Universidad de San Carlos de Guatemala
Facultad de Ingenieria

Escuela de Ingenieria Mecanica Industrial

ANALISIS Y MEJORA EN EL PROCESO LOGISTICO DEL ENVASE
RETORNABLE EN UNA EMPRESA DE AGUA PURIFICADA

Nancy Rossana Durini Castillo

Asesorado por el Ing. Luis Aroldo Ayala Vargas

Guatemala, agosto de 2013




UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS DE GUATEMALA

FACULTAD DE INGENIERIA

ANALISIS Y MEJORA EN EL PROCESO LOGISTICO DEL ENVASE

RETORNABLE EN UNA EMPRESA DE AGUA PURIFICADA

TRABAJO DE GRADUACION

PRESENTADO A LA JUNTA DIRECTIVA DE LA

FACULTAD DE INGENIERIA
POR

NANCY ROSSANA DURINI CASTILLO
ASESORADO POR EL ING. LUIS AROLDO AYALA VARGAS

AL CONFERIRSELE EL TiTULO DE

INGENIERA INDUSTRIAL

GUATEMALA, AGOSTO DE 2013



UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS DE GUATEMALA
FACULTAD DE INGENIERIA

NOMINA DE JUNTA DIRECTIVA

DECANO
VOCAL |
VOCAL Il
VOCAL Il
VOCAL IV
VOCAL V
SECRETARIO

Ing. Murphy Olympo Paiz Recinos
Ing. Alfredo Enrique Beber Aceituno
Ing. Pedro Antonio Aguilar Polanco
Inga. Elvia Miriam Ruballos Samayoa
Br. Walter Rafael Véliz Mufioz

Br. Sergio Alejandro Donis Soto

Ing. Hugo Humberto Rivera Pérez

TRIBUNAL QUE PRACTICO EL EXAMEN GENERAL PRIVADO

DECANO
EXAMINADORA
EXAMINADOR
EXAMINADOR
SECRETARIO

Ing. Sydney Alexander Samuels Milson
Inga. Marta Guisela Gaitan Garavito
Ing. Hernan Leonardo Cortés Urioste
Ing. Sergio Antonio Torres Méndez

Ing. Pedro Antonio Aguilar Polanco



HONORABLE TRIBUNAL EXAMINADOR

En cumplimiento con los preceptos que establece la ley de la Universidad de
San Carlos de Guatemala, presento a su consideracion mi ftrabajo de
graduacion titulado:

ANALISIS Y MEJORA EN EL PROCESO LOGISTICO DEL ENVASE
RETORNABLE EN UNA EMPRESA DE AGUA PURIFICADA

Tema que me fuera asignado por la Direccion de la Escuela de Ingenieria
Mecanica Industrial, con fecha 15 de abril de 2012




Guatemala, 02 de mayo de 2013

Ingeniero

César Ernesto Urquizt Rodas

Director

Escuela de Ingenieria Mecanica Industrial
Facultad de Ingenieria

Presente

Estimado Ing. Urquizu Rodas.

Por este medio atentamente le informo que como Asesor del Trabajo de
Graduacion de la estudiante universitaria de la carrera de Ingenieria Industrial,
Nancy Rossana Durini Castillo, carné No. 198330239, procedi a revisarlo, cuyo
titulo es “ANALISIS Y MEJORA EN EL PROCESO LOGISTICO DEL ENVASE
RETORNABLE EN UNA EMPRESA DE AGUA PURIFICADA”.

En tal virtud, LO DOY POR APROBADO, solicitandole darle el tramite
respectivo.

Sin otro particular, me es grato suscribirme.

Atentamente,

Colegindo No, 4,675



UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS
DE GUATEMALA

FACULTAD DE INGENIERIA

REF.REV.EML115.013

Como Catedratico Revisor del  Trabajo de Graduacion titulado
ANALISIS Y MEJORA EN EL PROCESO LOGISTICO DEL
ENVASE RETORNABLE EN UNA EMPRESA DE AGUA
PURIFICADA, presentado por la estudiante universitaria Nancy
Rossana Durini Castillo, apruebo el presente trabajo y recomiendo la
autorizacion del mismo.

“ID'Y ENSENAD A TODOS”

A m

r . . Il'(" h‘k‘ A

W ﬁ@.{ b b '

Catedratith ReVisor de Trabdj ' os de Graduacion
Escueld de Ingenieria Mecanica Industrial

Guatemala, julio de 2013.

/mgp

Escusizs: Ingeniaria Civil, Ingsnisria Mecénica Industrial, inganieria Quimica, ingenieria Mecénica Eléctrica, Escusla de Cisncing, Regional de Ingenisria Sanitaria y Recursos Hidrdulicos
(ERIS), Posgrado Maesiria en Sistemaa Mencién Construscitn y Mencibn Ingenieria Vial, Carrerss: Ingeniaria Macdnica, ingsnieria Blsctrénica, ingenieda en Clenciss y Sistemas,
Licenciatura en Matemética, Licenciatura en Figive. Centres: do Estudios Superiores de Energla y Minag (CESEM), Guaiemala, Cludad Universitaria, Zona 12, Guatemals, Centroaménica.



UHIVERSIDAD DE SAM CARLGSE
DE GUATEMAK)&

FACELTAD DE INGEMIERIA =

REF.DIR.EMI.208.013

El Director de la Escuela de Ingenieria Mecanica Industrial de la Facultad de Ingenieria
de la Universidad de San Carlos de Guatemala, luego de conocer el dictamen del Asesor,
el Visto Bueno del Revisor y la aprobacién del Area de Lingiiistica  del trabajo
de  ANALISIS Y MEJORA EN EL PROCESO LOGISTICO DEL ENVASE
'RETORNABLE EN UNA EMPRESA DE AGUA PURIFICADA, presentado por la
estudiante universitaria Nancy Rossana Durini Castillo, aprueba el presente trabajo y
solicita la autorizacién del mismo.

“ID Y ENSENAD A TODOS”

DlFlE(‘ !ON

Excuela do Ingenierie Mecdnico Industrial /8

Guatemala, agosto de 2013.

. /mgp

Sigaustes: Ingeniaria Civil, Ingeniers Mecinica Industnial, Ingsniaria Sulmics, ingenieria Mecdnica Eléctrice, Escusia de Clencias, Regional de Ingenisria Saniaria y Recursos Hidrdulicos
(ERIS} Posgredo Maoutria en Sistemas Mencitn Construncisn y Mancién Ingeneria Vial. Carrerss: Ingsnieria Mecdnica, Ingenieria Elscirénice, ingeniaria en Clencias v Sistemas,
Licencigturn en Metlemdticn, Licanclatura on Flalca, Gentres: do Eeiutsm Buperiores de Enorgla ¥ Mings (CESEM), Guatemals, Cludad Universitoria, Zona 12, Guatemala, Centroamdrics.



Universidad de San Carlos
de Guatemala

Facultad de Ingenieria
Decanato

DTG. 536.2013

El Decano de la Facultad de Ingenieria de la Universidad de San Carlos de
Guatemala, luego de conocer la aprobacién por parte del Director de la
Escuela de Ingenieria Mecanica Industrial, al trabajo de graduacion titulado:
ANALISIS Y MEJORA EN EL PROCESO LOGISTICO DEL ENVASE
RETORNABLE EN UNA EMPRESA DE AGUA PURIFICADA,
presentado por la estudiante universitaria  Nancy Rossana Durini
Castillo, autoriza la impresion del mismo.

" IMPRIMASE:

e Tl e
i Shl CARLGS g };ﬁ;?‘\
£

DECRHD h

Guatemala, 2 de agosto de 2013. FACULTAR DF WNGEAMERIA f

KRR,
e = ,&"’j
i i Ly
Jedech
enierfa Civil, Ingenierfa Mecdnica Industrial, ingenierfa Quimica, Ingenieria Mecanica Eléctrica, - Escuela de Ciencias, Regional de Ingenierfa Sanitaria v Recursos Hidraulicos (ERIS). Post-

2stria en Sistemas Mencién Ingenieria Vial. Carreras: Ingénieria Mecanica, Ingenieria Electrénica, Ingenieria en Clencias v Sistemas. Licenciatura en Matematica. Licenciatura en Fisica. Centro
s Superiores de Energla y Minas (CESEM). Guatemala, Ciudad Universitaria, Z8na 12. Guatemala, Centroamérica.



ACTO QUE DEDICO A:

Mis padres Rosa Castillo de Durini y Américo Durini. Por su
amor incondicional, lucha y esfuerzo, desde el

primer dia, hasta hoy. Les debo todo lo que soy.

Mis hijos lan y Nadia. Por ser el motor que impulsa mi

vida; los amo.

Mis hermanos Por todo su carifio, apoyo y las vivencias que

hemos compartido con afecto.

Tios y tias Eunice Castillo, Anabella Castillo, Letty Castillo,
Haroldo Castillo, Manuel Castillo y Zuzeth de
Castillo, con su carifio y ayuda pude conseguir

esta meta.

Mis abuelos Por todo su legado y afecto; en especial a mi

querida abuela Rosa de Castillo.

Mis primos Quienes me apoyaron a lo largo de la carrera

que hoy culmino.

Mis amigos Por brindarme su confianza y carifo, y por las

experiencias que vivimos.



AGRADECIMIENTOS A:

La Universidad de San

Carlos de Guatemala

Facultad de Ingenieria

Mi asesor

Bebidas preparadas,
S.A.

Familia y amigos

Por haberme brindado la oportunidad de
prepararme académica e integralmente para la

vida.

Porque me dio una base soélida de valiosos

conocimientos.

Por compartirme su experiencia y brindarme su

apoyo para la realizacion de este trabajo.
Por permitirme desarrollar este documento y por
la maravillosa experiencia laboral que me ha

brindado.

Por su apoyo en todo momento.



INDICE GENERAL

INDICE DE ILUSTRACIONES .......coooioeieeeeeee et VIl
LISTA DE SIMBOLOS ...t IX
L€ IO 1 7 [ R XI
RESUMEN. ... et e e e e e e e e e e e e e e eeeeenennnnes XV
OBUETIVOS ..ot e e e e et as XVII
INTRODUGCCION ...ttt XIX
1. ANTECEDENTES GENERALES.......cooi e 1
1.1. Ubicacion geografiCa ...........ueiiiiiiiiiiie e 1
1.2. TIPO A€ EMPIESA ... iiiiiieeiii e 1
1.3. Historia de la empresa...........oviiiveiiiii e 2
1.4. Cultura empresarial ...........oouveiiiiiiiiiee e 4
1.5. Estructura organizacional ..............cccooiiiiiiiii i, 5
1.6. Politica de calidad............coooiiiiiiiiii 6
2. EVALUACION Y DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL............... 9
2.1. Analisis de la demanda del envase retornable de 5 galones
(18,9 ItrOS) e eaeenes 9
211. Caracteristicas del envase.........cccccoeeeeiiiiiiiiiiiiiiinnnnns 9
21.2. Perfil de los clientes internos y externos ................. 10
2.1.3. ABC delos clientes..........cooeeueiiiiiieiiiiieeeeeeiee e 12
2.1.4. Tipodedemanda.........ccooeevieiiiiiiiiiiiieeee e, 13
2.2. Evaluacién de la gestibn de compra para la reposicién de
envase retorNable ... 14
2.2.1. Planificacién de la compra .........cccccoveeiveiiiiieeeeennnn. 14



2.3.

24,

2.2.2. Niveles de inventario .........ocovveeeiiie i, 15

2.2.3. Proveedores calificados............ccoovvvieiiiiiiieeieiiinn. 15
224, Parametros o estandares requeridos al

0] F0)VZ=T=To [0 S 16
2.2.5. Gestion y seguimiento de pedidos..........cccceeveeeenee. 18
2.2.6. Analisis y recepcion del envase retornable de 5

galones (18,9 litroS) .....cccovveeeeeeiiiieeecee e 19
Almacenaje y manejo del envase retornable de 5 galones
(18,9 lItrOS) e 23
2.3.1. Tipo de inventario...........ccceeevieeeiiiiiiieeeee e, 29
2.3.2. Rotacidn delenvase............coooiiiiiiiiiiiiii 30
2.3.3. Tipo de almacenaje previo llenado ......................... 30
2.3.4. Trazabilidad de envase............ccceiiieiiiiiiiiiieccennnnn. 32
Diagramacioén de resultados obtenidos ...........ccccoeeeeiiiiiiiennnne. 34

PROPUESTA DE MEJORA EN EL PROCESO LOGISTICO DEL

ENVASE RETORNABLE DE 5 GALONES (18,9 LITROS) .................... 39

3.1. Mejoras en las caracteristicas y estandares del envase
retornable de 5 galones (18,9 litroS) .........uvvvuiiiiiiiiiiiiiie 39
3.1.1. Mejoras en el tipo de preforma y proceso de

moldeado de envase retornable de 5 galones
(18,9 lItrOS) .eeeeeeee e 39
3.1.2. Mejoras en especificaciones cuantitativas y
cualitativas del envase retornable de 5 galones
(18,9 lItrOS) ..eeeeeee e 41
3.1.3. Propuesta para la medicidon de estandares en la
recepcion de envase retornable de 5 galones
(18,9 lItrOS) e 42



3.2. Propuesta de manejo y niveles de inventario del envase

retornable de 5 galones (18,9 litros) ... 42
3.2.1. Propuesta de gestion del envase retornable de 5
galones (18,9 litros) ........uoeeiiiiiiiiie e 43
3.2.2. Mejoras en el sistema de flujo del envase
retornable de 5 galones (18,9 litros) .............ceeeee. 44
3.2.3. Propuesta de planificacion de las necesidades

del envase retornable de 5 galones (18,9 litros)......45
3.3. Mejoras en el proceso de almacenaje, manejo vy

trazabilidad del envase retornable de 5 galones (18,9 litros) ...47

3.3.1. Mejoras en estructuras de almacenaje.................... 48
3.3.2. Propuesta en el manejo del envase en el
Proceso 10giStiCO........covviviiiiiiiiie e 48
3.3.3. Mejoras en el sistema de trazabilidad ..................... 49
3.4. Propuesta de inVersion ... 50
3.4.1. Inversibn en el cambio de estandares y/o

proveedor del envase retornable de 5 galones

(18,9 lItrOS) ceeveee e e 50
3.4.2. Costeo y elaboracion del presupuesto de

1 )YZT €51 o o PR 50
3.4.3. Periodo de recuperacion............ccccoeevvevieeviiiieeeennnnn. 51
3.4.4. Tasa interna de retorno.........ccouviieiiiiiiiiiiiie 52
3.4.5. Valor presente Neto..........cooeeviiiiiiiiiiiiiiieeecee e, 54
3.4.6. Costo-benefiCio.......coovvvieeiiii e, 55

4. IMPLEMENTACION DE LAS MEJORAS EN EL PROCESO
LOGISTICO DEL ENVASE RETORNABLE DE 5 GALONES (18,9
LITROS ) e 57



41.

4.2.

4.3.

4.4.

Implementacion de las mejoras en los estandares del

envase retornable de 5 galones (18,9 litros)...........cccceeviieeeeeen.

41.1.

4.1.2.

4.1.3.

Implementacion de las mejoras en el tipo de
preforma y proceso de moldeado de envase
retornable de 5 galones (18,9 litros) ..............cce...
Implementacion de indices de medicion de
especificaciones cuantitativas y cualitativas del
envase retornable de 5 galones (18,9 litros)...........
Nuevo procedimiento de recepcion de envase

retornable de 5 galones (18,9 litros) ................occ...

Implementacion de la propuesta de manejo y niveles de

inventario del envase retornable de 5 galones (18,9 litros)......

4.2.1.

4.2.2.

4.2.3.

Implementacion de proceso para medicién de
niveles de inventario.........c.cooooeiiiiiiiieiii e,
Prevision de stock de seguridad de envase
retornable de 5 galones (18,9 litros) .............cccc.....
Nuevo proceso de planificacion efectiva del

envase retornable de 5 galones (18,9 litros)............

Mejoras en el proceso de almacenaje, manejo y

trazabilidad del envase retornable de 5 galones (18,9 litros) ...

4.3.1.

4.3.2.

4.3.3.

Implementacion de mejoras de estructuras de
AlMACENGJE ...
Implementacion de instructivos de manejo del
envase para el proceso 10gistiCo ...........ccccevuieeeenen.
Implementacion de mejoras en el sistema de

trazabilidad ......c..ccooiei

Cronograma de implementacién de cambios ..............cccc.......

70



5. SEGUIMIENTO Y MONITOREO DE RESULTADOS ............coeeiiie 75

5.1. Definicion de estandares de medicion ............cooeeviiiieiiiiinnnnnnn. 75
5.2. Indicadores de medicion y deteccion de problemas................. 76
5.3. Parametros de control continuo .............ccciiiiiiiiiiiiiii 79

54. Medicién del desempefo del departamento de control de
(o= 11T = o [P URT 80
5.5. Proceso continuo de evaluacion del proveedor........................ 81
5.6. Administracién del sistema de informacion ...............cccccceeeeen. 82
5.7. Controles y planes de acCidn............cccoeviiiiiiiiiiiiie e, 84
CONCLUSIONES ... .o e e e e e e e e e e e e e e e e e eeaaas 87
RECOMENDACIONES ... .o 89
BIBLIOGRAFIA. ...ttt 91
ANEXO S L. a e e e e e e e e e anaa———— 93



VI



N o g bk~ e Ddhd =

10.
11.
12.
13.
14.

INDICE DE ILUSTRACIONES

FIGURAS
Mapa ubicacion BEPRESA ..........oooiiiiiiiie et 2
Organigrama de BEPRESA ... 7
Demanda estacional del agua purificada...............cccccoeeiiiiiiiiiiieceeenne. 14
Certificado de calidad del envase PET proveedor actual...................... 17
Formato actual de revision de envase retornable................cccccoeeeeeennen. 22
Estructura para almacenaje y transporte de garrafones (rack) ............. 24

Seccidn posterior de la estructura para almacenaje y transporte de

garrafonNEs (FACK) .......uuuii e 25
Diagrama de vida util del envase de garrafdn .............ccccevvviiiiiiiiinnnnn. 36
Diagrama de trazabilidad del envase ...........cccccooviiiiiiiiiiiiii. 37
Diagrama de arbol..........coooieii 38
Rack de almacenaje y transporte propuesto ..........cccevieviiiieiiiineeennnnn. 47
Disefio propuesto para el formato de recepcién de material................. 58
Disefio propuesto para volante cuidado del envase retornable ............ 71
Diagrama de toma de decCiSiONeS .............ceeviiiiiiiiiiiee e 83
TABLAS
Clasificacion ABC Clientes..........cooovieiiiie e 12
Simbologia utilizada para diagrama de vida util del envase ............... 35
Recuperacion de la inVersion ..............ooveviieiiiiiee e 51
Flujo de caja actual y propuestO..........ccuuiiiieiiiiiiiieeeeeice e 53
Procedimiento propuesto para recepcion de envase..........c............... 60

VI



VI.
VII.
VIII.

XI.
XIl.
XII.

Planificacién anual de compra de envase...........cccccceeveeeveeiieeeeeeeennnn, 63

Planificacidn mensual y semanal de compra de envase..................... 65
Cronograma de implementacion de propuestas de mejora................ 73
Tabla propuesta para récord de evaluacion del proveedor ................ 78
Rango de aceptacion parametros de control .............ccooovvviiiiieeennnnnn. 80
Actividades del sistema de informacion ..............cccccceeiiiiiiiiiieeeeenn, 82
ACCIONES COMECHIVAS ... .ui e 84
Departamentos de apoyo para planes de accidon................cceeeeeennn. 85

VI



Simbolo

gal

It

ml

Us$

%

LISTA DE SIMBOLOS

Significado

Galoén

Litro

Mililitro

Moneda dolar estadounidense

Moneda guatemalteca (quetzal)

Porcentaje






AQL

BPA

Checkpoint

FDA

Handheld

Inocuidad

MRP

NSE

On y off premise

GLOSARIO

Se refiere al mayor porcentaje de defectos que

puede tener una muestra.

Compuesto llamado Bisfenol A, usado principalmente

para fabricar plasticos.

Punto o estacién de trabajo en donde se realiza el

marcaje de codigo de barras.

Agencia de alimentos y medicamentos de Estados

Unidos, por sus siglas en inglés.

Es una computadora o asistente personal digital que
cabe en la palma de la mano, de donde se origina su
nombre a través de un anglicismo.

Cualidad de inocuo o de no ser nocivo.

Por sus siglas en inglés, sistema para la planificacion

de los requerimientos de materiales.

Nivel socioecondmico.

Se refiere al consumo de un producto en el local y

fuera del local.
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Opacidad

Out of stock

PET

Policarbonato

Poliducto

Pull

Push

Rack

Rotura de envase

Siembra de envase

Propiedad que presenta un material al no dejar pasar

la luz en proporcion apreciable.

Rompimiento o agotamiento de inventario.

Plastico polimero o material sintético del grupo de los

poliésteres.

Termoplastico formado por polimeros unidos a través

de grupos carbonato.

Ducto plastico redondo fabricado con polietileno de

baja densidad.

Estrategia de venta hacia el consumidor final.
Estrategia de venta hacia los canales de distribucion.
Estructura de metal que sirve para el almacenaje y
transporte de envase retornable, tanto vacio, como

lleno o producto terminado.

Se refiere a dar de baja el envase que llegd al

término de su vida util.
Es el préstamo o venta de envase para la apertura

de un cliente nuevo o el crecimiento de un area en la

que ya se distribuye.
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Target Mercado obijetivo.
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RESUMEN

Actualmente el mercado presenta un nivel de exigencia mayor en relaciéon
con los productos que consume, de acuerdo con lo que espera recibir y lo que
considera que satisface sus necesidades. A su vez, el entorno y la economia
demandan mas procesos de optimizacién de recursos, a través de una revision
constante en su cadena de suministros. Por lo tanto, en este caso se realizo la
optimizacién del proceso logistico del envase retornable de 18,9 It (5 galones),
por ser el material utilizado para embotellar el producto principal de Bebidas

Preparadas, S.A.

El envase retornable es uno de los insumos de mayor valor para la
empresa, debido a su costo unitario, al volumen de compra necesario para su
rotacion en todos los puntos en donde se requiere, y porque las brechas en su
proceso logistico generan costos de oportunidad, lo cual impacta en una

reduccion del margen de utilidad para la empresa.

Con el objeto de optimizar el proceso logistico del envase retornable, se
dio a conocer la situacidon actual de la empresa, se diagnosticaron los
problemas a través del andlisis de la situacidbn actual, y se plantearon
soluciones desde su fabricacion, calidad, inspeccién en la recepcion de la

compra, planificacion, manejo de inventarios, almacenaje, uso y trazabilidad.

Para la implementacion de las propuestas de mejora, se detallaron los
nuevos procesos Yy procedimientos para la obtencion de los beneficios
esperados, y por ultimo se especificaron los parametros y métodos de

monitoreo para medicidn, seguimiento y aseguramiento de resultados.
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OBJETIVOS

General

Analizar y mejorar el proceso logistico asociado al envase retornable con
capacidad de 18,9 It (5 galones), que garantice la satisfaccion de clientes
internos y externos, optimizando costos a través de una alta ejecucion desde el
proceso de recepcion, y revisando los procesos de manejo y almacenaje que lo

llevan integro hasta el despacho al cliente.

Especificos

1. Evaluar los procesos actuales para definir las brechas y/o puntos de
mejora.

2. Diagnosticar las necesidades de los clientes y el negocio, asociadas al

envase de 18,9 It (5 galones).

3. Formular y proponer el plan para la optimizacidén del proceso logistico del

envase retornable de 18,9 It (5 galones).

4. Definir los cambios y metodologia de trabajo para la implementacion de
las mejoras en la logistica del envase retornable de 18,9 It (5 galones)
desde la necesidad del cliente, pasando por la planificacion del material,

compra, transporte, y almacenaje del envase.

5. Disefar herramientas adecuadas para la medicién de los resultados.
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6. Establecer parametros de control que permitan gestionar oportunamente

y garantizar los beneficios de las mejoras planteadas.
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INTRODUCCION

Para que un producto pueda llegar al consumidor final y satisfaga por
completo sus expectativas, es necesaria una perfecta coordinacion entre los
elementos y los diferentes puntos del proceso logistico implicado en la cadena

de suministros de una empresa.

Al mismo tiempo que se crea el producto adecuado para satisfacer las
necesidades del mercado, tanto en calidad, cantidad, y en el momento justo; se
debe velar por mantener un nivel de productividad aceptable, a través de la
consecucion de una alta efectividad en todos los departamentos involucrados

en la cadena de suministros.

Es muy importante mantener un constante proceso de planificacion y

gestidén optima, tanto de la demanda, como de proveedores y de inventarios.

En este caso se debe considerar el elemento adicional que significa el
analisis del envase retornable en el momento de su recepcién luego de su

traslado desde la planta de fabricaciéon, hacia la empresa que lo utilizara.

Todas las variables asociadas al envase, su correcta planificacion,
manejo, desgaste en el transporte y gestion de compra para reposicidén vy
gestion de inventarios, es muy importante para optimizar y cubrir los angulos
que dejaria el costo de oportunidad de producciéon y venta, por una mala

planificacién y baja calidad del envase.
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Es por ello que en este trabajo se estara analizando el proceso logistico
del envase, en el cual el estudiante o profesional podra encontrar una
herramienta de analisis y consulta de conceptos que intervienen desde el
analisis del envase en la recepcion, ingreso a la planta y manejo, los cuales le

ayudaran por ser aplicables en distintos casos de la industria.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

Bebidas Preparadas, S.A. -BEPRESA-, es una empresa que pertenece a
Industrias Licoreras de Guatemala, la cual tiene experiencia en la produccién y
comercializacion de agua purificada y otras bebidas. La marca lider es
SCANDIA, y su producto principal es agua purificada en presentacion de
garrafén, el cual es embotellado en envases retornables de 18,9 litros o 5

galones.

1.1. Ubicacion geografica

La empresa actualmente tiene operaciones en diferentes centros de
distribucion dentro del territorio nacional: region central, region suroccidente y
oriente. El analisis del proceso logistico del envase retornable se realizd
especificamente en el centro de distribucién central, ubicado en Mixco,
municipio del departamento de Guatemala, en donde se encuentra la planta de
agua purificada de mayor capacidad, del grupo licorero. Esta ubicacion es
conocida como Complejo Mixco, Km. 16.5, carretera Roosevelt, 4-81, zona 1 de

Mixco. En la figura 1 se muestra su ubicacion geografica.

1.2. Tipo de empresa

BEPRESA es, como su nombre lo indica, una sociedad an6nima, privada
con fines de lucro, de tipo industrial con distribucién a nivel nacional, y cuenta
con varios centros de distribucidn que reunen un recurso humano de 290

colaboradores.



Cuenta con un catalogo de productos, dentro de la categoria de bebidas,
el cual actualmente abarca agua purificada de las marcas SCANDIA vy Vikinga,

y también una linea de refrescos de la marca Vikinga.

Figura 1. Mapa ubicacion BEPRESA

Fechas de imégenes: Mar. 2, 2012

Fuente: Google earth. Consulta: 28 de marzo de 2013.

1.3. Historia de la empresa

En 1994 nacié la empresa Bebidas Preparadas, S.A., con el fin de cubrir la
demanda insatisfecha del mercado de bebidas, lanzando desde entonces su
producto principal agua purificada SCANDIA, en presentacién de garrafén; la
imagen de la marca estaba entonces asociada a las montafias heladas de

Escandinavia.



El lanzamiento se realiz6 con el tipo de envase que se utilizaba entonces
en la industria, que era envase retornable de vidrio, el cual debido a su manejo,
riesgo y rotura, fue cambiado con el transcurrir del tiempo y evolucién de la

industria.

La industria de agua purificada adopt6 envases fabricados con material
plastico que brindan las mismas propiedades del agua, a un costo razonable,
menor indice de rotura y menor peso; lo cual optimiza la distribucion y genera

ahorro de combustible.

Posteriormente se inicid la fabricacion de agua desmineralizada en
garrafén, y agua purificada en presentacion de 500 ml, en envase plastico no

retornable, asi también las presentaciones de 1.51ty 1 gal.

En 2006 nacié la marca Vikinga, agua purificada en bolsas de 425 ml, y
refrescos en las presentaciones de bolsa de 250 ml, y botella desechable de
300 ml. Esto dio paso a la creacién de mascotas o personajes: Rafa el garrafén
representa la marca SCANDIA y Neto el mapache, que es parte de la imagen
de refrescos. También se introdujo agua purificada en envase retornable de 3

galones.

En 2007 se inicia el apoyo a la Fundacién para el Nifio Enfermo Renal —
FUNDANIER-, como parte de la responsabilidad social de la empresa,

apoyando a los nifios con enfermedades renales.

Desde 2008 la empresa obtuvo certificacion NSF, por parte de la entidad
internacional del mismo nombre, con oficinas centrales en EEUU, que tiene una
historia de 67 afos, garantizando la salud de millones de consumidores en el

mundo, y con 20 afios de experiencia en la certificacion de bebidas.



Con el respaldo de dicha certificacion se abrieron mas puertas en el canal
institucional, contando con un listado de marcas personalizadas del producto en
presentacion de 600 ml. En el mismo afio, se inicia con la maquila del producto
Watta, del grupo IDEALSA.

En 2009 se renovo la marca SCANDIA, tanto las etiquetas, como el disefio
de sus botellas, con una imagen vanguardista, elementos y colores asociados a

la pureza y al medio ambiente, como el agua, y las hojas.

Durante 2009, de manera responsable la empresa lanzé su campafia
verde: “Piensa verde, piensa SCANDIA”, a través de publicidad visual y por
medio de redes sociales. Dicha campafia tenia como objetivo principal, reciclar
las botellas desechables, a través de la recoleccion de las mismas, por medio
de las rutas de distribucion. Esto como piedra angular del compromiso con el
medio ambiente y desarrollo sostenible de la empresa y del grupo licorero, que
son parte del centro para la accién de la responsabilidad social empresarial en

Guatemala, con siglas CentraRSE.

En 2011 la empresa inicia la maquila del producto agua purificada marca
Sabemas, del grupo Walmart y continta su crecimiento y diversificacién, sobre

la base de la innovacion.
1.4. Cultura empresarial
Industrias Licoreras de Guatemala, es un grupo de empresas que cuentan

con una solidez de mas de un siglo, su cultura corporativa1 define a todos los

negocios que pertenecen al grupo de la siguiente manera:

! http://industriaslicorerasdeguatemala.com/historia. Consulta: 17 de enero de 2013.
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1.5.

Quiénes somos: “En Industrias Licoreras de Guatemala somos una
organizacién lider a nivel nacional, dedicada a la produccién vy
distribucion de los mas finos rones afiejos y otros productos de alta
calidad en mercados nacionales e internacionales. Contamos con equipo
humano altamente calificado, capaz de innovar y comprometido con los

valores y objetivos organizacionales.”

Vision: “Ser la organizacién lider en la elaboracion y comercializacién de
los mas finos rones afiejos y otros productos, para el mundo que disfruta

de la excelencia.”

Mision: “Satisfacemos los gustos mas exigentes alrededor del mundo con
los rones afiejos y otros productos, de la mas alta calidad y excelencia,
innovando constantemente con un equipo comprometido a una
rentabilidad y crecimiento sostenido, con responsabilidad social.”

Estructura organizacional

La empresa cuenta con una estructura organizacional del tipo

departamentalizacién funcional, conformada por los departamentos de:

Ventas
Produccion
Calidad
Distribucion

Administracion



Ademas de dichos departamentos, la corporacién proporciona columnas

de servicio en los departamentos de:

Recursos humanos

) Informatica

) Liquidaciones

o Juridico

o Investigacion y desarrollo
o Auditoria

° Finanzas

Para una mejor comprension de la estructura de la empresa, se presenta
el organigrama de la misma en la figura 2, en la que se puede observar los

diferentes niveles de jerarquia, en un organigrama de tipo horizontal.

1.6. Politica de calidad

La empresa cuenta con un sistema de calidad implementado, basado en el
enfoque de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y del Sistema de Analisis
de Peligros y Puntos Criticos de Control -HACCP- por sus siglas en inglés; la

politica de calidad declarada por la empresa es la siguiente:

‘BEPRESA esta comprometida con la calidad, pureza y frescura de sus
productos. Posee el respaldo de un grupo de tradicion y abolengo que garantiza

la calidad de sus productos a nivel nacional e internacional”.?

2 http://www.scandia.com.gt/es/. Consulta: 17 de enero de 2013.
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Figura 2.

Organigrama de BEPRESA
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2. EVALUACION Y DIAGNOSTICO DE LA SITUACION
ACTUAL

21. Analisis de la demanda del envase retornable de 5 galones (18,9

litros)

Con el propésito de comprender los factores a tomar en cuenta en la
compra de envase retornable de 5 galones (18,9 litros), se detallan algunos

puntos importantes asociados a la demanda del mismo.

21.1. Caracteristicas del envase

El envase de 5 galones (18,9 litros) utilizado por la empresa actualmente,
esta fabricado de material PET (polietileno de tereftalato). EI material tiene
excelentes propiedades; el proveedor actual en el inicio de la relacibn comercial
ha indicado que los envases que ofrece, duran aproximadamente de 45 a 48
vueltas. La vida util, no solo estad asociada a este factor, sino también
dependera del cuidado en el manejo y almacenaje de los envases. Entre las

caracteristicas mas importantes ofrecidas por el proveedor estan:

o Excelentes propiedades mecanicas: comparado el polimero llamado
policarbonato, material del cual también se elaboran envases, tiene
mayor peso especifico, excelente resistencia a la traccién, compresion y
flexién, asi también presenta un buen mddulo de elasticidad, dureza y

resistencia al desgaste por roce.



o Barrera de los gases: impide el paso de agentes exteriores que afectan la
inocuidad del producto, tiene un buen indice de permeabilidad, mejor que

el de policarbonato.

o Estabilidad en costo

o Ranqueado No.1 en reciclado

o Liviano

. Termoformabilidad

o Facil de imprimir con tintas

o Totalmente avalado para utilizacidn en la industria de alimentos
21.2. Perfil de los clientes internos y externos

El envase de garrafén, por ser retornable, es importante indicar que la
empresa facilita a sus clientes la compra del producto agua purificada, en
presentacion de envase garrafén, por ser retornable, por medio del esquema de

préstamo del envase, en calidad de comodato.

La empresa tiene los registros de cada uno de los clientes en lo que se
conoce como libro de ruta, que no es mas que el detalle, de clientes por ruta,
por dia, ordenados por frecuencia y secuencia de visita.

Al evaluar a los consumidores del producto garrafén, quienes a su vez son
los usuarios finales del envase de 5 galones (18,9 litros), se pueden clasificar

de la siguiente manera:

o Por tipo de producto: agua purificada y agua desmineralizada.
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Por canal: los canales de distribucion atendidos actualmente por la

empresa, son los siguientes:

o Domiciliar

o Mayorista

o Depésito

o Depésito tradicional
o Conveniencia

o) On y off premise

o) Institucional

Por tipo de consumo

o Para consumo humano

o Para alimentacién de animales

o Para uso estético

o Para uso en laboratorios.

o Como sustituto de agua potable en areas de poca disponibilidad
de este bien.

Por nivel socioecondmico NSE: el target actualmente cubre clientes
desde nivel A, AB, hasta BC+. En su gran mayoria areas urbanas, sin
embargo también se cubre en un pequeno porcentaje en areas de tipo

rural o marginal.

Por atributos del producto:

o Calidad

o Sabor
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o Servicio

o Precio
o Utilidad
o Sustituto de agua potable

2.1.3. ABC de los clientes

El ABC de los clientes o clasificacién de acuerdo con el volumen e

ingresos por ventas, esta directamente relacionado con el canal de distribuciéon

al que pertenece cada uno de los clientes.

El porcentaje de venta en unidades, por tipo de cliente, es diferente al

porcentaje de ingresos por tipo de cliente; esto se debe a que los clientes con

un mayor volumen de compra, podran obtener beneficios en precio, lo cual

reduce el precio promedio; mientras que los clientes con un menor volumen de

compra, cancelan el precio de lista completo. En general el ABC de la empresa

esta de acuerdo con el volumen e ingresos, el cual se presenta a continuacién

en la tabla I.
Tabla I. Clasificacion ABC clientes
CONSUMO SEMANAL DE
GARRAFONES % %
CLIENTE UNIDADES | INGRESOS
DE HASTA
Tipo A 401 En adelante 35% 29%
Tipo B 26 400 28% 28%
Tipo C 1 25 37% 43%
TOTAL 100% 100%

Fuente: elaboracién propia.
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21.4. Tipo de demanda

La demanda actual del producto en envase retornable de 5 galones (18,9
litros), es de tipo irregular. Esto se debe a que en su mayoria el volumen de
venta responde a una estrategia tipo pull, ya que la empresa cuenta con una
cartera consolidada de clientes, en los diferentes canales anteriormente

detallados, quienes tienen un consumo promedio semanal fijo.

Sin embargo, las estrategias anuales de crecimiento requieren también la
creacion de oportunidades, propiciando el tipo de estrategia push, como una via
para la densificacidon de clientes en un territorio existente, o para iniciar la
relacion comercial en territorios nuevos, o con el fin comun de llegar a una meta

de ventas determinada.

El producto agua purificada en envase retornable de 5 galones (18,9
litros), se caracteriza por tener una demanda con estacionalidad anual definida,

de acuerdo con factores climaticos, como temperatura y humedad.

La estacionalidad del negocio de agua purificada se puede apreciar en la
siguiente grafica, en donde se observa el porcentaje estimado por mes. Esta es
la base de la demanda, sin embargo el grafico de venta no solo esta

determinado por este, sino por los resultados de estrategias tipo push.
La demanda también es afectada por pedidos especiales y clientes

nuevos, lo cual impacta directamente la existencia del envase de 5 galones
(18,9 litros).
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Figura 3. Demanda estacional del agua purificada
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Fuente: elaboracion propia.
2.2, Evaluacion de la gestion de compra para la reposicion de envase
retornable

En este numeral se da a conocer la gestion de compra, para revisar los
elementos mas importantes de la cadena de abastecimiento del envase

retornable de 5 galones (18,9 litros).

2.21. Planificacion de la compra

Uno de los pasos mas importantes para el abastecimiento del envase
retornable de 5 galones (18,9 litros), es la planificacion de su compra; esta
actualmente se lleva a cabo con base en el presupuesto anual, el cual es
realizado estimando la demanda del producto, que como se ha mencionado, es

estacional.
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Los meses de mayor demanda también son aquellos en los que se
planifica la mayoria de pedidos de envase, lo cual resulta ser acertado, hasta
que algun otro factor como la pérdida de clientes, la pérdida del envase en el
mercado, y la apertura masiva no planificada de clientes, reducen la existencia
de envase operativo, reduciendo también la eficiencia de linea, y la

disponibilidad de producto terminado.

2.2.2. Niveles de inventario

Los niveles de inventario del envase retornable de 5 galones (18,9 litros),
actualmente no son planificados por medio de la demanda y requerimientos, de

acuerdo con las estrategias, planes y ejecucion de venta.

El nivel minimo, maximo y stock de seguridad no estan definidos; tampoco
existe un procedimiento ante alguna contingencia o pedido especial, por lo que
cuando se presenta alguno de ellos, existe el riesgo de lo que se conoce como

out of stock o rompimiento de inventario.

2.2.3. Proveedores calificados

Durante la vida de la empresa, se ha contado con diferentes proveedores
para la fabricacibn de envase retornable de 5 galones. Existen diferentes
proveedores calificados, tanto locales, como en Centro América, México y

Estados Unidos.

La eleccion de los mismos se ha basado en los aspectos de calidad y
precio, anteriormente se contaba con el abastecimiento de envase de
policarbonato por parte de un proveedor local, actualmente el envase es

fabricado con polietileno de tereftalato (PET), importado desde Honduras.
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La distancia del proveedor actual a la planta, aunado a la falta de
procedimientos efectivos de planificacion de la compra del envase y niveles de
inventario no controlados, representan una combinacién de factores que
pueden llegar a disminuir la efectividad de la linea de produccién, e inclusive
poner en riesgo las ventas si el nivel de inventario de envase operativo no llega

a cubrir la demanda minima de un dia piso.

2.24. Parametros o estandares requeridos al proveedor

La empresa cuenta con un sistema de calidad implementado, en el cual, el
manual de calidad incluye la evaluacién del envase nuevo al momento de su
recepcidon. Este proceso consta de la revision de parametros del envase, como

parte del procedimiento de recepcion de materiales e insumos.

El proveedor de envase PET ha facilitado las especificaciones técnicas
tanto de la preforma, como del envase. Los certificados de calidad que
proporciona el proveedor actual de envase PET, también cuentan con la
informacion acerca del tipo de resina utilizada, tipo de colorante, todas las
dimensiones, y agrega parametros evaluados en la produccion, por medio de

apreciacion o atributos de apariencia del envase.

En la figura 4 se muestra uno de los certificados proporcionados por el
proveedor. Actualmente la revision en la recepcion no incluye grosor de pared,
ni resistencia u otros aspectos importantes para determinar la durabilidad del

envase.
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Figura 4. Certificado de calidad del envase PET proveedor actual

L
INDUSTRIA DEL PLASTICO S.DER.L.
E! Pregreso, Yoro Teléfonos: (504)-2647-0707
HonauasCA. - eduice Telefonos: (504)-2647-0770 A
Desde El.ongu_:solmc':a fela ;‘1',’;‘ : 1804&3?)‘1)0.3?32;169 lM PLAx
CERTIFICADO DE CALIDAD
Producto: Envase PET de 5 galones para agua purificada
Color: Azul
Cantidad del lote: 3300 unidades
Fecha de produccion: 11 de marzo del 2013
ESPECIFICACIONES:
Resina: Tereftalato de polietileno (PET) virgen tipo T94
Colorante: Masterbatch Terzar azul mc blu t42256
Proceso: 2 etapas, inyeccion y soplado
DIMENSIONES
PARAMETRO OBJETIVO REAL
Peso del botellon 700 = 10 gr 700.0 gr
Altura del botellon 490 = Smm 490 mm
Diametro interno de boquilla 45.7 % 0.4 mm 45.7 mm
Diametro externo de boquilla 54.8 £ 0.4 mm 54.8 mm
Altura del cuello 68.0 £ 2 mm 68.0 mm
Diametro interno del cuerpo 254 =2 mm 254.0 mm
Oiametro externo del cuerpo 256 =2 mm 256.0 mm
Espesor de las paredes del cuerpo 1 £0.3mm 1.1 mm
APARIENCIA
PARAMETROS RESULTADO
Color Cumple
Ausencia de suciedad en la superficie Cumple
Ausencia de contaminacion interna Cumple
Ausencia de olores Cumple
Ausencia de rebaba Cumple
Ausencia de fisuras y agujeros Cumple
N\
V,‘\\M T
Ing. Melvih Alfaro”
Ingeniero\de Calidad
Nota: Industria del pldstico, S de R.L. Certifica que lo arriba mencionado corresponde para el lote de fabricacion
indicado. Estas medidas se proporcionan como referencia para efectos de inspeccion.

Fuente: Bebidas Preparadas, S.A.
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2.2.5. Gestidon y seguimiento de pedidos

En este aspecto, la gestidon de pedidos esta asociada a una planificacion

anual estimada y maxima de compra; la secuencia de pasos es la siguiente:

o Presupuesto anual: se planifica el monto estimado, basado en el
promedio historico de compra de envase, el cual incluye la reposicién por
rotura y siembra de envase, es decir que estd influenciado por el
estadistico de envase enviado a rotura o reciclado, mas el envase
estimado que se colocara en el mercado para incrementar la compra del
producto. Actualmente la compra de envase se distribuye 50% para

rotura y 50% para siembra.

o Compra mensual: se efectua de acuerdo con el monitoreo de envase
operativo diario, o si de acuerdo con la estacionalidad, es un mes con
mayor volumen de ventas. Se planifican los pedidos de reposicion,
solicitando uno o varios despachos de 3,300 garrafones, que es la
capacidad del transporte del proveedor. Esto se hace con base en el

nivel de inventario minimo reportado por bodegueros.

o El proceso de solicitud de compra se realiza actualmente de manera

manual, de acuerdo con los criterios mencionados en el punto anterior.

o La solicitud es emitida por el encargado de bodega de materiales, y
autorizada por la gerencia de produccion, para que el departamento de

compras pueda emitir un numero de pedido u orden de compra.

o El pedido debe ser autorizado por la gerencia operativa, gerencia de

compras y departamento de presupuestos.
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o El departamento de compras emite formalmente un documento con todos
los detalles del pedido, el cual es enviado directamente al proveedor y al

departamento de produccion.

o El proveedor tiene una politica de recepcién de pedidos, de 20 dias de
anticipacién. Para cambio o reconfirmacion de fechas de entrega, una
semana de anticipacion, y la entrega del pedido toma de 1 a 2 dias
habiles desde su despacho. Actualmente existe una medicion o
evaluacion de proveedores, pero no se lleva un récord anual de

cumplimiento.

o Cuando el transportista se presenta, se reporta con el departamento de
produccion y calidad. Se realiza el muestreo de acuerdo con el limite de
calidad aceptable o AQL, para los atributos cuantitativos, y se revisa
mediante inspeccidn u observacion, algunas caracteristicas de tipo

cualitativo.

o De acuerdo con el resultado del proceso de recepciéon de materiales e
insumos, si el lote es aceptado, el encargado de bodega de materiales,

procede a la recepcidon del mismo, tanto fisicamente, como en sistema.

2.2.6. Analisis y recepcion del envase retornable de 5 galones
(18,9 litros)

Para el procedimiento de recepcidon se define una muestra de acuerdo con

el lote transportado que es de 3 300 unidades, y un nivel Il de calidad

aceptable, generando como resultado una muestra de 200 unidades.
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Sobre esta muestra, y de acuerdo con el tipo de defecto: mayor, menor o
critico, se aplican los porcentajes de AQL a los atributos evaluados, dando
como resultado, tanto las unidades maximas aceptadas, como las unidades
minimas, para el rechazo del lote. El muestreo muchas veces se realiza de
manera aleatoria, por la falta de tiempo, pero sobre todo por la falta del personal
necesario para esta actividad; esto quiere decir que no siempre se evaluan las
200 unidades de envase, lo cual combinado con la falta de récord de
cumplimiento de proveedores, podria estar generando la aceptacion de envases

defectuosos que posteriormente no tendran la vida util esperada.

Los diferentes aspectos evaluados en la recepcion del envase retornable,
segun lo indicado en el formato utilizado por la empresa, se detallan de la

siguiente manera:

° Serigrafia incompleta: el envase recién producido que roce alguna
superficie u otro envase, puede perder parte de la serigrafia. Este criterio
se evalua no solo por imagen y marca, sino porque la serigrafia indica el
registro sanitario del producto terminado, dato indispensable de acuerdo

con la comision guatemalteca de normas.

° Altura ranura boquilla: esta especificacién se mide para garantizar que el

tapdn se ajuste a medida y no suceda goteo luego de llenado.

o Particulas fundidas: en el proceso de fabricacion del envase, algunas
veces se filtran particulas que quedan fundidas en el mismo, las cuales
en apariencia son similares a las manchas por hongos. Por ello es

importante que la incidencia por lote sea inmaterial.
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Diametro externo de boquilla: de igual manera que la altura de ranura,
esta especificacion debe cumplirse para evitar el goteo del producto

terminado.

Serigrafia mal centrada: por aspectos de imagen, se revisa la simetria de

la serigrafia.

Serigrafia rayada: igual que el anterior, cuidando el atributo de imagen, el

cual es asociado a la calidad del producto terminado.

Burbujas en superficie: revision para garantizar no solo imagen, sino la

calidad en el proceso de fabricacion del envase.
Rebaba suelta: atributo evaluado anteriormente con envase de
policarbonato; debido al proceso de moldeado se elimina la rebaba y se

aplica proceso de fresado, el cual podria dejar sueltos trozos de plastico.

Peso: medicidén basica para asegurar la calidad del envase, en cuanto a

cantidad de material en su fabricacion.

Abolladuras: por imagen, y aseguramiento de la durabilidad o vida util

minima del envase.
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Figura 5. Formato actual de revisiéon de envase retornable

BEBIDAS PREPARADAS, SA. CcODIGO:
SCANDIA  Masref éxima p MANUAL DE CALIDAD FIoAN-CC02
Departamento: CONTROL DE CALIDAD Edicion No.: 02
RECEPCION DE MATERIALES

Fecha de emision: mayo 30, 2008 E INSUMOCS Pagina: 1¢e1
PRODUCTO: Envase Pet No.: 301
DESCRIPCION: Garrafén Fecha: 271122012
PROVEEDOR: Implax Analista: Mynor Sequen
FACTURA No.:

it et %——l
CANTIDAD RECIBIDA: 3,300 Unidades Rechazado
TAMARO DE MUESTRA: 200 Unidades
UNIDADES
CONTROLES EFECTUADOS A LA UNIDADES FUERA | % FUERA DE
MUESTRA AQL Pem:::s ESPECIFICACION RESULTADO |-t eoramcacion] ESPECIFCACON
—
1_Serigrafia incompleta 0.65 3 0
2 Altura ranura boquilla 1.5 7 7 +{-0.03 mm 6.98 mm
3 Particulss fundidas 15 7 - )
4 Dia externo boquilla 1.5 7 54 +/- 1. mm 5437 mm
5 Serigrafia mal centrada 18 7 0
6 Serigrafia rayada 4 14 P —— 0
7 Burbujas en superfich R 14 c—eaemanee 0
j8_Rebaba sueita R 14 - Y -
9 ¢+ SO 4 14 700 +/- 10 gr. 70461 gr
10 Ap d 4 14 4]
11 »—————'—’—“‘UL“'lMB { [H'PIA
12 — — &
13 } oBADO
\ [ NTROL
14 LIDAD
1s I
Los resullacos comesponsen a Is muestra analizada
OBSERVACIONES:
L
E
z N
an e | Ahne Jefe oQCahdad

Fuente: Bebidas Preparadas, S.A.

El procedimiento actual de recepcion de envase, cubre aspectos basicos
de revisidbn en cuanto a peso y algunas mediciones, se complementa con
revision basada en apreciacion y observacion, y no se cuenta con equipo de

medicion que avale otras especificaciones y caracteristicas del envase.
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En la figura 5 se muestra el formato actual de revisiébn de envase, y se
detallan los diferentes aspectos evaluados en el mismo. En el proceso actual,

hay brechas de mejora en cuanto a la inspeccién del transporte y evaluacién de

proveedores.
2.3. Almacenaje y manejo del envase retornable de 5 galones (18,9
litros)

El envase retornable de 5 galones (18,9 litros), es almacenado

actualmente en estructuras de metal llamadas racks (ver figuras 6 y 7).

o Al recibir un pedido de envase nuevo por parte del proveedor o
fabricante.
o Luego del proceso de produccion, en los diferentes centros de

distribucion y almacenes de la empresa.

o Cuando es transportado en camiones ruteros y de abastecimiento
mayorista, tanto en su entrega al cliente conteniendo el producto
terminado, como en su retorno a la planta, como envase vacio operativo

para llenado.

El almacenaje por parte del cliente depende del canal al que pertenece,

siendo estos:

o Canales depdsito, institucional, depédsito tradicional, conveniencia, on vy
off premise: si el espacio de los clientes lo permite, se colocan
estanterias de almacenaje/exhibiciéon, de lo contrario es colocado en el

suelo.
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o Domicilio: el cliente domiciliar generalmente coloca los envases en el

suelo, son pocos los que los almacenan en muebles.

o Mayorista: el cliente mayorista coloca el envase en el suelo, formando

con él, estibas en forma de piramide.

o Tanto el almacenaje, como el manejo del envase, ya sea lleno o vacio,
es determinante para la vida util del mismo. Actualmente, no existe un

instructivo de cuidados del envase en el almacenaje, ni de su manejo.

Figura 6. Estructura para almacenaje y transporte de garrafones
(rack)

Fuente: Bebidas Preparadas, S.A.
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Figura 7. Seccidén posterior de la estructura para almacenaje y

transporte de garrafones (rack)

Fuente: Bebidas Preparadas, S.A.

El plan de reparacién y mantenimiento anual actual, abarca solamente el

25% del universo de equipos en stock.
Esto impacta también el sistema de trazabilidad, ya que los racks tienen

colocado un cédigo de barras para su identificacion, el cual si se encuentra en

mal estado, no permite su marcaje.
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El manejo del envase puede ser de tipo externo o interno, los cuales

consisten en:

o Externo: los envases son manejados por los diferentes clientes,
mayoristas, detallistas y consumidor final. EI envase lleno y vacio, es
manipulado, y expuesto a diferentes condiciones, de temperatura,
humedad, movimiento, luz, clima, etc. Algunas veces pueden sufrir

impactos, que reduzcan su vida util, o que lo dafien irreversiblemente.

o Interno: por parte de los departamentos de Ventas, Bodega, Produccién y
Calidad.

o Manejo del envase por parte de personal de ventas:

. Parte del servicio que prestan los colaboradores del
departamento de ventas es llevar el producto o envase
lleno, transportandolo desde el camion hasta donde el
cliente lo desea ubicar, y de igual manera cargar en los

vehiculos el envase vacio que el cliente devuelve.

= Actualmente no existe una politica interna que indique la
manera correcta de manejar el envase, tampoco en la
induccion del personal se provee instruccidon alguna
acerca del tema, en cuanto al manejo en el despacho del
producto, ni material para capacitacion a clientes acerca
del cuidado del envase lleno y vacio, el cual es
indispensable, sobre todo cuando se incorpora un cliente

nuevo, lo cual es conocido como siembra de envase.
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Manejo del envase en el Departamento de Bodega: en este
departamento de la empresa también se tiene manejo de envase.
La induccion del personal consta de una parte explicacion verbal y
otra principalmente sobre todo la practica, acerca de todas las
estaciones de trabajo, entre las cuales hay una de revision y
clasificacién de envase proveniente del mercado. El manejo del
envase en el Departamento de Bodega, se realiza de dos

maneras:

. Manejo de racks por parte de operadores de montacargas:
esto se realiza, cuando los racks con producto terminado o
envase lleno son transportados del almacén hacia el area
de carga de camiones, y viceversa; cuando se descarga
un vehiculo que retorna de ruta, con envase de devolucion
del cliente. Esto es posible en camiones o vehiculos con

carroceria abierta disefiada para la colocacién de racks.

. Manejo manual por parte de ayudantes de bodega: esta
labor es realizada en el despacho de unidades a clientes
de venta en planta, y cuando el transporte es de tipo

cerrado, furgdn o vehiculo pequefio como panel o pickup.

Manejo en el departamento de produccién: en el departamento de
produccién, el envase es manipulado en diferentes puntos del

proceso previo, durante y después de la produccion:

. Codificacion: el envase es identificado mediante un cddigo
de barras, el cual es colocado al momento en que ingresa

el envase nuevo; esto se hace a través de un papel con
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adhesivo que tiene impreso el cédigo, el cual se pega al
envase en la parte de abajo, y posteriormente es cubierto

con otra lamina adhesiva transparente, para su proteccion.

Prelavado: este proceso es llevado a cabo cuando el
envase requiere de limpieza intensiva. El envase es
lavado internamente de forma manual, mediante esponjas
con detergente neutral en polvo, adecuado para el envase,

y posteriormente enjuagado con agua a presion.

Lavado: el proceso previo al llenado de envase, esta
automatizado, sin embargo es necesaria la intervencion
del personal que alimenta la lavadora y rechaza envase
que requiere de prelavado. En este proceso actualmente
se utiliza detergente, el cual esta disefiado para el lavado

de envase de policarbonato.

Llenado: proceso automatizado en donde interviene la
maquina de llenado, la cual suavemente va transportando

los envases a través del proceso.

Taponado y sellado: proceso automatizado mediante el
cual se cierra el envase, por medio de la colocacion de

una tapa plana y el sello de garantia de calidad.
Carga hacia rack: el envase lleno es marcado para

trazabilidad y colocado manualmente en un rack, para su

almacenaje en bodega de producto terminado.
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o Manejo en el departamento de calidad: en este departamento el

envase es manejado en diferentes etapas:

. Envase nuevo: se manipula y analiza una muestra del lote

transportado, para aceptaciéon o rechazo del mismo.

. Envase usado: se toman muestras en el proceso de
produccién, del envase lleno y vacio, y también se reciben
eventualmente reclamos de clientes, los cuales también

son manipulados para su analisis.

2.31. Tipo de inventario

El envase retornable de 5 galones (18,9 litros) es el material inventariable

de mayor valor en la empresa.

Actualmente se maneja con el método promedio ponderado, lo cual quiere
decir que si sale de inventario, 0 se da de baja, su costo sera determinado a
través del valor total de las existencias, dividido dentro de la cantidad en

inventario.

Este ha sido un método favorable para la empresa, ya que a través de él,
el costo manejado o costo promedio, se ha ido reduciendo a través de
conseguir beneficios por economias de escala y por el tipo de envase adquirido,

por lo que el precio promedio ha ido mejorando con el tiempo.
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2.3.2. Rotacion del envase

Debido a que el envase es un material de empaque retornable, se debe

revisar su manejo tanto vacio como lleno:

o Vacio: cuando el envase ha retornado vacio del mercado, actualmente
no se tiene una rotacion de inventario definida. Esto se debe a la
capacidad del almacén de envase, el cual tiene justamente la capacidad
para el envase operativo que es de 2 a 3 dias piso. El método UEPS
(ultimo en entrar, primero en salir) es el mas utilizado, sin embargo, por
cuestiones de espacio también puede realizarse del tipo PEPS (primero
en entrar, primero en salir). Debido al nivel de inventario actual
manejado, también se garantiza la rotacioén de los envases, lo cual quiere
decir que todos los envases que retornan del mercado pasaran por el

proceso de produccidn sin excepcion.

o Lleno: para el producto terminado, agua purificada, clasificado como
alimento, se tiene garantizada una rotacion PEPS, o sea primero que

entra, primero que sale.
2.3.3. Tipo de almacenaje previo llenado
Las empresas productoras y distribuidoras de agua purificada en
presentacion de garrafbn o 5 galones (18,9 litros) a nivel nacional, han

almacenado y transportado este producto en estructuras de metal llamadas

racks, las cuales han sido disefiadas para diferentes capacidades.
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El disefio actual de la empresa, consiste en una estructura con capacidad
de 50 garrafones, es decir 50 envases, distribuidos en 5 estibas de 10
garrafones cada una, y cada estiba almacena 5 garrafones a lo ancho, por 2 de

profundidad.

Las piezas de metal que sostienen los garrafones, estan cubiertas por
poliducto, para evitar el contacto directo con el envase, y los garrafones del

frente son detenidos por cadenas de metal.

En este dispositivo los envases vacios llegan del mercado, hacia el
almacén de materiales, para luego ser transportados hacia la linea de
produccion, en donde son llenados y finalmente almacenados nuevamente en
otro rack, para ser colocados en estiba maxima de 3 racks, y posteriormente ser

transportados nuevamente al mercado.

Es de suma importancia revisar que las estructuras no estén danadas
previo llenado, ya que es uno de los factores mas determinantes en la rotura y
pinchadura del envase. Actualmente el indice de rotura total de la empresa es
de 3% versus ventas, el cual es alto, tomando en cuenta el volumen manejado y

el costo unitario de reposicién de envase.

Si la estructura ya no cuenta con todos sus recubrimientos de poliducto, el
envase puede sufrir pinchaduras; si ya presenta 6xido y lo traslada al envase,
este queda inutilizable; y si ya no tiene todas sus cadenas, el envase lleno
caera y se quebrara, y el envase vacio puede extraviarse. Al final del dia, todos
estos problemas tienen como resultado no solo la pérdida del envase, el cual

debera darse de baja, sino la generacion de pérdida econémica para el negocio.
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Actualmente el plan de mantenimiento preventivo de racks no cubre el
100% de unidades anualmente. La velocidad de mantenimiento correctivo no
siempre tiene la capacidad suficiente para la reparacion de todos los racks que
se danan, por lo que estos se acumulan y ocupan espacio de almacenaje.
Cuando los racks en buen estado se agotan es necesario utilizar alguno en mal
estado de reparacion. Esto no solo genera mala imagen, sino un alto costo de
reposicion de envase por pérdida, debido a los diferentes factores

mencionados.

2.34. Trazabilidad de envase

En el 2006 surgié el proyecto de trazabilidad de envase, el cual tiene
varios objetivos, entre ellos, monitorear la trazabilidad general y particular de los
envases, determinar la cantidad de envases en el mercado, conocer la rotacion
general de envase, determinar el promedio de vida util del envase, desde su

compra, hasta la rotura del mismo.

El sistema de trazabilidad utiliza dispositivos tipo handheld, los cuales son
utilizados para el marcaje de los envases en sus diferentes puntos o procesos
clave. También fueron creados cddigos de barras especiales para los envases,
racks y camiones, los cuales son marcados con los dispositivos en los

siguientes procesos:

° Prelavado de envase
° Lavado de envase

o Carga hacia rack

° Reciclado

o Carga hacia camion

32



El departamento de produccién tiene bajo su responsabilidad el marcaje
de los cuatro primeros puntos conocidos como checkpoints. A partir de ellos, se
alimenta el sistema con la informacién de los envases que fueron cargados en
un rack, o producto terminado. Todos los checkpoints son de mucha
importancia para que del sistema se puedan obtener los resultados deseados;
sin embargo dos de los principales puntos para la generacion de reportes: carga
hacia rack y reciclado, algunas veces se dejan de marcar, debido a falta de
personal asignado a estas actividades especificas, lo cual causa baches en la
informacion, y puede sesgar informes, debido a que el rango de marcaje actual
es de 85% a 90%.

En el checkpoint de reciclado tampoco es marcado correctamente el
motivo por el cual se esta desechando el envase: verde, pinchado, roto, pintura,
etc., para lo cual el sistema esta configurado, sin embargo, por falta de personal
y tiempo se deja de realizar esta tarea y no se tiene un estadistico de incidencia
por motivo, aunque se cuenta con la herramienta necesaria. Posteriormente el
departamento de bodega, realiza el marcaje del checkpoint y carga de racks
hacia el camioén, iniciando implicitamente la trazabilidad de los envases
cargados en el rack, y a su vez en el camion, lo cual permite conocer la ruta que
se llevo al mercado los envases y definir en cualquier momento, el porcentaje

de envase que no ha retornado, en determinado sector.

Debido al alto volumen de registros, el sistema de reportes de trazabilidad,
ha ido de lo particular, a lo general. El sistema detallado de transacciones,
permite revisar la trazabilidad de un envase en particular, para el cual se
requiere conocer su historial, tomado como muestra, o porque presenta un dafio
o problema inusual. El sistema indicara la fecha en que fue llenado por ultima

vez, y la ruta que lo cargo, asi también, el numero de vueltas que ha dado.

33



En el sistema general, se puede encontrar el indicador de vida util

promedio, envases en el mercado, y rotacion promedio.

Los indicadores generales son revisados y monitoreados mensualmente,
para verificar y garantizar que los envases que rotan en el mercado,
determinados por medio de la trazabilidad de los mismos, concuerden con la
existencia en el sistema de inventarios de la empresa. Al cierre de afo fiscal, se
comparan ambos sistemas, se determina si la diferencia entre el sistema de
inventarios es considerable de acuerdo con el stock en sistema de trazabilidad;
de ser asi, se aplica un ajuste de salida de sistema, método mediante el cual se

actualiza la existencia inventariable.

Por la falta de marcaje en algunos de los puntos, existe la posibilidad de

que los ajustes actuales, sean mayores de lo necesario.

24, Diagramacion de resultados obtenidos

Los diferentes procesos del andlisis de la situacion actual, son

diagramados a continuacion.

J Diagrama de vida util del envase: en este diagrama se muestran los
diferentes tipos de procesos por los que pasa el envase retornable de
18,9 litros o0 5 galones, desde su compra, hasta su baja. Pasando por los
procesos de inspeccién inicial y durante su vida util, en las diferentes
vueltas que da, pasando por las manos de clientes internos y externos
(ver figura 8). Se utilizé6 simbologia para diagramas de proceso, y se
complement6 con simbologia para diagramas de flujo. Para una mejor
comprension de cada simbolo utilizado en la diagramacion, se indica su

descripcion en la tabla Il.
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Tabla Il. Simbologia utilizada para diagrama de vida util del envase

SIMBOLO DESCRIPCION

Transporte

Inspeccion de calidad y/o
cantidad

Se produce o realiza algo

—
O
<

Toma de decisiones

Actividad o proceso

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 8.

Diagrama de vida util del envase de garraféon

@ FABRICACION —>| RECICLADO
A 4 .
- PARA INSPECCION
o | movesonsis p=Aceptacin
TRANSPORTE _
PLANTA R =Rechazo
; |
) A PRELAVADO DE A R
CALIDAD INSPECCION ENVASE
PRODUCCION LAVADOY LLENADO | . ROTURADE
LAVADO DE ENVASE
. DEENVASE -~ ENVASE
\ T
CARGAHACIA ALMACENAJE
BODEGA
PREVIO LAVADOY
TRANSPORTE NADO
A
\ 4 v
TRANSPORTE TRANSPORTE TRANSPORTE CARGA DE ENVASE CARGA DE ENVASE
RUTERO PRIMARIO A CAMIONES A TRANSPORTE
RUTEROS PRIMARIO
A \
MAYORISTAS A 4
v/ o
ALMACENAJE ¥ CEDIS, DEPOSITOS Y
CARGAA RUTAS VAYORISTAS
\ 4
CLIENTE ENTREGAA -
CLIENTE,
ALMACENAJE Y USO

Fuente: elaboracién propia.

Diagrama del proceso de trazabilidad: en este se muestra cdmo opera el

sistema de trazabilidad, en los diferentes puntos o estaciones de
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marcaje, a partir de las cuales se puede monitorear los movimientos de
un envase especifico, u obtener indicadores de medicion de rotacion y

vida util del envase en general (ver figura 9).

Figura 9. Diagrama de trazabilidad del envase

Fuente: Bebidas Preparadas, S.A.

Diagrama de arbol del proceso logistico del envase retornable de
18,9 It (5 galones): durante la evaluacion y diagnostico de la situacion
actual, se recolect6 informacioén valiosa para el analisis del proceso tal y
como se maneja actualmente, la cual ha sido plasmada en el siguiente
diagrama (ver figura 10). En él se describen las causas (raices) y efectos
(ramas) del problema principal definido (tronco), que tienen impacto en

los diferentes procesos del envase, durante su vida util.
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Figura 10. Diagrama de arbol

Reduccién Poca
de durabilidady
rentabilidad alto costo de
reposicion

Alto indice
de rotura

Mala imagen

Brechas de
marcaje en
sistemade
trazabilidad

Costo de
oportunidad Inventarios
de uso de V muy altos o
capital rompimiento
de inventario

no optimizado

Brechas en el método de
planificacién de la compra
y manejo de inventarios

Uso inadecuado por
cliente externoy
brechas en el proceso

Proceso logistico del envase
de 5 galones (18,9 It)

Falta de indicadores de
rotura, siembray picos
de lademanda

Falta de pruebas de
calibre y resistenciaen
el proceso de recepcion

Poco personal para
realizacion de muestrasy
pruebas, y falta de récord

anual de proveedores

Deterioro de estructuras
de almacenajey
transporte

Fuente: elaboracion propia.
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3. PROPUESTA DE MEJORA EN EL PROCESO LOGISTICO
DEL ENVASE RETORNABLE DE 5 GALONES (18,9 LITROS)

En orden de sugerir las mejoras correspondientes al proceso logistico del
envase retornable de 5 galones (18,9 litros), se detallan a continuacién algunos

puntos importantes que pueden cambiar y optimizar el proceso actual.

3.1. Mejoras en las caracteristicas y estandares del envase retornable

de 5 galones (18,9 litros)

Para determinar si existe la posibilidad de mejorar la calidad del envase
retornable, se evaluaron los cambios o mejoras de preforma, proceso de
moldeado, especificaciones y proceso de revision del envase en su recepcion,
tomando en cuenta que el envase es un material inventariable con un valor

importante para la empresa.

3.1.1. Mejoras en el tipo de preforma y proceso de moldeado

de envase retornable de 5 galones (18,9 litros)

El proceso de produccion del envase actual es de tipo inyeccidon-soplado.
Se elaboran preformas mediante el proceso de inyeccidon del polimero llamado
polietileno de tereftalato (PET). Luego de producir las preformas, y realizar un
correcto proceso de secado, se puede contar con una preforma de calidad y
apta para la fabricacion del envase, mediante el proceso de moldeo por

soplado.
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Las preformas utilizadas por el proveedor de envase son de 700 g y de
9.03 mm de espesor de pared, y de 4.12 cm de largo. En el mercado
actualmente hay disponibilidad de preformas con pesos de 715, 730, 750 y 800
g. La mejora en peso de la preforma debe realizarse en orden de rentabilizar la
compra de envase, a partir de obtener una mayor durabilidad o vida util del

mismo.

Otra evaluacioén realizada ha sido la de comprar nuevamente envase de
policarbonato, ya que por muchos anos fue el envase utilizado por BEPRESA;
sin embargo, la transiciéon a envase PET, ha sido favorable, porque el costo ha

mejorado aproximadamente 25%, lo cual ha sido la razén principal del cambio.

Actualmente existe la investigacion por parte de la FDA en cuestion de si
el envase de policarbonato garantiza la inocuidad de los alimentos. Desde
2009, el gobierno de Canada y por lo menos otros 4 paises, han decidido retirar
del mercado todos los envases de policarbonato y también envases de otros
materiales que lo incluyen en sus recubrimientos. Ha sido especialmente
prohibido en ese pais, que los biberones, botellas u otros envases de alimentos
para nifos, sean fabricados con policarbonato, ya que en su proceso incluye

BPA, lo cual han determinado que causa dafios en la salud.

Debido a esta polémica y a que la FDA apoya las recomendaciones del
Departamento de Salud y Servicios Humanos de EEUU, acerca de reducir la
exposicion a BPA, en empaques para la alimentacion de nifios, se recomienda
seguir con la compra de envase elaborado con PET, ya que entre los canales
de mayor consumo esta el domiciliar, en donde uno de los principales usos es

la elaboracion de biberones.
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3.1.2. Mejoras en especificaciones cuantitativas y cualitativas

del envase retornable de 5 galones (18,9 litros)

Se resumen a continuacién algunas mejoras para el envase retornable, de

manera que impacten tanto en una mayor durabilidad y rentabilidad del mismo,

como en la aceptacion por parte de los clientes a quienes va dirigido.

Incrementar la masa de la preforma de 700 a 800 gramos.

Aplicacion de fresado en la boquilla del envase, luego del soplado del
mismo, para la mejorar el hermetismo, ya que eventualmente presenta
goteo, lo cual puede minimizarse a través de un mejor acabado de la

boquilla.

Optimizar la aplicacién de aditivos en la fabricacién de la preforma, para

alargar la vida util del envase y mejorar la apariencia del mismo.

El proveedor debe incluir en el certificado de calidad del envase, no solo
los valores nominales, sino los reales, de las diferentes mediciones
realizadas luego de la fabricacion del envase, y la comparaciéon de

ambos.

El certificado de calidad del envase también debe tener una seccion con
los resultados de las diferentes pruebas a las que es sometido el
envase, luego de su fabricacion, como parte del sistema de calidad del
proveedor: distribucién de espesores, prueba de impacto y prueba de

goteo.
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o Solicitar al proveedor el envio de por lo menos 2 envases adicionales
fuera de la compra, para muestreo aleatorio y poder realizar pruebas de

resistencia e impacto.

o El proveedor debe enviar también el o los certificados de calidad del

proceso de elaboracion de la preforma utilizada.

o Se sugiere al proveedor que cuente con un correlativo o nomenclatura

que indique el orden o referencia para identificacion.

3.1.3. Propuesta para la medicion de estandares en la

recepcion de envase retornable de 5 galones (18,9 litros)

En el proceso de recepcion del envase actual se propone incluir también

revisiones de los siguientes aspectos:

o Resistencia e impacto
o Espesor de pared y distribucion del espesor
3.2 Propuesta de manejo y niveles de inventario del envase

retornable de 5 galones (18,9 litros)

Actualmente el envase es gestionado a través de estimar las
necesidades del mismo, en el corto plazo, en algunos casos al enfrentar una
crisis de bajo stock de envase. Por ello se sugieren algunas alternativas para la

implementacion de métodos de control y gestidén de inventarios.
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3.21. Propuesta de gestion del envase retornable de 5 galones
(18,9 litros)

Para gestionar el envase retornable, de acuerdo con las necesidades de la

empresa, se propone lo siguiente.

o El presupuesto de compra anual de envase debe estar basado en
informacion compartida y recopilada en los departamentos de la

empresa, que integran el proceso logistico:

o Estadistico de compra de afos anteriores, como referencia
o Crecimiento de venta asociado a estrategia anual planificada
o Rotura porcentual estimada anual
o Crecimiento maximo permisible de inventario valorizado anual
o Compra mensual: se sugiere que esta se realice monitoreando los

niveles de inventario, a partir del modelo de demanda probabilistica.

o El proceso de solicitud de compra debe ser registrado en el sistema,
como un pedido anual global, para lograr beneficios de economia de
escala, con entregas mensuales definidas, pero negociables, a través

de la planificacién de la necesidad de materiales (MRP).

o La solicitud anual es emitida por el encargado de bodega de materiales,
de acuerdo con el modelo de demanda probabilistica, es autorizada por
gerencia de produccion, y las entregas mensuales son negociadas con
el proveedor, para ser confirmadas siempre dentro de los 20 dias de

anticipacion solicitados.
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o El pedido mensual sera emitido por compras, a partir de la confirmaciéon
del departamento de producciéon y debe ser autorizado por gerencia

operativa, gerencia de compras y departamento de presupuestos.

o El departamento de compras emite formalmente un documento con
todos los detalles del pedido, el cual es enviado directamente al

proveedor y al Departamento de Produccion.

o El proveedor tiene una politica de 5 dias para confirmacion o cambio de
fecha de entrega del pedido. Para la evaluacién del proveedor se
implementara un método de récord acumulado, a partir del cual se
estara monitoreando el cumplimiento no solo en cantidad de productos,

sino en calidad de los mismos, plazos de entrega, etc.

° Cuando el transportista se presenta, se reporta con el departamento de
produccion y calidad. Se realiza el muestreo incluyendo parametros
actuales y propuestos, con un nuevo formato de recepcion de envase

retornable.

o De acuerdo con el resultado del proceso de recepcion de materiales e
insumos, si el lote es aceptado, el encargado de bodega de materiales,
procede a la recepciéon del mismo, tanto fisica, como tedricamente,

emitiendo entrada de mercancias en el sistema.

3.2.2. Mejoras en el sistema de flujo del envase retornable de 5

galones (18,9 litros)

Dentro de las consideraciones importantes en cuanto al envase retornable,

como material, es que cada cliente cuente con el envase operativo 6ptimo.
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En relacién con el inventario de envase en el mercado, es basico que se
garantice el flujo y la rotacién continua del mismo, ya que de existir un exceso
de inventario colocado con los clientes, este corre el riesgo de deteriorarse ya
sea por la falta de uso y almacenaje inadecuado, o por problemas de rotacion,
generando por consecuencia un costo de oportunidad y de rotura, en el peor de
los casos, lo cual afecta a la empresa, debido al esquema de préstamo de

envase a clientes.

Para que el envase fluya correctamente, debe mantenerse una proporcion
ideal, de distribucién de envases en: planta — transito- cliente, y adicionando el
factor de frecuencia de visita o atencion al cliente, se garantizarad que el stock
sea lo mas adecuado posible a la demanda real de cada consumidor, ya que a
su vez, optimizara los niveles de inventario y los recursos asociados a todo el
proceso. Se propone agregar a la herramienta llamada libro de ruta, que maneja
la empresa actualmente para los registros de clientes, un resumen o indicador
de envase, por medio del cual se optimice constantemente el numero o
cantidad de envases, de acuerdo con las necesidades y demanda de los

clientes.

3.2.3. Propuesta de planificacion de las necesidades del

envase retornable de 5 galones (18,9 litros)

Para una mejor coordinacién de la compra de envase retornable, se debe
aplicar, como ya se menciond, el método de MRP material requirements
planning o planificacion de necesidades de materiales. Este es un sistema de
planificacién y administracion, el cual se utiliza para optimizar la compra de
materiales, en cantidad y tiempo correctos, evitando que ocurra sobrestock o
exceso de inventario, demoras, o la falta de existencia en el momento preciso

para la produccion.
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La aplicacién de MRP permite que se pueda fabricar el producto suficiente
para la demanda de los clientes, y rentabilizar todos los recursos, a fin de no
generar costos de oportunidad, sino la produccion efectiva e ingresos

esperados.

Con el propésito de realizar un MRP a medida de las necesidades de
Bebidas Preparadas, S.A., se propone la parametrizacion de los diferentes
elementos que impactan en los niveles de inventario del envase retornable.
Para ello debe utilizarse una aplicacion o software, por medio del cual se
automatice el proceso, en el cual se tomen en consideracidén los siguientes

items:

o Stock de envase operativo: conformado por la sumatoria de las

siguientes cantidades de envase:

o Envase lleno en almacén de producto terminado: este incluye

pedidos facturados pendientes de entrega.

o Envase vacio en almacén de materiales: este excluye el envase
para rotura, para el cual se propone generar un almacén aislado

que registre el saldo actualizado.

o Stock de envase en transito en rutas

o Pedidos confirmados pendientes de ingreso

o Préstamo de envase temporal o envase por recibir durante el mes

o Plan de préstamo temporal del mes evaluado

o Plan mensual de siembra o densificacion, del Departamento de Ventas
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3.3. Mejoras en el proceso de almacenaje, manejo y trazabilidad del

envase retornable de 5 galones (18,9 litros)

Uno de los retos en el proceso logistico del envase, es precisamente su
caracteristica retornable, lo cual lo hace susceptible de sufrir no solamente los
cambios y desgastes normales de su vida util, sino estar expuesto a manejo y
almacenaje inadecuados, por lo que en este punto se mencionan algunas
mejoras en los procedimientos internos, por los cuales pasa cada uno de los

envases, en cada vuelta de su retornabilidad.

Figura 11. Rack de almacenaje y transporte propuesto

Fuente: http://www.prostack.com/wp-content/uploads/2013/01/4-pocket_ProStack.pdf.
Consulta: 12 de marzo 2013.
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3.3.1. Mejoras en estructuras de almacenaje

Para el almacenaje de garrafones se sugiere la compra de racks plasticos

(ver figura 11), los cuales ofrecen los siguientes beneficios:

o Reduccién de rotura debido al mal estado de reparacion de racks

o Eficiencia en la seguridad y cuidado del envase

o Eliminacion de gastos de reparacion

o Durabilidad de 10 afios con bajo costo de reposicion

o Reduccion del indice de danos del envase asociado a la vibracidén en

largos trayectos, sobre todo en carreteras en mal estado.

3.3.2. Propuesta en el manejo del envase en el proceso

logistico

Una parte vital para que el envase tenga una vida util éptima, es velar

porque su manejo y almacenaje sean los correctos.

Durante cada una de las vueltas que el envase retornable realiza, pasa
por los diferentes departamentos de la empresa, en donde se ejecutan diversos

procesos, al igual que cuando es transportado y utilizado por el cliente.

Para que cada uno sepa la importancia del cuidado del envase, se debe
generar material grafico sobre el correcto manejo y almacenaje del mismo, de
esta manera se puede optimizar su vida util, y por consecuencia, también se
impactaran otros aspectos importantes del proceso logistico, como la
rentabilizacion de la compra anual de envase, niveles 6ptimos de inventarios,

inventarios valorizados controlados y una menor rotura.
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En la recepcion del envase, en muchas ocasiones no se lleva a cabo el
muestreo en su totalidad, debido a la falta de personal; por ello se sugiere
incrementar una persona para que puedan realizarse todas las mediciones y

evaluaciones necesarias, y de acuerdo con el muestreo segun AQL.

Para conseguir esta mejora, se propone la generacién de un volante que
brinde la informacién necesaria y aplicable para todos los usuarios; para ello se
deben tomar en cuenta todos los aspectos, de manera que sea aplicable y

utilizable en todos los departamentos de la empresa, e inclusive para clientes.

En el proceso de produccion, se sugiere el cambio del detergente actual,
el cual aun es el que se utilizaba para policarbonato. En la actualidad existen
métodos de lavado de envase adecuados para el tipo de envase utilizado
actualmente PET; esto contribuira directamente a optimizar la vida util del
envase, evitando el dafo o desgaste prematuro debido al proceso abrasivo de

lavado.

3.3.3. Mejoras en el sistema de trazabilidad

En el tema de trazabilidad se propone la contratacion de dos
colaboradores mas, para reforzar las labores de marcaje, y poder garantizar la
trazabilidad al 100%.

La estacion de trabajo que se debe reforzar es el checkpoint de carga
hacia el rack, por medio del cual se obtienen varios indicadores importantes,

como rotacidn del envase, numero de vueltas o vida util del mismo.

También se sugiere el plan de mantenimiento y reposicion de cddigos de

barras, el cual es necesario para el buen funcionamiento del sistema.
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3.4. Propuesta de inversion

Se realiza en este punto, el analisis econémico, con el objetivo de
evaluar la rentabilidad de la propuesta, y a partir de este soporte la Gerencia
Operativa pueda obtener la autorizacion de los cambios y del presupuesto de

inversion.

3.4.1. Inversidon en el cambio de estandares y/o proveedor del

envase retornable de 5 galones (18,9 litros)

Debido a que se recomienda efectuar la compra de envase PET, por
precio y por salud, se sugiere continuar con el proveedor actual, requiriendo el
cambio de preforma de 700 g a 800 g, lo cual generara una diferencia minima
en el precio, mas no se generara inversion alguna. De hecho, si la empresa
desea comprar el envase localmente, tampoco habria inversion en molde, ya
que el envase se personalizaria a partir de la serigrafia correspondiente,

identificando el mismo con la imagen de la marca SCANDIA.

Para este cambio no se requiere de inversion, pero impactara en un
incremento de costo por precio unitario. Asi se plasmara en el analisis este caso
que presenta mas gasto, pero al mismo tiempo propiciara una reduccion
considerable en los indices de rotura a través de fortalecer el envase con un

mejor calibre.

3.4.2. Costeo y elaboracion del presupuesto de inversion

Se realizara el anélisis econdmico de las propuestas para la mejora del

proceso logistico del envase retornable.
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3.4.3. Periodo de recuperacién

La inversidon requerida para las mejoras propuestas, se limita solamente a
la compra de equipo para mediciones del envase, en el proceso de recepcidon
del mismo. El periodo de recuperacion de la inversion consiste en el lapso de
tiempo en el cual el capital invertido en un proyecto y es recuperado mediante

los ingresos u ahorros generados por el mismo.

La recuperacidon de la inversion se calcula dividiendo la inversién inicial,
dentro del flujo promedio de gastos actuales, como lo indica la siguiente tabla,
en donde se obtiene que la recuperacion de la inversidn es bastante rapida, en

0,726 anos, es decir en 8,7 meses.

Tabla lll. Recuperacion de la inversion

TABLA DE CALCULO RECUPERACION DE LA INVERSION

INVERSION INICIAL =Q 4239 780,00

INVERSION INICIAL |
Recuperacion de la inversion = (FLUJO = Q42397800
ACTUALIsANOS) Q29 215 312,00
Recuperacion de la inversion = 0,726 Arios

Flujo de caja anual en quetzales

Aio 0 Ario 1 Afio 2 Ario 3 Afio 4 Ario 5
Siembra escenario actual - Q 119977600 Q123577000 Q1272843,00 Q1311028,00 Q1350359,00
Rotura escenario actual - Q 3599330,00 Q4152188,00 Q4276753,00 Q4405056,00 Q4537207,00
Reposicion y mantenimiento de racks - Q 37500000 Q 375000,00 Q 375000,00 Q 375000,00 Q 375000,00
Otros costos operativos - Q - Q - Q - Q - Q -
TOTAL - Q 5174107,00 Q5762958,00 Q5924596,00 Q6091084,00 Q6262 567,00

Fuente: elaboracién propia.
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3.44. Tasa interna de retorno

La tasa interna de retorno es una medicion de rentabilidad que da como
resultado la tasa que un proyecto le paga al inversionista, en otros términos, es

la tasa de descuento con la que el valor presente neto, da como resultado cero.

Para poder calcular la TIR o tasa interna de retorno, se tiene el flujo de
gastos actual, y el propuesto. Para este caso de aplicacion en BEPRESA, el

flujo de caja se integra de la siguiente manera (ver tabla IV):

o El cambio de preforma utilizada por el proveedor, de 700 a 800 g,
generara una diferencia en el costo unitario de US$0,25, lo cual
anualmente impactara dependiendo del volumen de compra para

siembra y reposicion de rotura.

o Compra de envase para siembra: dependera del plan anual de

crecimiento de ventas.

o Compra de envase para reposicion de rotura: a través de todas las
mejoras propuestas, se estima la reduccién de este rubro en 40%,

contra la rotura actual; es decir, de 3% a 2%.

o Los cambios para el departamento de calidad: inversién en equipo para
medicion de espesor de pared de los envases, y contratacion de un

colaborador mas para la posicion de analista de laboratorio.

o En el departamento de produccién: mantenimiento de codigos de barras
y contratacion de dos colaboradores mas para incrementar la eficiencia

en el marcaje del sistema de trazabilidad de los envases.
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Tabla IV. Flujo de caja actual y propuesto

Flujo de caja anual en quetzales

Ao 0 Ao 1 Ao 2 Ano 3 Ano 4 Ano 5
Siembra escenario actual - Q 1199776,00 Q1235770,00 Q1272843,00 Q1311028,00 Q1350359,00
Rotura escenario actual - Q 3599330,00 Q415218800 Q4276753,00 Q4405056,00 Q4537207,00
Reposicion y mantenimiento de racks - Q 375000,00 Q 375000,00 Q 375000,00 Q 375000,00 Q 375000,00
Otros costos operativos - Q - Q - Q - Q - Q -
TOTAL - Q 5174107,00 Q5762958,00 Q5924596,00 Q6091084,00 Q6 262567,00

Flujo de caja propuesto en quetzales

Ao 0 Ao 1 Ao 2 Ao 3 Ao 4 Ao 5

Inversiones Q 4239780,00 Q - Q - Q - Q -

Siembra escenario propuesto Q 1367746,00 Q140877800 Q1451041,00 Q1494572,00 Q1539410,00
Reposicion y mantenimiento de racks Q 50000,00 Q 50000,00 Q 5000000 Q 5000000 Q 5000000
Rotura escenario propuesto Q 2051618,00 Q2113167,00 Q2176562,00 Q2241859,00 Q2309 114,00
Otros costos operativos Q 14400000 Q 146880,00 Q 149818,00 Q 152814,00 Q 155870,00
TOTAL Q 4239780,00 Q 3613364,00 Q371882500 Q3827421,00 Q393924500 Q4054 394,00
Diferencia Q (4239780,000 Q 1560743,00 Q2044133,00 Q2097176,00 Q2151839,00 Q2208 172,00

Fuente: elaboracién propia.

A partir de contar con los flujos de caja, se puede calcular la TIR, mediante

la siguiente formula:

I +5"  F:
TIR= — iz 1
Zizl b * E
En donde:
o F; es el flujo de caja en el periodo ¢
o n es el numero de periodos
o I es el valor de la inversion inicial

TIR resultante = 35,38% >10% (tasa de descuento); por lo que es

rentable.
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3.4.5. Valor presente neto

Este método de evaluacién, consiste en calcular el valor al dia de hoy, del
flujo de caja futuro, por medio de una tasa, para poder comparar mediante un
punto de referencia actual, la rentabilidad de un proyecto. Su objetivo es traer
todos los flujos futuros, a un punto o valor equivalente en el presente, el cual si
es positivo, significa que es mayor al desembolso o inversion inicial; en este

caso, el proyecto es rentable.

La féormula de valor presente neto es la siguiente:

v
VPN = V; 7
=1 (1 + k)
En donde:

o V; representa los flujos de caja en cada periodo t
o lo es el valor del desembolso inicial de la inversion
o n el numero de periodos considerado
o k es la tasa de interés

El calculo correspondiente en este caso, con una tasa del 10%, es el

siguiente:

Valor presente neto= Q156074300 + Q204413300 + Q209717600+ Q215183900+ Q220817200 - Q423978000
11 11? 11} 11" 11

El resultado del célculo es = Q 3 284 919; lo cual indica que es rentable.
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3.4.6. Costo-beneficio
La relacion costo-beneficio se utiliza para verificar si los beneficios
obtenidos de un proyecto son mayores que los costos del mismo. Para que el
analisis se pueda realizar, se requiere obtener de primero el valor presente neto
de ambos.

La féormula es la siguiente:

Costo beneficio = VPN beneficios / VPN costos = 1,18; lo cual indica que

es rentable (ver tabla 1V).
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4. IMPLEMENTACION DE LAS MEJORAS EN EL PROCESO
LOGISTICO DEL ENVASE RETORNABLE DE 5 GALONES (18,9
LITROS)

Se presentan a continuacion las propuestas de mejora para el proceso
logistico del envase retornable, mediante las cuales se logren los objetivos y

satisfagan las necesidades, tanto de la empresa, como de los clientes

4.1. Implementaciéon de las mejoras en los estandares del envase

retornable de 5 galones (18,9 litros)

En este numeral se detallan las acciones que deben llevarse a cabo para
la implementacion de las mejoras en la calidad y durabilidad del envase

retornable.

41.1. Implementacion de las mejoras en el tipo de preforma y
proceso de moldeado de envase retornable de 5 galones
(18,9 litros)

Para conseguir una mejora considerable en la calidad del envase, este

punto es muy importante, y se debe ejecutar lo siguiente:

° De acuerdo con la politica de compras de la empresa, el proveedor
proporciona una cotizacidon formal del nuevo precio del envase,
especificando el nuevo calibre de la preforma utilizada, referenciando
que cambia de 700 a 800 g, y menciona todos los atributos solicitados

del envase y la preforma.
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Los pedidos de envase en adelante, se elaboran de acuerdo con el

nuevo precio negociado.

Figura 12. Disefio propuesto para el formato de recepcion de

material
BEBIDAS PREPARADAS, S.A. CcODIGO:
ScaNnDIA Mas refrescante, maxima pureza MANUAL DE CALIDAD F18/1N-CC-02
Departamento: CONTROL DE CALIDAD RECEPCION DE MATERIALES E Edicién No.: 03
Fecha de Emision: Mayo 30, 2008 INSUMOS Pagina: 1de 1
PRODUCTO: Envase PET CANT. RECIBIDA: No.:
DESCRIPCION: Garrafén TAMARNO DE MUESTRA: Fecha:
PROVEEDOR: Implax PLACA CABEZAL: Analista:
FACTURA No.: PLACA TC: Aceptado (Si/No):
No. CONTR?;E“SIIEFEZ(_:I,::ADOS A AQ.L Plégl:/lzl‘:llf:s ESPECIFICACION| LIM. INF. |LIM. SUP.|RESULTADO UNIDAT: FUE‘M Es‘:’:c‘::l'éigf,)h‘
PORA.Q.L. ESPECIFICACION
1 |(Serigrafiaincompleta 0,65 3 -- - -
2 |Alturaranura boquilla 1,5 7 7 +/-0.03mm| 6.97mm | 7.03mm
3 |Particulas fundidas 1,5 7 -—- - -—-
4 |Didametro externo boquilla 1,5 7 54 +/-1mm 54 mm 55mm
5 |Serigrafia mal centrada 1,5 7 --- - ---
6 |[Serigrafia rayada 4 14 --- --- ---
7 |Burbujas en superficie 4 14 -- - -
8 |Rebabasuelta 4 14 --- --- ---
9 |Peso 4 14 700+/-10g 690g 710g
10 |Apachado 4 14 -- - -
11 [Espesor de pared 1,5 7 1+/-03mm| 0.7mm 1.3mm
12 |Prueba de resistencia
13
14
15
Los resultados corresponden a la totalidad de la muestra analizada
OBSERVACIONES:
Firma analista de laboratorio Sello calidad Nombre y firma Jefe de calidad
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Fuente: elaboracion propia.

4.1.2. Implementacion de indices de medicion de
especificaciones cuantitativas y cualitativas del envase

retornable de 5 galones (18,9 litros)

Como se especificd anteriormente, se adicionan nuevas mediciones en el

proceso de recepcion del envase.

El proveedor debe cambiar la estructura de su certificado de calidad del
envase retornable, agregando la seccion de pruebas realizadas al envase, y los
resultados reales, comparados con los parametros nominales. En la figura 12 se

sugiere el nuevo formato de recepcién a utilizar.

En la norma técnica por competencias del departamento de calidad,
documento que detalla las atribuciones y actividades de cada puesto, se
agregan las asociadas a los nuevos procesos implementados, de manera que

sean incluidas en la evaluaciéon de desempeino semestral.

4.1.3. Nuevo procedimiento de recepcidén de envase retornable

de 5 galones (18,9 litros)

El procedimiento de recepcién del envase a implementar, debe
sustituirse en el sistema de calidad, y debera cumplir con algunos pasos, entre
los que se incluyen la mejora en el sistema de evaluacion de proveedores (ver
tabla V).
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Tabla V. Procedimiento propuesto para recepcion de envase

BEBIDAS PREPARADAS, S.A.

DEPARTAMENTO DE CALIDAD

PROCEDIMIENTO DE RECEPCION DE MATERIALES
PRODUCTO: ENVASE RETORNABLE

o Planes de compra: el departamento de produccién elabora los planes de compra
anual, y registra en sistema el plan mensual para seguimiento de compras.

e Confirmacion de compra: el departamento de producciéon confirma la cantidad
mensual por comprar, y el cronograma de fechas para recepcion del mismo, tanto
al departamento de compras, como al proveedor.

e Confirmacion del pedido: el proveedor notifica el despacho del envase, con al
menos 24 horas de anticipacion, indicando los datos del transporte y el piloto.

o Llegada del pedido: el transporte del proveedor se anuncia en garita, en donde el
departamento de seguridad permite su ingreso, basado en la notificacién previa de
datos.

e Inspeccién y muestreo: el departamento de calidad procede a la inspeccion del
transporte, de acuerdo con el formato de inspeccion de camiones en la descarga, y
toma las muestras necesarias y la documentacion que envia el proveedor, para su
analisis, evaluacién y toma de decisiones.

e Medicion y evaluacion: el departamento de calidad revisa los certificados de
calidad, tanto de la preforma, como del envase, verificando que cumplan con todos
los requisitos en el momento de su fabricacion. También verifica que la medicion
de parametros de calidad que realiz6 el departamento de calidad del proveedor
hayan sido satisfactorios. Posteriormente aplica las mediciones e inspeccion de las
muestras, y determina si se acepta o rechaza el pedido. De inmediato llena la
evaluacion del proveedor y el récord de cumplimiento, para el registro e
informacion inmediata al proveedor y al departamento de compras.

¢ Notificacién del resultado: el departamento de calidad informa al departamento de
produccion el resultado del muestreo, y evaluacion general del proveedor. Si el
muestreo fue exitoso, y la evaluacién aceptable, el departamento de produccion
procede a la descarga del transporte; de lo contrario si el pedido es rechazado, se
notifica al proveedor y se procede a la devolucién del mismo.

e Recepcion del material: cuando es aceptado un pedido de envase, el
departamento de produccion procede a realizar la entrada del material, tanto fisica,
como tedrica en el sistema, para poder utilizarlo.

e Trazabilidad del envase: al momento de la descarga, el envase es codificado para
su seguimiento en el sistema de trazabilidad.
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Fuente: elaboracién propia.

4.2. Implementacion de la propuesta de manejo y niveles de

inventario del envase retornable de 5 galones (18,9 litros)

En este numeral se detallan los pasos para optimizar la planificacién de la
compra, a través de varias hojas electronicas que contengan los elementos

necesarios para el control de niveles de inventario.

Por medio de estas se calculan dias piso, y se tiene una referencia util
para apoyar la confirmacion de pedidos mensuales y fechas de llegada de los

mismos. La estructura de las mismas es:

o Hoja de planificacion anual, con detalle mensual, y espacio para registro
del dato real, conforme se va ejecutando. Esta hoja consta de los

siguientes campos (ver tabla VI):

o Mes

o Saldo inicial: se debe ingresar el proyectado para el mes de enero.
Los saldos iniciales de los siguientes meses, son iguales a los

saldos finales del mes anterior correspondiente.

o Dias piso: se ha calculado como inventario 6ptimo 4 dias piso; se
debe planificar con este objetivo. La férmula para ésta columna es
igual a saldo inicial dentro de venta diaria proyectada, es decir, el
valor de la columna anterior dentro del valor de la columna

posterior a ésta.
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Venta diaria proyectada: este dato lo proporciona el departamento
de Ventas, de acuerdo con su plan de ventas anual.

Complemento envase operativo: esta columna es ingresada
manualmente y su objetivo es lograr que el saldo final del mes,
sea igual a 4 dias piso, segun promedio de venta del siguiente
mes. La sumatoria de esta columna dara cero, ya que es para
ajustar la compra del mes, tomando en cuenta la siembra y rotura,
proyectando el cierre del mes con el inventario 6ptimo del
siguiente mes. Si el dato de compra resulta negativo, este campo
debera ajustarse para que la compra sea cero y comprar en los

siguientes meses.

Plan de siembra: dato proporcionado por ventas.

Rotura: dato en funcion del porcentaje de rotura estimada versus

venta proyectada.

Compra de envase: es la suma de los campos complemento

envase operativo, mas plan de siembra, mas rotura proyectada.

Saldo final: es igual a saldo inicial, mas compra de envase, menos
plan de siembra, menos rotura proyectada. A través del campo
complemento envase operativo, este se proyecta para que llegue
a ser equivalente a un inventario de 4 dias promedio para el mes

siguiente.
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Tabla VI.

Planificacion anual de compra de envase

Fuente:

elaboracién propia.
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PLAN ANUAL
PLAN DiAs VENTA DIARIA COMPLEMENTO PLAN DE ROTURA COMPRA DE
PREiL’::JUAELSTO SALDO INICIAL PISO PROYECTADA O:E:AA':\E/O SIEMBRA PROYECTADA ENVASE SALDO FINAL
4,00 21600,00 YT 15 000,00] 8 100,00 33 000,00] 96 300,00
Febrero | 96 300,00 4,05 23 750,00 FPEN 15 000,00]  8550,00] 26 400,00 99 150,00
Marzo | 99150,00 4,09 24 230,77 BPEXZ201) 15 000,00] 9 450,00 46 200,00 120 900,00
Abril__[120900,00] 4,03| 30 000,00 B ER-V TN 15 000,00]  9900,00]  9900,00] 105 900,00
Mayo | 105900,00] 3,99| 26 538,46 ETEPER] 2 000,00] 10 350,00 0,00 93550,00
Junio 93550,00] 3,93| 23808,00 SEELL] 2000,00] 8928,00]  9900,00] 92522,00
Julio 92522,00] 3,94] 23511,11|EEREON] 2500,00]  9522,00] 23 100,00 103 600,00
Agosto 103 600,00 3,92| 26 400,00 L0 2500,00] 9900,00]  3300,00] 94500,00
Septiembre | 94500,00 3,94 24 000,00 EERLING] 2 000,00] 9 000,00 0,00] 83500,00
Octubre | 83500,00] 3,96] 2111111 EWLIL] 2 000,00]  8550,00] 13 200,00 86 150,00
Noviembre | 86 150,00 3,99| 21 600,00 SWLLL] 2000,00]  8100,00]  9900,00 85950,00
Diciembre | 85950,00] 4,04] 21 250,00 EW LI 2 000,00]  7650,00] _ 9900,00[ 86 200,00
ToTAL | 95701,83]100,09| 287 799,45 (] 77 000,00] 108 000,00] _184 800,00
EJECUCION REAL ANUAL
EJECUCION DiAs VENTA DIARIA COMBLEMENIO) PLAN DE ROTURA COMPRA DE
REAL ANUAL UL PISO PROYECTADA E s SIEMBRA PROYECTADA ENVASE Sl e Ul L
OPERATIVO
4,00 20520,00 FREZN) 10 000,00]  5643,00] 23 100,00] 89 537,00
Febrero | 89537,00| 3,97| 22562,50EERFCIN] 9500,00]  5957,00] 26 400,00 100 480,00
Marzo [100480,00 3,95 25 442,31 |RPYPEENIL] 13 000,00]  7277,00] 42 900,00 123 103,00
Abril__[123 103,00 3,91 31 500,00 S VEELH 13 000,00]  7623,00] 6 600,00] 109 080,00
Mayo  [109 080,00 3,91 2786533 ERFZN 3500,00]  7970,00 0,00] 97610,00
Junio 97610,00| 4,32 22617,60 SWZU0L] 3500,000  6220,00]  9900,00] 97 790,00
Julio 97790,00] 3,96 24 686,67 MMEPEFEENL] 3500,00]  7332,00] 23 100,00/ 110 058,00
Agosto |110058,00] 3,97 27720,00 SERPERL) 3500,00]  7623,00 0,00] 98 935,00
Septiembre | 98 935,00 4,12| 24 000,00 ELL00] 2 000,00]  6600,00 0,00] 90335,00
Octubre | 90335,00] 4,28] 2111111 E¥YL00] 2000,00]  6270,00 0,00] 82 065,00
Noviembre | 82 065,00 4,00 20520,00 SFEVL] 2000,00]  5643,000  6600,00] 81022,00
Diciembre | 81022,00] 4,01] 20187,50 FEELLL] 2 000,00]  5330,00] _ 9900,00] 83592,00
ToTAL | 96 841,25]100,96| 288 733,07 [ 67 500,00] 79 488,00] 148 500,00
DIFERENCIA REAL - PLAN
- COMPLEMENTO
Rear pan |SAPONEAL) Do | onovecrapn | ENVASE | Jovona | provecraba | Envase | SO0 FINAL
OPERATIVO
0,00[ -1080,00 WETI -5000,00(  -2457,00]  -9900,00[ -6 763,00
Febrero | -6763,00] -0,09] -1187,50 EEEL -5 500,00 -2 593,00 0,00 1330,00
Marzo 1330,00] -0,14] 1211,54 SR LIV 2 000,00]  -2173,00]  -3300,00] 2 203,00
Abril 2203,00] -0,12|  1500,00 FLPIL] 2 000,00]  -2277,00]  -3300,00] 3 180,00
Mayo 3180,00] -0,08] 1326,92 EFEN] 1500,00]  -2380,00 0,00] 4060,00
Junio 4060,00] 0,39] -1190,40 B 200 1500,00] -2 708,00 0,00] 5268,00
Julio 5268,00] 0,03 117556 97200 1000,00]  -2190,00 0,00] 6458,00
Agosto 6458,00] 0,05  1320,00 SRPENT 1000,00] -2277,00]  -3300,00] 4435,00
Septiembre | 4435,00| 0,18 2 400,00 0,00] -2400,00 0,00 6835,00
Octubre 6835,00] 0,32 -9 670,00 0,00] -2280,00] -13200,00] -4085,00
Noviembre | -4085,00| 0,01| -1080,00 -737,00 0,00 -2457,00] -3300,00] -4928,00
Diciembre | -4928,00] -0,03| -1062,50 -70,00 0,00/ _-2320,00 0,00 -2 608,00
TOTAL 1139,42] 0,86 (W) -9 500,00] -28512,00] -36 300,00




Hoja de control de pedidos mensual: en esta se encuentra el detalle por
mes; tiene la misma estructura que la del control anual, pero se maneja
por semana, con el objetivo de monitorear constantemente los datos
reales, y reaccionar ante picos de ventas que pueden afectar la

planificacién inicial. Los datos manejados son (ver tabla VII):

Semana

Saldo inicial: se debe ingresar manualmente el saldo inicial de la
primera semana. Los saldos iniciales de las siguientes semanas,
son iguales a los saldos finales de la semana anterior

correspondiente.

Dias piso: este dato debe ser igual al éptimo de cuatro dias. La
féormula de este campo es saldo inicial dentro de la venta diaria
proyectada del mes, es decir, el valor de la columna anterior

dentro del valor de la columna posterior a ésta.

Venta diaria proyectada: este dato lo proporciona el departamento
de ventas, de acuerdo con su plan de ventas anual y también

informa la proyeccion del mes.

Complemento envase operativo: esta columna no esta formulada,
es ingresada manualmente y su objetivo es lograr que el saldo
final de la semana, sea igual a 4 dias piso, segun promedio de
venta del mes en las primeras semanas; y en las ultimas,
proyectado al promedio de venta del mes siguiente, para preparar

el stock para las siguientes semanas. Si la columna compra de
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envase resulta negativa, este campo debera ajustarse para que la
compra sea cero, y en las siguientes semanas se aplicara el ajuste

que quedd pendiente, para poder cumplir con el plan de compra.

o Plan de siembra: dato proporcionado por ventas

o Rotura: dato en funcion del porcentaje de rotura estimada versus
venta proyectada.

o Compra de envase: es la suma de los campos complemento
envase operativo, mas plan de siembra, mas rotura proyectada.

o Saldo final: es igual a saldo inicial, mas compra de envase, menos
plan de siembra, menos rotura proyectada. A través del campo
complemento envase operativo, se proyecta para que llegue a ser
el inventario equivalente de 4 dias para la siguientes semana.

Tabla VIl.  Planificacion mensual y semanal de compra de envase
PLAN MENSUAL POR SEMANA
PLAN . COMPLEMENTO
DIAS | VENTA DIARIA PLANDE | ROTURA | COMPRADE
PRESUPUESTO | SALDO INICIAL ENVASE SALDO FINAL
PISO | PROYECTADA SIEMBRA |PROYECTADA|  ENVASE
ANUAL OPERATIVO

Semana1 PLELONDNN 4,00( 21600,00 X< 3 600,00 1944,00f 3300,00] 84 156,00
84156,00] 3,90] 21600,00 &L A0E 3600,000 1944,000 6600,00{ 85212,00

Semana 2

Semana 3

85212,00] 3,95| 21600,00fX=yXi} 3600,00( 1944,00] 9900,00{ 89 568,00

Semana 4

89568,00( 4,15] 21600,00fs A 3600,000 1944,000 6600,00( 90624,00

Semana 4

90624,00] 4,20 21600,00@XN0X0F 600,000 324,000 6600,00( 96300,00

TOTAL

87192,00( 20,18| 108 000,00 [ LET7 X1} 15 000,00{ 8100,00f 33 000,00
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Continuacién de tabla VII.

Fuente: elaboracion propia.

EJECUCION REAL MENSUAL POR SEMANA
A a COMPLEMENTO
EJECUCION DIAS | VENTA DIARIA PLAN DE ROTURA COMPRA DE
SALDO INICIAL ENVASE SALDO FINAL
REAL ANUAL PISO | PROYECTADA SIEMBRA | PROYECTADA ENVASE
OPERATIVO
semana1 [REPXENON] 4,00] 20520,00 BERTYNN] 3000,000 1944,000  6600,00] 83736,00
semana2 | 83736,00| 3,94 21230,00f TN 2500,00] 1944,000 330000 82592,00
semana3 | 82592,00 3,93 2100900 NN 3800,00 1944,000 6600,00] 83 448,00
semanad | 83448,00| 3,99 2090000 ELIINN] 3000,00] 1944,000 6600,00] 85104,00
semana4 | 85104,00| 4,01] 21200,00[EXTINN] 1000000 324,000 3300,00 87080,00
TotaL | 83392,0019,88| 104 859,00 B ETIHN 13 300,00 8100,00] 26 400,00
DIFERENCIA REAL - PLAN
DIFERENCIA SALDO INICIAL DiAS | VENTA DIARIA CON;:L\S:ISEENTO PLAN DE ROTURA COMPRA DE SALDO FINAL
REAL - PLAN PISO | PROYECTADA SIEMBRA | PROYECTADA ENVASE
OPERATIVO
semana1 [REEPINNT 0,000 -1080,00 PR LINN]  -600,00 0,00 3300,000 -420,00
semana2 | -420,00] 0,05]  -370,00 S E:HAN] -1 100,00 0,00/ -3300,00( -2620,00
semana3 | -2620,00] -0,01]  -591,00[EEREVNN] 200,00 0,00 -3300,00( -6120,00
semanad | -6120,00| -0,15]  -700,00 PN  -600,00 0,00 0,00 -5520,00
semanad | -5520,00| -0,18]  -400,00 XN 400,00 0,00 -3300,00[ -9220,00
TotaL | -3800,00| -0,30 -3 141,00 BSELENN] -1700,00 0,00 -6 600,00

Es muy importante que las hojas electrénicas se mantengan en constante

actualizacion para que la planificacién de la compra resulte efectiva.

En ambas hojas se maneja la tabla del plan o presupuesto anual, la tabla

de los datos reales actualizada, y se adiciona una tabla con la diferencia entre

ambos, para retroalimentacion del departamento de ventas.

La consolidaciéon de esta informacion es realizada por el Departamento de

Produccioén.
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4.2.1. Implementacién de proceso para medicion de niveles de

inventario

El proceso de medicién de niveles de inventario, se puede basar en la
informacion real registrada periodicamente en las hojas electronicas indicadas
en el numeral anterior. Este dato indicara el nivel de dias piso con que se

cuenta.

Como minimo, se debe contar con un nivel de inventario operativo de 3
dias piso, y debe calcularse de acuerdo con la estacionalidad, es decir, con
base en la demanda del mes en curso. Este criterio se basa en tener por lo
menos un dia piso, basado en la demanda estacional, para cada uno de los

siguientes usuarios:

o Produccion: por lo menos un dia piso para poder garantizar el llenado de

envase en ese lapso de tiempo.

o Bodega: para que bodega cuente con producto suficiente para la demanda

de un dia, en caso hubiese problemas en la produccién en el dia.
o Rutas: para poder cumplir con la demanda de por lo menos un dia.

Un inventario 6ptimo seria de 4 dias piso; en este caso, el departamento
de bodega contaria con dos dias piso. El inventario maximo debe ser de 5 dias

para no generar inventarios ociosos de materiales y optimizar espacios,

optimizando a su vez costos de oportunidad de capital.
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4.2.2. Prevision de stock de seguridad de envase retornable de

5 galones (18,9 litros)

El stock de seguridad es aquel que sirve para hacer frente a una reducciéon
inesperada de inventario, causada por algun atraso, averia de maquina,

crecimiento de ventas inesperado, etc.

Para su calculo es preciso contar con algunos datos; de acuerdo con la

férmula, el stock de seguridad es el siguiente:

Stock de seguridad =Z x Sp x VPE

En donde:
o Z: coeficiente de seguridad
o SD: desviacion estandar de la demanda media
o PE: plazo medio de entrega o reaprovisionamiento

El coeficiente de seguridad se calcula de acuerdo con la tabla que se
adjunta en anexo 1, pagina 93, este se elige de acuerdo con el nivel de servicio
deseado, entre mayor es el nivel de servicio, mas alto sera el coeficiente de
seguridad y por consecuencia, también el stock de seguridad. Por ejemplo con
un nivel de servicio de 98%, da un coeficiente de 2,05; para un nivel de servicio

de 99,99%, el coeficiente es 4.

Aplicando esto a la tabla VII, se tiene lo siguiente:

Z = 4, para un nivel de servicio de 99,99% y garantizar aprovisionamiento
Sp = 257
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PE = 3 dias
El stock de seguridad sera entonces = 4 x 257 x V3 =1 778.

Este calculo estd incorporado en las hojas electrénicas para su

seguimiento.

4.2.3. Nuevo proceso de planificacion efectiva del envase

retornable de 5 galones (18,9 litros)

Para que este proceso pueda llevarse a cabo se recalca la necesidad de
la participacién, comunicacion e informacién de los departamentos de
produccion, bodega y ventas, en orden de lograr una planificaciéon, de la cual
resulte el manejo de la cantidad correcta de envase, en el tiempo justo, y al

costo 6ptimo. Esto a través de:

o El departamento de ventas proporciona las proyecciones
correspondientes y el presupuesto anual de venta de los productos
embotellados en el envase retornable de 18,9 litros o 5 galones. También
proporciona el plan anual de siembra o préstamo de envase. Ambos
serviran como referencia para estimar la necesidad de compra de venta

asociada a densificacion y crecimiento contemplado por ventas.

o El departamento de produccion realiza una simulacion de inventarios, en
donde se planifican las compras mensuales, basadas en el monitoreo del
plan, y seguimiento de los movimientos reales, previendo cambios
importantes que requieran adelantar o atrasar los planes de compra, a

través de la revision periddica de entradas y salidas.
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4.3.

Para la planificacién, el departamento de produccién se apoya en las
hojas electrénicas sugeridas anteriormente, las cuales se basan en el
método de MRP o método de planificacién de necesidades, en donde se
deben alimentar datos anuales, mensuales y semanales, para darle
correcto seguimiento a todos los movimientos que cambian el stock
disponible de envase operativo, proyectado en una simulacion de

inventarios.

Mejoras en el proceso de almacenaje, manejo y trazabilidad del
envase retornable de 5 galones (18,9 litros)

Con el objetivo de conseguir que el envase retornable dé mas vueltas, o

tenga una mayor durabilidad, debe realizarse la ejecucién de los planes de

mejora para los aspectos relacionados con el almacenaje, manejo, cuidado y

trazabilidad del envase, a través de los siguientes pasos.

4.3.1. Implementacion de mejoras de estructuras de

almacenaje

Acorde a las mejoras propuestas que incluyen la compra de racks

plasticos, se debe realizar lo siguiente:

El presupuesto de inversion para estructuras de almacenaje, es
autorizado por gerencia. Con este se elimina el presupuesto de gastos de
reparacion que incluye, materiales y mano de obra, y se reduce el

porcentaje de rotura asociado a racks metalicos.

De acuerdo con la politica de compras, el proveedor debe contar con

codigo en sistema, presentar la cotizacién formal, con los datos basicos
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de precio y garantia, y poder proceder a la elaboracién de las solicitudes
de pedido.

Se crea el pedido para la compra de racks, el proveedor entrega los

mismos Yy se realiza la contabilizacidén en sistema.

Los racks cuentan con codigo inventariable en sistema, de manera que

cada ingreso o salida se registra con una transaccion.

Figura 13. Diseio propuesto para volante cuidado del envase

retornable

CUIDADO DEL ENVASE RETORNABLE
&

=

N—

ScANDIA

AGUA PURIFICADA

\!3}; A\ v
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Fuente: elaboracion propia, con programa Microsoft PowerPoint 2010.
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4.3.2. Implementacion de instructivos de manejo del envase

para el proceso logistico

Se realizara la impresidon de material grafico a través de volantes
informativos acerca del cuidado en el uso y manejo del envase retornable,
aplicables para clientes internos y externos. El arte sugerido para el material

grafico se presenta en la figura 13.

4.3.3. Implementacion de mejoras en el sistema de trazabilidad

Para que el sistema de trazabilidad funcione al 100% se sugiere separar
el proceso de inspeccion de envases, del proceso de marcaje de producto
terminado hacia el rack. Se ha sugerido la contratacion de dos personas mas,
que a través del analisis econdmico en la propuesta global, ha resultado
rentable y sobre todo impacta el resultado de marcaje para que pueda alcanzar

el 100%. Para esta implementacion, se debe realizar lo siguiente:

o El departamento de recursos humanos realiza el proceso de

reclutamiento necesario para llenar las dos posiciones adicionales.
o El personal es contratado e instruido de manera teorica y practica, en el
manejo de la handheld o maquina con escaner de cédigos de barras, que

tiene la aplicacion o programa para la trazabilidad del envase.

o Se revisa el indicador de marcaje periddicamente para garantizar que

alcance el 100%.
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o En el plan de remuneracion variable por resultados, se agregara este

indicador como objetivo, para los nuevos colaboradores.

El proceso de mantenimiento de cdédigos de barra debe realizarse con
frecuencia semanal para que todo rack cuente con su respectivo codigo de
barras. Ningun rack que carezca de codificacion o que se encuentre en mal

estado de reparacion, debera ser utilizado para el almacenaje de envase.

Tabla VIlIl. Cronograma de implementacion de propuestas de mejora

SEMANA
ACTIVIDAD 1(2(3(4(5(6(7|(8|9]|10|11)|12)13|14 ISi

Implementacién de las mejoras en el tipo de preforma y proceso de moldeado
de envase retornable de 5 galones (18,9 litros)

Implementacién de indices de medicidn de especificaciones cuantitativas y
cualitativas del envase retornable de 5 galones (18,9 litros)

Nuevo procedimiento de recepcion de envase retornable de 5 galones (18,9
litros)

Implementacion de proceso para medicion de niveles de inventario.

Nuevo procedimiento de planificacion

Nuevo proceso de planificacion efectiva del envase retornable de 5 galones
Implementacion de mejoras en estructuras de almacenaje .

Implementacion de Instructivos de manejo del envase para el proceso logistico H

Implementacion de mejoras en el sistema de trazabilidad

Fuente: elaboraciéon propia.

4.4, Cronograma de implementacion de cambios

Los cambios y mejoras propuestos, se detallan para su realizacion en el
tiempo, en el cronograma (ver tabla VIIl), en donde se indica la semana de
implementacion o ejecucidon, se completa la implementacion de cambios en
procedimientos y procesos en cuatro semanas; la parte que requiere cambios
de estructura en ocho semanas y los requerimientos asociados al tipo de

preforma en 16 semanas.
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5. SEGUIMIENTO Y MONITOREO DE RESULTADOS

Todas las acciones realizadas para conseguir las mejoras propuestas,
deben ser monitoreadas para garantizar no solo su aplicacion, sino que estén
generando los resultados esperados, para ello, se aplicara lo que a

continuacion se describe.

5.1. Definicion de estandares de medicion

Los estandares de medicion sugeridos para seguimiento y monitoreo de

los resultados de la implementacion de las propuestas, son los siguientes:

o Récord de evaluacién del proveedor de envase: este forma parte de los
procesos del departamento de calidad, y la frecuencia de informacién
debera ser en cada uno de las entregas de envase, hacia gerencia

operativa y gerencia de produccion.

o Dias piso en inventario de envase disponible: la medicion se hara con
frecuencia diaria, en el departamento de bodega y si esta dentro de los
parametros normales, debera informarse al departamento de
produccion con una frecuencia minima semanal; sin embargo, si la

medicién queda fuera de los limites debera informarse de inmediato.

o indice de rotura: la medicion se realiza semanalmente en el
departamento de produccién, y se informa mensualmente si esta dentro
de los limites. De salir del rango de control, debera informarse de

inmediato a Gerencia Operativa.
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5.2.

Ejecucion de planes de siembra de envase: la medicidon se realiza
mensualmente en el departamento de distribucion, y se informa con la

misma frecuencia.
Numero de vueltas promedio segun trazabilidad: se mide
mensualmente en el departamento de distribucion, y se informa con la

misma frecuencia.

indice de reclamos del consumidor: se lleva a cabo en el departamento

de calidad, se mide e informa mensualmente.

Indicadores de medicion y deteccion de problemas

Para el calculo de indices de medicidn, se realiza lo siguiente:

Récord de evaluacién del proveedor de envase: la evaluacion al
proveedor esta planteada de acuerdo con los aspectos y calificaciones
que son parte de la evaluaciobn que actualmente se realiza a

proveedores.

Registro en hoja electronica: la tabla IX, muestra el disefio de la hoja
electrénica donde se lleva el registro anual de evaluaciones del
proveedor. Esta hoja es util para la calificacion, toma de decisiones,
retroalimentacion del proveedor y del departamento de compras. Se
considera aceptable un récord acumulado anual con nota promedio
mayor o igual que 90 puntos. En cada pedido entregado, el
departamento de calidad envia al proveedor, por medio de correo

electronico, la nota obtenida, asi como su récord anual acumulado.
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A continuacion se describen los diferentes aspectos y calificaciones que

son parte de la evaluacion

Calidad: tiene una nota de 20 puntos y esta asociada al resultado
del muestreo. Si el muestreo es aceptable, colocar la nota

maxima; de lo contrario la calificacion es cero puntos.

Cantidad: con una nota de 20 puntos, en caso que la cantidad no
alcance el pedido realizado, su resultado sera proporcional a la

cantidad solicitada. Si es mayor, colocar nota maxima 20.

Tiempos de entrega: 20 puntos maximo, y si sobrepasa el tiempo
de entrega, su resultado sera el numero de dias maximo
negociado para la entrega dividido entre el numero de dias real de
la entrega, multiplicado por la nota maxima. En caso se entregue

en tiempo o antes, la nota es de 20 puntos.

Entrega de los certificados de calidad: el proveedor puede enviar
los certificados de calidad digitales previamente, o entregarlos al
momento de la recepcion del material. En este caso la nota
maxima es de 15 puntos, en caso de que el proveedor no envie

certificados de calidad la nota es cero puntos.

Atencién a reclamos: si el cliente no tiene ningun pendiente
asociado a reclamos la nota es de 15 puntos, si aun tiene
pendiente respuesta o solucidon de un reclamo asociado a la
entrega anterior, la nota debe ser 8 puntos, si no ha respondido a

varias entregas anteriores, la nota es de cero puntos.
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o Entrega de documentacion correcta y oportuna: la documentacién
a tomar en cuenta esta relacionada con el procedimiento
corporativo de compras, el cual incluye documentacion para
tramites aduanales, facturas, etc. Si el cliente no tiene pendientes,
la nota maxima es de 10 puntos; si tiene pendiente algun
documento de la entrega anterior, la nota es de 5 puntos; si tiene

pendientes de varias entregas, la nota es cero puntos.

Tabla IX. Tabla propuesta para récord de evaluacion del proveedor

CALIFICACION MENSUAL DE
2

SCANDIA

1. Calidad
2. Cantidad
3 Tiempos de
4. Entrega los
certificados de
5. Atencién a
reclamos
6.. Entrega de
Documentacion
Correctay
NOTA PROMEDIO
PROVEEDOR
OBSERVACION

PROVEEDORES

PONDERACION m
Ingresihd Anualid

IMPLAX 2012
IMPLAX 2012
IMPLAX 2012
IMPLAX 2012
IMPLAX 2012
IMPLAX 2012
IMPLAX 2012
IMPLAX 2012
IMPLAX 2012
IMPLAX 2012
IMPLAX 2012
IMPLAX 2012
IMPLAX 2013
IMPLAX 2013
IMPLAX 2013
IMPLAX 2013

Fuente: elaboracion propia.

o Dias piso en inventario de envase disponible: se calcula a través de
dividir el inventario total de envase que se encuentra en buen estado,

disponible para la produccion, dentro del dato de venta mensual.
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5.3.

indice de rotura: para determinar el dato, se divide el nimero de
envases destinados a rotura por estar dafiados, dentro de la produccién

acumulada, ambos en el mismo periodo de tiempo.

Ejecucion de planes de siembra de envase: la medicion se realiza
dividiendo el numero de garrafones adicionales resultante de dicha
actividad, dentro de la cantidad de garrafones de venta promedio

anterior a la siembra.

Numero de vueltas promedio segun trazabilidad: este dato lo genera
directamente el sistema de informacidén que tiene instalado la empresa,
el cual proporciona informacion en el rango de tiempo requerido,
semanal, mensual o anual, dependiendo de la medicidbn que se desea

realizar.
Numero de reclamos de clientes: este se determina a través de dividir el
numero de reclamos recibidos, dentro de la produccidén, en un mismo

intervalo de tiempo.

Parametros de control continuo

Los rangos de aceptacion de los diferentes estandares detallados

anteriormente, seran los parametros de control; estos se listan en la tabla X.
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Tabla X. Rango de aceptacion parametros de control

PARAMETROS DE CONTROL LIMITE INFERIOR | LIMITE SUPERIOR OBSERVACIONES
Record de evaluacion del proveedor de envase 90 100 Nota promedio anual
Inventario de envase disponible 3 5 Dias piso
Rotura versus produccion 2% 3% Porcentaje acumulado
Incremento de venta por siembra anual 4% 8% Versus venta afio anterior
Uso anual segun trazabilidad 20 45 Numero de vueltas anuales
Reclamos de cliente 0,007% 0,012% Versus la produccion

Fuente: elaboracién propia.

Es necesario asegurar que los mismos oscilen dentro de los limites, ya
que sin ello no se tendran las condiciones O&ptimas para conseguir los
resultados esperados, por lo que al detectarse que su nivel no es aceptable, el
responsable de su medicién debe informarlo de inmediato para poder aplicar las

acciones correctivas correspondientes.

5.4. Medicion del desempeiio del departamento de control de calidad

El departamento de calidad debe contar con los registros correspondientes
para asegurar que se hayan realizado los muestreos al 100%, garantizando que
los envases posean los atributos requeridos, y que el proveedor sea
retroalimentado acerca de su ejecucion, en cada entrega. La mediciéon de

indicadores del departamento de calidad estara basada en lo siguiente:

. Ejecucion de muestreos y registros al 100%, incluyendo récord anual de

evaluacion de proveedores.

o indices de rotura de envase que no alcanzé la vida util ofrecida por el

proveedor, por motivos asociados a la calidad del envase.
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° indices de reclamos del consumidor.

En la norma técnica por competencias del departamento de calidad,
documento que detalla las atribuciones y actividades de cada puesto, se
adicionan los nuevos procesos Yy actividades, para que estos sean tomados en
cuenta en la evaluaciéon de desempefio semestral del personal, en donde se

plasma la nota correspondiente de acuerdo con el cumplimiento de actividades.

5.5. Proceso continuo de evaluacion del proveedor

El registro mejorado de evaluacion es alimentado por el departamento de

calidad, y envia al proveedor su resultado para cada entrega que realiza.

Esto debe garantizarse de manera que el proveedor pueda mejorar en
todos los aspectos importantes tanto para la empresa, como para crecimiento

de si mismo.

La evaluacién se envia a través de un informe completo, en donde
ademas de plasmar la nota acumulada anual, indica con detalle el resultado de
la evaluacion del pedido que esta entregando, para que el proveedor conozca
sus fortalezas y las pueda mantener, pero también conozca oportunamente sus

puntos de mejora.
El proveedor aplica las acciones correctivas necesarias en cada entrega,

ya que esta notificado de que si su récord acumulado es menor que 90 puntos,

aunque el muestreo resulte aceptable, el pedido debe rechazarse.
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5.6. Administracion del sistema de informacion

Un sistema de informaciéon eficiente contempla todos los aspectos
importantes y necesarios que lo convierten en una herramienta imprescindible

para la toma de decisiones oportuna y acertada.

Esto se logra a través de detallar los procesos y desglosarlos en sus
distintas actividades, para tener claridad en cuanto a frecuencias, responsables,

fuente y destino de la informacion, jerarquizacion.

En la tabla Xl se plantea de manera grafica el sistema de informaciéon y

sus elementos.

Tabla XI. Actividades del sistema de informacion
ACTIVIDAD DEPARTAMENTO | FRECUENCIA DATO FUENTE DESTINO
Récord de evaluacion del ) En cada Proced.lrmento de . Departamento de
Calidad recepcion de materiales / -,
proveedor de envase entrega produccion

evaluacién de proveedor

Toma de inventario fisico

Inventario de envase disponible Bodega Diario teorico / dato de Departamento de

- produccion
produccion
Rotura versus produccién Produccion Semanal Registro de. 'rotura/dato De.p artamento de
de produccion calidad
Incremento de venta por siembra  |Distribucion Mensual Ir.1formac.|0n Cotn.ermal en|Departamento de
sistema informatico ventas
Reporte de rotacién de Departamento de
Uso anual segun trazabilidad Distribucion Mensual envase sistema venr;as
informatico
Reclamos de cliente Calidad Mensual Dato Cal!(,jad / dato Departarr'lento de
produccion produccion

Fuente: elaboracién propia.
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El sistema de informacién funciona de manera que los indicadores son
generados a partir de las transacciones que ingresan los colaboradores a las
bases de datos de las aplicaciones informaticas y a las hojas electrénicas, lo
cual constituye la plataforma del sistema de informacién, en el que cada
indicador se hace llegar al departamento que le corresponde monitorear, dar

seguimiento y asegurar que todo esté marchando bien.

Adicionalmente, los datos son consolidados y administrados por el
departamento de calidad, al que le corresponde direccionar el sistema de
informaciéon a gerencia operativa. De esta forma se logra la comunicacion
vertical jerarquizada, y que el sistema cumpla con su objetivo de apoyar a una

mejor toma de decisiones (ver figura 14).

Figura 14. Diagrama de toma de decisiones

£\

Gerencia operativa sistemade
informacion

para

decisiones

Genera sistema de
informacion a partir de
Mandos medios datos en aplicaciones
informaticas y hojas
electrénicas

Opera transacciones hacia aplicaciones
Encargados de sistemas informaticos y hojas
electrdénicas

Fuente: elaboracion propia.
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5.7. Controles y planes de accion
Para reaccionar oportunamente ante una medicibn de uno o varios
parametros fuera del rango de aceptacion, se detallan las acciones a tomar, de

manera que se mantengan en control.

En la tabla Xll se indica para cada uno de los casos, las actividades y

revisiones que deben realizarse para regularizar el parametro en cuestion.

Tabla XIlI. Acciones correctivas

ACCIONES CORRECTIVAS DE

ACUERDO CON LOS PARAMETROS DEBAJO DEL LIMITE INFERIOR ARRIBA DE LIMITE SUPERIOR

Conservar al proveedor y buscar
mas formas de negocio por su
confiabilidad

Record de evaluacion del Solicitud de emergencia a proveedor
proveedor de envase local negociado

Si existe préstamo temporal solicitar
a ventas su retorno inmediato, de lo |Elevar inventario en los diferentes
contrario adelantar el proximo pedido |centros de distribucion

de envase

Inventario de envase disponible

Realizar nuevamente diagrama
causa y efecto para diagnéstico y
correccion

Seguir aplicando las mejoras

Rotura versus produccion
propuestas

Revisar en libros de ruta la compra

Incremento de venta por siembra .
de clientes nuevos, y que no tengan

Seguir aplicando las mejoras

anual ropuestas
sobrestock prop
Revisar detalladamente los motivos . . .
. . Seguir aplicando las mejoras
Uso anual segun trazabilidad de rotura para atacar las causas de

e ropuestas
manera priorizada prop

Revisar detalladamente los motivos
de reclamo para atacar las causas
de manera priorizada

Seguir aplicando las mejoras

Reclamos de cliente
propuestas

Fuente: elaboracion propia.

Se detallan a continuacién, en la tabla XIll, los departamentos que apoyan

a mantener los parametros bajo control.
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Tabla XIlII.

Departamentos de apoyo para planes de accion

PARAMETROS

DEPARTAMENTO QUE APOYA DEBAJO
DE RANGO PERMITIDO

DEPARTAMENTO QUE APOYA ARRIBA
DE RANGO PERMITIDO

Record de evaluacion del
proveedor de envase

Produccién / Compras

Produccién / Calidad / Compras

Inventario de envase disponible

Ventas / Producciéon / Compras

Produccién / Distribucion

Rotura versus produccion Todos Produccién / Calidad
Incremento de venta por siembra Ventas Todos
anual

Produccién / Calidad Todos

Uso anual segun trazabilidad

Reclamos de cliente

Todos

Produccién / Calidad

Fuente: elaboracién propia.
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CONCLUSIONES

El analisis de la situacion y procesos actuales dieron como resultado la
base y pauta para realizar un diagnostico de problemas y necesidades, y

este a su vez pudo ser utilizado para proponer la solucién de los mismos.

Es muy importante que el diagndstico de necesidades de los clientes de
un material especifico, tome en consideracion todos los aspectos y
procesos con oportunidades de mejora, de manera que las propuestas

puedan ofrecer soluciones funcionales para las brechas encontradas.

La aplicacién de las diferentes propuestas no solo mejoran el proceso
logistico, sino dan como resultado beneficios econdmicos, elevando la

rentabilidad del negocio, en el corto, mediano y largo plazo.

Se definieron los cambios para la logistica del envase, a través de la
aplicacion de mejoras en el procedimiento de recepcién, manejo y
transporte, incluyendo un sistema optimo de planificacién de necesidades,

reduccion de rotura, y material grafico para clientes internos y externos.

Los indicadores de medicion de resultados se disefiaron adecuadamente,

para poder conseguir los objetivos de optimizacion definidos.

El proceso de revision y monitoreo constante de parametros de control, es
la herramienta idébnea que debera utilizarse para que las mejoras
propuestas puedan alcanzarse, y sirve también como base para la toma

oportuna de decisiones, en orden de obtener los beneficios esperados.
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A través del registro y manejo adecuado de la informacién asociada al
proceso logistico, se revelaran los resultados del mismo, por medio de

reportes e indicadores para la medicidon en diferentes puntos de la cadena
de abastecimiento.
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RECOMENDACIONES

A los Departamentos de Calidad y Produccién: mantener un proceso
constante de revisibn de proveedores de envase, los productos que
ofrecen, los materiales utilizados para su fabricacion, y si estos estan
avalados para el uso en la industria de alimentos, por la Administracién de
Alimentos y Medicamentos —FDA- por sus siglas en inglés. Esto permitira
tener opciones inmediatas para cubrir la demanda, a un precio razonable y
de materiales que garanticen la inocuidad del producto que se embotella

dentro de los envases retornables.

A Gerencia Operativa: continuar el plan de cambio de los racks de metal a
plastico, ya que de esa manera se conseguira la reduccion de la rotura
asociada al estado de reparacién de los actuales, y eliminara los gastos de
reparacion. Esto representa una inversion importante, por lo que también
se recomienda la creaciéon de los mismos como material para embalaje, en
el sistema informatico de la empresa, de manera que se pueda mantener

un control estricto de sus existencias.

A todos los departamentos y Gerencia Operativa: mantener un proceso de
informacion fluido en cuanto a nuevos esquemas comerciales del
departamento de ventas, hacia los demas departamentos de la empresa, o
determinar si es necesaria la implementacion de nuevos indices para el
control del envase retornable, o si afectara los niveles y costos de

inventario.
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Al Departamento de Produccidn: realizar el monitoreo continuo del plan de
pedidos de envase para contar siempre con un inventario de nivel éptimo,

que evite costos de oportunidad o costos adicionales de manejo.

A encargados y mandos medios: alimentar el sistema de informacion, para
que los parametros de referencia se mantengan en su nivel normal,
también para tomar una decision importante en cuanto a procesos, o
determinar si es necesaria una nueva revision del proceso en su totalidad,

por lo que debera mantenerse constantemente actualizado.

A todos los departamentos: continuar con el trabajo en equipo de todos los
trabajadores de BEPRESA; el apoyo de gerencia operativa, es esencial
para que el proceso logistico del envase retornable mantenga una mejora

y optimizacion continua.
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ANEXOS

Anexo 1. Tabla de coeficiente de seguridad (en relacion la tasa de

servicio) U

Tasa de | Coeficiente
servicio |multiplicado
(%) r
50 0
75 0,67
80 0,84
85 1,04
90 1,28
93,32 1,5
94 1,56
94,52 1,6
95 1,65
96 1,75
97 1,88
97,72 2
98 2,05
98,61 2,2
99 2,33
99,5 2,57
99,6 2,65
99,7 2,75
99,8 2,88
99,9 3,09
99,99 4

Fuente: <http://www.free-logistics.com/es/Previsiones-Aprovisionamiento-y-Stock/Calculo-

de-las-varias-nociones-de-stock.html>. Consulta: 5 de enero de 2013.
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