticas se genera en
facturar. (De esta forma se realiza el movimiento de salida automético segun la cantidad del
en el sistema SAP). pedido a facturar. (De esta forma

se realiza el movimiento de
2.- La cantidad de palet y separadores se determinan salida en el sistema FOX).

realizando el conteo en fisico.

3.-Se generan dos guias de remision con distintas series.
a.- Guia de palet y separadores.
b.- Guia de Envases y cajas plasticas.

4.- Los Palet y separadores se dan salida en el sistema con

1.- El almacenero de envases, coteja las cantidades
segun la guia de remision emitida por el centro
operativo, de haber diferencias tiene que ser
reportado de inmediato. (Envases y cajas).

1.- El almacenero del centro
operativo emite una guia por la
cantidad de materiales que retornara
hacia planta, esta guia es emitida por
el sistema FOX.

2.- Los separadores y palet son
seleccionados y rotulados para enviar
de la siguiente forma:

1.- La cantidad de envases 250 ml y
cajas plasticas es contabilizado por el
almacén del centro operativo, segun lo
notificado por las unidades de reparto.

2.- Cotejar la cantidad de separadores (Sucios,
Limpios), palet (Buen estado y rotos), seleccionados
por el centro operativo.

r)
oo
—
o
)
<
@

3.- Una vez cotejado las cantidades se realiza el
ingreso segun la guia de remision para efectuar el
movimiento de retorno en el sistema SAP.

a.- Separadores (Sucios, Limpios).
b.- Palet (Rotos, buen estado).




Figura 16: Diagrama de las logistica de devolucién de botellas

Fuente: La empresa.



La evaluacion de la tasa de retorno mensual del afo 2016 se encuentra

registrada en el cuadro 5. Ademas se ilustran en la figura 17.

Ano 2016 % Retorno
Enero 94%
Febrero 95%
Marzo 92%
Abril 108%
Mayo 97%
Junio 102%
Julio 100%
Agosto 79%
Septiembre 85%
Octubre 100%
Noviembre 96%
Diciembre 93%

Cuadro 5: Porcentaje de retorno mensual (2016)

Fuente: La empresa, Elaboracion propia

% Retorno Ano 2016

)]

120%

100% T—— . = I | [—



Figura 17: Evolucion del retorno mensual (2016)

Fuente: La empresa, Elaboracion propia.

Como se ha demostrado en el afio 2016, pocos fueron los meses (4) que llegaron
a recuperar al 100% los envases a pesar de ser un producto consumido en tienda,
ademas con las investigaciones podemos saber que el retorno deberia incluir las

pérdidas de

botellas que se tienen en produccién y en la operacion de retorno para poder obtener

un retorno real.



Compra de nuevos envases

Los datos histéricos para la compra de nuevos envases se obtuvieron durante

el periodo 2012 — 2016, se representan en el cuadro 6.

Ano Cantidad

2012 1,158,112.00
2013 4.212,918.00
2014 3,096,854.00
2015 3,312,915.00
2016 1,710,670.00

Cuadro 6: Compra de nuevos envases (2012 - 2016)

Fuente: La empresa, Elaboracion propia

Gasto de los nuevos envases

Los datos histéricos para el precio unitario de los nuevos envases que se
obtuvieron durante el periodo 2012 — 2016, se representan en el cuadro 7, al igual que

el gasto total en nuevos envases durante el periodo dado.

Ao Cantidad Costo Unitario Costo total

2012 1,158,112.00 0.92091 S/.1,066,516.92
2013 4,212,918.00 0.92091 S/.3,879,718.32
2014 3,096,854.00 0.92091 S/.2,851,923.82
2015 3,312,915.00 0.92091 S/. 3,050,896.55
2016 1,710,670.00 0.92091 S/.1,575,373.11




Cuadro 7: Gasto en nuevos envases (2012 - 2016)

Fuente: La empresa, Elaboracion propia

Calidad de las botellas

Los resultados de calidad obtenidos con el sistema MIHO — DAVID, se

encuentran representados en el cuadro 8

Optimo | Cuidado Alerta Fuera de Rango

246 92 31 16

64% 24% 8% 4%
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Cuadro 8: Nivel de desgaste del envase antes del piloto

Fuente: La empresa, Elaboracion propia

En resumen el flujo representado en la figura 18 ilustra el manejo de reutilizacién de

las botellas previo a la implementacién del plan piloto
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TIENDA

DISTRIBUCION

PLANTAI

INGRESO AL ALMACEN

PRODUCCION Y DISTRIBUCION
DEL PRODUCTO

CONSUMO DEL PRODUCTO

¢

RECOLECCION DELAS
BOTELLAS EN LA BODEGA

MONTACARGAS

ALMACEN

}

RECEPCION DE

INFORMACION i

INFORME AL JEFE
=i DEPLANTA

COMUNICACION AL
ANALISTA APT

r 4

INFORME DE LLAGADA DEL CAMION

l

AUTORIZACION DE INGRESO

l

ENTREGA DELA CARGA

l

DESCARGA DELAS BOTELLAS
{PERDIDAS EN MANIPULACION)

!

AIMACENAMIENTO DELAS BOTELLAS
(DESORDEN GENERAL, TIEMPO INDEFINIDO)

REUTILIZACION DEFICIENTE DE LOS ENVASES




Figura 18: Flujo de manejo de envases en la empresa previo al plan piloto.

Fuente: La empresa, Elaboracion propia.



Objetivo especifico 1:

Determinar qué manera mejora el

54

proceso de

almacenamiento en una empresa de producciéon de bebidas de gaseosas
mediante la mejora en la gestién logistica inversa

Aplicacién de la metodologia de la mejora de las 5S

Se aplicé la inspeccion inicial previa a la prueba piloto, mediante la evaluacién de los

indicadores 5S, segun la metodologia planteada. Se obtuvieron los resultados mostrados en

el cuadro 9, resumiéndose en el cuadro 9 para poder establecer el plan de mejora.

PERIODO: Abril PUNTAJE TOTAL: 36 EVALUADOR: Responsable de turno Puntaje
58 # ARTICULO CHEQUEADO DESCRIPCION

1 Materiales o partes Material /partes en exceso de inventario 1

2 Maquinarias u otros equipos Existencia innecesaria alrededor 0

3 Herramientas Existencia innecesaria alrededor 0

QQ) 4 Control visual Existe o no control visual? 1
L,
=

g' 5 Estandares escritos Tienen establecidos estandares de Impieza? 0
(@)
ol
S

Subtotal 2

6 Indicador de lugar Areas de almacenaje marcadas? 2

7 Indicadores de articulos Demarcacién de articulos y lugares? 1

8 Indicadores de cantidad Estdn definidos maximos y minimos de productos? 2

9 9 Vias de acceso Estan identificados lineas de acceso y del almacén? 2
o
D
S

10 Herramientas Poseen lugar claramente identificados? 1

Subtotal 8

11 Pisos Pisos libres de basura? 0

12 Mdquinas u estantes Estan libres de objetos inncesarios? 1

5. 13 Limpieza e inspeccién Se realiza inspeccién constantemente? 2
o

E' 14 Responsable de Limpieza Existe personal responsable de limpieza? 2
Q




15 Habitos de limpieza Operador limpia pisos constantemente? 3

Subtotal 8

16 Notas de mejoramiento Se generan regularmente? 1

17 Ideas de mejoramiento Se han implementado ideas de mejora? 2

18 Procedimientos claves Usan procedimientos escritos? 3

z 19 Plan de mejoramiento Tiene un plan futuro de mejoramiento? 3
S

Q- . . .

@ 20 Las primeras 3S Estan las primeras S mantenidas? 2
=
o,
o~

= Subtotal 11

21 Entrenamiento Son conocidos los procedimientos estandares? 1

22 Herramientas y partes Las herramientas son almacenadas correctamente? 1

23 Control e inventario Ha iniciado controles de supervisién? 1
o

2 24 Procedimiento de inventario Estan al dia? 2
=l

5 25 Descripcion del cargo Estan al dia? 2
Q

Subtotal 7

TOTAL 36

0= Muy mal ; 1=Mal ; 2=Promedio ; 3= Bueno ; 4=Muy Bueno

Cuadro 9: Evaluacion inicial de las 5S

Fuente: La empresa, Elaboracion propia



de lo mostrado en la figura 18 a la implementacién de mejoras ilustradas en la figura 19.
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El objetivo de la aplicacion de esta metodologia fue el cambio del manejo, pasando

TIENDA

DISTRIBUCION

PLANTA

INGRESO AL ALMACEN

MONTACARGAS

PRODUCCION Y DISTRIBUCION
DEL PRODUCTO

v

CONSUMO DEL PRODUCTO

+

RECOLECCION DELAS
BOTELLAS EN LA BODEGA

INFORME AL JEFE
5 DEPLANTA

ALMACEN

LOGISTICA

[

A

RECEPCION DE

INFORMACION = -

COMUNICACION AL
ANALISTA APT

i

INFORME DELLAGADA DEL CAMION

!

AUTORIZACION DE INGRESO

\4

ENTREGA DELA CARGA

P

ASIGNACION DE
BOTELLAS EN PALETS

AILMACENAMIENTO
ORDENADO DE ENVASES

i

SOLICITUD DE ENVASES PARA PRODUCCION

;

JLOS ENVASES EN ALMACEN CUMPLEN EL

PEDIDO?

!

» e —i

NO | —,

COMPRA DE NUEVOS ENVASES

REUTILIZACION EFECTIVA DE LOS ENVASES




Figura 19: Flujo para el manejo de envases en la empresa posterior al plan piloto.

Fuente: La empresa, Elaboracion propia.



56

De acuerdo a la evaluacion inicial se puede observar que nivel de 5S del almacén en
la empresa a investigar es de 36%. (Cuadro 10) El nivel con mas alto puntaje es la S de
estandarizacion ya que de alguna manera la empresa intenta generar un cambio a futuro. La
S con menos puntaje es clasificacion ya que como se pudieron ver en las fotos previas, no

se encontrd una clasificacion entre las cajas ni botellas.

S Clasificacion| Maximo %
Clasificacion 2 20 10%
Orden 8 20 40%
Limpieza 8 20 40%
Estandarizacion 1 20 55%
Disciplina 7 20 35%
Total 36 100 36%

Cuadro 10: Tabulacion inicial antes de las 5S en almacén

Fuente: La empresa, Elaboracion propia

Luego de hacer una evaluacion inicial al almacén se realizé un piloto durante los
ultimos 5 meses implementando la herramienta de las 5S para poder determinar codmo mejora
la gestion de la Logistica inversa en los envases de vidrio retornables con un almacén mas

ordenado, estandarizado y preparado para el correcto manipuleo de material.

Se comenz6 por tomar medidas correctivas para el pilar con menor puntaje:
Clasificacion. Uno de los problemas en este punto era que las cajas y envases se
acomodaban sin ningun orden, botellas en cajas y sueltas en el mismo lugar e incluso con
material que no correspondia por lo que se establecié un lugar para las cajas, palets, correcto

embalaje y también lugares faciles de transito.



La forma como se estaban almacenando las botellas no era la adecuada y estaba
conllevando al maltrato y pérdida de las mismas por lo que se propone implementar la

herramienta de las 5s con la finalidad:

>

Menos envases rotos

Menos desgaste en las botellas

Menos incidencias

Menos movimientos incensarios por parte del personal.
Mayor disponibilidad de envases

Mayor control de la cantidad de envases almacenados

Las mejoras planteadas se dieron para cada S de la siguiente manera:
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Seiri — Clasificacion y Descarte

En el area de envasado la botella pasa por una revisién donde se evalua su

condicion pero se propone que en el almacén:

Se clasifique todo lo que no sea envases o cajas plasticas
Que se elimine todo lo que no es parte del proceso de envases

Que se elimine todo lo innecesario para dejar el lugar mas accesible

Seiton- Organizacion

Cuando ya se tiene una clasificaciéon es importante evaluar si va a ser util o debe ser

desechado, esto disminuye la necesidad de controles de stock.

>
Organizar un espacio para las cajas vacias

Organizar un espacio para las cajas llenas

Organizar las cajas y envases de una forma de facilite el transporte interno

Organizar las cajas y envases de una forma que facilite el acceso del personal sin
correr riesgo a un accidente.

Seiso- Limpieza

Los envases pasan por un proceso de limpieza e inspeccién antes de entrar a
envasado pero es importante tener un ambiente limpio y de calidad para el producto para

evitar pérdidas y tener una buena imagen tanto dentro como fuera de la empresa.

Eliminar todos los desechos

Inculcar un habito de limpieza a los trabajadores

Seiketsu- Higiene y Visualizacién



Esta técnica es una de las mas importantes ya que también involucra no sélo el tema
de correccion sino de prevencion, sobre todo cuando el almacén es un lugar donde pueden

ocurrir incidencias riesgosas.

Mantener sefiales visuales para el transporte de los montacargas
Mantener un horario de limpieza

Avisos de peligro o velocidad
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Shitsuke- Disciplina y Compromiso

Este punto debe ser compartido no solo por las personas encargadas del almacén
sino por toda la empresa, para la Logistica directa e inversa, con los envases, con los

materiales y con los compafieros. Es importante crear habitos de control que nos ayuden a

mejorar

Mantener indicadores de calidad
Hacerle un seguimiento o revisién a los avances logrados

Tener charlas esporadicas de seguridad, higiene y calidad.

Resultados de la aplicacion de la metodologia de las 4S

La figura 20 muestra la manera en la que se mejoré el orden y la clasificacién de las
cajas de botellas mediante un uso adecuado de los palets, asi como la aplicacion de un buen
acoplamiento en las torres de las cajas. Es importante observar la proteccion que muestran

las botellas evitando su deterioro.




Figura 20: Cajas clasificadas y ordenadas

Fuente: La empresa

Como se ve en la figuras 21 y 22, el orden en el almacenamiento y una limpieza
adecuada han permitido una mejoria en el impacto visual del almacén. Ademas podemos ver
que las vias se encuentran debidamente despejadas para un correcto transito del
montacargas y el personal. Es importante mencionar que esta distribucion permite también
una mayor seguridad del personal, asi como una disminucion tanto en el riesgo de accidentes

para los trabajadores, como rupturas y deterioro de los envases.
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Figura 21: Orden obtenido en el almacén.

Fuente: La empresa




Figura 22: Orden obtenido en el almacén.

Fuente: La empresa

Hay que tener en cuenta que el ciclo de vida de una botella no acaba hasta que este
se rompa pero para cumplir con los estandares de calidad es necesario que este no muestre
un desgaste intolerante al consumidor, es por eso que esta herramienta ayudara a crear
habitos que mejoraran la operacion del almacenaje como el lugar de almacén, logrando que
el personaje principal las botellas tengan un adecuado trato y no se tengan pérdidas

innecesarias.



60

La evaluacion al final de la prueba piloto de los indicadores de las 5S dan los

resultados correspondientes al cuadro 9

PERIODO: Abril PUNTAJE TOTAL: 36 EVALUADOR: Responsable de turno Puntaje
5 | # ARTICULO CHEQUEADO DESCRIPCION
O 1 Materiales o partes Material /partes en exceso de inventario 4
f‘,,T 2 Maquinarias u otros equipos Existencia innecesaria alrededor 4
;':j 3 Herramientas Existencia innecesaria alrededor 4
o 4 Control visual Existe o no control visual? 3
gl 5 Estandares escritos Tienen establecidos estandares de Impieza? 3
Subtotal 18
6 Indicador de lugar Areas de almacenaje marcadas? 3
o 7 Indicadores de articulos Demarcacion de articulos y lugares? 3
a |8 Indicadores de cantidad Estan definidos maximos y minimos de productos? 3
"DD 9 Vias de acceso Estan identificados lineasde accesoy del almacén? 3
10 Herramientas Poseen lugar claramente identificados? 4
Subtotal 16
11 Pisos Pisos libres de basura? 4
I b Maquinas u estantes Estan libres de objetos inncesarios? 4
_g 13 Limpieza e inspeccion Se realiza inspeccion constantemente? 4
o |14 Responsable de Limpieza Existe personal responsable de limpieza? 4
@ 15 Habitos de limpieza Operador limpia pisos constantemente? 4
Subtotal 20
5,: 16 Notas de mejoramiento Se generan regularmente? 3
i 17 Ideas de mejoramiento Se han implementado ideas de mejora? 3
> |18 Procedimientos claves Usan procedimientos escritos? 3
E' 19 Plan de mejoramiento Tiene un plan futuro de mejoramiento? 3
8: 20 Las primeras 3S Estan las primeras S mantenidas? 3
= Subtotal 15
21 Entrenamiento Son conocidos los procedimientos estandares? 3
g. 22 Herramientas y partes Las herramientas son almacenadas correctamente? 3
Q. |23 Control e inventario Ha iniciado controles de supervision? 4
-c_i_ 24 Procedimiento de inventario Estan al dia? 3
3 25 Descripcion del cargo Estan al dia? 3
Subtotal 16
TOTAL 85
I 0=Muy mal ; 1=Mal ; 2=Promedio ; 3= Bueno ; 4=Muy Bueno




Cuadro 11: Evaluacion final de las 5S

Fuente: La empresa, Elaboracion propia

Los resultados de la tabulacién mostrada en el cuadro 12 muestran una puntuacién
final del 85%, la cual es inmensamente superior al 36% obtenido antes de la aplicacion de la

prueba piloto.
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S Clasificacion| Maximo %
Clasificacion 18 20 10%
Orden 16 20 80%
Limpieza 20 20 100%
Estandarizacion 15 20 75%
Disciplina 16 20 80%
Total 85 100 85%

Cuadro 12: Tabulacidon final antes de las 5S en almacén

Fuente: La empresa, Elaboracion propia

Mejora en la cantidad de botellas que se pierden mensualmente

Como se puede observar en el cuadro 13, la implementacion de la herramienta de 5S
ha influido en la cantidad de botellas perdidas en almacén por mal manipuleo logrando una
reduccién considerable. A partir del mes de Abril que se inicié con el piloto se redujo en 11%

llegando a ser hasta 93% en comparacion al afio anterior en el mismo periodo.

Aiio 2017 % (2016 vs 2017)
Enero 503 -27%
Febrero 905 12%
Marzo 967 -34%
Abril 678 -11%
Mayo 350 -73%
Junio 230 -77%
Julio 225 -90%
Agosto 107 -90%
Septiembre 87 -93%
Octubre
Noviembre
Diciembre




Cuadro 13: Cantidad de botellas que se pierden en almacén 2017 vs 2016

Fuente: La empresa, Elaboracion propia

Mejora en el tiempo de descarga

Durante una semana antes de empezar el piloto se tomé tiempo de cuanto demoraba
el montacargas en bajas las cajas sueltas y ponerlas en el orden que tenian hasta el
momento, asi de la misma manera al final de la aplicacién del plan piloto se procedié con la
toma de tiempo para comparar los resultados de las 5S. En el cuadro 14 podemos ver como

mejora este indicador.
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Dia Tiempo Inicial Tiempo Final
1 5h 20min 4h 20min

2 4h 50min 4h 35min

3 5h 05min 4h 08min

4 4h 45min 4h 24min

5 5h 10min 4h 05min

6 5h 17min 4h 03min

7 5h 06min 3h 50min

2 5h 05min 4h 12min

Cuadro 14: Tiempo inicial de descarga en almacén

Fuente: La empresa, Elaboracion propia

Contrastacion de hipotesis

Para determinar si la diferencia en los envases perdidos es relevante estadisticamente
durante la aplicacién del plan piloto (Abril — Setiembre de 2017) a comparacién del periodo
similar durante el afo anterior, se realizé la prueba estadistica T-student para evaluar la
diferencia de medias en dos muestras independientes, bajo el supuesto de que las
poblaciones de las que provienen, las muestras son homogéneas. (Hg) Un p-valor, asociado
al estadistico, menor al error esperado (0.05) nos da la suficiente evidencia para rechazar

este supuesto y afirmar que las muestras son independientes.

Abr — Set 2016 Abr — Set 2017
Tamano de muestra 6 6
Media 1261.33 279.50

Desviacion Estandar 487.89 217.26




P-valor (Varianzas iguales)

0.001

P-valor (Varianzas diferentes)

0.003

Cuadro 15: Resultados de la prueba T-student para los envases perdidos (Unidades

mensuales) 2016 - 2017

Fuente: La empresa, Elaboracion propia mediante la aplicacion del software SPSS v23.

El cuadro 15 muestra los resultados obtenidos, dado que los resultados, tanto si se

asume que las varianzas son iguales o diferentes, son menores a 0.05, no se requiere la
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aplicacion de la prueba de homogeneidad de varianza para poder concluir que a un nivel de
confianza del 95% contamos con la suficiente evidencia estadistica para afirmar que las
botellas perdidas en promedio durante los meses de Abril y Setiembre del afio 2017 fue menor

a lo observado durante el mismo periodo para el afio 2016.

En el caso del tiempo de descarga se evalud a 7 trabajadores antes (Abr - 2017) y
después (Set - 2017) de la aplicacion del plan piloto. Para evaluar si en promedio los tiempos
obtenidos durante estas dos evaluaciones son diferentes estadisticamente, se realiz6 la
prueba estadistica T-student para diferencia de medias en dos muestras independientes, bajo
el supuesto de que las poblaciones de las que provienen, las muestras son homogéneas. (Hp)

Un p-valor, asociado al estadistico, menor al error esperado (0.05) nos da la suficiente

evidencia para rechazar este supuesto y afirmar que las muestras son independientes.

Abr 2017 Set 2017
Tamaio de muestra 7 7
Media 304.71 252.14
Desviacion Estandar 13.03 15.09
P-valor (Varianzas iguales) <0.001
P-valor (Varianzas diferentes) <0.001

Cuadro 16: Resultados de la prueba T-student para la evaluacion del tiempo de
descarga (minutos) antes y después del piloto

Fuente: La empresa, Elaboracion propia mediante la aplicacion del software SPSS v23.

El cuadro 16 muestra los resultados obtenidos, dado que los resultados, tanto si se
asume que las varianzas son iguales o diferentes, son menores a 0.05, no se requiere la
aplicacion de la prueba de homogeneidad de varianza para poder concluir que a un nivel de

confianza del 95% contamos con la suficiente evidencia estadistica para afirmar que el tiempo



de desembarque de las botellas promedio es menor después de la aplicacion del plan piloto

que antes de su aplicacién.

Dado que estadisticamente se verifico que el plan piloto mejora los envases perdidos,
asi como el tiempo de descarga en el almacén, podemos rechazar la primera hipotesis nula
y afirmar que “Mediante la mejora en la Gestién Logistica Inversa en los envases de vidrio
mejora el proceso de almacenamiento en una empresa de produccion de bebidas de

gaseosas.”
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Objetivo especifico 2: Determinar en cuanto mejora el retorno de envases en
una empresa de produccion de bebidas de gaseosas mediante la mejora en la
gestion logistica inversa

El marco tedrico indica que hay dos tipos de retorno: producto por devolucion y el
producto que puedes reutilizar, este ultimo es nuestro caso. Al retornar la botella puede ser
nuevamente usada e ingresar al proceso de envasado. Es por eso que una de los objetivos

es lograr mejorar el retorno actual.

Mejora en la implementacion de indicadores para el control de retorno

Una de las mejoras planteadas que no pudo evaluase al no concluir su
implementacién en la empresa, es la adopcion del indicador RTI (Return to issues) (Se calcula
el Retorno / venta) donde semanal va calculando el retorno de los materiales retornables.
Indicador en donde se muestre la cantidad de venta y la cantidad de envases que retornan
registrados por sede. Este indicador tiene la finalidad de controlar la cantidad de retorno por

centro de distribucién y planta, ademas, de proyectar la compra. (Figura 23)

RETORNO ENVASES - €.0 - 0[5 2017

SEDE [\ SAUDA  INGRESO % RTI
Congltv CHIVBOTE J ’ TOTAL: 46,929,290 44,132,176 4%
Afio Mes Sede Codigo Material Salida  Retorno  %RTI

]M A PLASTICA GENERICA 2015 ENERO  CHIMBOTE 2014  PALEDEMADERAL2MTXIMTNVA 979 825 8%
PALE DE MADERA 1.2 MT X IMT 015 ENERO  CHIMBOTE 2016  SEPARADORPLASTICOVERDENVA 4825 3,955 82%
SEPARADOR PLASTICO VERDE N 2015  ENERO CHIMBOTE 2110  BOT. VIDRIO 250 ML KR NVA 241944 216,841 90%
BOT. VIDRIO 250 MLKR NVA 2015 ENERO  CHIMBOTE 2111  BOT.VIDRIO 250 MLORO NVA 54360 38,831 %
BOT. VIDRIO 250 MLORONVA ] 015 ENERO  CASMA 2000 CAJAPLASTICA GENERICA 250 2 88%
- Meg ————— 015 ENERO  CASMA 214  PALEDEMADERALZMTXIMTNVA 357 357 100%
ENERO 4 015 ENERO  CASMA 2016  SEPARADORPLASTICOVERDENVA 1,897 1,897 100%
FEBRERO 015 ENERO  CASMA 2110 BOT, VIDRIO 250 MLKR NVA 43680 41,015 9%
MARZO m— . 15 ENERD  CASMA 2111 BOT. VIDRIO 250 MLORO NVA 17,80 10,65 62%
ABRIL S 4692929 ¢ T W15 ENERO  CHINGHA 2000 CAJAPLASTICA GENERICA 13,46 1,746 85%
MAYO 41,000,000 803 215 ENERO  CHINCHA 2014  PALEDEMADERAL2MTXIMTNVA 1,146 1,097 96%
jﬂ:‘g 00000 N5 ENGRO  CHINGHA 2016  SECPARADORPLASTCOVERDENVA 5223 4780 9%
AGOSTO 5,000,000 015 ENERO  CHINCHA 2110  BOT.VIDRIO 250 MLKR NVA 12,704 27,520 87%
SEOTEMBRE | | 20000 2015 ENERO  CHINCHA 2111 BOT.VIDRIO 250 MLORO NVA 67,200 42,144 63%
OCTUBRE - w15 ENERO  HUACHO 2000 CAJAPLASTICA GENERICA 19913 1931 97%
novievese Y o 015 ENERO  HUACHO 2014  PALEDEMADERALIMTXIMTNVA 954 1,047 110%
200000 015 ENERO  HUACHO 2016  SEPARADORPLASTICOVERDENVA 3,881 431  111%
015 ENERO  HUACHO 2110 BOT. VIDRIO 250 MLKR NVA 91416 376704 96




Figura 23: Indicador de Retorno de materiales retornables (Piloto)

Fuente: La empresa (Captura de pantalla referencial)
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Mejora en el indicador de retorno

Como se ha demostrado en el afo 2016, pocos fueron los meses (4) que llegaron a
recuperar al 100% los envases a pesar de ser un producto consumido en tienda, ademas con
las investigaciones podemos saber que el retorno deberia incluir las pérdidas de botellas que

se tienen en produccion y en la operacion de retorno para poder obtener un retorno real.

Pérdidas en operacion: Las pérdidas en operacion son aquellas que se generan fuera
de planta como por manipuleo incorrecto. También se debe considerar que existe pérdida de
envases en el mercado, esto puede darse porque el minorista no entrega la misma cantidad

de botellas que recibe por olvido (botellas abandonadas) o dafio al envase en tienda.

Pérdidas en produccién: Las pérdidas en produccion son aquellas que se generan en

planta, sobre todo aquellos envases que son rechazados por el desgaste.

El cuadro 17 presenta las perdidas en operacién y produccién que presento la
empresa. Esta informacion fue proporcionada por la misma empresa, la cual fue obtenida
mediante una estimacion de tendencia, dado que la empresa no cuenta con registros exactos

de estas pérdidas.

Ano 2016 Pérdidas en Produccion Pérdidas en Operacion
Enero 1.03% 0.05%
Febrero 1.16% 0.06%
Marzo 0.89% 0.10%
Abril 0.48% 0.05%
Mayo 1.31% 0.11%
Junio 0.64% 0.09%
Julio 0.65% 0.22%
Agosto 0.63% 0.08%
Septiembre 1.11% 0.09%
Octubre 0.87% 0.06%
Noviembre 1.08% 0.10%
Diciembre 0.95% 0.03%




Cuadro 17: Porcentaje de pérdidas en envases en el afio 2016

Fuente: La empresa, Elaboracion propia
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Con esta informacién se sabe que no eran cuatro meses de retorno sino sélo dos
meses se llegaron a recuperar envases considerando las pérdidas que se dan el proceso de
retorno. Los resultados reales de retorno se observan en el cuadro 18, que se obtienen al

considerar las pérdidas.

Afo 2016 | % Retorno Pérdidas_ en Pérdida'._a en Retorno
Produccion Operacion Real
Enero 94% 1.03% 0.05% 93.31%
Febrero 95% 1.16% 0.06% 93.43%
Marzo 92% 0.89% 0.10% 90.98%
Abril 108% 0.48% 0.05% 107.39%
Mayo 97% 1.31% 0.11% 95.22%
Junio 102% 0.64% 0.09% 101.46%
Julio 100% 0.65% 0.22% 99.53%
Agosto 79% 0.63% 0.08% 77.88%
Septiembre 85% 1.11% 0.09% 83.83%
Octubre 100% 0.87% 0.06% 98.85%
Noviembre 96% 1.08% 0.10% 94 43%
Diciembre 93% 0.95% 0.03% 92.24%

Cuadro 18: Porcentaje de pérdidas reales en envases en el afo 2016

Fuente: La empresa, Elaboracion propia

Aplicacién de un plan de marketing para incrementar la devoluciéon de envases

Al conocer el retorno real e implementarlo en sus indicadores ayudd hacer mas

eficiente sus mediciones pero se propuso también fomentar el retorno e importancia con



campafas de marketing con el objetivo de generar recordacién de la actividad (recuperacion

de envases en los puntos de venta) en los centros de distribucion.

El publico objetivo de este plan de marketing fue el personal de reparto, agentes
comerciales y centros de distribucion a nivel nacional. Acciones: Difusion de material

informativo (flyers y banners) (Ejemplo - Figura 24)

La empresa de produccion de cervezas que realizé esta campafia aumenté su RTI

(return to issues) mensual en 4% (Informacion brindada por la empresa).

El costo de impresion de flyers y banners en un proveedor conocido en el mercado:

Flyers: 15,000 a S/750 soles
Banners de medida 1x100: 1 a S/120 soles

Inversion: 15000 flyers (750) + (4 banners)(120) = 750+ 480 = S/1,230



Para dos semestres: S/2,460

Por lo que es una inversidon que se puede asumir si los resultados van a ser

similares o mejores.

¢FALTAN JONCAS?

Nuestras cajas pueden estar siendo utilizadas para cualquier
otra funcién menos para p g
Tenemos una gran oportunidad
con nuestros clientes...

| ‘UPEREMOS _ |
\ C‘KJEACS"\jH‘:(EjAS BELPOS ]

Figura 24: Imagen referencial de campaia de retorno de cajas de cerveza

Fuente: La empresa



Comparacion de entre el retorno antes y durante la aplicacién del piloto

El cuadro 19 muestra una mejora en la de 9 puntos porcentuales en la tasa de

retorno.



Ano 2016 | % Retorno Ano 2017

Enero 93% Enero 99%
Febrero 93% Febrero 88%
Marzo 91% Marzo 39%
Abril 107% Abril 97%
Mayo 95% Mayo 99%
Junio 101% iloto Junio 102%
Julio 100% Julio 99%
Agosto 78% Agosto 107%
Septiembre 84% Septiembre 115%
Octubre 99%

Noviembre 94%

Diciembre 92%

Promedio 94% Promedio 103%
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Cuadro 19: Variaciéon de RTI% mejorando la gestiéon de retorno

Fuente: La empresa, Elaboracion propia

Contrastacion de hipotesis

En el desarrollo de este objetivo se mejora el indicador de retorno y se presenta en
forma mensual durante la aplicacién del plan piloto (Abril — Setiembre de 2017) a comparacion
del periodo similar durante el afio anterior. Para evaluar si la tasa de retorno promedio

mensual durante los periodos evaluados presenta diferencias estadisticas, se realiz6 la



prueba estadistica T-student para diferencia de medias en dos muestras independientes, bajo

el supuesto de que las poblaciones de las que provienen, las muestras son homogéneas. (Hg)
Un p-valor, asociado al estadistico, menor al error esperado (0.05) nos da la suficiente

evidencia para rechazar este supuesto y afirmar que las muestras son independientes.

Abr — Set 2016 Abr — Set 2017
Tamaiio de muestra 6 6
Media 94.17 103.17
Desviaciéon Estandar 11.05 6.77
P-valor (Varianzas iguales) 0.120
P-valor (Varianzas diferentes) 0.126

Cuadro 20: Resultados de la prueba T-student para la tasa de retorno mensual de
envases (porcentaje) 2016 - 2017
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Fuente: La empresa, Elaboracion propia mediante la aplicacion del software SPSS v23.

El cuadro 20 muestra los resultados obtenidos, dado que los resultados, tanto si se
asume que las varianzas son iguales o diferentes, son mayores a 0.05, no se requiere la
aplicacion de la prueba de homogeneidad de varianza para poder concluir que a un nivel de
confianza del 95% contamos con la suficiente evidencia estadistica para afirmar que la tasa
de retorno mensual promedio obtenida durante la aplicacién del piloto es estadisticamente

similar a la obtenida antes de su aplicacion.

Aunque hubo una mejora de 7 puntos porcentuales en la tasa de retorno de envases
promedio mensual, durante la aplicacion del plan piloto, el analisis estadistico muestra que
no disponemos de la evidencia suficiente para rechazar la hipétesis nula, debido a la alta
variabilidad observada en los datos. Por lo tanto se afirmar que “Mediante la mejora en la
gestion de Logistica inversa no mejora el retorno de envases en una empresa de produccion

de bebidas de gaseosas.
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Objetivo especifico 3: Determinar en cuanto se reduce la inversion en compra
de envases nuevos en una empresa de produccion de bebidas de gaseosas
mediante la mejora en la gestién logistica inversa

Los resultados 1 y 2 nos han ayudado a poder mejorar la gestion en el almacén para
no tener pérdidas por mal manipuleo, manejar un indicador de retorno real y la
implementacién de una campafia de marketing informativa nos ha mejorado el retorno y

estado del envase. Esto se ha visto reflejado en la compra de envases.

Envases comprados 2016 vs 2017

El cuadro 21 muestra una disminucién del 53% sobre la cantidad de envases

comprados durante el piloto, a comparacion con el mismo periodo del afio anterior

Comparacion en
meses piloto

Mes

1,417,392.00

670,320.00

Mes Compra de botellas 2016 | Compra de botellas 2017 Variacion
Enero 12,420.00 0f
Febrero - 344,736.00
Marzo - 344,736.00
Abril 177,156.00 156,216.00
Mayo 172,368.00 86,184.00
Junio 464,580.00 86,184.00
Julio 86,184.00 86,184.00
Agosto 258,552.00 172,368.00
Septiembre 258,552.00 86,184.00

-



Cuadro 21: Comparacion de compra de envases

Fuente: La empresa, Elaboracion propia

Si bien es cierto sigue habiendo compra porque ya habia una proyeccién de compra
pero ahora el uso de botellas es menor por lo que esta habiendo stock de botellas nuevas y
es menor la necesidad de las mismas, lo que para el préximo afio se puede realizar una

proyeccion mejor considerando el retorno de envases.

El cuadro 22 muestra una comparacién de la compra y uso de los envases durante la

aplicacion del piloto



Mes Compra de botellas 2017 Uso de botellas
Enero - 0
Febrero 344,736.00 358,412.00
Marzo 344,736.00 225,418.00
Abril 156,216.00 125,418.00
Mayo 86,184.00 45,874.00
Junio 86,184.00 70,875.00
Julio 86,184.00 70,875.00
Agosto 172,368.00 45,874.00
Septiembre 86,184.00 25.784.00

Cuadro 22: Comparacion de compra de envases

Fuente: La empresa, Elaboracion propia

Comparacion de la inversion en nuevos envases
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En los meses de piloto se redujo la cantidad de compra de envases en 53%

Afo 2016 Ao 2017 Ahorro
Cantidad | : ,320.
1,417,392.00 670,320.00 S/, -637,986.08
Costo 1,305,290.47 617,304.39

comparado con el afio pasado reflejandose en un ahorro de S/687,986.08. El cuadro 23 ilustra
el gasto en ambos periodos.



Cuadro 23: Comparacion de la inversion en ambos periodos

Fuente: La empresa, Elaboracion propia

Contrastacion de hipotesis

En el desarrollo de este objetivo se presentan el numero de envases comprados en
forma mensual durante la aplicacién del plan piloto (Abril — Setiembre de 2017) a comparacion
del periodo similar durante el afio anterior. Para evaluar si en promedio, los envases
comprados mensualmente durante los periodos evaluados presentan diferencias estadisticas,
se realizé la prueba estadistica T-student para diferencia de medias en dos muestras

independientes, bajo el supuesto de que las poblaciones de las que provienen, las muestras
son homogéneas. (Hg) Un p-valor, asociado al estadistico, menor al error esperado (0.05) nos

da la suficiente evidencia para rechazar este supuesto y afirmar que las muestras son

independientes.
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Abr — Set 2016 Abr — Set 2017
Tamaio de muestra 6 6
Media 236 227 112 220
Desviacion Estandar 129 012.265 40 656.914
P-valor (Varianzas iguales) 0.049
P-valor (Varianzas diferentes) 0.050

Cuadro 24: Resultados de la prueba T-student para la compra mensual de nuevos
envases (unidades) 2016 - 2017

Fuente: La empresa, Elaboracion propia mediante la aplicacion del software SPSS v23.

El cuadro 24 muestra los resultados obtenidos, dado que los resultados, tanto si se
asume que las varianzas son iguales o diferentes, son menores o iguales a 0.05, no se
requiere la aplicacion de la prueba de homogeneidad de varianza para poder concluir que a
un nivel de confianza del 95% contamos con la suficiente evidencia estadistica para afirmar
qgue la compra mensual promedio de nuevos envases obtenida durante la aplicacion del piloto

es estadisticamente mayor a la obtenida antes de su aplicacion.

Dado que la implementacion de las acciones especificadas en el objetivo 1 han
logrado que se reduzca la inversién en compra de nuevos envases, se cuenta con la evidencia
suficiente para rechazar la hipétesis nula afirmando que “Mediante la mejora en la Gestién
Logistica Inversa se reduce la inversidn en compra de envases nuevos en una empresa de

produccion de bebidas de gaseosas.”
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Objetivo especifico 4: Determinar de qué manera mejora el control del estado
de botella en una empresa de produccion de bebidas de gaseosas mediante la
mejora en la gestidn logistica inversa

La botella o envase es el personaje principal de la investigacion por lo que no sélo se
propone su retorno sino también su cuidado y buen manipuleo para que el ciclo de vida el

envase en buen estado sea mayor.

Comparacion en el desgaste del envase

En un capitulo anterior se hizo el céalculo de la muestra (385 botellas) y se tomé este
valor para poder hacer un muestreo con envases en su almacén de scuffing (desgaste de
botella) antes de comenzar el piloto guiandonos de los parametros usados en una empresa

de cerveza conocida en el pais como referencia.

Después de aplicar las 5S en el procedimiento 1 y la campafia de marketing para
fomentar el retorno y el cuidado del envase se hizo un segundo muestreo antes de finalizar
el piloto en el mes de setiembre, obteniéndose los resultados mostrados en el cuadro 25,
pasando de un 36% de 6ptimos a un 84%

Optimo | Cuidado Alerta Fuera de Rango

325 35 16 10

84% 9% 4% 3%

Cuadro 25: Nivel de desgaste del envase después del piloto

Fuente: La empresa, Elaboracion propia

Hay que tener en cuenta que el desgaste de la botella se puede dar por muchos

motivos: las vueltas que haga en el mercado, el uso por el consumidor, el contacto en linea



de produccién pero también es bueno considerar este muestreo ya que nos ayuda a poder
descartar los envases que retornan y deben ser descartados y estimar cuantas vueltas puede

aguantar el envase en condiciones optimas de venta.

Es importante conocer este muestreo también en el area de produccion, por ahora no
se pudo realizar porque no habia personal pero se investigd que el costo de tener un personal

de 3 personas para un muestreo fisico de manera trimestral y continua es de:

Personal 1 : S/ 800

Costo Total: S/ 2,400 por trimestre (1 semana)

Costo total al afo: S/ 9,600
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Determinacion del ROI para el plan de mejora

La aplicacion de un plan de mejora para la logistica de la empresa, tiene como objetivo
principal, en este caso, mejorar sustancialmente el retorno de los envases. Sin embargo, debe
tomarse muy en cuenta el aspecto econdmico se su aplicaciéon. El analisis de los costos y los
beneficios a través del analisis de rentabilidad permite determinar si la implementacion de
estas mejoras significa una mayor eficiencia econdémica. Dado que el gasto mas importante
que debe asumir la empresa es la inversion inicial, este analisis permite sustentar los

beneficios futuros de la implementacién, y deben acompanar todo plan de mejora.

Para determinar los costos de la aplicacion del plan de mejora se considero en primer
lugar una capacitacién in house para 25 personas, que permita al personal de
almacenamiento una correcta aplicacion de la metodologia 5S. Cotizando en el Instituto de
Ingenieria Aplicada (IDIA) se obtuvo un precio de S/ 9 295.00. La evaluacion de las
condiciones iniciales de la empresa con respecto al manejo de los envases retornables estuvo
a cargo de la Bachiller Lisbeth Castillo y se valorizo su aplicacion como estudio preliminar en
S/ 5 000.00. El desarrollo del objetivo 2 muestra el costo del plan de marketing, valorizandolo
en S/ 2 460.00, mientras que el costo del personal para el muestreo se ha desarrollado en el

inicio de este objetivo, teniendo como valor final S/ 9 600.00.

Item S/
Inversion
Curso de capacitacion 9295.00
Personal para un muestreo trimestral continuo 9600.00
Aplicacion del plan de marketing 2460.00
Estudio de diagnostico 5000.00
Total invertido 26355.00
Beneficio
Disminucion en la compra de envases 687986.08
Beneficio total 687986.08

Rentabilidad de la Inversion - ROI (%) 2610.46




Cuadro 26: Calculo de la rentabilidad (%) del plan de mejora

Fuente: La empresa, Elaboracion propia
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Tomando en cuenta un beneficio de S/ 687 986.08 proveniente del ahorro en la
compra de nuevos envases, el cuadro 26 presenta el ROI calculado acorde a la metodologia,
el cual toma un valor del 2610%, lo que significa que por cada sol invertido hay un beneficio
de S/ 26.10.

Contrastacion de hipotesis

Para determinar si la diferencia en la calidad de las botellas es significativa antes y
después de la aplicacion del plan piloto se realizé la prueba estadistica Chi-cuadrado
mediante una tabla contingencia, bajo el supuesto de que las poblaciones de las que
provienen, las muestras son homogéneas. (Hg) Un p-valor, asociado al estadistico, menor al
error esperado (0.05) nos da la suficiente evidencia para rechazar este supuesto y afirmar
que las muestras son independientes, por lo tanto existen diferencias significativas entre

proporciones de botella en estado 6ptimo obtenidas antes y después del plan piloto.

Muestra 1 (Antes) Muestra 2 (Después)
Tamaio de muestra 385 385
Botellas optimas 246 (64%) 325(84%)
Botellas deficientes 139 60
P-valor < 0.001

Cuadro 27: Tabla de contingencia de la calidad de botellas antes y después del plan
piloto

Fuente: La empresa, Elaboracion propia mediante la aplicacion del software SPSS v24.

Dados los resultados obtenidos en el cuadro 27, tenemos la suficiente evidencia
estadistica a un nivel de confianza del 95%, que la proporcién de botellas en estado 6ptimo,
obtenidas al finalizar la aplicacion del plan piloto, es estadisticamente superior al obtenido

previamente. Sumando que el ROI alcanza un valor del 2610.46% se obtiene la evidencia



suficiente para rechazar la hipétesis nula afirmando que “Mediante la mejora en la gestién
logistica inversa mejora el control del estado de botella en una empresa de produccidon de

bebidas de gaseosas.”
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DISCUSION

Los resultados de la evaluacion inicial muestra que la empresa si bien establece un
reciclaje circular de las botellas de vidrio y su reingreso a la linea productiva, se puede
observar que las fallas en la gestion de las botellas usadas, tanto en su mantenimiento,
almacenamiento, manipulacién y recoleccién; hacen que las botellas usadas se deterioren y
su potencial de reutilizacién no sea eficiente, esto se ve en evidencia por los altos nimeros
encontrados en compras de nuevos envases, el tiempo de transporte y la situacién de la

calidad de los envases en general.

Por lo tanto se puede observar que ademas de la intencién de reutilizacién de los
envases, es importante que procesos de que garantices este fin, sean disefiados y ejecutados
adecuadamente. Esto es acorde a lo encontrado por Mufioz (2015), que destaca la
importancia de la planificacidn en el abastecimiento de materiales plasticos para su reciclado.
Bolafios (2010) especificamente para el proceso de recoleccién, reconoce que un mejor
planteamiento de estrategias, logran un impacto positivo en la cantidad y calidad del material
a recolectar; como es el caso del presente estudio, en el cual la implementacion de un plan
de marketing mejora el retorno de envases oportuno, asi como la calidad de los envases de

manera general.

Como una herramienta fundamental en la mejora de los procesos asociados al manejo
de envases de vidrio en la empresa dada, se considero6 la aplicacién de la metodologia 5S
para la mejora de los procesos industriales involucrados. Los resultados obtenidos, desde el
punto de vista econémico fueron satisfactorios. Esto en consecuente a lo demostrado por
Alvarado et al (2008), quienes proponen este modelo a la industria farmacéutica, logrando
mejorar los procesos involucrados a la devolucién de medicamentos por vencimiento, tanto

en el mantenimiento de los mismo, como su cuantificaciéon y manejo posterior.

Desde el punto de vista econémico, podemos observar que la aplicacion de la mejora
propuesta en el presente estudio, significa una mejora importante en la rentabilidad de la
empresa, al disminuir la compra de nuevos envases. Esto concuerda con lo descrito por Noe
(2015) quien describe que una adecuada implementacién de la logistica inversa como mejora

del proceso de retorno de envases de gaseosa en Argentina, se logra mejorar el retorno



econémico obtenido. De la misma manera Chacon et al (2009) demostraron que la logistica
inversa constituye una herramienta con gran potencial en la mejora de la competitividad

empresarial.
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Por ultimo, es importante tomar el aspecto ambiental, sin muchos calculos es facil
comprender que una mayor reutilizacion de los envases y la disminucion en la demanda de
nuevos lotes, disminuye el impacto ambiental de la empresa en la region, al producirse menos
desechos sdlidos (envases desechados). De la misma descrita por Alvarado et al (2010), y
Noe (2015) quienes encontraron un gran potencial, desde la perspectiva de la conservacion
ambiental, en la adecuada implementacién de la logistica inversa en industrias similares a la

analizada en el presente estudio.
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CONCLUSIONES

Se concluye que mediante la mejora en la gestion logistica inversa en los envases de
vidrio mejora el proceso de almacenamiento en una empresa de produccion de bebidas de
gaseosas, dado que la perdida de envases mensual obtiene mejoras que van del 11 hasta
93%, de variacion con respecto al periodo anterior, sumado a una mejora de poco menos de
una hora en el tiempo de descarga del almacén, al comparar el antes y después de la

aplicacion de mejora.

Se concluye que mediante la mejora en la gestion de logistica inversa no mejora
(estadisticamente) el retorno de envases en una empresa de producciéon de bebidas de
gaseosas. Sin embargo se observa un avance numérico de 7 puntos porcentuales en la tasa
de retorno de envases promedio mensual, durante la aplicacion del plan piloto a comparacion

del periodo anterior.

Se concluye que mediante la mejora en la gestion logistica inversa se reduce la
inversidon en compra de envases nuevos en una empresa de producciéon de bebidas de
gaseosas, dado que se ha logrado reducir lo invertido en S/ 687 986.08, durante la aplicacién

del plan de mejora con respecto al periodo anterior.

Se concluye que mediante la mejora en la gestion logistica inversa mejora el control
del estado de botella en una empresa de produccidén de bebidas de gaseosas, al obtener
como resultado de la evaluacion de calidad, un 84% de envases 6ptimos, contra el 64%
obtenido previamente a su aplicacion, siendo ademas la rentabilidad de la inversion (ROI)

calculada un 2610.46%, demostrando la alta rentabilidad del plan de mejora.

En suma se puede concluir que mediante la mejora en la gestion de logistica inversa,
se reduce la compra de envases en una empresa de produccion de bebidas de gaseosas, al
optimizar el sistema de almacenamiento, mejorar los indicadores de devolucion y perdida y
obtener un mayor retorno de envases; reducir la inversion en nuevos envases y mejorar la

calidad de los mismos, mediante la aplicacion de un plan altamente rentable
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RECOMENDACIONES

Se recomienda hacer una revision a los parametros establecidos en el inspector

electrénico que usan y verificar si son los adecuados.

Se recomienda involucrar a todas las areas involucradas en la Logistica en las

campafias de marketing para crear una conciencia interna de retorno de envases.

Se recomienda verificar los indicadores que vienen desarrollando ya que no son
reales o muchas veces tienen la informacion desintegrada lo que no soélo dificulta la lectura

sino que no nos brinda la informacién correcta.

Se recomienda hacer un continuo seguimiento a los controles establecidos para

verificar si se esta desarrollando de manera eficiente.

Se recomienda realizar muestreos de desgaste para poder estimar el ciclo de vida del

envase y prevenir las compras de botellas nuevas.
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ANEXO 1: Matriz: Mejora de la gestion de logistica inversa en envases de vidrio para reduccién de compra de envases nuevos



Problema general

¢, De qué manera se reduce la compra de
envases en una empresa de produccion
de bebidas de gaseosas mediante la
mejora en la gestion logistica inversa?

Problemas especificos

¢, De qué manera mejora el proceso de
almacenamiento en una empresa de
produccion de bebidas de gaseosas
mediante la mejora en la gestion
logistica inversa?

¢En cuanto mejora el retorno de
envases en una empresa de produccion
de bebidas de gaseosas mediante la
mejora en la gestion logistica inversa?

¢En cuanto se reduce la inversion en
compra de envases nuevos en una
empresa de produccion de bebidas de
gaseosas mediante la mejora en la
gestion logistica inversa?

¢;De qué manera mejora el control del
estado de botella en una empresa de
produccion de bebidas de gaseosas

mediante la mejora en

logistica inversa?

la gestion

Determinar de
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mediante la mejora en la gestion
logistica inversa
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bebidas de gaseosas mediante la
mejora en la gestion logistica inversa
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se reduce la inversion en compra de
envases nuevos en una empresa de
produccién de bebidas de gaseosas

Mediante la mejora en la gestion logistica
inversa mejora el control del estado de
botella en una empresa de produccion de
bebidas de gaseosas

Variable independiente

La mejora en la gestidon de Logistica inversa

en envases de vidrio retornables.

Variable dependiente

-Compra de envases nuevos

Tipo de investigacion

El tipo de investigacion que

se adapta al presente trabajo es

correlacional bi-variado.

Método de investigacion

El método de

investigacion es cuantitativo.

Marco teérico

Logistica directa Logistica

Inversa

Retorno de envases

Almacenamiento de envases

Condicién
83 dela
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ANEXO 2: HISTORIAL DE PRODUCCION DE ENVASES 250ML

Planta Huaura:

1 293,440 260,107 260,107 361,297 490,357 628,625 260,107 361,297 -28% -28%
2 338,721 347,673 347,673 374,571 428,498 457,903 607,780 735,868 -7% -17%
3 323,731 487,664 487,544 439,647 391,577 473,003 |1,095323 |1,175514 11% -7%
4 363,107 364,861 364,861 397,592 449,313 450,648 | 1,460,184 | 1,573,106 -8% -7%
5 314,334 244945 244 945 248,630 350,493 390,025 |1,705,132 | 1,821,736 -1% -6%
6 272,941 211,683 211,683 255,370 335,024 388,104 | 1,916,815 | 2,077,106 -17% -8%
7 298,018 177,631 177,631 189,127 301,212 289,819 | 2,094,446 | 2,266,233 -6% -8%
8 220,602 286,386 286,386 347,304 301,556 380,562 | 2,380,832 | 2,613,537 -18% -9%
9 298,230 292,594 292,594 342,854 249,078 372925 |2,673,426 | 2,956,391 -15% -10%
10 351,471 = = 241,757 349,947 403,817 | 2,673,426 | 3,198,148 0% -16%
11 208,966 = = 368,798 392,017 368,809 | 2,673,426 | 3,566,945 0% -25%
12 324,633 - - 311,543 285,511 382,650 | 2,673,426 | 3,878,488 0% -31%
Total 3,608,190 | 2,673,546 | 2,673426 | 3,878488 | 4,324,582 | 4,986,889
Proy. Mes 298,230 292,594 342,854 249,078 372,925 2,673,426 2,956,391 -15% -10%
Proy. Cump % 98%
Planta Arequipa:

1 452,838 275,496 275,496 325,881 329,550 292,392 275,486 325,881 -15% -15%

2 305,401 304,757 304,757 297,309 257,958 265,257 580,253 623,190 3% -7%

3 277,440 290,568 290,568 290,694 334,938 268,842 870,821 913,884 0% -5%

4 331,200 261,321 261,321 368,160 318,723 407,856 | 1,132,142 | 1,282,044 -29% -12%

5 330,233 347,718 347,718 341,260 395,786 368,109 [ 1,479,860 | 1,623,304 2% -9%

6 331,083 254,346 254,346 312,363 328,221 317,409 1,734,206 | 1,935,667 -19% -10%

7 396,807 294,726 294726 306,576 354,204 294036 |2,028931 |2242243 -4% -10%

8 264,627 344531 344531 332,314 346,557 343,575 2,373,462 | 2574557 4% -8%
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ANEXO 3: “PROCEDIMIENTO PARA LAS ATENCIONES DE LAS
DEVOLUCIONES”
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ANEXO 4: “MUESTREO DE DESGASTE DEL ENVASE- SITUACION INICIAL”

Mes: Abril
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ANEXO 7: “MUESTREO DE DESGASTE DEL ENVASE- SITUACION FINAL”

Mes: Setiembre

Enva Opti
se mo Alerta
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