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RESUMEN

El presente informe de investigacion es de tipo aplicativa y explicativa, tiene como
objetivo mejorar el proceso de la logistica inversa y la reduccion de costos, se
utilizaron instrumentos como los reportes del estado de retorno y los costos de
lavado, se obtuvo informacion durante los afios 2019 y 2020 donde tenemos un
63% de carton plast no clasificado y los costos en mantenimiento. Para determinar
se utilizé un Diagrama Ishikawa planteando las causas y actividades. Se propuso
un plan mejora aplicando el Ciclo PHVA, elaborando un procedimiento de estado
de retornos, check list de verificacion y dashboard de cumplimiento. También se
realiz6 una propuesta de disefio de una maquina lavadora de carton plast donde la
inversion seria de S/.31,066.31, al implementar se tendra un beneficio por mes de
S/. 4680.52.

Se concluye que, mediante la implementacion del procedimiento, dashboard y el
resultado de la propuesta de la maquina lavadora de cartén plast, se logré reducir
el alto indice de no clasificado a un 23% y los costos en su mantenimiento, se
recomienda una comunicacion efectiva con los centros de distribucion y su

aplicacion de la mejora continua en toda la cadena de la logistica.

Palabras clave: Logistica inversa, reduccién de costos, cartdn plast.



ABSTRACT

This research report is of an applicative and explanatory type, it aims to improve the
reverse logistics process and reduce costs, instruments such as return status
reports and washing costs were used, information was obtained over the years 2019
and 2020 where we have 63% of unsorted plast cardboard and maintenance costs.
An Ishikawa Diagram was used to determine the causes and activities. An
improvement plan was proposed applying the PDCA Cycle, developing a return
status procedure, verification checklist and compliance dashboard. A design
proposal was also made for a plast cardboard washing machine where the
investment would be S /.31,066.31, when implementing a benefit per month of S /.
4680.52.

It is concluded that, through the implementation of the procedure, dashboard and
the result of the proposal of the plast cardboard washing machine, it was possible
to reduce the high rate of not classified to 23% and the costs in its maintenance, an
effective communication is recommended with the distribution centers and their

application of continuous improvement throughout the logistics chain.



l.  INTRODUCCION

A nivel internacional para tratar efectos de la problematica mundial hoy en dia el
mundo principalmente se estd empezando a preocupar por el cuidado del medio
ambiente y la sostenibilidad, se han establecido politicas e iniciativas para revertir
las consecuencias dadas a través de la reduccion de contaminacion y la
preservacion de los recursos naturales, en lo cual la logistica inversa se ha vuelto
algo que no puede faltar en muchas empresas y compafiias en de todo el mundo,
pero sobre todo esto se ve en los piases que se encuentran industrializados donde
se lleva a cabo la logistica inversa la cual representa una gran ventaja frente a sus

competidores.

(IGLESIA L, 2018). En su publicacion manual de la logistica inversa, se pueden
resaltar los conceptos basicos, la recuperacion de los productos, material retornable
y desechados por los consumidores, se presenta oportunidades para las empresas,
que pueden logran ventajas ante sus competidores a través de una gestion muy

eficiente.

Las empresas o industrias que quieran implementar la logistica inversa a corto,
mediano o largo plazo, deben conocer con exactitud sus limitaciones y forma de
operar, ya que si no tenemos conocimiento de esto va a ocasionar que no sea
aprovechada en su totalidad o de lo contrario puede ser confundida con la logistica

verde.

(RETAIL, 2020). En su publicacion, la logistica inversa para llevarse a cabo esta
condicionada a una serie de factores los cuales son: el producto, el cliente, el
mercado y el sector estos son los cuatro factores que mas influyen en la logistica

inversa.

A nivel nacional el Peru actualmente la logistica inversa cuenta con poco
acogimiento por no ser una actividad sencilla de realizar por eso hoy en dia la
mayoria la deja de lado, siendo asi donde se le da la oportunidad de formarse
nuevas empresas que se dedica solo a estas actividades; lo que se le conoce como
tercerizacion, con lo cual alguna empresa al tercerizar se logra cubrir con la
necesidad de la logistica inversa ya que con esto las empresas se concentran mas

en la elaboracion de sus productos principales.



La empresa Ajeper S.A, que se viene trabajando es una empresa de origen peruano
gue se dedica a la produccidon y comercializacion de bebidas no alcohdlicas con
presencia en 23 paises Latinoamérica, Africa y Asia y es la cuarta compaiiia en
volumen de ventas de esta categoria, esta conformado por una gran variedad de
productos como las gaseosas, los refrescos, las bebidas energizantes, el agua, las

aguas saborizadas, las bebidas isotonicas, los jugos, las bebidas naturales y el té.

La investigacion se enfoca en la mejora de la logistica inversa y reduccién de costos
en su manteniendo del carton plast que se viene desarrollando en Planta Chiclayo
departamento de Lambayeque. Su cadena de suministro comienza con el
planeamiento de la demanda para poder ejecutar un planeamiento de producciény
SUS recursos e insumos necesarios y luego en el abastecimiento de la distribucion
de los productos terminados hacia los centros de distribucion, donde estan incluidos
el carton plast en la distribucidn primaria. Toda la cadena es sostenida por la calidad

y el control por el area de almacén, en su orden y su mantenimiento continuo.

Como he mencionado la empresa realiza logistica inversa, pero su gestion que se
viene desarrollando no es la mas eficiente en sus actividades de gestion y control
de sus costos en mantenimiento. El carton plast por ser un tipo de material que se
utiliza para el armado de los pallets en produccion viene a ser parte de un activo de

la empresa y esta incluido dentro de los activos retornables.

La logistica inversa del cartdon plast se basa en la forma que se arma las cantidades
por pallet en lineas de produccion segun el maestro articulos de productos
terminados, estos son incluidos en la colocacién por niveles en cada bloque segun
tipo de formato, una vez que son armados entre los pallets de produccién estos son
programados en el plan de distribucion de productos terminados a los distintos
canales de distribucién en unidades de transporte terrestre que se realiza la carga
de manera paletizada. Para luego ser retornados mediante un plan de recojo de

retorno semanal de activos de giro (pallet y cartdon plast).

En este contexto se ha formulado la siguiente pregunta de investigacion:
¢La mejora de logistica inversa reducird costos de mantenimiento de carton plast

en la empresa “Ajeper SA, planta Chiclayo?



La Justificacion del estudio comprende: La Justificacion Social y ambiental:
Considerando hoy en dia la sociedad se ve mas comprometida con el cuidado del
medio ambiente lo cual en las empresas se les pide que tengan en cuenta su
conservacion y cuidado lo cual conlleva la empresa a tener una logistica inversa
para contribuir con el cuidado y preservacion del medio ambiente. La Justificacion
Econdmica: El principal objetivo de la investigacion es que la empresa AJEPER
S.A, logre reducir los costos de manteniendo de carton plast, ya que actualmente
para realizar el mantenimiento se hace con un outsourcing, con la implementacion
de una maquina lavadora de cartdn plast se reduciria los costos de mantenimientos
de dicho material. La Justificacion Tedrica: Para el desarrollo teérico de nuestra
investigacion se dio lugar a citar a investigadores y autores de libros, revistas, tesis
que nos bridan informacion de mucha importancia los cuales fuimos considerando
como antecedentes para el desarrollo de nuestra investigacion. La Justificacion
Practica: Con esta investigacion se da a conocer factores importantes sobre la
logistica inversa que debe realizar la empresa “Ajeper S.A, planta Chiclayo”, de
esta manera poder mejorar su gestion y reducir los costos de mantenimiento de

carton plast.

Ademas, elaborar el disefio de la maquina lavadora identificando la inversion para

reducir costos de mantenimiento en el carton plast.

La Hipotesis sera: (LOGISTICA INVERSA, 2014), Segun este articulo manifiesta
que las actividades de la logistica inversa, permite mejorar los procesos para
recoger productos utilizados, dafiados, no deseados o corto vencimiento de vida
atil, al igual que los retornables de embalajes que son programados mediante el
transporte hacia su punto de origen, con el objetivo de reducir costos para

beneficios de la empresa.

La mejora de la logistica inversa si permitira reducir los costos de mantenimiento

del lavado de carton plast en la empresa Ajeper S.A, planta Chiclayo.

Nuestro objetivo General es: Implementar la mejora de la logistica inversa y
proponer reducir costos de mantenimiento de carton plast en la empresa Ajeper

S.A, planta Chiclayo.

Nuestros objetivos especificos son:



a) Elaborar un diagnostico para identificar cual es la situacion actual del
proceso de logistica inversa en que se encuentra la empresa Ajeper S.A,
planta Chiclayo.

b) Conocer cual es el costo del servicio de lavado del cartdn plast.

c) Elaborar una propuesta de mejora en la clasificacion en los estados de
retorno del carton plast.

d) Evaluar la disminucién del costo de mantenimiento del cartén plast antes y
después de la mejora.

e) Evaluar el beneficio costo de la propuesta.

.  MARCO TEORICO
Varios autores an realizado estudios aplicando logistica inversa en empresas de
diferentes rubros en diferentes paises entre ellos. A nivel internacional segun
(GUERRERO T, y otros, 2019) en su tesis “Disefio de lineamientos de logistica
inversa de estibas de madera en Montelibano Cérdoba, Colombia”. La logistica
inversa permite identificar alternativas para la transformacion de esta materia prima,
ya sea en construcciones de estibas, decoraciones de viviendas, divisiones de
interiores del hogar, logrando de esta manera ser una fuente de ingreso para la

poblacién de este sector.

Ante lo expuesto es este trabajo de tesis se propuso generar una transformaciéon
con las estibas de madera para generar beneficios ambientales, empleo a los
habitantes de la localidad y apoyo econdmico a las personas de escasos recursos

a construir divisiones a sus viviendas y elaboracion de muebles con bajos costos.

(QUINTERO P, 2016). En su tesis “Logistica Inversa como fuente de ventaja
competitiva para las organizaciones Colombianas”, propone implementar un
sistema de logistica inversa para las organizaciones en Colombia que consiste un
proceso que determina las areas que producen mas desperdicios para que asi
se puedan analizar las areas involucradas en la logistica inversa y poder

determinar las medidas correspondientes en cada area que se va a aplicar y asi



poder lograr una adecuada recuperacion de los materiales lo cual le brindara a la

empresa un papel de responsabilidad con el medio ambiente en su pais .

Para la implementacion se debe de tener en cuenta cual es el mayor problema a
la hora de recolectar los materiales para la logistica inversa que por lo general es

el flujo de las devoluciones de los materiales.

Se concluye que la logistica inversa no se aplica en base a estandares a diferentes
sectores, eso quiere decir que un mismo programa no se puede implementar a
deferentes empresas de distinta sectores, que se deberia de aplicar de forma
interna en cada organizacién con la finalidad u objetivos de generar valor y reducir

costos.

(NOE A, 2015). En su tesis doctoral “La Logistica inversa como estrategia para el
logro de un desempefio superior (econémico, social y ambiental) Estudio de casos
de empresas embotelladoras de Argentina”. Nos manifiesta en su tesis que usando
una correcta planificacidn estratégica para el area de logistica inversa les da
ventajas ante sus competidores ya que la planificacion estratégica nos permite una

mejor organizacion, direccion y control de la logistica inversa

Para la propuesta de su investigacion plantea implementar una estrategia de las 3-
R (reducir, reutilizar y reciclar), con esta estrategia le da tres bases de

sustentabilidad las cuales son:

Econdmica: Al recuperar los materiales ya empleados se ahorra en la compra de
materias primas para el proceso lo cual genera un ahorro en el presupuesto de
costo de produccion.

Medio ambientales: Este factor se da ya que al recuperar los materiales ya
empleados en el proceso de produccién s e puede seleccionar para que de esta
manera pueda ser clasificado si esta para ser reutilizado, reciclado o si esta para
un debido mantenimiento para que pueda volver a utilizarse en el proceso de
produccion con esta practica de logistica inversa se esta contribuyendo al cuidado

del medio ambiente.

Social: Esto se da ya que hoy en dia todo el mundo busca el cuidado del medio

ambiente y la empresa al emplear una logistica inversa contribuye con su cuidado



lo cual alcanza buena aceptacidon ante los colaboradores, consumidores y
proveedores. Es asi como en su investigacion concluyen que con la planeacion

estratégica bien definida logran satisfacer las necesidades de sus stakeholders.

(VELEZ H, 2014). En su tesis “Modelo de programacion lineal multiobjetivo para la
logistica inversa del sector plasticos de polipropileno “, propone una programacion
lineal para sector de plastico de polipropileno, este modelo propuesto esté centrado
en dos aspectos: el nimero uno es el factor econémico que se obtendria con su
implementacion de la programacion lineal en la logistica inversa, el segundo es
conocer perfectamente las caracteristicas del material que se recicla para ser

reprocesado en la empresa

De esta manera logra comprobar que la propuesta de la programacion lineal para

la logistica inversa cumple con los objetivos planteados.

(QUINTERO C, y otros, 2018). En su tesis “Propuesta de mejora del proceso
logistico de la empresa Tramacoexpress Cia.Ltda del canton Duran”. Sefiala que
los inconvenientes que se identifica en el area de logistica de la empresa incidiendo
estos en la satisfaccion del cliente, identificar cuales son su principal deficiencia en

su proceso logistico.

Donde concluyen que los servicios brindados dentro de la empresa no llegan a
satisfacer a los clientes, la mayor observacion que tienen es que las mercaderias

no llegan a tiempo con retraso en su destino o en mal estado.

Donde llegaron a implementas indicadores de gestion para medir su desempefio,
capacitaciones al personal, para reducir incidentes y errores con el fin de tener una

respuesta inmediata con los clientes y cumplir con las entregas a tiempo.

Los estudios realizados a nivel nacional podemos resaltar algunos como: (ALLASI
E, 2020). En su tesis “Aplicacion del modelo SCOR para la Logistica Inversa de una
empresa textii en la ciudad de Arequipa caso :NELANA S.A.C”, utiliza la
herramienta de scor (Supply Chain Operations Reference model) para saber el
diagnaostico en el sistema de logistica inversa en donde llega la conclusion que la
empresa tiene los problemas mas notorios que son: la secuencia de devolucion y
planificacion con a la ayuda de esta herramienta se tiene bien identificada la

situacion actual de la empresa con respecto al logistica inversa.



También se ha propuesto implementar en el proceso de la logistica inversa la
metodologia de las 5s ya que no se cuenta con un proceso ordenado de su
operacion y eso limitada, el manejo correcto de las actividades y eso impide el
aumento de la productividad.

Con la utilizacion de estas dos herramientas se tendria un buen sistema de
logistica inversa en la empresa textil, identificando mediante las herramientas
Ishikawa y Pareto cuales son los problemas mas representativos y poder identificar
y plantear la mejora, proponiendo la implementacién de las politicas de inventarios

gue ayuden al control para minimizas costos en almacén.

(ZAVALETA P, 2019). En su tesis no experimental” Caracteristicas del Sistema de
Logistica inversa para el reciclaje de cartuchos de toner de impresoras laser. Lima-
2017”. Usa la herramienta de encuestas, que se busca hacer preguntas al publico
y se va midiendo indicadores.

El cuestionario consiste en un grupo de preguntas que sirven para ir generando los
datos necesarios para saber si la logistica inversa es conveniente en la empresa
asi poder lograr los objetivos de la investigacion. Con respecto a las variables que
se desean medir las caracteristicas del cuestionario deben ser que tenga

confiabilidad y validez.

El cuestionario fue realizado segun Alfa de Cron Bach y los resultados que se

lograron fueron de 0.629 por lo que indica g se puede confiar en el instrumento

Por lo cual se concluye al revisar y analizar los resultados de las preguntas que los
procesos de logistica inversa no son convenientes para la empresa, por lo tanto, la
repara y restaurar los cartuchos no generan las ganancias adecuadas a la empresa
y esto se debe a que las persona s que consumen los cartuchos de las impresoras

optan por usar otros cartuchos mas economicos.

(RICALDI P, 2018),En su tesis “Logistica inversa y gestion de almacenes de
bidones para agua San Luis”, describe los aspectos mas importantes que las
empresas debe de tener en cuenta para disefar, desarrollar y controlar un sistema

de logistica inversa para que las empresas puedan tener una gran ventaja



competitiva, donde determino que el sistema de logistica inversa debe de tener una
correcta planeacion lo cual brindara a la empresa un debido soporte para poder
tener una buena recepcion, almacenamiento y un buen mantenimiento para que los

materiales sean reutilizados en el ciclo de produccion.

Lo cual determina la relacion de un proceso la logistica inversa y planeacion de
almacén, bien implementado adecuadamente, contribuye al gestién, control y
mantenimiento de los materiales que se desean seleccionar para una debida

clasificacion donde se determinara si se recicla o se reutiliza.

(CASTILLO G, 2017). En su investigacién en “Mejora de la logistica inversa para la
reduccion de compra de envases”, nos dice que la planificacion de la logistica
inversa es muy importante ya que al estar bien planificado se logra un adecuado
abastecimiento de material para su debida seleccién de reciclado y reutilizado,

reduciendo de costos en compra de nuevos activos.

Donde la adecuada planificacion logra un impacto positivo en la calidad y cantidad
del material recolectado lo cual da un mejor retorno de los envases en un tiempo

oportuno para que sean seleccionados para su debida reutilizacion o reciclaje.

Donde concluyen que al tener una adecuada planificacion e implementacion de la
herramienta 5S, se logra una mejora en la gestion logistica inversa de los envases
de vidrio de la empresa de bebidas gaseosas ya que al implementarse se obtendria
una mejora desde el 11 hasta el 93 % de variacidén con respecto a los periodos

pasados.

(YUPANQUI P, 2017).En su tesis “La Logistica inversa y la logistica ambiental en
el centro de distribucion de Quimica Suiza, Santa Anita, 2016”,toma un muestreo
de 145 colaboradores de la empresa Quimica Suiza, Santa Anita, 2016, donde logra
concluir lo siguiente : que las capacidades de la logistica inversa impactan
significativamente en los ingresos de la empresa donde también menciona que si
se mejora el proceso de logistica inversa se esta ayudando a la empresa en la
recuperacion de sus materiales o productos que puedan ser reutilizados donde se
debe realizar una debida seleccion de los materiales para saber su verdadero

diagnostico y saber donde se concluird si los materiales necesitan una debida
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reparacion o requiere un debido ensamblaje para su reutilizacion en el ciclo de

produccion.

Se lleg6 a concluir que hay relacion entre logistica inversa y logistica ambiental y

proponen un mejor gestion y control en sus operaciones de la logistica inversa.

(RIOS P, y otros, 2017). En su tesis de titulacion,” Integracién de la red logistica
inversa y verde de las principales empresas proveedoras Yy clientes de la empresa
Wong & CIA S.A”, nos dice que la logistica inversa es un procedimiento ordenado
que parte del punto de consumo al punto de produccion para posible reutilizacion,

re fabricacion o de lo contrario ser excluido del proceso.

Una apropiada gestion de los flujos “hacia atrds “o “hacia adelante” en estas
secuencias logisticas es esencial para preservar un funcionamiento eficaz. La
capacidad que se puede ahorrar en costos de distribucibn manejo e inventario
es realmente importante, en algunos casos logrando alcanzar facilmente el 5% o
10%.

También la logistica inversa es considerada como la gestion de secuencias de
productos (en los cuales tenemos como productos propiamente dichos como,
envases, componentes, materiales y embalajes) designados a la reutilizacion,

reprocesamiento, y reciclaje.

Las Teorias relacionadas al tema: Lalogistica directa. Las empresas an estado
identificada con la logistica mediante el andlisis, la planificacién, las operaciones y
control de procesos Yy flujo fisico de sus productos desde el ingreso de la materia
prima por los proveedores hasta el consumidor final, 6seo el pensar tradicional han

sido enfocadas hacia el consumidor final. (OLTRA B, 2015)

Figura 1: Muestra la logistica directa en el pensar tradicional.

Fuente: (OLTRA B, 2015)
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En la figura 1 podemos comprender el concepto de logistica directa, ya que es el

gue esta relacionado con la logistica tradicional.

En la actualidad en mundo cambiante y las empresas se estan acogiendo a la

implementacion de la logistica inversa.

La logistica inversa. En la actualidad las empresa y comparfias modernas cada
vez es mas Util recuperar los materiales de los clientes ya sea para recuperar sus
activos o posventa, se podria decir que se viene implementando desde la década
de los 80, por las protestas de los grandes grupos ecoldgicos, debido a la
contaminacion que generaban las grandes empresas trasnacionales, resultado de
las protestas hicieron que las empresas internacionales implementaran logistica
inversa. (OLTRA B, 2015)

La logistica inversa se conoce también como distribucion inversa, retro logistica,
logistica de recuperacion o de reciclaje, podemos definir que es una gran
importancia en el sector de esta actividad dentro de la logistica de la cadena de
suministros que engloba a multitud de actividades. Algunas actividades tienen de
caracter ecoldégico como el reciclaje, mejorar sus procesos logisticos y productivos,

reduccion de costos para asi obtener mejores beneficios.

Algunas operaciones que podemos encontrar dentro de la logistica inversa son: los
procesos de retorno de activos, retorno de excesos de inventario, devoluciones y
reclamos de clientes, productos vencidos, inventarios sobrantes de despachos mal
ejecutados, actividades de cierre de negocios o sucursales, clasificacion, seleccion,

reacondicionamiento u otras mercaderias secundarias.

Mediante la logistica inversa cuando los productos son devueltos a la empresa, esto
se evalla cudl es su estado de retorno y se clasifica para su fin a usar dependiendo
de su vida util del producto, esto ya sea acto para poder reutilizar en lineas de
produccion, para ser llevado a tener un mantenimiento y reparacion o para ser dado

de baja para su venta interna de cada empresa.
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Figura 2: Muestra de la logistica inversa en la aplicacion actual.

Fuente: (OLTRA B, 2015)

En la figura 2, se aprecia como sea llegando a generar un flujo inverso, donde cada
una de las actividades pueden tener su propia logistica inversa, donde las
diferentes opciones y actividades estas llevan su flujo hacia atras.

Ventajas y desventajas de la logistica inversa (ANDRADE MORENO, 2018) en
esta revista de logistica nos menciona la ventajas y desventajas de la logistica

inversa al ser implementada en una empresa

La ventaja de reduccion de costos: La logistica a inversa al permitirnos reutilizar
los productos que ya se han usado hace que la empresa reduzca costos al no

comprar material nuevo para su proceso de produccion

Cuidado del medio ambiente: La logistica inversa al permitir la reutilizacioén de los
productos contribuye al cuidado y preservaciéon del medio ambiente ya que evita la

compra en su totalidad de materia prima.

Buena imagen de la empresa ante los consumidores: la empresa la contribuir con
el reciclaje y reutilizacion de productos esta contribuyendo con el cuidado del medio
ambiente y eso es muy bien tomado por los clientes ya que hoy en dia el
calentamiento global avanza cada dia mas y se buscan diferentes formas de

frenarlo y una de ellas la aplicacion de la logistica inversa en las empresas.

Las desventajas en su aumento de trabajo: El aumento de trabajo se da ya los
procesos de logistica son complicados, para esto las empresas deben de
plantearse adecuadamente cuanto personal se necesita para el area de logistica
inversa con la finalidad de que los productos que van a ser reutilizados lleguen en

el momento adecuado al ciclo de producciéon de las empresas.
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Control de los materiales o productos: este control debe de darse de manera
adecuada con un personal debidamente capacitado para que se lleve a cabo la
seleccion de los materiales en esta seleccion se sabra si el material pasa a ser
reciclado, reutilizado o esta para que tenga un debido mantenimiento o reparacion

para que pueda volver al ciclo de produccion.

Entradas de productos al &rea de logistica inversa son impredecibles: esto se da
que no se puede saber cuanto material serd recolectado y también se desconoce
cuanto es la cantidad de material que ingresara al area de reciclado, reutilizado o

mantenimiento.

Los procesos de la logistica inversa (GOMEZ M, 2010), es su publicacién nos
habla de los procesos de la logistica inversa, esta conformada por un conjunto de
procesos que tiene como finalidad el cumplir los objetivos planificados por las
empresas, utilizando de manera adecuada los recursos de la empresa en

coordinacion de todos los stakeholders en la cadena de suministros.

Los procesos que involucran son: recoleccién, seleccion- clasificacién- inspeccion,
recuperacion directa de los productos, transporte, almacenamiento y

mantenimiento.

Tabla 1: Descripcion de proceso de la Logistica Inversa.

Proceso Descripcion

1.- Recoleccion  Consiste en el recojo de los productos o residuos desde los
lugares de uso (Clientes) a los lugares de origen

Este proceso debe de establecer el origen y destino de los
productos mediante documentos de control segun su tipo de
materiales con el fin de planear, ejecutar, controlar y custodiar de
forma adecuada este proceso.

2.- Inspeccion, Una vez que tengamos los productos ya recuperados después
clasificacion de  del proceso de seleccidn se procede a realizar la inspeccién, con
productos el fin de determinar la cantidad y su estado de retorno
recuperados

En la seleccion se evalla, se analiza y determina la calidad del
producto de recoleccion, con el fin de determinar su estado y su
fin de uso.

Se pueden presentar otros tipos de seleccionen que pueden
favorecer y facilitar al siguiente proceso
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Recuperacion Se produce cuando los productos recuperados son facilmente
directa de los identificados su estado de retornos ya clasificados y
productos seleccionados y enviados para su préximo proceso.

Dichos productos pueden ser reutilizados, revendidos o
reacomodados que mantengan su calidad, ya que el cliente el
rechazo este pueden ser: pedidos incompletos o por tener el
empaque superior dafiado.

Transporte Es el encargado de distribuir los materiales que van a ser
reutilizados hacia su punto de origen de donde salieron
inicialmente.

Se elabora un plan de retornos con evaluacion de rutas para
evitar costos excesivos de transportes.

Almacenamiento  Es lugar especifico donde se almacena el material que ha sido
recuperado para luego ser devuelto al proceso de produccién en
manera que sea requerido en el proceso

Mantenimiento o En esta area se da el mantenimiento al material a reutilizar de
reparacion acuerdo a sus caracteristicas.

Por otro lado, el material puede requerir una debida reparacién
prosiguiendo a cambiar la parte dafiada para que vuelva al ciclo
de produccién.

Fuente: (GOMEZ M, 2010)

Los procesos mencionados deben de ser entendidos como procesos de
coordinacion y complementacién, que buscan gestionar y mejorar los procesos para

reducir costos en la cadena de suministros.

La diferencia entre Logistica directa y logistica inversa (FEAL V, 2014), cabe
mencionar la diferencia que hay entre la logistica directa y la inversa es en su
proceso final, la diferencia importante que se puede identificar es precisamente en
sus costos de actividades y operaciones, podemos identificar mediante el cuadro a

continuacion.

Tabla 2: Comparacion de la Logistica directa y la Logistica inversa

Logistica directa Logisticainversa

La demanda es mas asertiva La demanda es mas compleja

Transportes de uno a mas o muchos  Transportes de muchos a uno 0 menos por
por lo general lo general

Calidad del producto estandarizado Calidad del producto no estandarizado

Envases del producto en buen estado Envases del producto sueltos, dafiado o
inexistente
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El precio es relativamente estable El precio no es estable depende de muchos

factores
Rapidez de entrega es reconocida Muy baja la probabilidad de rapidez de
entrega
Los costos son claros y controlados Los costos rara vez son contabilizados y
por el sistema contable menos visibles
El control de inventario es mas El control de inventario es mas tedioso
sencillo
Ciclo de vida del producto es Ciclo de vida del producto es mas tedioso
manejable
La aplicacion de métodos de La aplicacion de Marketing es mas
Marketing es mas conocida complicada

Fuente: (FEAL V, 2014)

Carton plast, (POLICARBONATO, 2020) lamina de polipropileno con textura
similar a un cartébn en su parte interna, es un producto liviano, es totalmente
resistente a prueba de agua, impermeable inmune a hongos y bacterias, reciclable,

resistente a agentes quimicos y de facil manejo.

Ofrece una adecuada eficiencia para el manejo con productos en el transporte y el

almacenamiento seguro.

En la empresa Ajeper S.A, se utiliza para separacion del producto terminado en el

armado de paquetes sus medidas son: 1.18 mt x 98 cts.

Articulo. Descripcion u.m Contenido
28830 CARTOMN PLAST. RETORMABLE 1.18 MTS X 598 CMS (GASEOSA) R LIN 1

Figura 3: Descripcion del producto segun Kardex en almacén AJEPER S.A,
planta Chiclayo.

Fuente: Kardex almacén producto terminado.

Figura 4: Cartén plast en almacén AG. AJEPER S.A, planta Chiclayo.
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Fuente: Almacén de Activos de Giro.

En la imagen 4, se observa el carton plast con el que trabaja en almacén planta
Chiclayo para atencion a produccion, el armado ya esta estandarizado es de 10 en
10 cada separacion para facil uso de conteo, control de inventarios y su armado de

500 unidades por pallet, permitiendo asi un orden y facil control.

Mantenimiento, (VIVEROS, y otros, 2013). En la actualidad las organizaciones
con un gran numero de activos tienen la necesidad, el mantenimiento esta en
aumento durante los ultimos afios por lo cual se realiza analisis de estudios para la
estrategia de mantenimiento avanzando a lo formal y responsable dejando de lado
la improvisacion, las estrategias de mantenimiento deben de estar alineados a los
planes de las empresas asi garantizando su correcta ejecucion y tiempo de vida de

sus activos.

El mantenimiento es definido como toda actividad o accidon que tiene como
finalidad la preservacion de maquinarias, productos, programas empleados en el
ciclo de produccion el cual busca compensar la degradacion que sufren las

maquinarias o productos.

Las principales funciones del mantenimiento son la reparacion, y revision de los
equipos o productos para que se puedan mantener en buen estado y no causen

demoras en los ciclos de produccion.

El mantenimiento que estamos enfocados en la investigacion se basa en el lavado

del carton plast, mediante outsourcing proveedor tercero.

Los tipos de mantenimiento. (Tipos de mantenimiento:¢,cuantos y cuales son?,
2018) Las industrias en la actualidad existen diferentes tipos de mantenimiento los
cales son: mantenimiento correctivo, mantenimiento preventivo, mantenimiento

predictivo, mantenimiento en uso.

En la empresa Aje Planta Chiclayo en este caso el cartén plast se da un
manteniendo correctivo ya que primero se hace el diagnostico, evaluacion del
producto y las condiciones en que se encuentra para posteriormente ser trasladado,

mediante outsourcing al lugar donde se le dara su respectivo mantenimiento que
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consiste en su lavado para que el producto este acto, limpio y en buenas

condiciones para ser utilizado en lineas de produccion.

Outsourcing. (DUQUE C, y otros, 2014)Outsourcing es comunmente la palabra en
ingles con dos términos “out” que su significado es fuera y “source” lo cual significa
origen o fuente esto quieres decir que outsourcing significa fuente externa que en
términos empresariales se refiere a subcontrataciones o tercerizaciones lo que se
define como la contratacibn de otra empresa para la realizacion de algunas

actividades.

Es la forma en la cual se determina grupos, empresas, compafias o personas
ajenas a la empresa donde se les contrata para que se hagan cargo de algunas

actividades del negocio.

En la empresa en Outsourcing se realiza con una empresa tercera Procesos
Automaticos y Mecanicos S.A.C, responsable del lavado del carton fuera del

establecimiento de la empresa.
Outsourcing en sus ventajas. (OVALLE C, y otros, 2012) . Exponen lo siguiente.

- El outsourcing al centrarse en las actividades secundarias de la empresa
permite incrementar el enfoque y la productividad de la empresa.

- El que provee el outsourcing tiene personal experto para cada area que se
le asigna.

- El que provee el outsourcing conoce las tecnologias aplicables a su area de
trabajo.

- Al tener quien haga los trabajos secundarios se puede concentrar en el
producto principal.

- Con el outsourcing los riesgos empresariales se distribuyen entre la empresa
y los terceros.

- Las contrataciones de outsourcing se pueden utilizar en diferentes areas de
la empresa: personal, compras o suministros, mercadeo, etc.

- El outsourcing permite manejar con mas facilidad funciones complicas de la

empresa.

Outsourcing en sus desventajas. (OVALLE C, y otros, 2012). Exponen lo

siguiente.
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- Al seleccionar el proveedor del outsourcing puedes ser una opcion
inadecuada, porque si no es la adecuada se puede perjudicar gravemente a
la empresa.

- Se correr un riesgo al no efectuar el convenio adecuado con el proveedor de
outsourcing.

- Laempresa se vuelve dependiente de los proveedores del outsourcing para
las actividades designadas

- El contrato con el proveedor de outsourcing implica un costo que abarca toda
la negociacidn, lo cual requiere seguimiento y monitoreo constante.

- La falta de entrenamiento del socio de outsourcing puede provocar baja en
la calidad del servicio

- Amenazas a la confidencialidad de las empresas.

- Se pierde talento del personal interno de la empresa que podria encargarse

de las actividades asignadas al outsourcing.

La Metodologia del Ciclo PHVA. (GARCIA P, y otros, 2015), El estadounidense
Edward Deming, en el afio 1950 realizé repetidos bosquejos utiles para el desarrollo
para el mejoramiento continuo para la Teoria de la Calidad. Deming inicié con un
estudio detallado basado en la situacién actual que en ese momento atravesaban
las empresas, y con la recoleccion de datos Edward Deming plante6 el Ciclo de
PHVA como predmbulo para capacitar a las grandes corporaciones japonesas.
Desde ese entonces hasta la fecha, este planteamiento se ha trazado como el

estudio principal para iniciar un proyecto de Mejora Continua.
Para esta propuesta de mejora, se utilizaran los siguientes formatos:

- Formatos de la formacion del equipo de trabajo.
- Formato para la formulacién del problema.
- Formato de Plan de Accion

- Formato de Capacitacion

Internacionalmente se consideran las Normas de calidad NTP-ISO 9000:2001 que
se articulan desde el Ciclo PHVA como representacion basada en el Sistema de

Gestion de la Calidad.
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Figura 5: Ciclo de Deming PHVA o PDCA

Fuente: Garcia, Quispe, & Raez (2018)

a. Planear. En esta etapa se plantean los objetivos y las lineas necesarias

del proceso para conseguir resultados que sean acordes a los

pardmetros, para controlar y continuar con el proceso, satisfaciendo las

exigencias del cliente.

- Seleccionar al personal con mejor capacitacion para liderar los grupos

de trabajo para la planeacion.

- Recoleccién de antecedentes, indices y datos utilizables.
- Analizar exhaustivamente los procesos que entraran a evaluacion.

- Llevar a cabo el desarrollo del

capacitaciones.

planteamiento y programar

b. Hacer. Es la realizacién de los cambios, ejecutando las acciones que

sean de primera indole. Con el prop6sito de mejore la eficiencia, y que

en el proceso se elabora un piloto de ensayo o testeo.

- Implementacion de los factores de mejora constante

- ldentificar las causantes que ocasionan la problematica en los

procesos.
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c. Verificar. Ya determinado el plan que se llevara a cabo, entrara a una
fase de prueba, ajuste y regulacion en el que se evaluaran los cambios

ejecutados y la medicion de las pruebas con respecto a los procesos.

- Analizar los datos obtenidos del periodo en evaluacion.

- ¢ Se logré conseguir los resultados esperados?

- Documentar y procesar a la data todos los resultados y las
diferencias que se produjeron en el proceso.

- Examinar los problemas que surgieron en las etapas anteriores y
resolver errores.

- ¢ Qué conocimientos y experiencias se ha aprendido?

- ¢Se necesita modificaciones para resolver los factores que aun

existen?

d. Actuar. Realizadas las acciones para impulsar la mejora en los procesos,
se proponen opciones de las posibles soluciones para cumplir con los
resultados obtenidos. Por otra parte, si los resultados no cumplen con las
perspectivas predefinidas, se realicen las modificaciones y ajustes las

veces que sean necesarias, hasta que se adecue al objetivo requerido.

- Establecer la implementacién de la mejora del proceso continuo.

El Plan de Mejora Continua. (GONSALEZ G, y otros, 2015), A barca un conjunto
de factores que generen un cambio organizacional para bien, ante extensos
procesos criticos que puedan resultar en la operacionalizacion de cualquier indole
dentro de la empresa; esto, para mejorar la eficiencia, aumentar la produccion en
su totalidad y tener un mejor rendimiento. La aplicacién de este plan de mejora, nos

permite:

- Definir las areas, personal, maquinas y/o procesos que seran participes de
la ejecucion del proyecto.
- ldentificar las causas o factores que se originan en el periodo de evaluacion.

- Establecer los objetivos planteados y los alcances que se analizaran.
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- Evaluar los periodos de pre y post analisis para la comparaciéon de
resultados.

- Programar las actividades definidas para el cumplimiento en la aplicacién del
plan de mejora.

- Proponer acciones preventivas y correctivas para el mejor desempefio del

objetivo.

|dentificar el area de mejora

v

Detectar las principales causas del problema

v

Formular el objetivo

v

Seleccionar las acciones de mejora

\

Realizar una planificacion

)\

Llevar a cabo un procedimiento

Figura 6: Procedimientos para desarrollar un plan de mejora continua.

Fuente: Gonzéles & Fernandez (2015)

Este plan se desarrolla con direccion a un tipo de modelo de rama sistematica que
se transforma antes de establecer acciones, con el principal objetivo de controlarla

y sirva de estrategia para dirigirla.

El Método de la 5’S. (SANTOYO, y otros, 2016),es una metodologia que
esencialmente permite desarrollar un trabajo de modo sistematico para una mejora
continua y permanente en la clasificacion, limpieza y orden en areas de trabajo,
actividades, materias primas, equipos, herramientas, etc., que como resultado de

ello sea el incremento de la productividad, que el personal se sienta motivado para
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el cumplimiento de los objetivos establecidos por la empresa, que la calidad de los
procesos y del producto final sea mejor con la aplicacion de este método practico y

de sencillo de aprender.

El empleo de este método es muy poco relacionado con el ambito empresarial, pero
se debe saber el aprendizaje es fundamental dentro de la organizacion, porque es
la primera fase para que los integrantes de la organizacion cambien su
comportamiento con este aprendizaje basico de organizar, limpiar y ordenar; se ha
comprobado que después su utilizacion, mejora el ambiente de trabajo, la
productividad, y que el entorno de trabajo es mas seguro para el desarrollo de las
actividades.

Estas acciones que se basan en un ciclo continuo, sirven de apoyo a los procesos
que tiene la empresa, porque si esta no existe en la organizacion, nunca se podran
identificar los factores que causan los problemas, y autométicamente el area se
considera como una zona de peligro que puede ocasionar dafios en el proceso y

en el personal mismo.

Denominacion
Concepto Objetive particular
En
En Espanaol )
Japonés
i Separar Eliminar del espacio de trabajo lo que sea
Clasificaciin 2IE Se ) = x
innecesarias initil

—_— . Organizar el espacio de trabajo de forma

Qrden E2%8, Seilon | Siluar necesarios
eficaz

Limpleza B, Seiso | Suprimir suckedad | Mejorar el nivel de impieza de los lugares
; . R, Sefializar Prevenir la apanicion de la suciedad y el
Estandarizacién

Seikelsu anomalias desorden
Mantener la e .

B£, Shitsuke | Seguir mejorando | Fomentar los esfuerzos en este sentido
disciplina

Figura 7: Método de las 5°'S
Fuente: Santoyo & Murguia (2018)

El Diagrama de Pareto. (BONET B, 2015). La Ley de Pareto es una herramienta
gue sirve para solucionar factores problematicos, donde se pueden discriminar las
actividades que son causantes de los efectos en un proceso, mantenimiento o

accion. Para aplicar esta herramienta de calidad en la que basicamente se identifica
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como la Ley 20 — 80, que es igual al 20% de las actividades que causan efectos

criticos 0 quienes incitan es el 80% de los problemas.

Esta teoria fue propuesta por el economista Vilfredo Pareto, un método totalmente
empirico, pero que con los afios se ha ido desarrollando y hoy se considera como

una herramienta de alta aceptabilidad.

T ‘I" Porciente
Cantidad ’ acumulado

- del total gue
ae -+ & R 99 98 a4
e e OF  eprosenia

92,24 cada Rubro
4 /Ar/’r,. T 8919 )

+ so0ns

+ 7008

53 46

2825 o +
25,21

28,25

16,62

2907
2,05

Rubros en evaluacion

Figura 8: Diagrama de Pareto

Fuente: Bonet (2015)

El Diagrama Causa — Efecto (ROMERO B, y otros, 2014), la aplicacion de esta
herramienta no ofrece una respuesta inmediata en su elaboracién ante un problema
o defecto, como en su caso si cumple un Diagrama de Pareto o histogramas; en la
creacion inicial del Diagrama de Pescado, por lo general no se toma en cuenta si
estos factores son 0 no los causantes de algun defecto. Por otra parte, la buena
organizacion en el plasmado de los datos, servira como buena direccion para que
los equipos cuenten con un apoyo, para la idea comdn ante el problema mas
complicado.
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Existen dos formas para la elaboracion del diagrama causa — efecto: En la primera
se considera enlistar todos aquellas factores que causan los posibles problemas
que estan previamente identificados, a lo que se llama la técnica de “lluvia de ideas”,
y de esta forma relacionar singularmente la magnitud del problema, para
jerarquizarlas en el diagrama; el siguiente modo consiste en, identifica que ideas
tienen mayor relevancia y posicionarlas en los “huesos primarios”,
consiguientemente las que tienen menos relevancia ubicarlas en los “huesos

secundarios”, asi sucesivamente.

ANTECEDENTES
CLiNIcoS

ESCOLARES

FAMILIARES

Estrabismao

Dif adq.cddigo
Dificultades Convulsiones

Repitencia
oculares

escolar
Neuroldgicos

Anticonvulsionantes

Tratamiento
fonoaudioldgico

Reservada u"‘q’ /
\ Atencidn

Introvertida

Astigmatismo

Permisividad

TRASTORNO MIXTO
DE LAS HABILIDADES
ESCOLARES

Selectiva

Operativa

\

Largo plazo

Sostenida
Timidez

COMPORTAMIENTO

Figura 9: Modelo de Diagrama Causa — Efecto, o Diagrama de Pescado

Dependencia

\

Integracién

Fuente: Romero & Diaz (2014)

Los diagramas de Causa — Efecto tienen gran importancia en la intervencion como
instrumento de herramienta para los Circulos de Calidad en la aplicacién de las

empresas japonesas, de la cual se ha extendido la notoriedad a nivel internacional.
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METODOLOGIA

3.1Tipo y disefio de Investigacion
El Tipo de investigacion. En el presente proyecto para la propuesta de mejora de
la logistica inversa e implementacion se opté por una investigacion aplicativa y

explicativa.

Aplicativa; porque se realizaran la practica a través de las teorias relacionadas, para

dar solucion a los problemas que se generan en una empresa.

Explicativa; porque se realizara con un fin de determinar las causas de la situacion
en la que se encuentra la empresa con el objetivo de crear un modelo explicativo y
experimental, definiendo las variables de solucion de la mejora y reduccion de

costos.

El Disefio de investigacion: Se puede apreciar esta investigacion de tipo pre-
experimental con pre y post test, utilizando un grupo experimental Unico que hace

a la vez un grupo control
La cual representa la siguiente estructura.
G:01X02
Donde:
G: Sector Gestion de la logistica inversa de la empresa AJEPER S.A
O1: Gestidn previa pre-test (gestion actual de la mejora de la logistica inversa)
02: Gestion pos-test (gestion después de la mejora de la logistica inversa)
X: Implementacion de un plan de mejora de la logistica inversa

3.2 Variables y operacionalizacion

Las Variables a trabajar son:

Variable independiente. Gestion de la logistica inversa: En este proceso el
carton plast se planifica, desarrolla y controlar eficientemente su secuencia desde
el lugar de origen hasta el consumidor final y su retorno para su reutilizacion en

lineas de produccion.
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Variable dependiente. Costos de mantenimiento: Son los gastos ocasionados
por las acciones ejecutadas para conservar y mantener el carton plast en buen
estado de funcionamiento, o de lo contrario restauralos a un estado de buena

funcionalidad.

3.3 Poblacion, muestray muestreo
La Poblacién: La investigacion del presente proyecto, se considerara un directivo
y los reportes de costos de cartdn plast del area de Operaciones de la empresa
AJEPER S.A.

La Muestra: Como parte de la muestra, se considerara a un directivo que es el
coordinador de Operaciones y los reportes de los costos de los ultimos cuatro afios

del carton plast

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Técnicas:

a. Entrevista: Se obtendra informacién escrita al coordinador de
operaciones, del que se hara un cuestionario para evaluar el estado de
como se encuentra la gestidn de la logistica inversa.

b. Andlisis de documentos: Se utilizara para diagnosticar la situacion de
la logistica inversa que maneja la empresa mediante la recoleccion de

datos obtenidos, fisicos o virtuales de las actividades dentro del proceso.
Instrumentos:

a. Cuestionario: Instrumento utilizado para hacer preguntas abiertas
donde se hara al coordinador de Operaciones para tener un diagnostico
de cual es el estado actual de la logistica inversa.

b. Check list: Con este listado de chequeos se podra tener un diagnéstico
del estado de retornos de los activos de giro (carton plast) y tomar planes
de accién con las observaciones que se tenga.

c. Diagrama Ishikawa: Con esta herramienta se obtendra en analisis
causa raiz de los estados de retorno y por qué no se aplica la clasificacion

del carton plast en los canales de distribucion.
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d. Reporte de registro de gastos: Mediante el registro de datos de costos
se obtendra el estado actual de cuanto se gasta por mantenimiento de

carton plast con el outsourcing.

Tabla 3: Técnicas e instrumentos.

Variable Técnica Instrumento
Gestion de la ., Entrevista
- Observacion .
logistica ) Check List
inversa directa
Diagrama Ishikawa
Observacion Reporte registro de
Costos )
directa costos

Fuente: Elaboracion propia.
Validez:

La presente investigacion de la “Mejora en la logistica inversa para la reduccion de
costos de mantenimiento en cartdn plast en empresa AJEPER S.A, Planta
Chiclayo” se validara a través de tres (3) jueces con profesidon en Ingenieria

Industrial y que posean conocimiento en logistica.
Confiabilidad:
La confiabilidad no es necesaria para el instrumento utilizado.

3.5 Procedimientos
Para hacer el respectivo diagnostico en que la empresa “AJEPER S.A.” se
encuentra actualmente con relacion a la mejora de la logistica inversa y de igual

forma la propuesta reduccién de costos. Se procede de la siguiente manera:

a. Se aplico la entrevista al coordinador de Operaciones, para evaluar el
diagnostico de cémo se encuentra la gestion de la logistica inversa,
obteniendo un analisis puntual y llegar a una conclusion de la mejora a
aplicar.

b. Se elaboro un diagrama de flujo actual para ver cuales son las secuencias
en el proceso de la logistica inversa del carton plast. (anexo 5)

c. Se elaboro un diagrama causa efecto para identificar los posibles
problemas de la causa del porque se envia los cartones plast no

clasificados. (anexo 6)
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d. Se realizo analisis de los reportes de costos del carton plast obtenidos,
para evaluacion de un plan de mejora y reduccion de costos.

e. Se elaborard un formato, check list, procedimientos de retornos y
dashboard de seguimiento de cumplimiento de procedimiento, para
evaluacion de mejora en la logistica inversa.

f. Se elaboro y envi6 procedimiento de retornos de activos de giro previa
coordinacion con los centros de distribucién para ejecutar la aplicacion del
presente procedimiento de estado de retornos. (anexo 7)

g. Se realizo una propuesta de implementacion de lavado de cartdn plast en
planta con la finalidad de reducir costos en su mantenimiento.

h. Se realizo un comparativo lavado con outsourcing vs lavado en planta de

costos de mantenimiento del cartén plast para ver el beneficio costo

3.6 Método de andlisis de datos

El método de andlisis para la cual nos permitira procesar la informacién de los datos

obtenidos, y analizar cuales son los indices de la propuesta, serd mediante

estadisticas descriptivas, graficos de barras, prueba T- Student, mediante el

programa Microsoft Excel.

3.7Aspectos éticos
Confidencialidad: La identidad de los empleados que actian como
informantes de la investigacion, es protegida.
Objetividad: Los criterios técnicos que se encontraran en el estado de la
empresa, seran tal cual se tomen de la evaluacion.
Originalidad: Para evitar la existencia de plagio, se citan a los autores de
donde se recabd la informacion teérica para el desarrollo del proyecto.
Veracidad: Toda la informacién que se demostrara en la investigacion, se hara
en base a los datos veraces, que la empresa concede en apoyo de nuestra
investigacion.
Derechos laborales: La propuesta de Mejora en la logistica inversa y
reduccion de costos de mantenimiento en carton plast, se realizan respetando

las politicas de la empresa.
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V.

RESULTADOS.

objetivos especificos:

a) Elaborar un diagnostico para identificar cual es la situacion actual del
proceso de logistica inversa en que se encuentra la empresa AJEPER S.A,
planta Chiclayo.

b) Conocer cual es el costo del servicio de lavado del cartdn plast.

c) Elaborar una propuesta de mejora en la clasificacion en los estados de
retorno del carton plast.

d) Evaluar la disminucién del costo de mantenimiento del carton plast antes y
después de la mejora.

e) Evaluar el beneficio costo de la propuesta.

Situacién Actual. La empresa AJEPER S.A, es una multinacional de origen
peruano, dedicada a la elaboracion de bebidas no alcohdlicas para consumo
humano, con presencia en 28 paises de Latinoamérica, Asia y Africa; A

continuacion, los datos de la empresa:
RUC: 20331061655
Razdn social: AJEPER S.A

Actividad econdémica: Elaboracion de bebidas no alcohdlicas, produccion de aguas

minerales y otras aguas embotelladas, bebidas malteadas.

Direccion juridica. Ubicacion: Av. La paz 131 Santa maria de Huachipa —

Lurigancho — Lima

Sucursal planta Chiclayo: Panamericana norte Km 774 Monsefu — Chiclayo-

Lambayeque.

AJE naci6 en Ayacucho — Peru, hace mas de 30 afios. El compromiso con el medio
ambiente y con la naturaleza, para esta compafiia, es parte de su ADN. Es el medio
natural en el que crecimos, en el que nos criamos y en el que empezamos a dar

nuestros primeros pasos.
Su mision es: “Democratizar el consumo bienestar y salud”

Su vision es: “Ser lideres con productos y marcas saludables y valoradas”
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Sus valores son: Emprendedor, sofiador, Pasion, Audaz y hermandad.
Organigrama en su estructura organica:

e Organo De Direccion: Gerencia General

e Organo De Control : Analista de Planeamiento.

e Organo de Linea : Recursos Humanos, Manufactura,

Aseguramiento De Calidad, Operaciones, SSOMA, Mantenimiento.

e Organo de apoyo : Lider Ajeway

N
GERENTE DE
PLANTA
N
PLANEAMIENTO |  LIDER AJEWAY
~ ~
—~ —~ ASEGURAMIENT —~ —~
RR.HH MANUFACTURA O DE LA OPERACIONES SSOMA MTTO
\[/_/\ L/ ‘CQH[%.;/\ \L/\ \L/\
CALIDAD DE VIDA PRODUCCION ANALISTAS ALMACENES ~ SEGURIDADFISICA  "ROGRAMACION
— LABORATORIO MMTO
~ N~ ~— ~ ~

Figura 10: Modelo de Diagrama Causa — Efecto, o Diagrama de Pescado

Fuente: Elaboracion propia.

Entre sus productos tenemos. La marca mas emblematica de AJE es BIG, y se
vende en todos los mercados donde la compafiia esta presente. El portafolio global
de productos de AJE se complementa con marcas como CIELO (agua), Cifrut
(jugo), Pulp (néctar), Sporade (bebida con adicion de electrolitos), BIG Fresh
(carbonatada), Cool Tea (bebida de té), VOLT (bebida energética) y Bio Amayu

(super frutos)
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Fuente: (AJE)

Figura 11: Productos elaborados por AJEPER S.A

Tabla 4: Cadena de valor de empresa AJEPER S.A

LOGISTICA

LOGISTICA

MARKETING Y

INTERNA QFERACIENZS EXTERNA VENTAS SERICIER
Planificacion Culura. .
de actividades Organizacional y Empresa familiar

T empresarial
I o Mantener
; Capacitacion y
0 . . colaboradores .
o |Busquedade |entrenamiento capacitados en Manuales y Sistema de
personal constante para los diferentes areas de procedimientos | remuneraciones
colaboradores o
la organizacion
Implementacion
de politica de
Sistema de o Adquisicién de redisefio y Sistema de
o Desarrollo de disefio . .
disefio ) It tecnologia renovacion de soporte en la
: de informacion o L
— automatizado moderna maquinarias en produccion
@) plantas
embotelladoras
Proveedqres Implementacion de una - Abastecimiento
de materia i Servicios ;
fima en el estrecha relacion con computacionales de insumos para
gxterior proveedores la produccion
u =i La empresa S_u r_ed d_e . I_\/Ia_lyor
(IT) % mantiene un Rompen con los distribucion es a ofrecimiento de rendimiento en
< S| puen control de factores de través de los calidad a bajo presentacion de
2 Olinventarios estacionalidad canales de precio alto litraje ha

distribucién

permitido reducir
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Inversiones . costos (.j,e
Presentar un L Sistema de produccion
significativas en la o :
adecuado . . distribucion a Exitosa
: compra de activos fijos . .
manejo de - traveés de canales |estrategia de
. adquiriendo nuevas S .
materias o de distribucion y precios
. magquinarias en sus : :
primas microempresarios
plantas embotelladoras
A Oferta de
En los ambitos diferentes
nacionales e Los envases PET .
. : ) - presentaciones y
Mantiene internacionales sus que posibilita el
, sabores con sus
costos bajos plantas embotelladoras |transporte a .
. : . propios envases
estan los lugares grandes distancias
L PET apoyadas
estratégicos :
en promociones

Fuente: Elaboracion propia.

Su cadena de valor de la empresa AJEPER S.A, su proceso de valor comienza en
la logistica interna con la seleccion de sus proveedores que garantice la cantidad
de suministros y la calidad de sus productos, en su Operaciones la empresa
mantiene presencia nacional e internacional con sus plantas de produccion y
canales de distribucién, en su produccion rompe los factores de estacionalidad de
sus productos, en la logistica externa lo realiza a través de sus centros de
distribucion propios y también de empresarios, su traslado de productos no lo
realiza con flota propia el cual utiliza diversos proveedores de servicio de
transportes y ademas de recibir el pago de sus productos la venta al contado, en
Marketing nos ofrecen productos de innovacion con su estrategia de calidad de
productos a precios bajos, en sus servicios nos ha permitido ofrecer productos con
alto litraje y costos bajos de produccién ha implementado servicios de post venta a

fines de mantener niveles adecuados de servicio al cliente .

AJEPER S.A, en el Peru cuenta con cinco plantas de produccion siendo planta

Chiclayo donde se realizo el presente trabajo de investigacion.

El problema inicial que se origina es en el tema de los retornos programados de

los canales de distribucion, hacia la planta de origen Chiclayo, es que no se esta

33




gestionando un correcto orden, seleccidén y control de envios con las cantidades ya
separadas, clasificadas y rotuladas. Se tiene un indice general muy alto del 63%
durante el afio 2019 , 2020 de los retornos de cartén plast que nos envian sin
clasificar, esto origina problemas en las lineas de produccion por estar sucios que
se convierte no apto para su utilizacion y observado por el area de Aseguramiento
de la calidad , ocasionando demoras en lineas, por no contar con una seleccion ya
que se tiene que realizar con personal de almacén encargado del control y gestion
ocupado en la actividad de clasificacion, cuando esta actividad se deberia de
realizarse desde los centros de distribucion origen con sus envios correctamente

ejecutados.

Tabla 5: Cantidades y porcentaje de estados de retornos durante los afios 2019 y

2020.

C.Plast C.Plast C.Plast No Clasif % % % No
Aio Operat suclio CEDI TOTAL Operativo sucio Clasificado
2019 74,035 60,095 364,005 498,135 19% 14% 67%
2020 100,181 106,141 369,359 575,681 20% 20% 60%
Total,
general 174,216 166,236 733,364 1,073,816 20% 17% 63%

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 12: Estado de retorno del afio 2019,2020 se tiene el 63% de cartdn plast
no clasificado.

Fuente: Elaboracién propia con datos de la empresa.
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Se pretende reducir el estado de retorno No clasificado en cedis, Econored, cuyo
objetivo es bajar ese 63% de lo no seleccionado en cedis, mediante un plan de

mejora.

Se aprecia que, durante el afio 2019, y cierre del 2020 se tiene como resultado del
63% de carton plast no clasificado, un 20% de cartdn plast operativo y un 17% de

carton plast sucios.
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Figura 13: Status de retorno de Carton plast en el afio 2019.
Fuente: Elaboracion propia.
Se muestra en la figura 13, que el indice de carton plast no clasificado muy elevado

por encima de carton plast operativo y sucio en todos los meses durante el afio

2019, con un promedio de 30,334 unidades de carton plast no clasificado.
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Figura 14: Status de retorno de carton plast en el 2020.

Fuente: Elaboracion propia.
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Se muestra en la figura 14, que el indice de carton plast no clasificado muy elevado

por encima de carton plast operativo y sucio a cierre de afio 2020.

En el mes de marzo se intentdé implementar la mejora y se obtuvo un indice por
debajo de lo identificado con 2800 unidades clasificadas al mes a comparacion de
los meses anteriores y después con un promedio de 31,832 unidades por mes,
debido a la coyuntura que se esté viviendo por la pandemia del COVID-19, se dejo
de realizar el control y seguimiento de lo planteado, entonces en los meses
posteriores se sigue teniendo el mismo problema identificado en el afio 2019 y
cierre 2020.

Este es un antecedente que, si se aplica un procedimiento, el control y la
comunicacion efectiva con los centros de distribucion se lograria bajar el alto indice

del 63% de cartdn plast no seleccionado que se retornan.

Se elabor6é un Pareto analizando cual de los centros de distribucion

gue causan mayor impacto con cantidades no clasificadas.

Tabla 6: Resumen Pareto por frecuencia de cantidades de estado de

retorno de Activos de Giro de cedis/ Econored

Cedis / Econored Frecuencia % Acumulado % Acumulado
Piura 166,090 22.6% 166,090 22.6%
Sullana 147,640 20.1% 313,730 42.8%
Trujillo 139,371 19.0% 453,101 61.8%
Tumbes 89,250 12.2% 542,351 74.0%
Tarapoto 54,497 7.4% 596,848 81.4%
Jaén 44,370 6.1% 641,218 87.4%
Bagua Grande 36,425 5.0% 677,643 92.4%
Cajamarca 27,230 3.7% 704,873 96.1%
Chiclayo 11,735 1.6% 716,608 97.7%
Pacasmayo 12,976 1.8% 729,584 99.5%
Planta Trujillo 3,340 0.5% 732,924 99.9%
Huamachuco 440 0.1% 733,364 100.0%
Total, general 733,364 100%

Fuente: Elaboracion propia con datos de la empresa
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Figura 15: Diagrama Pareto retorno del afio 2019, 2020, analizando los centros
de distribucion con mayor frecuencia.

Fuente: Elaboracién propia con datos de la empresa.

Como se aprecia en la figura 15. Se tiene el analisis de Pareto y como resultado se
tiene a los canales de distribucién de Piura, Sullana, Trujillo y Tumbes, que se tiene
que dar prioridad para aplicar accién inmediata para poder bajar el 63% de

devoluciones de retorno de carton plast no clasificado.

El segundo problema que se tiene en la logistica inversa es el tema de costos en
Su mantenimiento que se viene realizando al estado de retorno sucios, resultado de
los envios de retorno y la clasificacion en planta, es el lavado de cartdon plast que
se viene realizando con un outsourcing, fuera del establecimiento de la empresa y
al evaluar los afos anteriores al cierre 2020 a pesar que se ha tenido mejoras
progresivas, aln se refleja costos elevados por gastos en lavado del cartdon plast.

Tabla 7: Costos de lavado de carton plast, durante los Ultimos cuatro afos.

Suma de Total Ao

Meses 2017 2018 2019 2020 Total, general
Enero S/.6,552.00 S/.8,047.00 S/.6,970.00 S/.5,330.00 S/.26,899.00
Febrero S/.7,332.00 S/.7,773.48 S/.3,280.00 S/.3,485.00 S/.21,870.48
Marzo S/.9,048.00 S/.8,912.80 S/.5,945.00 S/.4,305.00 S/.28,210.80
Abril S/.12,480.00 S/.6,283.68 S/.4,715.00 S/.0.00 S/.23,478.68
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Mayo

Junio

Julio
Agosto
Septiembre
Octubre
Noviembre
Diciembre

Total, general

S/.9,360.00
S/.12,636.00
S/.14,612.00
S/. 14,924.00
S/.12,532.00
S/.12,272.00
S/.5,200.00
S/. 884.00

S/.11,034.40 S/.4,100.00

S/.2,670.72
S/.1,040.00
S/. 6,240.00
S/.8,753.68
S/.7,280.00
S/.5,639.40
S/. 6,760.00

S/.3,895.00 S/.11,890.00
S/.11,890.00 S/.10,250.00

S/. 3,690.00
S/.2,460.00
S/.4,920.00
S/. 820.00
S/.4,510.00

S/.0.00

S/.9,430.00
S/.5,125.00
S/.7,380.00
S/.4,100.00
S/.4,920.00

S/. 24,494.40
S/.31,091.72
S/.37,792.00
S/. 34,284.00
S/. 28,870.68
S/.31,852.00
S/. 15,759.40
S/.17,074.00

S/.117,832.00 S/.80,435.16 S/.57,195.00 S/.66,215.00 S/.321,677.16

Fuente: Datos recogidos de la empresa AJEPER S.A

S/. 140,000.00
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S/.100,000.00
S/. 80,000.00
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Lavado de Carton plast
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2019
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Figura 16: Se muestra los montos elevados de costos en su mantenimiento en
lavado de carton plast a pesar de las mejoras progresivas por afo.

Fuente: Elaboracion propia con datos de la empresa.

Como se observa en la figura 16, los montos son elevados en el mantenimiento

del lavado del cartdn plast durante los dltimos cuatro afios, conociendo que el

costo por unidad lavada es de S/. 0.41 y que la cantidad por mes a lavar es de

12,000 unidades que vendria a ser un aproximado de S/.4,920.00.
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En esta etapa de pre-test vamos a explicar la logistica inversa como se viene

desarrollando antes de la mejora.

Se elaboro una entrevista al coordinador de operaciones de empresa AJEPER

S.A, como resultado se tiene el siguiente cuadro de respuestas e interpretacion.

Tabla 8: Entrevista al coordinador de Operaciones Ing. Jorge Huertas Bardales

Pregunta Respuesta Interpretacion

1.- ¢De qué manera la La logistica inversa es parte de La empresa esti
empresa  AJEPER S.A. nuestro proceso consistente en la comprometida con el
contribuye con el cuidado reutilizacion de materiales para la cuidado  del medio

del medio ambiente
empleando la logistica
inversa dentro de sus

procesos de distribucién?

produccién y esto lo evidenciamos con
el uso de carton plast, hecho de
plastico, con lo que el uso de cartén

tradicional.

ambiente reutilizando el
carton plast en varios

usos en la produccion

2. ¢, Cudl es el estado de
retornos del carton plast que

envian los centros de
distribucion cedis /
Econored?

El estado es variado, tenemos carton
plast en buenas condiciones, como
también carton plast que ya cumplié su
ciclo de vida el cual es vendido a una
EPS certificada.

Se puede deducir que el

estado de retorno del
carton plast no esta
correctamente
identificado.
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3. ¢ Usted conoce
cuantas unidades de cartdn
plast se clasifican por dia,

semana, mes?

En general nosotros debemos
clasificar carton plast para tener un
stock disponible de aproximadamente
entre 3000 — 4000 unidades diarias
para el uso de produccién, los retornos
de los centros de distribucion en cada
UT son en promedio entre 1000 —

1500 unidades.

Por lo general Ila
clasificacion se vienen
desarrollando en planta
para poder abastecer a
las lineas de produccién

en buenas condiciones.

4, ¢ Usted

cuanto es el

conoce
costo del
servicio de mantenimiento
del lavado del cartéon plast
por unidad, el costo por mes

y afno?

Correcto el CU es de S/.041 y en
promedio estamos gastando entre
S/.2000 — S/.5000 mensuales.

Se conoce el costo del
lavado del cartén plast,
gue se viene realizando

con un outsourcing

5. oSe

metodologia o indicadores

utiliza alguna

de calidad y/o gestién en el
proceso de retorno de la

logisticainversa?

Se esta elaborado un procedimiento y
elaborando indicadores de status de

retorno por cada cliente.

Se pretende implementar
mejoras en la gestién de

la logistica inversa.

6. ¢Existe actualmente
alguna estrategia de mejora
en cuanto a la logistica

inversa para reducir costos?

Actualmente el supervisor de APT
viene elaborando un proyecto de

mejora para reducir costos.

Se estd realizando una
mejora a raiz de esta
propuesta de proyecto de

investigacion.

7. ¢ Qué beneficioso

proponer una mejora
continua y que esta tenga
efectos positivos en la
reduccion de costos del

cartén plast?

Es beneficioso

optimizar

porque  permite

procesos y destinar los

recursos ahorrados en otras

operaciones que pueden necesitar

refuerzo.

Implementando la mejora
de

cartdn plast nos permitira

reducir costos del

generar ahorros para la

empresa.

Fuente: Elaboracion propia con datos de la empresa.
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Como se observa el en la tabla 8, el resultado de la entrevista al coordinador de

Operaciones el Ingeniero. Jorge Huertas Bardales, quien da fe de como se viene

desarrollando la logistica inversa en la empresa y que si es necesario realizar una

mejora en la operacion para poder tener un mejor panorama de como se viene

realizando y aplicar la mejora continua y generar ahorro para la empresa.

Se elaboro un check list de validacion de los estados de retornos que nos envian

los canales de distribucidén y su operacién en planta Chiclayo.

Tabla 9: Check list de validacion de los estados de retorno y su operacion en planta

Chiclayo.
. PLANTA
FORMATO: CHICLAYO Resumen
INSPECCION DE RETORNO o
ACTIVOS DE GIRO Actividades| 14
CODIGO: AG-1 F. Aprob: |16/11/2020 Valor 1.000
) ESCALA DE
N° EDICION: O PAG 1/1 PUNTUACION Puntuacion | 0.286
Responsable de area: Rodriguez
Tineo Josbher c=1 %Cump 28.6%
Almacenero turno: Fiestas Gracia
Carlos NC=0
Fecha: 28/12/2020 Origen: Planta Chiclayo
%
Responsable Actividad Check Observaciones Puntaje Punt | Cump
Unidad de transportes
llego en buenas C
condiciones 1 1 100%
Operaciones El carton plast No se identifican que
. llegaron NC .
(Activos de . llegan seleccionados
) seleccionados 0 0 0%
Giro) r
El carton plast
llegaron rotulados No se identifica
e : NC -
(Limpios, Sucios o rotulacion
baja) 0 0 0%
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El cartén plast Llegan bloques de
llegaron armados en NC 20, hasta en un solo
bloques de 10 en 10 blogue sin division 0 0 0%

En algunos casos,

El cartén plast
se observa que

g%%al:ﬂ? i pallet de NC  lllegan de 300 y 400
unid 0 0 0%

El cartén plast NC Llegan sin ser
llegaron estrefilados estrefilados 0 0 0%
Las cantidades fisicas
coincide con la guia C
remision 1 1 100%
En guia Qe remision No llega digitado
llego digitado las . -

: L NC para poder identificar
cantidades (Limpios,

: su estado de retorno
sucios) 0 0 0%

Se almacena
mesclado al no estar
con su debida

El cartén plast es
correctamente NC
almacenado en planta

identificacion 0 0 0%
El cartén plast es Se selecciona
correctamente C operativos, sucios y
clasificado en planta baja 1 1 100%
El outsourcing realiza Se tiene que estar
el lavado en el tiempo NC llamando para que
establecido sea retornado 0 0 0%

Se realiza una
inspeccion visual
pero no hay VB2 de

El cantén plast es
devuelto a planta con NC
un lavado adecuado

calidad 0 0 0%
El cartdn plast esta
disponible cada vez
que se necesita en C
los procesos de
produccion 1 1 100%
En lineas de Se presenta
produccioén el cartén NC observaciones con
plast no presenta unidades sucias y
observaciones mal estado 0 0 0%

% Cumplimiento C.Plast

\ 28.6% ’

Fuente: Elaboracion propia.
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En la tabla 9, se puede analizar mediante le check list, como se encuentra
actualmente la logistica inversa en cuanto a los estados de retornos y su operacion

en planta, se obtuvo un 28.6% de cumplimientos de 14 actividades evaluadas.

Se elaboro un diagrama de flujo de la recepcion de los activos de giro (carton plast)
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Figura 17: Diagrama de flujo de recepcién de activos de giro planta Chiclayo.

Fuente: Elaboracién propia con datos de la empresa.

En la figura 17 se aprecia el diagrama de flujo con sus actividades de la recepcion
de los activos de giro, con la validacion del almacenero de turno para luego dar
indicaciones a operador de montacargas e identificar su estado de retornos ya

sea para su clasificacion o envi6 a lavado del carton plast.

En este diagrama de flujo se puede apreciar que se tiene la actividad de
clasificado en planta, es donde se pretende mejorar mediante la clasificacion
desde los canales de distribucion, asi de esta forma con la implementacion de la

mejora a través de procedimiento de retorno se pretende quitar esta actividad.
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Se elaboro un Ishikawa las causas raiz del problema porque no se realiza un correcto control y seleccion de carton plast al

momento de envid en los estados de retorno de los Centros de distribucion cedis / Econored.

PROBLEMA N° 01 : RETORNO DE CARTON PLAST NO CLASIFICADO

Persona

Io secapacita al

Falta de conocimiento en farma de

1. Diagrama de Ishikawa

Material

Ambiente

Faltade control de
almacenerode
turno

Por laconstante
rotacionFalta ce
contraly
ejecuciondel
almacenero

—

Incorrecta forma de envio

Incomecta forma de rotulacion

Baja demanda de
transportes

Programacion de Ut no
cumple fecha pactada

Método

Fuente: Elaboracion propia con datos de la empresa.

elahoracionde
herramientade

personal conlas | =—) [— Ho sagenera Falta de articulos de Faltade Zona de almacenamiento
pautasnacesarias amado requenimients rotulacion y estrefilado presupuesto na cuenta con techo
Mo se cuenta con personal fjo Pard | ee—— . .
Forlaconstante > ke e Se almacena al interperie
rotacion seleccion Faltadle
presupuesto
Faltade

Fatta de control en
recepcion en planta

contral
Aunnosea X
Falta indicador de retoma
mplementada par Cedis en planta
indicadores

Carton plast No
Clasificado en Cedis /
Econaored

Maquina

Mediciones

Figura 18: Analisis d causa raiz del problema de carton plast no seleccionado en planta Chiclayo.
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Como se aprecia en la figura el andlisis de las causas principales que origina el alto indice de cartdn plast no clasificado y sus

actividades a realizar como plan de mejora.

Tabla 10: Plan de accion de la mejora de cartén plast no seleccionado en Cedis/ Econored.

Plan de Mejora.

Qué? ¢Qué haremos? Cerrada 0 0%

¢Quién? | ;Quién sera responsable de la puesta en practica de la solucién adoptada? Abierta 11 100%

¢;Doénde? | ¢En qué lugar, en qué maquina o sector se realizara la accién? En Proceso 0 0%

¢Cuando? | ¢En qué momento se ejecutard el plan?

¢,Como? | ¢De qué forma procederemos para que podamos ser lo mas eficientes posibles?

Dias
Fechade CAUSA Fecha Cerrada
N° ) CAUSA PRIMARIA UE HACER DONDE como UIEN CUANDO
Origen SECUNDARIA E E Realizacién 6 /Abierta
Atraso
Falta de No se capacita En cedis Mediante Sup Alm
L | | . | . .
1 | 4/01/2021 conocimientoen| al persona Capacitar a / procedimiento cedis / 7/01/2021 WYl Abierta
forma de con las pautas personal de retornos de | Josbher
. Econored .
armado necesarias envios R
No se cuenta Por la Mantener al En cedis Mog::g:g; al S:epdglr/n
2 |4/01/2021 | con personal fijo| constante | personal idoneo / P . 7/01/2021 128 W:\JIERE
., ., ., mediante Josbher
para seleccién rotacion para la seleccién | Econored o .
capacitaciones R
e En cedis .
3 4/01/2021 Incorrecta 5 Falta de Capacitacion al / Med}athe Sup Alm 7/01/2021 WIH Abierta
forma de envid control de personal Econored procedimiento cedis /




almacenero de retornos de | Josbher
de turno envios R
Fal
alta de . Mediante Sup Alm
Incorrecta controly Capacitacion al 3N @IS rocedimiento cedis /
4/01/2021 forma de ejecucion del P / P 7/01/2021 128 WL
., personal de retornos de | Josbher
rotulacién almacenero Econored .
envios R
de turno
ar:?cllz?oiede No se genera Requerimiento Planta Plan de Scuelod'?‘slr/n
4/01/2021 ., g . de materiales a . requerimiento 11/01/2021 124 W%
rotulaciény | requerimiento Chiclayo Josbher
. planta mensual
estrefilados R
. . Josbher
., Coordinar con Mediante status
Programacion Baja demanda | encargado de Planta de retorno R/ Jorge
4/01/2021 | de Ut no cumple J 8 . . Huertas | 7/01/2021 128
de transportes| transporte el | Chiclayo seguimiento )
fecha pactada . o . / Anghi
cumplimiento diario Drive
Amet
Elaborar diseio Propuesta de
. Proponer . .,
No existe disefio de maquina Planta elaboracién de | Josbher
4/01/2021 lavadora en . lavadora para . maquina R /Jorge | 12/07/2021 - Abierta
maquina Chiclayo
planta proponer su lavadora en H
lavadora . .
implementacién planta
Zona de Definir zona . Coordinador de | Sup Alm
almacenamiento Falta de ara seleccion & @eElE cedis/Eco debe cedis /
4/01/2021 P onyl 7/01/2021 VLM Abierta
no cuenta con | presupuesto |almacenamiento de establecer Josbher
Econored
techo AG zona R
En cedis
Defini .
4/01/2021 Se.almacer?a al Falta de efinir zo.r}a / Coordlnador de | Sup Alm 7/01/2021 WIH Abierta
interperie presupuesto | para selecciony Econored cedis/Eco debe cedis /
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almacenamiento de establecer Josbher
AG zona R
Falta de slmacin planta
Falta de control elaboracion Elaborarun Planta |Aje eIaborz check Josbher
10|4/01/2021 ., de chek list de . J . R/Jorge | 8/01/2021 127
en recepciéon . ., Chiclayo | list, validado por
herramienta recepcion Huertas
Coord. de
de control )
Operaciones
Supervisor de
Elaborar almacén planta
Falta indicador | Aunnose ha indicador por Planta Aje elabora Josbher
11|4/01/2021| de retorno por |implementado cedisy . indicador, R/Jorge | 9/01/2021 126
. L Chiclayo ,
cedis en planta | indicadores reportado validado por Huertas
semanal Coord. de

Operaciones

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla 10, se muestra el plan de las actividades a implementar en la mejora de la logistica inversa.

Abierta

Abierta
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Con la elaboracion de Pareto podemos saber cuél son las actividades para tomar

como prioridad, se tomo la valoracion de las actividades mediante encuesta al

equipo de almacén involucrados en la operacion.

Tabla 11: Pareto con la valoracion de las actividades.

B S Causa 2 . Puntaje %
N etz Pl Secundaria Valoracion & Acumulado | Acumulado
Incorrecta forma de Falta de control
1 envie de almacenero de 25 13% 25 13%
turno
Falta de control y
Incorrecta forma de ejecucion del o o
2 roturaciéon almacenero de 25 13% 20 26%
turno
3 No existe maquina Proppner disefio o5 13% 75 39%
lavadora en planta | maquina lavadora
Falta de No se capacita al
4 conocimiento en personal con las 22 11% 97 50%
forma de armado | pautas necesarias
Falta indicador de Aun no se ha
5 | retorno por cedis en implementado 21 11% 118 61%
planta indicadores
Falta materiales No se genera
1 0, 0,
6 para rotgrauon y requerimiento 18 9% 136 70%
estrefilados
No se cuenta con Por la constante
7 personal fijo para rotacion 17 9% 153 79%
seleccién
Programacion de Ut .
8 | nocumplefecha | B&ademandade 15 8% 168 87%
transportes
pactada
Falta de
9 Falta de co_n,trol en eIabore}mon de 14 7% 182 94%
recepcion herramienta de
control
Zona de Falta de
10 | almacenamiento no 6 3% 188 97%
presupuesto
cuenta con techo
11 Se _almace_na al Falta de 6 3% 194 100%
interperie presupuesto

Fuente: Elaboracion propia.
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Se va a priorizar las actividades de mejora en la implementacion de la logistica

inversa.
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Figura 19: Pareto de las actividades a priorizar resultado de la valoracion.

Fuente: Elaboracion propia.

Como se aprecia la figura 19, se va a priorizar actividades para la implementacién
de la mejora de la logistica inversa y la propuesta del disefio de la maquina para

reducir costos en su mantenimiento.
Desarrollo de la Implementacién de la mejora.

En esta etapa de pos-test vamos a explicar las mejoras en la logistica inversa
como se viene desarrollando después de la implementacion y la propuesta del

disefio de la maquina lavadora en planta.

Se esta tomando como prioridad y unificando las actividades de implementacion
de procedimiento de envios de retornos de activos de giro, check list de
verificacion, elaboracion de dashboard de control, seguimiento de retornos
programados Yy la propuesta de disefio de la maquina lavadora de cartén plast

para su implementacién de lavado en planta.
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Tabla 12: Actividades a realizar mediante el plan de implementacion de la logistica inversa y la propuesta de disefio de maquina

lavadora de carton plast en planta.

Plan de accion

¢Qué? | ¢Qué haremos? Cerrada 11 100%
¢Quién? | ¢ Quién seréa responsable de la puesta en practica de la solucion adoptada? Abierta 0 0%
¢Donde? | ¢En qué lugar, en qué maquina o sector se realizara la accion? En Proceso 0 0%

¢Cuando? | ¢En qué momento se ejecutard el plan?
¢,Coémo? | ¢De que forma procederemos para que podamos ser lo mas eficientes posibles?
had CAUS Fecha D Cerrada
Fecha de AUSA
N° : CAUSA PRIMARIA UE HACER DONDE coMO UIEN CUANDO T, de .
Origen SECUNDARIA E g Realizacion /Abierta
Atraso
Falta de No se capacita .
conocimientoen| al erssnal Capacitar al En cedis / Mediante Sup Alm
1 |4/01/2021 P P procedimiento de | cedis/ | 7/01/2021 | 7/01/2021 | 0
forma de con las pautas personal Econored .
. envios Josbher R
armado necesarias
Motivacidn al
No se cuenta Por la Mantener al En cedis / ersonal Sup Alm
2 |4/01/2021 | con personal fijo| constante personal idoneo P : cedis/ | 7/01/2021 | 7/01/2021 0 Cerrada
. . .. | Econored mediante
para seleccién rotacién para la seleccion o Josbher R
capacitaciones
Falta de .
Incorrecta control de Capacitacion al | En cedis / Mediante Sup Alm
3 14/01/2021 ., P procedimientode | cedis/ | 7/01/2021 | 7/01/2021 0 Cerrada
forma de envié | almacenero personal Econored .
de turno envios Josbher R
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Falta de

Incorrecta control y Capacitacion al | En cedis / Mediante Sup Alm
4/01/2021 forma de ejecucion del P procedimientode | cedis/ | 7/01/2021 | 7/01/2021 0 Cerrada
L, personal Econored .
rotulacién almacenero envios Josbher R
de turno
Fal
artia::lz?ocslede No se genera Requerimiento Planta Plan de Sup Alm
4/01/2021 - g . de materiales a . requerimiento cedis/ |11/01/2021|18/01/2021 7
rotulaciény | requerimiento Chiclayo
. planta mensual Josbher R
estrefilado
., Coordinar con Mediante status Josbher R
Programacion Baja demanda | encargado de Planta de retorno / Jorge
4/01/2021 | de Ut no cumple J § . o Huertas /| 7/01/2021 |15/04/2021| 98
de transportes | transporte el Chiclayo seguimiento .
fecha pactada L L . Anghi
cumplimiento diario Drive
Amet
Elab disef
No existe Proponer aporar |§eno Propuesta de
maquina disefio de maquina Planta elaboracién de |Josbher R
4/01/2021 . lavadora para . . 7/01/2021 |30/06/2021| 174 WNeHiEl:E
lavadora en maquina roponer su Chiclayo | maquina lavadora | / Jorge H
planta lavadora prop ., en planta
elaboracién
almazcoezziieento Falta de aesfsirej:;:igi En cedis / Coordinador de | Sup Alm
4/01/2021 P . y cedis/Eco debe de | cedis/ | 7/01/2021 | 9/01/2021 2 Cerrada
no cuenta con | presupuesto |almacenamiento | Econored
establecer zona |Josbher R
techo AG
Defini
Se almacena al Falta de ar:f;rej:;czgigi En cedis / Coordinador de | Sup Alm
4/01/2021 ) . P . y cedis/Eco debe de | cedis/ | 7/01/2021 |{11/01/2021 4
interperie presupuesto |almacenamiento | Econored
establecer zona |Josbher R

AG
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Falta de Super,\nsor de
., almacén planta
Falta de control elaboracion Elaborar un Planta | Aje elabora check
10|4/01/2021 g de chek list de . J . 8/01/2021 | 9/01/2021
en recepciéon . ., Chiclayo | list, validado por
herramienta recepcion
Coord. de
de control .
Operaciones
Supervisor de
Elaborar almacén planta
Falta indicador | Aunnose ha indicador por Planta Aje elabora
11|4/01/2021| de retorno por |implementado cedisy . indicador, 9/01/2021 |11/01/2021
. L Chiclayo .
cedis en planta | indicadores reportado validado por
semanal Coord. de

Operaciones

Fuente: Elaboracion propia.
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A continuacion, muestro tabla de actividades unificadas que se va a priorizar

como implementacion mediante procedimiento de estado de retornos de activos

de giro de la empresa.

Tabla 13: Actividades unificadas a la implementacion del procedimiento de estado

de retornos de envios de cedis / Econored.

Fechade CAUSA Fecha
Origen SN QUE HACER | DONDE COMO QUIEN CUANDO Realizacién
cor::(?g?n(ij:nto Capacitar al S @2 Scl'lepdiAsl;1
4/01/2021 P / 7/01/2021| 7/01/2021
en forma de personal Josbher
Econored
armado R
. Mediante Sup Alm
Incorrecta Capacitacion AN ELIE rocedimiento | cedis /
4/01/2021| forma de P ; |P 7/01/2021 | 7/01/2021
., al personal de retornos | Josbher
envio Econored .
de envios R
Incorrecta Capacitacion En cedis S:edeIT
4/01/2021 forma de P / 7/01/2021| 7/01/2021
., al personal Josbher
roturacién Econored R

Fuente: Elaboracion propia.

La elaboracion del procedimiento de estado de retornos de envios de carton plast,

el cual fue propuesto y validado por gerencia de Operaciones para su

implementacion y fue enviado a los canales de distribucién para su cumplimiento y

control.

PROCEDIMIENTO:

RETORNO DE ACTIVOS DE GIRO

PLANTA CHICLAYO

CODIGO: PR—0OP—01

FECHA DE APROBACION: 23/10/2020

N° DE EDICION: 01

PAG. 1/9

1. OBIETIVO

Garantizar el correcto envid de activos de giro (pallets y cartdn plast) segun su estade de retorno

desde los centros de distribucién en funcién a las buenas practicas de la logistica inversa.

2. ALCANCE

Aplica desde la clasificacion y acomodo de la carga de retorno de los activos de giro desde los

canales de distribucion (Cedis / Econored) hasta la recepcidn fisica en almacén, con los envios en
unidades de transportes programacdas de diferentes origenes.
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DESCRIPCION DEL PROCESO EN CEDIS / ECONORED

7.1 Diagrama de flujo envid de activos de giro (pallet y carton plast).(Ver Anexo 1)

7.2 El proceso inicia con la identificacién del almacenero en Cedis / Econored del estado de retorno
de los AG (Pallet y carton plast )

7.3 Después de |a identificacion del estado de retorno, se inicia el proceso de clasificacion mediante
personal estiba y o Montacarguista, separando segun estado (limpios, sucios, carpinteria y
baja).|ver anexo 4)

7.4 Culminando la seleccidn o clasificacidn se procede a la rotulacion segun su estado (limpios, sucios,
carpinteria y baja), para proceder con él es trefilado.(ver anexo 4)

7.5 Una vez ya teniendo preparado |a carga de retorno con las indicaciones dadas segun su estado de
retorno se procede a su carga en unidades de transportes programadas por el drea de transportes
segln croquis de envid. (ver anexo 3)

7.6 El carton plast serd acomodado en blogues de 10 en 10 cruzadas y armadas en pallet de 500
unidades por pallet y colocados en la parte posterior de la unidad de transportes programada.

7.7 Los pallet seran apilados en una altura estandar de 15 de altura en la parte delantera en las
unidades de transportes programadas.(ver anexo 4)

7.8 Una vez se tiene la unidad de transportes programada cargada se procede a validar la cantidades
y emitir guia de remision mediante el sistema , en la guia mecanizada manualmente escribir con
lapicero el estado de retorno de los pallet y carton plast (limpios, sucios, carpinteria y baja), con
sus respectivas cantidades.{ver anexo 4)

Figura 20: Procedimiento de retornos de envios de activos de Giro — Salem y

Econored.

Fuente: Elaboracion propia.

DESPACHO DE AG (PALLET - C.PLAST ) - CEDIS / ECONORED

00

Operativos

Seleccion AG
segun
procedimiento

| ———

1

Seleccion

Inicia

Segun su Carpinteria /
estado Lavado
| —

Almacenar

segun estado

Carga

Proceso de carga
Ut segun estado

Werificacion carga
AG segun
procedimiento

Verifcacion

Salida

Gereracion de Salida Ut de
documentos almacen

Figura 21: Diagrama de flujo de envios de activos de Giro — Salem y Econored.

Fuente: Elaboracion propia.

54




En lafigura 21, se comprende el flujo de envios de retornos de activos de giro donde
comienza con la identificacion de los activos de giro por parte de Almacenero de
turno del cedi / Econored, para luego proceder a la seleccién segun su estado,
clasificar, estrefilar, rotular, registrar en guia las cantidades y segun su estado y
enviar de manera correcta segun procedimiento en las unidades de transportes

programadas.

Figura 22: Croquis de carga de envios segun su estado de retorno de Activos de
Giro.

Fuente: Elaboracion propia.

En la figura 22 se muestra el croquis de envio de los activos de giro segun su estado
de retorno ya clasificados, rotulados, estrefilados y acomodados segun

procedimiento de estado de retornos.

Donde los pallets EAN, AJE en buen estado van en la parte adelante, luego los que
estan para reparacion en zona centro debidamente identificado con su rotulacion,
en la parte de atrds va los cartones plast separados segun su estado de retorno
operativos (en buen estado, limpios) y atrds separados los cartones plast sucios

(baja o lavado) debidamente identificados y rotulados.

Como parte de la mejora fue la elaboracion del procedimiento el cual fue elaborado
como muestra en la figura 19 y validada por nuestro gerente de operaciones.
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Redactar

b S Re: Procedimiento - Método de retorno de AG / Cedis y Econored. ©

D cado

Pospu 0 Josbher Rodriguez <josbher.redriguez. pe@ajegroup.com >

para Jorge, Carlos «
Importafife

Enviados ‘ Jorge. 3 s e y 3
Se converso con los centros de distribucion que se les envia carga paletizada.
No habria inconveniente en aplicar el procedimiento, se procedera a enviar archivo pdf por correo a todos los stakeholders.

© Nofificaciones Chiclayo
Piura
Sullana
Tumbes
Trujille
Cajamarca

Seguimiento Bagua Grande
B |IMPORTANTE Jaen

M Tarapoto

™,  Foros

Saludos...

Figura 23: Correo de aprobacion de procedimiento y su implementacion.

Fuente: Elaboracién propia con datos de la empresa

Después de la validacion fue enviada a los centros de distribucion mediante correo

para su implementacién, seguimiento y control.

Procedimiento de retornos de Activos de Giro (Pallet- Cartdn plast) - Cedis / ® 2
Econored a Planta Chiclayo. &

. Josbher Rodriguez <josbher.rodriguez.pe@ajegroup.com> @ jue, Tene 1521 Yy
para Almacen, Luis, Almacen, Gustavo, Daniel, Almacen, Almacen, JAIRD, Alex, Wilder, Matilde, numberto.monten eqro, jheyson. sanchez. pe, Rob ~

Estimados Cedis / Econored.

Lo conversado como mejora en Ia logistica inversa y tener un mayar control con los activos de giro de la empresa.

Comparto procedimiento de retormos de Activos de Giro (Pallet- Carton Plast), para su aplicacién en su retorno de unidades de
transportes programadas.

De acuerdo a los dentro del imi se estard su fio en el estado de retorno.

Cualguier consulta me llaman para salir de dudas y poder retroalimentar.

Saludos...

B IMPO "rn. AJe

Mas Josbher Rodriguez T.

Sup. APT - Operaciones.

Plarta Chiclayo.

AJE - Peni.

Cel. 951550385

Josbher rodviouez pe@ajeatoup.com
i Segroup com

Planta Chiclayo Participan

Figura 24: Correo de envio a los centros de distribucion para su implementacion.

Fuente: Elaboracion propia con datos de la empresa
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Se elaboro el check list de validacion de unidades de transportes retornadas a

planta segun su estado para tener un registro de cumplimiento para su posterior

seguimiento y control.

Tabla 14: Actividades de elaboracion de check list para la inspeccion de retornos

de Unidades de transportes.

Fg‘;rgaege PgﬁAUASFﬁ A | QUEHACER | DONDE como QUIEN CUANDO Re:ﬁ::;c’m
Supervisor de
almacén
Falta de Elaborar un Planta planta Aje | JosbherR/
4/01/2021| controlen | chek list de Chiclayo elabora check Jorge 8/01/2021| 9/01/2021
recepcion | recepcion list, validado Huertas
por Coord. de
Operaciones

Fuente: Elaboracion propia.

Posteriormente se esta realizando el seguimiento y control semanal del

procedimiento mediante el check list a las unidades de transportes recepcionadas

y dashboard de control.

J= 0t Gmail

.

o
*
©
»
>
B =&
M
o
-,

\

Recibidos

cial

Notificaciones

Status y Observaciones Cierre Semana 17 - Cumplimiento de Procedimiento de retornos de AG (
plast) - Cedis / Econored - Planta Chiclayo. ?

Josbher Rodriguez <josbher.redriguez pe@ajegroup.com> = lun, 3 may 14

para Almacen, Luis, Alma cen, Gustavo, Daniel, Almacen, Almacen, JAIRO, Alex, Wilder, Matilde, NUMBERT O, Jheyson, Roberto, Hennrry, ccampos, Enan, Elsa, Jorge, Ca
Estimados Equipo de Cedis / Econored.
Su apoyo y soporte necesario y mejora continua del presente procedimiento.

Muestro status de cumplimiento de estado de retornos de Activos de Giro de las Cedis f Econored a cierre semana 17.
Con la aplicacion del check list a las unidades de transportes a la hora de recepcidn se estdn detectando las observaciones a corregir.

Es muy importante la aplicacién y cumplimiento del presente procedimiento para la mejora en la operacidn de |a logistica inversa.

- Cumplimiento del procedimiento semana 17.

Jaén, Tarapoto, Chiclayo y Piura 18l maximo de iento en la semana.

- Cumplimiento del procedimiento durante el afio 2021. en el acumulado estamos en 87%
Chiclayo y Tarapoto maximo de cumplimiento en el acumulado

Fompell Pacasmayo , Trujillo yAlmacén Cajamarca son los mas bajos en cumplimiento.
Contamos con su apoyo que si se puede lograr levantar las observaciones.

DASHBOARD CUMPLIMIENTO PROCEDIMIENTO DE RETORNO DE ACTIVOS DE GIRO CEDI

Figura 25: Correo de seguimiento del cumplimiento de procedimiento en su

implementacion

Fuente: Elaboracion propia con datos de la empresa.
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Se implemento un check list de verificacién por las unidades de transportes
recepcionadas en planta después de ser enviadas por los centros de distribucion

para su control de cumplimento y ser reportados ante cualquier observacion y
oportunidad de mejora.

Figura 26: Check list de verificacion de cumplimiento de procedimiento de estado
de retorno de AG por unidades de transportes de cada centro de distribucion.

Fuente: Elaboracién propia con datos de la empresa.

Se elaboro un dashboard de control para medir el cumplimiento de los estados de
retornos de las unidades de transportes por cada centro de distribucion que nos
retornan en la programacion semanal.
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Tabla 15: Actividades de elaboracion de indicador dashboard para seguimiento,

cumplimiento del procedimiento de estado de retornos.

Fecha de CAUSA Fecha
i SN QUE HACER coMo QUIEN Realizacién
Supervisor de
Falta Elaborar TLT::ZZ
indicador de | indicador pelabor; Josbher R/
4/01/2021 | retorno por | por cedisy indicador Jorge 9/01/2021|11/01/2021
cedis en reportado . ' Huertas
lanta semanal VEllEE ® Per
P Coord. de
Operaciones

Fuente: Elaboracion propia.

DASHBOARD CUMPLIMIENTO PROCEDIMIENTO DE RETORNO DE ACTIVOS DE GIRO CEDIS - ECONORED

Cumplimiento de Procedimiento AG Cedis/Econored meta 95%

100%

Chiclayo

Sullana Enero

cumplimiento Procedimiento AG por Cedi/Eco Mes meta95%

!ﬂﬁ! !ﬂﬁ! Hﬂﬁ! EH#I-IEZ’

Chiclayo  Tarapoto  Sullana

= @
Raad 64%

Trajillo  Tumbes  Piura  Cajamarca

Cumplimiento Global AG-Semanal

Febr..

Enero  Febrero Marzo Abril

Cumplimiente
Global AG - Afio

Figura 27: Dashboard de control del cumplimiento del procedimiento de retornos

Fuente: Elaboracién propia con datos de la empresa

de activos de giro de cedis Econored a planta Chiclayo.
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Como se aprecia en la figura 27 el cumplimiento del procedimiento semana 26.

Sullana, Tarapoto, Chiclayo, obtuvieron el maximo de cumplimiento en la semana.

Durante el afio 2021. en el acumulado estamos en 89%, Chiclayo maximo de

cumplimiento en el acumulado.

Fompell Pacasmayo, Trujillo y Almacén Cajamarca son los mas bajos en

cumplimiento.

Se elaboro un Drive de control para medir el cumplimiento de la programacion de

las unidades de transportes por semana por cada centro de distribucion que son

programados.

Tabla 16: Actividades de elaboracion de Drive de seguimiento de cumplimiento de

unidades de transportes programadas semanalmente.

Fecha de CAUSA Fecha
Origen PRIMARIA QUE HACER DONDE como QUIEN CUANDO Realizacién
. Coordi Mediant
Programacion oordinar edlante Josbher R
de Ut no con Planta Sl ol / Jorge
4/01/2021 encargado de ) retorno & 7/01/2021|15/04/2021
cumple fecha Chiclayo . Huertas /
transporte el seguimiento
pactada . . . Walter T
cumplimiento diario Drive

Fuente: Elaboracion propia.

Elaboracion del Drive para la gestién de control de cumplimientos de unidades de

transportes programados semanalmente.
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Figura 28: Drive de seguimiento de las unidades de transportes programadas
semanalmente.

Fuente: Elaboracion con datos de la empresa.

Se aprecia en la figura 28, el drive de seguimiento de control de las unidades de
transportes programadas semanalmente que fue implementado el 15/04/2021, con
la finalidad de monitorear los retornos en las fechas pactadas, para poder abastecer

a las lineas de produccién de forma oportuna.

Como resultado después de la implementacion que se realizé a partir del mes de
enero 2021 con el procedimiento de estado de retorno de activos de giro (Pallet y
carton plast) y el control y verificacion del check de estado de retornos y su
dashboard de control que es reporto semanalmente via correos corporativos se ha
logrado reducir el indice del 63% del carton plast no clasificado durante los afios

2019 y 2020 a un 23% después de la implementacion.

Tabla 17: Resumen global de los estados de retornos de los centros de
distribucién cedis / Econored en los afios 2019,2020 y durante la implementacion

del procedimiento 2021.

C.Plast C.Plast C.Plast No Clasif % % % No
Ao Operat sucio CEDI TOTAL Operativo sucio Clasificado
2019 74,035 60,095 364,005 498,135 19% 14% 67%
2020 100,181 106,141 369,359 575,681 20% 20% 60%
2021 159,896 75,370 81,008 316,274 52% 24% 23%
Total,
general 334,112 241,606 814,372 1,390,090 27% 19% 55%

Fuente: Elaboracion propia con datos de la empresa

Como se aprecia en la tabla 17, cuando no se realizaba un plan de mejora se tenia
durante los afios 2019 con un 67% de carton plast no clasificado, durante el 2020
con un 60% de carton plast no clasificado con algo de mejora en la operacién, para
el presente afio desde el mes de enero 2021 y con la implementacion del
procedimiento de retornos de activos de giro , elaboracion e implementacion de
check list de verificacion de unidades de transportes e implementacién de

dashboard de control de cumplimento de los estado de retorno de los centros de
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distribucion Cedis y Econored se ha logrado obtener hasta la fecha un 23% muy

por debajo de los afios anteriores.

C.Plast No clasificado en Cedis /Econored 2019 - 2020 y

2021
90% 84%
80% 76%
) 70% 70% 70%
70% O 65% : /5%
60% 73% o 69% 7% 70% = 54% 5 o
65% o 65% 63% 63% °
44% ’ W
40% 2
30% 28%
20% 22%13%0 0o
10% 10%~® 11%
0%
© Q e D © -0 © < @ @ @ @
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< ®) N
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—@=2019 2020 2021

Figura 29: Grafico lineal que muestra la mejora del estado de retorno del carton
plast no clasificado en cedis Econored.

Fuente: Elaboracion propia con datos de la empresa

Como se muestra en la figura 29 en el gréfico de lineas en el afio 2021 se aprecia
gue el estado de retorno de carton plast no seleccionado en cedis / Econored esta
por muy debajo de los afios anteriores con un total general promedio del 23%, que
durante el afio seguird siendo monitoreado para su seguimiento, cumplimiento y
mejora en la operacion de la logistica inversa de la empresa AJEPER S.A planta

Chiclayo.

A continuacion, mostramos en comportamiento porcentaje de los estados de

retornos, comparativo de los ultimos seis meses durante los afios 2021 vs 2020.
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Comportamiento retorno C.Plast 2021 vs 2020 (Evaluacion 6 meses)
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Figura 30: Grafico lineal que muestra el comparativo de los ultimos 6 meses 2021
vs 2020, de los estados de retornos de cedis/ Econored.

Fuente: Elaboracion propia con datos de la empresa

Como se aprecia en la figura 30 se muestra en las lineas de tiempo como el cartén
plast no Clasificado se ha ido reduciendo considerablemente en los ultimos seis
meses de un 65% que se tenia en julio 2020 a reducir a un 11% a cierre de mes de
junio 2021, en cuanto a los retornos operativos también refleja una mejora
considerable de un 13% en el mes de julio 2020 a incrementar a un 55% a cierre
de mes de junio 2021 y que el estado de retorno sucios se ha mantenido en el

margen de la linea.

En esta fase vamos a mostrar los costos que se estima en la implementacion de

nuestra variable mejora de la logistica inversa en cuanto al carton plast.
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Tabla 18: Costos de la implementacién de la variable mejora en la logistica inversa.

Dias

Fechade CAUSA Fecha Cerrada
; DONDE COMO UIEN CUANDO
Silden RRIMARIA ° Realizacién | 9° /Abierta
Atraso
Falta de Sup Alm
4/01/2021 conocimiento | En cedis / cedis / 7/01/2021| 7/01/2021 0
en forma de | Econored Josbher
armado R
Incorrecta En cedis / Mediante s:edeIT
4/01/2021 forma. Ide Econored procedlm.lento Josbher 7/01/2021| 7/01/2021 0 d
envioé de envios R
Sup Alm
Incorrecta En cedis / cedis /
4/01/2021| forma 'd,e Econored Josbher 7/01/2021| 7/01/2021 0 d
rotulacion R
Programacion Mediante status Josbher
de Ut no Planta de retorno R/ Jorge
4/01/2021 . .. Huertas | 7/01/2021 |15/04/2021 98 errada
cumple fecha | Chiclayo seguimiento / Anghi
pactada diario Drive Amet
. Propuesta de
No existe .,
maguina Planta elaboracién de | Josbher
4/01/2021 lavadora en | Chiclayo maquina R/Jorge |7/01/2021|30/06/2021| 174 errada
lavadora en H
planta

planta (diseno)

Costo
. base
Tiemp/horas sueldo
Sup
24 S/400.00
4 S/66.67
30 S/900.00
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Supervisor de
almacén planta
Falta de Planta Aje elabora Josbher
4/01/2021| control en ) check list, R/ Jorge|8/01/2021| 9/01/2021 1 2 S/33.33
- Chiclayo .
recepcion validado por Huertas
Coord. de
Operaciones
Supervisor de
Falta almacén planta
indicador de Planta Aje elabora Josbher
4/01/2021| retorno por . indicador, R /Jorge|9/01/2021|11/01/2021 2 8 S/133.33
. Chiclayo .
cedis en validado por Huertas
planta Coord. de
Operaciones
Total, general 68 S/1,533.33

Fuente: Elaboracion propia con datos de la empresa

Como se muestra en la tabla 18, podemos observar los costos de la implementacién de nuestra variable mejora de la logistica
inversa es de un total de S/ 1,533.33, donde incluye el tiempo y los montos de cada actividad en base al sueldo que percibe

nuestro supervisor de almacén que es el responsable del area y de la implementacion.
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Después de la elaboracion del check list de validacion de los estados de retornos

en el pre test que nos envian los canales de distribucion y operacion en planta

Chiclayo.

Vamos a mostrar el check list post test después de la implementacion de nuestra

variable mejora de la logistica inversa del cartdn plast.

Tabla 19: Check list de validacion de los estados de retorno y su operacion en

planta Chiclayo después de la implementacion de la variable mejora de la logistica

inversa.
_ PLANTA
FORMATO: CHICLAYO Resumen
INSPECCION DE RETORNO ACTIVOS Actividades | 14
DE GIRO
CODIGO: AG-1 F. Aprob | 16/11/2020 Valor 1.000
. ESCALA DE
N° EDICION: 0 PAG 1/1 PUNTUACION Puntuacién 1.000
Responsable de area: Rodriguez Tineo
Josbher C=1 %Cump 100.0%
Almacenero turno: Fiestas Gracia Carlos NC=0
Fecha: 30/06/2021 Origen: Planta Chiclayo
%
Responsable Actividad Check Observaciones Puntaje Punt | Cump
Unidad de transportes llego C
en buenas condiciones 1 1 100%
El cartdn plast llegaron C
seleccionados 1 1 100%
El carton plast llegaron
rotulados (Limpios, Sucios o C
baja) 1 1 100%
El cartdn plast llegaron
armados en bloques de 10 C
en 10 1 1 100%
Oper_aciones El cartdn plast llegaron en
(ACgYI%S) de pallet de 500 unid C 1 1 100%
El cartdn plast llegaron C
estrefilados 1 1 100%
Las cantidades fisicas C
coincide con la guia remisién 1 1 100%
En guia de remision llego
digitado las cantidades C
(Limpios, sucios) 1 1 100%
El cartdn plast es
correctamente almacenado C
en planta 1 1 100%
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El cartén plast es

correctamente clasificado en C
planta 1 1 100%

El outsourcing realiza el
lavado en el tiempo C
establecido 1 1 100%

El canton plast es
devuelto a planta con C
un lavado adecuado 1 1 100%

El cartdn plast esta
disponible cada vez que

. C
se necesita en los
procesos de produccion 1 1 100%
En lineas de produccion el
cartdn plast no presenta C
observaciones 1 1 100%

% Cumplimiento C.Plast

Fuente: Elaboracion propia.

Enlatabla 19, se puede analizar mediante le check list, como se encuentra después
de la implementacion de la logistica inversa en cuanto a los estados de retornos y
su operacién en planta, se obtuvo un 85.7% de cumplimientos de 14 actividades
evaluadas que en el pre test inicio se obtuvo un 28.6%, esto quiere decir qué se ha
tenido una mejora muy interesante del 57.1% de mejora en la logistica inversa de
la empresa AJEPER S.A.

El diagrama de flujo de la recepcién de los activos de giro (carton plast), después

de la implementacion quedaria de la siguiente manera.
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Recepcion

Presenta Ut para su
descarga

Inicio

Verificacion AG
(C.Plast) segun su
estado

Ver

Descarga

Proceso de descarga
segun su estado

Almacenamiento

RECEPCION DE AG (CARTON PLAST) - PLANTA CHICLAYO

segun su estado

Almacenamiento

Se identifica

segun su estado

Figura 31: Diagrama de flujo después de la implementacion de procedimiento de
estado de retornos de AG-Planta Chiclayo.

En la figura 31 se aprecia el diagrama de flujo con sus actividades de la recepcion
de los activos de giro, con la validacion del almacenero de turno para luego dar
indicaciones a operador de montacargas e identificar su estado de retornos ya

sea para su almacenamiento como operativos o para envio a lavado.

En este diagrama de flujo se puede apreciar que se ha eliminado la actividad de

clasificado en planta, donde la clasificacion se realiza desde los canales de

distribucion.

Como parte de la propuesta de nuestra variable reduccion de costos del
mantenimiento del cartdn plast, planteamos la elaboracién del disefio de la maquina

lavadora en planta, con la finalidad de reducir costos.




Tabla 20: Actividades de disefio de maquina lavadora de carton plast para la

propuesta de su lavado en planta.

CAUSA Fecha
UE HACER DONDE COMO UIEN CUANDO )
PRIMARIA Q Q Realizacion
Elaborar
. . . Propuesta de
No existe disefio de .,
maguina maguina Planta SlREREEE de Josbher R/
. g . maquina 07/01/2021 | 30/06/2021
lavadora en | lavadora para | Chiclayo Jorge H
lavadora en
planta proponer su
., planta
elaboracioén

Fuente: Elaboracion propia.

A continuacion, se va a describir las especificaciones para el disefio de la maquina

lavadora de carton plast.

Conociendo la necesidad de disefiar una maquina lavadora de cartén plast

Se tiene que establecer una serie de requisitos para que la maquina a elaborar que
satisfaga las expectativas de la empresa donde se desea proponer, en el siguiente
analisis se tomara en cuenta los detalles tales como: capacidades, dimensiones y
tipo de maquina a disefiar.

La maquina debe de ser capaz de lavar el cartén plast que pesa 1kg y sus
dimensiones son 0.98 m de ancho x 1.18 m de largo con un espesor de 4mm,
también debe poder lavar la cantidad necesaria al dia de carton plast que necesite
la empresa.

Los materiales e implementos a utilizar deben de ser lo suficiente mente fuertes y
estables para poder garantizar la estabilidad, seguridad y el buen funcionamiento.

La maquina debe contar con sus respectivas guardas en los motores y las

diferentes trasmisiones que tengas para evitar accidentes de trabajo.

Los materiales que trabajen directamente con el agua deben de ser necesariamente

No Corrosivos para evitar que se oxiden y se peguen.
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Respecto al lavado se realizara en dos fases utilizando 2 bandejas en el primer
tramo sera el lavado del carton plast y en el siguiente tramo sera el enjuagado para
lo cual se empleard una bomba de agua para el primer lavado que sera de circuito
cerrado y se debera cambiar el agua cada vez que se note demasiado sucia, en
la parte del enjuague sera de circuito abierto.

El lavado del carton plast sera con escobillas de forma circular mandadas a elaborar
de las medias que uno considera.

El funcionamiento de la maquina debe de ser de forma manual para quesea usada
solo cuando se requiera, esta contara como toda maquina con su debido boton de

emergencia o seguridad.

Los principios del funcionamiento de la maquina lavadora de carton plast,
consideramos que es muy importante mostrar un esquema del recorrido que tendra

el carton plast en el proceso de lavado

Carton plast
para lavar

Recepcion

Inicia

Proceso de lavado
Proceso de

enjuague

con insumos de
limpieza

Lavado y Enjuague

Proceso de lavado del Carton Plast

Secado conel
medio
ambiente

Secado

Fin

Figura 32: Diagrama de flujo del proceso de lavado de carton plast

Fuente: Elaboracion propia.

La maquina lavadora de carton plast, contara con una cadena transportara que
servira para ayudar a cumplir con el recorrido del lavado y enjuague como también

contara con el sentido de jiro de las escobillas a su favor en movimiento.
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La fuente de energia debe ser eléctrica (trifasica) ya que esta es con la viene
trabajando la empresay en la industria es la mas econémica. La maquina al ser de
funcionamiento eléctrico puede ser ubicada en cualquier parte de las instalaciones

que disponga de espacio y energia.

La matriz morfolégica de la maquina lavadora de cartdn plast, es la evaluacion
y comparacion de cuadros donde se comparan los materiales, piezas y accesorios

a utilizar.

En los siguientes cuadros se evalla las ventajas y desventajas de los materiales
piezas y accesorios a utilizar para poder seleccionar lo necesario para el buen

funcionamiento de la maquina.

Tabla 21: Estructura de la mesa de la maquina lavadora de carton plast.

ASPECTO ESTRUCTURA DE MESA DE LA MAQUINA
perfil (dngulo de tubo tubo perfil perfil
ALTERNAT 90°) cuadrado | rectangular ® (u)
IVA iNoX
FUGURA // % “
DE LA .
ALTERNAT .
IVA
Material bajo Resistente | Bajo costoy | Firmey Firmey
costo al agua facil de resistente | resistente
cortar con tres con tres
VENTAJAS puntos de | puntos de
apoyo apoyo para
para fuerza
fuerza
precios Demasiado No se No se
elevados ligeroy adecuan adecuan
delgado debido a debido a
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DESVENTA
JAS

Dificil de

escuadrar

su perfil su perfil
para las para las
bandejas | bandejas

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 22: Estructuras para bandeja de lavado y enjuague de la maquina lavadora

de carton plast.

ASPECTO BANDEJAS DE AGUA DE LAVADO Y ENJUAGUE
Planchas | Plastico | Planchas de Plancha Plancha
Alternativa | de acero acero ST 37 estriada galvanizad
inoxidabl a
e
70
Figura de la “‘»
alternativa /
No se
Ventajas No se oxida con | Bajo costo Bajo costo Resistente
oxida con | elaguay al agua
el agua | bajo costo
Precios No viene Se oxida Se oxida A un
Desventajas | elevados ala rapidamente | rapidamente | determinad
mediada | conelagua | conelagua | otiempo se
requerida oxida

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 23: Estructuras de tipos de ejes de transmision de la maquina lavadora de

carton plast.

ASPECTO TIPO DE EJES DE TRASMICION
Eje de acero Eje de acero comun Eje de barra
Alternativa inoxodable st 37 cromada
Figura de la ‘ l . :
alternativa . -~ || I I |
No se oxida con el Bajo costo Resistente al agua
Ventajas agua
Se oxida rapidamente | Materia demaciado
Desventajas Alto costo al contacto con el duro para
agua mecanizar

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 24: Estructuras de tipos rodamiento de trasmision de la maquina lavadora

de cartén plast.

ASPECTO TIPO DE RODAMIENTOS DEL SISTEMA DE TRASMICION
Chumacera | Chumacera | Rodamiento | Rodamiento | Chumacera
Alternativa | de pared de | de pared de bolas cilindrico de piso
4 agujeros de 2
agujeros

Figura de la

\@‘

alternativa
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Buena Buena Resistentes
Ventajas fijacion por | fijacion facil a altas Precios
sus cuatro engrase Precios velocidades bajos
pernos de bajos
sujecion
Se tiene que Tener Se tiene Se tiene Se tiene
Desventajas hacer pocos que fabricar | que fabricar que
agujero con | puntos de base base fabricar
hilo para sujecion base para
sujecién anclaje

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 25: Motor eléctrico a utilizar en maquina lavadora de carton plast.

Desventajas

las velocidades

siempre son

contantes

rpm deseado

ASPECTO MOTOR ELECTRICO A UTILIZAR
Motoreductor Motor electrico Motor con variador de
Alternativa velocidades
Figura de la
alternativa
Al reducir la | Precios accesibles y Se puede variar la
Ventajas velocidad  brinda | muy facil de conseguir velocidad a lo que
mas fuerza a la uno desea
trasmicion
No se puede variar | Excede el numero de Precio alto

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 26: Tipo de encendido del motor a utilizar en maquina lavadora de carton

plast.

ASPECTO TIPO DE ENCENDIDO DEL MOTOR
Pulsadores eléctricos | Interruptores eléctricos | Interruptor giratorio
Alternativa de palanca
Figurade la
alternativa
No pueden ser Bajo costo facil Bajo costo facil
Ventajas acconados por istalacion instalacion

casualidad ya que se

tiene que pulsar

Desventajas

Instalacion con

contactores

Puede ser accionado

por casualidad

Puede romperse la
girarlo al sentido

contrario

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 27: Tipo de electrobomba a utilizar en maquina lavadora de cartdn plast.

ASPECTO ELECTROBOMBA
Electrobomba de 1/2 | Electrobomba de 1” Electrobomba de 2"
Alternativa salida
Figura de la
alternativa
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Caudal necesario | Buena fuerza para | Eleva el agua a grandes
Ventajas para el lavado y bajo | elevar agua a alturas alturas
costo considerebles
No inpulsa el agua a | Demasiado caudal y Demasiado caudal y
Desventajas mucha altura fuerza para la fuerza para la maquina

maquina

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 28: Tipo de polea de trasmision a utilizar en maquina lavadora de carton

plast.

ASPECTO TIPO DE MATERIAL DE POLEA DE TRASMICION
Polea de alumnio Polea de acero Polea de fierro fundido
Alternativa st73
Figura de la QQ:?@
alternativa X
Peso ligero y bajo Resistencia al Resistencia la
Ventajas costo desgaste desgaste,resisten gran

esfuero

Desventajas

Desgaste con

grandes esffuersos

Peso y coorocion

con el agua

Peso y coorocion con el

agua

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 29: Tipo de Faja de trasmision a utilizar en maquina lavadora de carton

plast.

ASPECTO TIPO DE FAJA DE TRASMICION
Fajaen b Fajaenc Faja plana
Alternativa
Figura de la
alternativa @
Comercila en | Comercial en todas Gran fuerza de
Ventajas diferentes las medidas en mm tramicion
diferentes medidas
Vida util baja Costo elevado y
Desventajas Costo elevado trabaja con polea plana

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 30: Tipo de escobilla a utilizar en maquina lavadora de carton plast.

ASPECTO TIPO DE ESCOBILLA PARA EL LAVADO
Escobilla circular rotativa Cepillos circulares

Alternativa

Figura de la

alternativa
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Facil de adatar ala estructura 'y
Ventajas jiro del motor

Bajo costo

Costo alto

Desventajas

Dificil de adaptar al jiro del
motor

Fuente: Elaboracion propia.

A continuacion, se muestra la seleccidon de componentes para la maquina de cartén

plast.

Tabla 31: Descripcion de componentes a utilizar en maquina lavadora de cartén

plast.

Tubo cuadrado inox de 2" x 2mm pieza
Angulo inox de 2"x 1/8 pieza
Barra redonda de inox de 1" 1/4 pieza
Polea env de 4" x un canal pieza
Polea en v de de 4" por 2canales pieza
Fajas en B -75 pieza
Fajas en B -86 pieza
Motor de 3/4de hp pieza
Motorreductor de 1/2 hp pieza
Bomba de agua de 2" periferica pieza
Chumacera de 25mm pieza
Plancha de inox de 1.2mm pieza
Plancha de inox de 2mm pieza
Chaveta de 5/16 pieza
Tubo redondo de 2" pieza
Tubo redondo de 3/4 pieza
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17 Tubo redondo de 1" 1/4 pieza
18 Escobillas industriales pieza
19 Variador de velocidades pieza
20 Llave general pieza
21 Llave de circuito de mando pieza
22 Cadena pieza
23 Botoneras pieza
24 Contactores pieza
25 Relay pieza
26 Boton de emergencia pieza
27 Cable n° 16 en (metros) pieza
28 Cable n° 12 en (metros) pieza

Fuente: Elaboracion propia.

Se muestra las caracteristicas con las que debe de contar la maquinan lavadora de

carton plast

Tabla 32: Caracteristicas que debe de contar la maquina lavadora de cartén plast.

CARACTERISTICAS

Disefio deseado y
caracteristicas de la

magquina lavadora

Elaborado por:
Caicedo Rojas Lester Miguel

Josbher Rodriguez Tineo

Concepto Denominacién
La maquina debe de tener una altura adecuada segun lo
Ergonomia especifica la ergonomia, en este caso como se trata de
trabajo ligero debe de estar entre 85cm a 110 cm
La maquina debe de ser capaz de lavar y enjuagar el carton
Funcion en una solo pasada dejando este solo para el secado y debe

cubrir con lavar la cantidad necesaria por dia.
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fabricacion

Para la fabricacion de esta maquina se ira guiando por planos
elaborados y detallados en el software de SOLID WORDK
donde estaréa detallado las dimensiones de la maquina, y el
ensamblado de las diferentes piezas y accesorios que se

requieran

Materiales piezas y

accesorios

Los componentes son: tubo cuadrado de 2”, Moto reductora
de 2 motores. Pulsadores eléctricos,

Plancha de acero inoxidable de 2mmy 1.2 mm

Chumacera de pie, entre otros

Eje de acero inoxidable de 1” 1/4, Poleas de aluminio, Fajas
en b, Escobilla circular rotativa, Bomba de agua de 2. (todos
esto se puede conseguir con gran facilidad en las tiendas y

ferreterias de Chiclayo)

velocidad

La velocidad de la maquina debe de variar entre los 100 rpm
para poder facilitar la alimentacion de cartén plas en la
maquina por el operario y cumplir con las unidades requeridas

diarias

Mantenimiento

Para el mantenimiento de la maquina las piezas y accesorios
debe de ser de facil montaje y desmontaje y las piezas 'y
accesorios a cambiar debe de ser faciles de conseguir en los

mercados locales.

Seguridad
Para los operarios

Para mayor seguridad de los operarios la maquinas deben de
contar con sus respectivas guardas en las transmisiones y un
boton de parada de emergencia en caso ocurra algun

imperfecto o incidente.

Costo

La maquina lavadora debe de estar en una inversion entre
los 20000 a 30000 mil soles para que la inversion sea

recuperada en corto tiempo por la empresa.

Fuente: Elaboracion propia.

80




Se muestra la tabla de matriz morfologica de la maquina

Tabla 33: Matriz morfolégica de maquina lavadora de carton plast.

NUM
ERO

FUNCIO
N

ALTERNATIVAS

1

Estructur
a de la

maquina

Motor

fuentes

para el
agua de
lavado vy

enjuague

v

tipo de
rodamien
to para la
transmisi

7z

on

Tipos de
ejes de
transmisi
on
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Tipo de

poleas

Tipo de
faja  de
transmisi

on

Tipo de
escobilla
para el

lavado

Bomba

de agua

10

Encendid
o de la

maquina

Fuente: Elaboracion propia.

82




Se muestra el prototipo de la maquina.

SISTEMA DE BOMBEO

SISTEMA DE CEPILLADO

SISTEMA DE ARRASTRE

Figura 33: Prototipo de la maquina lavadora de cartén plast
Fuente: Elaboracion propia.

El disefio de la maquina lavadora de carton plast. Para elaboracion se disefio la
estructura de la mesa que va a emplear donde se tomé en cuenta la altura teniendo

en cuenta la ergonomia para facilitar al operario el abastecimiento de carton plast

ol
(s

para su respectivo lavado.

g |
g : 5 §
i b 2 ﬂ s
lminw il winelllwme Eliwnn
Trabajo de Trabajo Trabajo
precisifn liviano pesado

Figura 34: Dimensiones de mesa de trabajo

Fuente: Elaboracion propia.
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El peso que tiene el cartdn plast es de 1kg aproximadamente se eligié la altura de
trabajo liviano para el disefio de la mesa.

Conociendo también que las dimensiones del cartdbn plast son
1180mmx980mmx4mm Yy la altura que debe de tener la maquina debe de estar

entre 85cm a 110cm se disefio
Para el disefio de la maquina se utilizara el software de dibujo SOLIDWORK.

Se muestra el plano de la estructura de la maquina lavador

‘ FATAS DE ESTRUCTURA T.C 2° X 2 MM AlSI 304
. | PLEGADQ DE PLANCHA 2 MM C-304 ALSI
o GlUIAS LATERALES L 2K /8" C-304
E ol GUIAS DE DESLZAMIENTO DE CADENA FLANCHA PLEGADA 2 MM E
1 el
! § B = B
0 D
3l
C C
al
o |
. Y
B — [ ARANDA GOMIALES JORGE B
e
38 LINARES LUIAN GUILLERMOY
FACULTAD DE INGENIERIA
L] (-1 ]
CAICED BOIAS LESTER WCUEL I MAGUIMA LAVADORA DF
A BT J— CARTON PLAST
L1 1] M
B 7 & 3 4 3 2

Figura 35: Plano de la estructura de la maquina lavadora
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Fuente: Elaboracion propia.
Se muestra a continuacion el calculo de velocidad requerida para el transportador

Conociendo que la empresa su demanda por dia es de 4,000 unidades de carton
plast para produccion vy estos deben de ser lavados dentro de 8 horas por lo tanto

se calcula cuanto carton plas debe de lavar por minuto donde tenemos que:

n° de carton plas que deben ser lavados

500 carton plast 1h
= *
h 60min

= 8.33 carton plast/min

Con estos datos y conociendo que el carton plast mide 1.18m y que debe lavar 8.33
unidades por minuto calculamos la velocidad que debe de avanzar para cubrir la

demanda
velocidad = 1.18m * 8.33carton plas /min = 9.82m/min

Teniendo esos datos ya podemos calcular la velocidad angular para lo cual

debemos conocer lo siguiente:
V=velocidad lineal

W =velocidad angular

r=radio

Donde el diametro de la catalina es:

DIAMETRO 200mm

F
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convertir el radio de 200 mm que es 100mm a metros

1m=1000mm

im  _

Hallando la velocidad angular

v
w=—
r
Reemplazando
_9.82m/min _ 98.2
w = 01m = Tpm

Se muestra el calculo de los hp del motor a emplear

Para lo cual debemos de conoces las dimensiones del carton plast las cuales son:

1.18m

[ |

También conocemos que la maquina va abarcar 4 carton plas en su distancia ya

que sera de 5.4m por lo cual se representarias de la siguiente manera:

—— < < < .

Conociendo estos datos se aplica la siguiente férmula para conocer la fuerza para

la cual debemos conocer que:

F=fuerza
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m=masa

g=gravedad

donde tenemos que:
F=m=xg
F =4k x9.81m/s2 = 39.24N

Conociendo la fuerza ya podemos encontrar la potencia del motor que se requiere

para el sistema de trasporte de carton plast donde debemos conocer lo siguiente:
P=potencia

F=fuerza

V=velocidad

Donde tenemos que:

Primero debemos trasformar a m/s la velocidad que ya habiamos encontrado donde

tenemos que:

m M0 16m/s

9.99m/minﬁ 05
Con esto aplicamos a la férmula para calcular la potencia
P=F=xV
P = 32.24N * 0.16m/s
P = 6.278W
Convertir de watts a HP

Sabemos que 1 HP=745.7W

Entonces convertimos 6.278W a HP

6.278W LHP 0.0084HP
. * ——— = 0.
745.5W
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Por lo cual se seleccionaria un motor de % hp ya que el carton plast a trasportar

es bastante liviano por lo cual no necesita muchos HP para trasportarlos sin ningun

problema

Conociendo esto sé procede con los recubrimientos y estructuras de la maquina

Se muestra el plano de recubrimiento de la estructura

CANT: 04 P7AS

MATERIAL:
PLANCHA 2 MM
C-304 ACEROINOX

CANT:04 T8

CANT: 04 PAS

ﬁ UCV DRARANDA GONZALE JORGE B

Ui ¥iASicAg L]
CH WL

[ LUNARES LUIAN GUILLERMO
FACULTAD DE INGEMERIA

o] noEhE

CACEO R LIRMGIE  UMOXD | MAQUINA LAVADORA DE
T — CARTON PLAST

Ik ok en]

Wame Al

Figura 36: Plano de la estructura de la maquina lavadora

Fuente: Elaboracion propia.
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Se muestra el plano de la guia intermedia para el carton plast

2PIAS

ATERIAL ACERD INOX
aspasar 2 M C-304 [

s

245000 440.00

B [ ARANDA GONIALES JORGE B
o
L LR LT
DR LINARES LUK GUILLERMO
FACULTAD DE IMGEMERIA
Lo -} 1Y
CAICEDD ROJAS LESTER MGUEL JHO LN MM]-mNA LAVADORA DE
ROCRICUES TKED JCRBHER KD T CARTON PLAST
A A
W A3
g ! b ] 4 3 z I

Figura 37: Plano de la estructura de la maquina lavadora

Fuente: Elaboracién propia.
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Se muestra el plano de representacion del armado de la estructura

UIAS DE DESLIZAMIENTO DE CADENA

D D
OPORTE PARA CHUMACERA DE PIE
C C
KSOPORTE PARA CHUMACERA
B DRARANDA GONIALES JORGE B
Ll‘\Jmcll! oy
ClM WeLn
DR LINARES LUJAN GUILLERMO
FACULTAD DE INGENIERIA
‘o woe o
CACEIORMSIESERMOE  MOX)  MAGUINA LAVADORA DE
A RODROUES INEQ JOSHER woz CARTON PLAST A
W me Al
8 ! b 5 4 3 2 |

Figura 38: Plano de la estructura de la maquina lavadora

Fuente: Elaboracion propia.
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Se muestra el plano de la tuberia difusora de agua.

8 ! b 1 4 3 2

f f
[

= NON SMPLE 1/2 NPT

E ol TR SCHIO -4 E
-
L 1200 |
w| m| m|w | f

= ¥ —
0 0
. 1RZ SCHIOC 34 :

=y

LTURA A SACAREN MAQUINA
||/ YAISTALADA LA BOVBA
B UCV DRARAMDA GONIALES JORGE B
iAo L
CEB WL
| OR LINARES LUJAH GUILLERMO
FACULTAD DE INGEMERIA
f—— ] -2
CEEHMIEEMOE 0D MAGUINA LAVADORA DE
RODRICUES TRED JOSHER LD 31 CARTON PLAST
A A
WA A
8 ! b 3 4 3 2 I

Figura 39: Plano de la estructura de la maquina lavadora

Fuente: Elaboracién propia.
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Se muestra detalle de la cafieria difusora

] 7 4 5 4 3 2 I
F F
. . ;
1350
| [] (] ] [0} 7] |
120 250 250 250 250
b D

TR 34 SCHI0 C-304

CANT. 02 PZAS

B \J ucv DRARAHNDA GONIALES JORGE B

A3 0AL H
A WL
DR LIMARES LUJAN GUILLERMO
FACULTAD DE INGENIERIA
W T
CAICEDS ROJAS LESTER MICURL LMD X MAGUINA LAVADORA OE
RODRIGUES THED JCREHER BTkl CARTON PLAST
A A
WL A3
] 7 b 3 4 ki 2 |

Figura 40: Plano de la estructura de la maquina lavadora

Fuente: Elaboracién propia.

92



Se muestra plano de la guarda para que no salpique agua

§ ! b

1412

ZON0 4

] i i 1

0
MATERIAL ACERQ INOX C-304 1.2 MM DE ESPESOR
CANI: 02 PZAS
C
DETALLE »
ESCALA 1:10 ucv DR ARANDA GONIALES JORGE §
il R LINARES LUJAH GUILLERMO
FACULTAD DE INGENIERIA
wmm:s.mmua J.I:M MAQUINA LAVADORA DE
R ——— - CARTON PLAST A
W LX)
§ 4 ] m?

Figura 41: Plano de la estructura de la maquina lavadora

Fuente: Elaboracién propia.
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Se muestra el plano del filtro para el agua

0 1300

100 LANCHA AGUJERADA 2 mm

- diameio de aguers 2.5 mm
D rD_‘ D
C C
B ﬁ‘i [ ARAMDA GONIALES JORGE B

v
CH WL
DR LINARES LULIAN GUILLERMO
FACULTAD DE INGENIERIA
L] -} T

CAICEDD ROMS LESTER MIGUEL el | MAGUINA LAVADORA DE

A 198 - RODRICUES THED JOGHER AN T3 CARTON PLAST A

W AY

Figura 42: Plano de la estructura de la maquina lavadora
Fuente: Elaboracion propia.
Los célculos para las bandejas de lavado y enjuague. Al conocer las
dimensiones de la mesa de la maquina se procedié a calcular la altura que deberia

de tener para abastecer la bomba de agua que fue seleccionada en la matriz

morfoldgica.
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Figura 43: Bomba de agua

Fuente: Elaboracion propia.

Con estos se conoce que la bandeja de be de tener entre un minimo de 670 litros

para mantener abastecida a la bomba para el lavado.
Conociendo que las dimensiones del lavado van a ser de 127.2cmx56.8cmx110cm
Para lo cual debemos conocer que:
1m3=1kL=1000L
1dm3=1L
1cm3=1mL
Entonces se aplica de la siguiente formula
v=IXaXxh
Donde v= volumen
I=largo
a=ancho
h=altura
v =127.5cm X 56.8 cm X 110.0cm
v = 794475.6 cm3
Para trasformar de centimetros cubicos a litros se divide entre 1000

_ 794475.6 cm3
V= T 1000ml
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v = 794.47 litos

Con estos datos se conoce que con tener 90% de la bandeja abastecida de agua
se tendria 715L que es suficiente para abastecer a la bomba de 2” que su caudal
es de 670L*min

Se muestra el plano de la tina de la maquina lavadora de carton plast.

LANCHA 2 MM C-304

B ‘ﬁl Ucv DRARANDA GONIALE JORGE B

Univiasiong L]
CRRA WL

DR LINARES LUJAN GUILLERMO
FACULTAD DE INGENIERIA

L] no¥  dmo

‘CAICEDD OAS LESTER MGLE. HHo MAGUINA LAVADORA DE

P oz CARTON PLAST

Figura 44: Plano de la tina de la maquina lavadora de carton plast.

Fuente: Elaboracion propia.
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Para el calculo de los ejes de trasmision se utilizara las teorias Von mises para lo

cual debemos conocer lo siguiente:
T=Tension=6500N, con referencia tabla (anexo 11)
Weje = Fuerza que se aplica sobre el eje

Ml =Momento tensor

BZ =Tencién de la cadena

D= Distancia

2F=Sumatorias de fuerzas

Hallando sumatoria de fuerzas en el plano ZX

PLAMNO ZX

AZ BZ

T1 T2
0.33m | 0.72m | 0.33 |

Figura 45: Plano ZX de sumatoria de fuerza.

Fuente: Elaboracion propia.

—(AZ+BZ)+ (T1+T2) =0
—AZ +BZ = —(T1+T2)
AN
—AZ +BZ = —(T1+T2)
AZ + BZ = 6500N + 6500N

AZ + BZ = 13000N
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Convirtiendo a KN

AZ + BZ = 13000N = T000N

AZ + BZ = 13KN

Hallando la tensién en cada punto de apoyo del esprocket

PLANO ZX

AZ BZ

T1 T2
0.33m | 0.72m | 0.33 |

Figura 46: Plano ZX tensiéon de cada punto de apoyo.

Fuente: Elaboracion propia.
T=6500N

Tc=tension de la cadena
R=radio del esprocket

Donde tenemos que la tensién en el punto de apoyo 1 sera la misma que la 2 ya

gue cuenta con los mismos diametros y longitudes
Tc=T1lx*r
Tc = 6500N * 0.1m
Tc=650N.M

Hallando la fuerza en el plano XY.
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Ay By

0.33m l 0.33

PESO DELEJE Skg

Figura 47: Resultado de fuerza de plano XY.

Fuente: Elaboracion propia.
JFY =0
AY + BY — Weje = 0

AY + BY = Weje

Hallando el Weje
Weje=m=*g
Weje = 9kg » 9.81m/s2

Weje = 88.29N
Por lo cuan tenemos que

AY + BY = Weje

AY + BY = 88.29N

Realizando el corte en el eje
Donde
MY=momento en y

d=distancia
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| i
/é ______ %/ )
Sea

Fr MY

L

1380mm

Figura 48: Plano de corte en el gje.

Fuente: Elaboracion propia.
My = Weje xd
My = 88.29N * 0.69m
My = 60.92N.m

Hallando datos para el momento flector

Vi

Donde debemos conoce
of=esfuerzo flector

c= diametro

I=momento polar de inercia
Mf=momento flector

Donde tenemos que
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_ Mfxc

of ]
_ Mfxd)2
~ md*/64
32Mf

of = wd’

Hallando datos para el momento flector.

ofl = of xtc
1= 32 * 650N
ofl = R
= 6620,83N
of1="3

hallando el esfuerzo cortante donde:

tc= esfuerzo cortante

My *c
tc =
T

My *c/2
S
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60.92N = 16
te=—g —

310.26N
=T

Después de tener todos estos resultados se aplica el célculo con la teoria de von

mises que te da la siguiente formula
Fs=factor de seguridad

Por tratarse de un acero inoxidable C-304 su esfuerzo de fluencia es de 234,7Mpa,

referencia (anexo 13).

of
Jof12 + 3tc? = 7s

(6620.53N)* s (310.26N)* _ 234.77Mpa
(d3)? @ fs

43831417.48N +396261.26N _ 234.77Mpa
ds dase T fs

43831417.48N N 288783.78N _ 234.77Mpa
dase ds T fs

44120201.26N _ 234.77 * 10°
dase T fs=1

6642.303 _ 234.77 x 10°
Cod3 fs=1

d3
0.00002829281 = T

1/0.00002829281 = i/d3
d = 0.03047m

d = 30.4mm
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Por lo cual se seleccionara para la maquina un eje de acero inoxidable de 1” V4

Se muestra el plano del eje de transmision para el alimentador.

8 7 b 5 4 3 ) |
F Tﬂ CANAL CHAVETERO 1/4 F
8@ :
| o
E E
|
D ® D
ht
BARRA REDONDA 11/4"
C C
i
7y}
"'ﬁ\ | (25
B i§|<| UCV DRARANDA GONZALES JORGE B
) Il DRLINARES LUJAN GUILLERMO
2] FACULTAD DE INGENIERIA
‘vv" ) 3] 8 o now Y
CACEDOFOMSUESTERMOUE.  ANOZ21 | MAGUINA LAVADORA DE
A RODRIGUES TNEQ JOSIHER o X1 CARTON PLAST A
W o Al
8 7 b 5 4 3 2 |

Figura 49: Plano de eje de trasmision para el alimentador.

Fuente: Elaboracion propia.
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Se muestra el plano para el eje para las escobillas industriales.

1380

] ]
PERN 5

B — DR ARANDA GONIALES JORGE B
Voo
CBE WLLLY
DR LIMARES LUJAN GUILLERMO
FACULTAD DE INGEMIERIA
L2 W o
CAICEDD RO JaS LESTER MGUEL 0 A1 MJ\Q-UWA LAYADORA DE
A RODRIGUES INED JOSBHER AUHE T CARTON PLAST A

nEuANE

Figura 50: Plano de eje de las escobillas industriales.

Fuente: Elaboracion propia.

Luego de tener los planos del dibujo se procedié a hacer la simulacion en el

programa solid work

Donde nos mostrara si nuestros calculos son correctos y nos mostrara con qué tipo

de tension se ha calculado el eje dando como resultado los siguientes cuadros:
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Tipo
Tensiones1 VOM: Tensian de von Mises 4,153e+01 N/m*2 4.163e+07 N/m"2
Nodag: 91 Mado: 1058

e st e

EJE MOTRIZ-Andlisis estdtico 1-Tensiones-Tensiones1

Tipo 3
Desplazamientosi URES: Desplazamisobns 0.000e+00 mim 4,282e+00 mm

resultantes Hado: 1011 Hada: 1315

Figura 51: Simulacion de la tension del eje en el programa solid work

Fuente: Elaboracion propia.

Cargas y suieciones

Hombyre de Iy Py
o Imagen de suigcion. Detalles de suiecion.
Entidades: 1 carals)
Tipo: Gegmetra fiia
Fijo-1
-~
X b z
Flerza de reaccioniN) -0.0893097 87.7192 0.0362244 57.7192
Momento de
reacciond.mi 0 0 0 0
d .
H.agm e e T Detalles de carga
Beferencia:  Planta
- Valores: 0.0 -9.81
Unidades: m/s*2
Gravedad-1 ms
Entidades: 1 carals)
Tipe:  Aplicar fugrza normal
Valor: 6,500 H
Fuerza-1

Figura 52: Simulacion de la tension carga y sujeciones en el programa solid work

Fuente: Elaboracién propia.
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con estos resultados queda demostrado que los calculos con las férmulas de von
mises fueron bien aplicadas ya que coinciden con los resultados obtenidos

Cargas y sujeciones
HNombre de P Py
aiecitn, Imagen de suigcion, Detalles de suigcion.
Enfidadas: 1 carals)
Tipo: Genpmetra.fiia
Fijo-1

| Componentes X ¥ z
Enerza de reacsioni) -0,0893097 87.7192 0.0362244 57.7192
Mamenta de
reaccionii. m) o o o 0
!;!.mga!;rm de e Detalles de carga
Beferencia:  Planta
Malores: 0.0 -9.81
Mnidades: m/s*2
Gravedad-1
Entidades: 1 carals)
Tipo:  Aplicar fusrza normal
Valor: 6,500 H
Fuerza-1

Figura 53: Simulacién en el programa solid work donde coincide los resultados
obtenidos

Fuente: Elaboracion propia.
Se muestra los ejes de transmision, se tomo en cuenta las medidas de las fajas que
se encuentran en el mercado local (Chiclayo) para que la compra se realice en el

mercado local tanto para la implementacion como para los cambios que se deben
de hacer como parte del mantenimiento de la maquina lavadora de carton plast.
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Se muestra el plano referente para los calculos de las fajas

8 ] b B 4 K] 2 |
F F
E E
[k & ar
II'F |‘
i -—'I
D D
,
C C
B T D ARANDA GOHIALES JORGE B
gl
D LINARES LULIAN GUILLERMO
FACULTAD DE IMGENIERIA
[ W, 119
CAICED ROUAS LESTER MICUEL D101 MAGUINA LAVADORA DE
RODRICUES THED JOSHER AN T CARTON PLAST
A A
WEmE A3
8 ] & B 4 3 2 |

Figura 54: Plano para los calculos de as fajas

Fuente: Elaboracion propia.
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Se muestra el plano referente a las guardas de poleas de trasmision.

) 7 [ 3 4 3 ? |
F F
L 1.2 MM INOX
C-304
E E
1800
O - ~ 0
; -
B N
c —F .
B83 -
\, | | - I
389

: & UCV

Dil ARANOA GOMERLES I0RGE B

niviidican Hiks

CHal Wi il

FACLULTAD DE INGEMIERIA

wui [}

CAICEDC OIS LESTER MIGUEL JUrd 1
e

ROOBCUE NIHED JOMBHER M0 231

Figura 55: Plano de la guarda de poleas de trasmision.

Fuente: Elaboracion propia.

DAL LINARES LU JAN GURLERMO

MAGUINA LAVADORA DE

CARTON PLAST

Al
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Calculo para la faja del motor al primer eje de trasmision
Donde debemos de conocer que
Lc=longitud de la corra o faja
a= distancia entre centros
D= diametro
Donde la férmula es
Lc=n+*D+ 2a
Se tiene la siguiente dimension

g
diametro 4" -

W
y N

/

791mm

Donde se aplica la férmula para calcular la longitud de la faja en base a tabla de
Lc=mn=+D+ 2a
Lc =mx101.6mm + 2(791mm)
Lc =319.024mm + 1582mm
Lc =1901.024mm

Luego se divide entre lo que equivale a una 1" en mm que es 25.4

= 1901.024mm
€= 725 4mm

Lc =74.84

Por lo cual sabemos que necesitamos una faja en B-75, como referencia datos de

tabla (anex8).
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Se muestra el calculo de faja de polea a polea
Donde tenemos las siguientes dimensiones:

A
diametro 4" /

/
/

I3

I |

| 934mm |

Lc=mx*D+ 2a
Lc =mx101.6mm + 2(934mm)
Lc =319.024mm + 1868mm
Lc =2187.024mm

Luego se divide entre lo que equivale a una 1" en mm que es 25.4

Lo = 2187.024mm
¢ = T 25 4mm

Lc =86.1

Por lo cual sabemos que necesitamos una faja en B-86
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Se muestra el plano del ensamblaje de la maquina

D D
700 4004 | 696
C ‘ ’ C
TINA DE RECIRCULACION
B DRARANDA GONZALES JORGE B
wiv
I Wl
DRINARES LUJAN GUILLERMO
FACULTAD DE INGENIERIA
\oun o« o
CAKEDO RIS LESTER MGUE. N 01 MAQUINA LAVADORA DE
RODRIGUES TNEQ JOSBHER AN 2021 CARION PLAST
A ‘ A
Wt ono Al
8 7 b 5 4 3 2 |

Figura 56: Plano de ensamble de la maquina lavadora de cartén plast

Fuente: Elaboracion propia.
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Se muestra parte del ensamblada de la maquina lavadora de cartdn plast.

8 ! b

8 ! b

5

5

i g ! 1
INGRESO

(o]

Ucv DRARANOA GONZALES JORGE  §

nvision L
Chik i)

DR AINARES LUIAN GULLERMO
FACULTAD DE INGENIERIA

o ot

= CAICED ROJS LESTER MO o MAQUINA LAVADORA DE

AODRIGUES INEQ JORHER . T CARTON PLAST
Wame A

4 3 2 |

Figura 57: Plano de ensamblado total de la maquina lavadora de cartén plast

Fuente: Elaboracion propia.
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Se muestra la representacion como vendria a ser el recorrido del carton plast.

NGRESO DE CARTON

SALIDA DE CARTON ‘ UARDA DE TRANSMISION
D D
considerar guias superiores de barra
c redonda 1/2" para evitor levantomienfo €
de el plastico
B Ucv DRARANOA GONIALES JORGE B
b
DR LNARES LUJAN GULLERMO
FACULTAD DE INGENIERIA
‘ CACHO RO EERGE. | Juw;'mu . MAQUINA LAVADORA DE
= ROOBGUES NNEQ JOSBHER o xn ‘ CARTON PLAST
A A
| A3
§ i § 5 i 3 ) AT

Figura 58: Plano de la maquina lavadora de cartdn plast con guarda de
trasmision y representacion del recorrido.

Fuente: Elaboracion propia.

113



Se muestra el esquema eléctrico para la instalacion del motor y bomba (encendido

directo)

ESOUEMA D€ FUEIER A1 EBOUEMA DE CONTROL A1
L
[T X
FT ]
u
v
¥
il s =77 ’rr\:
LI ] o
‘Iﬂ]f Y
3
L] ] a ll
i[O W
mE 7 (1]
i H 'I\r
[}
b
B h A W 1
g r.nE\ -
L] 1
i f3 s
g .
wl ]
L]
B o :< | |vi W
[
Ul (e |
A H £l
- '\-\\ ":?
()
oy ,}l'

UNIVERSIDAD CESAR VALLEIO
FACULTAD DE INGENIERIA
ESCUELA DE INENIERLA INDUSTRIAL

TESIS:
“MEJORA EN LA LOGISTICA INVERSA PARA LA REDUCCION DE COSTOS
DE MANTENIMIENTO EN CARTON PLAST EN EMPRESA AJE PLANTA

CHICLAYQ"
LBV PLANG:
ESQUEMA ELECTRICO - SISTEMA DE BOMBED
TESISTA: ASESOR:
o Wi Caicedo Rojas Lester | Dr. Aranda Gonzales Jorge LARINA B

Miguel Roger
Rodriguez Tineo Josgher | Or. Linares Lujan Guillermo E-01

DISTRITO: | PROVINCIA: | DPTO: FECHA:
Chiclays | Chiclayo | Lambayegue | JUNID 2021

Figura 59: Plano esquema eléctrico para instalacion del motor y bomba
(encendido directo)

Fuente: Elaboracion propia.
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Se muestra esquema eléctrico para la instalacién del motor y bomba (encendido

con variador de velocidades)
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« ! 1% 0 1] 1]
' E\ i &k
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L HAY LY
.n? ki L4 i i
UNIVERSIDAD CESAR VALLEIO
FACULTAD DE INGENIERIA
ESCUELA DE INEMIERIA INDUSTRIAL
TESIS:
“MEJORA EN LA LOGISTICA INVERSA PARA LA REDUCCION DE COSTOS DE MANTENIMIENTO EN
CARTOMN PLAST EM EMPRESA AJE PLANTA CHICLAYO™
PLAMO:
ESQUEMA ELECTRICO — SISTEMA DE ARRASTRE
TESIETA: ASESOR:
Caicedo Rojas Lester Dr. Aranda Gonzales lorge LAMINA, N
2;‘.‘):‘ U:" .:: Miguel Roger
Rodriguez Tineo Josbher | Dr. Linares Lujan Guillermo E'02
DISTRITO: PROVIMNCIA: DPTO: FECHA:
Chiclayo Chiclayo Lambayeque | JUNIO 2021

Figura 60: Plano esquema eléctrico para instalacién del motor y bomba
(encendido con variador de velocidades)

Fuente: Elaboracion propia.
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Célculo de consumo de energia que se utilizara en un turno de 8 horas, como

referencia tabla de (anexo 9)
Célculo de costo de energia por dia del motor de 1/2 hp
consumo = potenncia * tiempo
consumo = 0.37kw * 8h
consumo = 2.96kw/h
Hallando consumo en soles
La empresa eléctrica cobra 0.61 soles x kW/h
consumo = 2.96kw /hx0.61kw/h
consumo = 1.8 soles diarios
Célculo de costo de energia por dia del motor de 3/4 hp
consumo = potenncia * tiempo
consumo = 0.56kw * 8h
consumo = 4.48kw/h
Hallando consumo en soles
La empresa eléctrica cobra 0.61 soles x kW/h
consumo = 4.48kw/hx0.61kw/h
consumo = 2.73 soles diarios
Calculo de costo de energia por dia de labomba de 1.5hp
consumo = potenncia * tiempo
consumo = 1.12kw * 8h
consumo = 8.96kw/h

Hallando consumo en soles
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La empresa eléctrica cobra 0.61 soles x kW/h
consumo = 8.96kw /hx0.61kw/h
consumo = 5.47 soles diarios

Por lo cual tenemos que la maquina consumira al dia durante 8 horas de trabajo el

total de 9.99 soles diarios.

Célculo de consumo de agua que se utilizara en 8 horas de trabajo.

Mostramos una tabla de que nos proporciona el caudal de las tuberias de 1/2",

como referencia tabla de (anexo 10).

Don de tenemos que la tuberia de media proporciona 0.895 m3 /h, con este dato

procedemos a multiplicar por 8 horas de trabajo de la maquina.
Consumo de agua en el enjuague
consumo de agua en enjuague = 0.895m3h * 8h

Donde tenemos que la maquina utilizara para el enjuague =7.16m3 por cada 8

horas de lavado de caton plas

Procedemos a pasar a soles los m3

En la empresa AJEPER S.A, paga 0.0766 soles el m3 por lo cual tenemos que:
costo total de agua de enjuague en soles = 7.16m3 * 0.0766

costo total de agua de enjuague en soles = 0.55 soles

Consumo de agua en el lavado

En el lavado con los datos de los litros ya encontrados ya encontrados tenemos

gue la bandeja va a ser llenada en un 90% que son 715litos.

Donde debemos convertir de litros a m3 donde tenemos que:1m3=1000L.
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1m3
1000L

consumo de agua para el lavado = 715L *

consumo de agua para el lavado = 0.715m3
Convirtiendo en soles a 0.715m3
costo total de agua de lavado en soles = 00.715 * 0.0766
costo total de agua de lavado en soles = 0.054

El costo total de consumo de agua en soles de la maquina durante las 8 horas de

trabajo sera de 0.60 céntimos

Calculo de costos en detergente en un turno de 8 horas paralavado de carton
plast. Conociendo que la bandeja sera llenada con 750L aproximadamente se
procede a saber cuanto se gastara en detergente, como referencia tabla (anexo 12)

Conocemos que se aplica 2ml de detergente por litro de agua
Hallando en total de ml empleados en la bandeja donde tenemos que:
consumo total de detergente = 750 * 2ml
consumo total de detergente = 1500ml
Hallando el total de gastos de detergente en soles
En la empresa aje se paga 7.6378 soles el Kg por lo cual tenemos que:
consumo total de detergente = 1.5Lx 7.6378
costo total del detergente en soles = 11.46

El costo total de consumo de detergente en soles de la maquina durante las 8 horas

de trabajo sera de 11.46 soles
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A continuacién, mostramos los costos estimados de cotizacion de materiales para

la elaboracién de la maquina lavadora de carton plast.

Tabla 34: Costos estimados cotizacion para la elaboracion de la maquina

lavadora de carton plast.

Materiales Precio unitario Unidades a utilizar Total

Tubo cuadrado inox de 2" x 2mm S/ 347.00 12 S/ 4,164.00
Angulo inox de 2"x 1/8 S/ 143.00 4 S/ 572.00
Barra redonda de inox de 1" 1/4 S/ 672.00 2 S/ 1,344.00
Polea en v de 4" x un canal S/ 25.00 2 S/ 50.00
Polea en v de 4" por 2canales S/ 35.00 8 S/ 280.00
Fajas en B-75 S/ 42.00 1 S/ 42.00
Fajas en B -86 S/ 63.00 1 S/ 63.00
Motor de 3/4de hp S/ 800.00 1 S/ 800.00
Motorreductor de 1/2 hp S/ 1,500.00 1 S/ 1,500.00
Bomba de agua de 12" S/ 720.00 1 S/ 720.00
Chumacera de 25mm S/ 32.00 8 S/ 256.00
Plancha de inox de 1.2mm S/ 538.00 4 S/ 2,152.00
Plancha de inox de 2mm S/ 724.00 7 S/ 5,068.00
Chaveta de 5/16 S/ 60.00 1 S/ 60.00
Tubo redondo de 2" S/ 256.00 1 S/ 256.00
Tubo redondo de 3/4 S/ 198.00 1 S/ 198.00
Tubo redondo de 1" 1/4 S/ 228.00 1 S/ 228.00
Escobillas industriales S/ 450.00 2 S/ 900.00
Variador de velocidades S/ 1,059.50 1 S/ 1,059.50
Llave general S/ 98.00 1 S/ 98.00
Llave de circuito de mando S/ 35.00 2 S/ 70.00
Cadena y esprocket S/ 2,500.00 2 S/ 5,000.00
Botoneras S/ 14.50 2 S/ 29.00
Contactores S/ 85.00 2 S/ 170.00
Relay S/ 78.00 2 S/ 156.00
Botdn de emergencia S/ 15.00 1 S/ 15.00
Cable N° 16 en (metros) S/ 1.50 20 S/ 30.00
Cable N° 12 en (metros) S/ 1.30 10 S/ 13.00
Otros gastos S/ 4,000.00 1 S/ 4,000.00
Total, general 102 S/ 29,293.50

Fuente: Elaboracion propia.
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A continuacion, se muestra el andlisis beneficio costo donde se proyecta por un
tiempo de 12 meses de la inversion de la propuesta donde podemos tener como
resultados analisis de costos que se realiza en el mantenimiento del carton plast
gue se viene realizando con el outsourcing que el costo estima de S/.4,920 por mes
y que, segun la propuesta de implementacion, elaboracion de la maquina se
lograria reducir a un costo mensual de S/ 239.48, que esta incluido dentro de los

costos el mantenimiento de la maquina, los insumos, el consumo de energia y agua.

El monto de la inversion de la maquina esta valorizado en S/. 31,066.31, el periodo
de retorno de la inversion seria de seis meses, segun el analisis al séptimo mes se

refleja las ganancias y ahorro para la empresa.
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Flujo de propuesta

Tabla 35: Analisis beneficio costo, tiempo de retorno de inversion de la propuesta.

proyectado Mensual

GASTOS ANTES DE

LA MEJORA 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Datos

Unidades 12,000 12,000 12,000 12,000 12,000 12,000 12,000 12,000 12,000 12,000 12,000 12,000
Costo unitario $/0.41 S/0.41 $/0.41 S/0.41 S/0.41 $/0.41 $/0.41 $/0.41 $/0.41 S/0.41 S/0.41 S/0.41
Gastos totales antes

de la mejora $/4,920.00 $/4,920.00 $/4,920.00 $/4,920.00 $/4,920.00 $/4,920.00 |S/4,920.00 | S/4,920.00 | S/4,920.00 | S/4,920.00 | S/4,920.00 | S/4,920.00
GASTOS DESPUES DE

LA MEJORA -$/31,066.31

Implementacién

Magquina -5/ 29,293.50

Costo del informe

del proyecto -S/ 1,533.33

Mtto Chumaceras S/23.33 S/23.33 S/23.33 S/23.33 S/23.33 S/23.33 S/23.33 S/23.33 S/23.33 S/23.33 S/23.33 S/23.33
Mtto Cepillos $/150.00 $/150.00 $/150.00 $/150.00 $/150.00 $/150.00 $/150.00 $/150.00 $/150.00 $/150.00 $/150.00 $/150.00
Servicio de luz $/29.97 $/29.97 $/29.97 $/29.97 $/29.97 $/29.97 $/29.97 $/29.97 $/29.97 $/29.97 $/29.97 $/29.97
Servicio de agua S/1.80 $/1.80 $/1.80 $/1.80 $/1.80 $/1.80 $/1.80 $/1.80 S/1.80 $/1.80 $/1.80 $/1.80
Insumos de limpieza S/34.38 S/34.38 S/34.38 S/34.38 S/34.38 S/34.38 S/34.38 S/34.38 S/34.38 S/34.38 S/34.38 S/34.38
Gastos totales

después de la

mejora $/239.48 $/239.48 $/239.48 $/239.48 $/239.48 S/239.48 S/239.48 S/239.48 $/239.48 $/239.48 $/239.48 $/239.48
PRI -$/26,146.31 | -S/21,465.79 | -S/16,785.28 | -S/12,104.76 | -S/7,424.24 | -S/2,743.73 |S/1,936.79 | S/6,617.31 | S/11,297.82 | S/15,978.34 | S/20,658.86 | S/25,339.37

Fuente: Elaboracion propia.
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Luego mostramos un analisis de comparativo de productividad en tiempos de

entrega en horas del outsourcing vs maquina en planta.

Tabla 36: Comparativo de productividad en tiempo de entrega de lavado de

carton plast.

items Outsourcing | Maquina Planta

Unidades carton plast 1,000 1,000
Tiempo entrega horas 24 2

30

25

20

15

10
5 T2

Outsourcing

Fuente: Elaboracion propia.

Magquina Planta

Segun tabla 36: Podemos apreciar la comparacion que se realizd entre el tiempo

de entrega de 1,000 unidades lavadas por el outsourcing fuera del establecimiento

de la planta vs maquina lavadora en planta, donde como muestra el Outsourcing su

tiempo de entrega es de 24 horas y con la maquina en planta su tiempo de entrega

seria de 2 horas teniendo una diferencia muy considerable de 22 horas de tiempo

de entrega.

A continuacién, mostramos la prueba estadistica T — Student con Microsoft

Excel. Se realiza en funcion a los siguientes aspectos:

- Costos de Mantenimiento en Carton plast
- % Carton plast Operativo

- % Cartdn plast No clasificado
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- [tems Conformes segiin Check List

- Prueba de Hipotesis en funcién a

carton plast.

los costos de mantenimiento en

Tabla 37: Prueba de T-Student en base a costos mantenimiento cartén plast.

Fuente: Elaboracion propia.

H1: Los costos de mantenimiento en cartén plast

Costos de Mantenimiento en C. Plast

Después
Mes Antes (proyectados)

1 S/. 6,555.90 S/. 239.48
2 S/. 3,690.00 S/. 239.48
3 S/. 8,610.00 S/. 239.48
4 S/. 2,410.80 S/. 239.48
5 S/. 6,789.60 S/. 239.48
6 S/. 4,929.43 S/. 239.48

después de las mejoras son

menores significativamente en comparacion con los costos de mantenimiento

antes de la mejora

Ho: Los costos de mantenimiento en cartén plast

son menores

mejora.

en comparacion con los costos de

Prueba t para medias de dos muestras emparejadas

Antes Después
Media 5497.621667 239.48
Varianza 5118973.159 0
Observaciones 6 6
Coeficiente de correlacion de
Pearson #iDIV/0!
Diferencia hipotética de las
medias 0
Grados de libertad 5

Estadistico t

P(T<=t) una cola

Valor critico de t (una cola)

P(T<=t) dos colas

5.692676201
0.001166414
2.015048373
0.002332828

después de las mejoras NO

mantenimiento antes de la
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Valor critico de t (dos colas) 2.570581836

Luego como p=0.002332828 con 95% de confiabilidad, luego p< 0,05 entonces
se acepta la hipétesis de investigacion: Los costos de mantenimiento en carton
plast después de las mejoras son menores significativamente en comparacion
con los costos de mantenimiento antes de la mejora y se rechaza la hipotesis

nula Ho.
- Pruebade hipétesis respecto a % Carton plast Operativo

Tabla 38: Prueba de T-Student en base a porcentaje del carton plast operativo.

% Carton plast Operativo
Mes Antes Después
1 13% 40%
2 13% 58%
3 15% 52%
4 28% 50%
5 27% 62%
6 19% 55%

Fuente: Elaboracion propia.

H1: Los % Carton plast Operativo después de las mejoras son mayores
significativamente en comparacion con los % Carton plast Operativo antes de la

mejora.

Ho: Los % Cartén plast Operativo después de las mejoras NO son mayores en

comparacién con los % Carton plast Operativo antes de la mejora

Prueba t para medias de dos muestras emparejadas

Antes Después
Media 0.19503652 0.52903062
Varianza 0.00468669 0.00571004
Observaciones 6 6
Coeficiente de correlacion de
Pearson 0.34841732
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Diferencia hipotética de las

medias 0
Grados de libertad 5
Estadistico t 9.92700336
P(T<=t) una cola 8.8529E-05
Valor critico de t (una cola) 2.01504837
P(T<=t) dos colas 0.00017706

Valor critico de t (dos colas) 2.57058184

Luego como p= 0.000177706, con 95% de confiabilidad, luego p< 0,05 entonces
se acepta la hipétesis de investigacion: Los % Carton plast Operativo después
de las mejoras son mayores significativamente en comparacion con Los % Cartén

plast Operativo antes de la mejora y se rechaza la hipotesis nula Ho.
- Pruebade hipotesis respecto a % Carton plast No clasificado.

Tabla 39: Prueba de T-Student en base a porcentaje del cartén No clasificado.

% Cartén plast No clasificado
Mes Antes Después
1 65% 44%
2 70% 22%
3 70% 18%
4 54% 28%
5 52% 10%
6 48% 11%

H1: Los % Cartdén plast No clasificado después de las mejoras son menores
significativamente en comparacion con los % Carton plast No clasificado antes de

la mejora.

Ho: Los % Cartdn plast No clasificado después de las mejoras NO son menores

en comparacion con los % Cartdn plast Operativo antes de la mejora

Prueba t para medias de dos muestras emparejadas

Antes Después
Media 0.597242721 0.220928601
Varianza 0.009169047 0.015784502
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Observaciones 6 6
Coeficiente de correlacion de

Pearson 0.41032724
Diferencia hipotética de las

medias 0
Grados de libertad 5
Estadistico t 7.506091939
P(T<=t) una cola 0.000331871
Valor critico de t (una cola) 2.015048373
P(T<=t) dos colas 0.000663743

Valor critico de t (dos colas) 2.570581836

Luego como p= 0.000663743, con 95% de confiabilidad, luego p< 0,05 entonces
se acepta la hipotesis de investigacion: Los % Cartdn plast No clasificado
después de las mejoras son menores significativamente en comparacioén con Los
% Carton plast No clasificado antes de la mejora y se rechaza la hipotesis nula
Ho.

- Prueba de hip6tesis items Conformes segtin Check List

Tabla 40: Prueba de T-Student en base a items conformes segun check list.

items Conformes segln Check List
Mes Antes Después
1 4 10
2 4 12
3 4 13
4 4 13
5 4 13
6 4 14

Fuente: Elaboracion propia.

H1: Los items Conformes segin Check List después de las mejoras son mayores
significativamente  en comparacién con los items Conformes segtin Check List

antes de la mejora
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Ho: Los items Conformes segln Check List después de las mejoras NO son
mayores en comparacion con los items Conformes segln Check List antes de la

mejora

Prueba t para medias de dos muestras emparejadas

Antes Después
Media 4 12.5
Varianza 0 1.9
Observaciones 6 6
Coeficiente de correlacion de
Pearson #iDIV/0!
Diferencia hipotética de las
medias 0
Grados de libertad 5
Estadistico t -15.1048964
P(T<=t) una cola 1.15214E-05
Valor critico de t (una cola) 2.015048373
P(T<=t) dos colas 2.30427E-05

Valor critico de t (dos colas) 2.570581836

Luego como p=2.30427E-05, con 95% de confiabilidad, luego p< 0,05 entonces
se acepta la hipotesis de investigacion: Los  Items Conformes segln Check List
después de las mejoras son mayores significativamente en comparacion con Los
ftems Conformes segun Check List  antes de la mejora y se rechaza la hip6tesis

nula Ho.

V. DISCUSION

En este capitulo estaremos mostrando las discusiones de los resultados que
consiste en hacer comparaciones obtenidos en nuestra tesis con los objetivos y
conclusiones tomadas como referencias para la tesis de la mejora de la logistica

inversa.

El propdésito de la investigacion es determinar si se obtiene resultados en la mejora
de la logistica y si se logra reducir costos en el mantenimiento del carton plast, para
ello de realizo la prueba estadistica de T de Student, obteniendo los siguientes
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resultados. Los costos de mantenimiento en carton plast p=0.002332828 con 95%
de confiabilidad, luego p< 0,05 entonces se acepta la hipotesis de investigacion.
Los % Cartdn plast Operativo ~ p=0.000177706, con 95% de confiabilidad, luego
p< 0,05 entonces se acepta la hipétesis de investigacion. Los % Carton plast No
clasificados p= 0.000663743, con 95% de confiabilidad, luego p< 0,05
entonces se acepta la hipétesis de investigacion. Los  items Conformes segun
Check List  p=2.30427E-05, con 95% de confiabilidad, luego p< 0,05 entonces
se acepta la hipotesis de investigacion.

En la hipotesis general: Mejora de la Logistica inversa para reducir costos de
mantenimiento del carton plast en la empresa Ajeper S.A, en la variable mejora en
la logistica inversa con una reduccion del carton plast no clasificado de 63% durante
los afios 2019,2020 a 23% en el 2021 resultado de la mejora y en cuanto a nuestra
variable de la propuesta reducir costos del mantenimiento del cartén plast con un

ahorro de S/. 239.48 por mes.

El problema inicial que se origina es en el tema de los retornos programados de los
canales de distribucion, hacia la planta de origen Chiclayo, es que no se esta
gestionando un correcto orden, seleccion y control de envios con las cantidades ya
separadas, clasificadas y rotuladas. Se tiene un indice general muy alto del 63%
durante el afio 2019, 2020 de los retornos de cartdén plast que nos envian sin

clasificar, esto origina problemas en las lineas de produccién

Esto concuerda con lo expuesto por (RICALDI P, 2018), en su tesis Logistica
inversa y gestion de almacén de bidones para agua San Luis en la corporacion
Lindley S. A Zarate 2018, el procedimiento de traer los envases sin seleccionar de
acuerdo a sus caracteristicas ocasiona la saturacion del almacén generando
paradas de lineas de produccion, también incurre en gastos innecesarios de

transportes de los bidones de 20 litros.

En el diagnostico no se tenia implementado un procedimiento de retorno del cartén
plast en la empresa AJEPER S.A, por lo cual los cedis desconocian la forma de
envio del estado de retorno en las unidades de transportes programadas por lo cual
se implemento un procedimiento de estado de retorno, su seguimiento y control a

través de un Dashboard.
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En la hipotesis general: Mejora de la Logistica inversa para reducir costos de
mantenimiento del carton plast en la empresa Ajeper S.A, en la variable mejora en
la logistica inversa con una reduccion de material no clasificado de 63% durante los
afios 2019,2020 a 23% en el 2021 resultado de la mejora y en cuanto a nuestra
variable de la propuesta reducir costos del mantenimiento del cartén plast con un

ahorro de S/. 239.48 por mes.

Se estd tomando como prioridad las actividades de propuesta de implementacion
de procedimiento de envios de retornos de activos de giro, check list de verificacion,
elaboracion de dashboard de control y la propuesta de disefio de la maquina

lavadora de cartdn plast para su implementacion de lavado en planta

La elaboracion del procedimiento de estado de retornos de envios de carton plast,
el cual fue propuesto y validado por gerencia de Operaciones para su
implementacion y fue enviado a los canales de distribucion para su cumplimiento y

control.

Esto concuerda con lo expuesto por (CASTILLO G, 2017), en su investigacion en
“Mejora de la logistica inversa para la reduccién de compra de envases”, nos dice

gue la planificacion de la logistica inversa es muy importante.

Donde concluyen que al tener una adecuada planificacion e implementacion de la
herramienta 5S, se logra una mejora en la gestion logistica inversa de los envases
de vidrio de la empresa de bebidas gaseosas ya que al implementarse se obtendria
una mejora desde el 11 hasta el 93 % de variacion con respecto a los periodos

pasados.

Segun la comparacion con Castillo. 2017 nos menciona de la implementacién de la
5S, donde en nuestra tesis en la variable mejora de la logistica inversa una de
nuestras actividades es la implementacion de procedimiento de retorno de activos
de giro donde nos manifiesta el orden, seleccion, rotulacion y estandarizacion de

nuestros materiales de retorno.

En la hipotesis general: Mejora de la Logistica inversa para reducir costos de
mantenimiento del carton plast en la empresa Ajeper S.A, en la variable mejora en
la logistica inversa con una reduccién de material no clasificado de 63% durante los

afios 2019,2020 a 23% en el 2021 resultado de la mejora y en cuanto a nuestra
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variable de la propuesta reducir costos del mantenimiento del carton plast con un

ahorro de S/. 239.48 por mes.

La problemética que se origina es en el tema de los retornos programados de los
canales de distribucion, hacia la planta de origen Chiclayo, es que no se esta
gestionando un correcto orden, seleccién y control de envios con las cantidades ya

separadas, clasificadas y rotuladas

Esto concuerda con lo expuesto por (NOE A, 2015),en su tesis doctoral “La
Logistica inversa como estrategia para el logro de un desempefio superior
(econdmico, social y ambiental) Estudio de casos de empresas embotelladoras de
Argentina. Para la propuesta de su investigacién plantea implementar una
estrategia de las 3-R (reducir, reutilizar y reciclar), con esta estrategia le da tres

bases de sustentabilidad.

Segun la relacion que se tiene con la tesis de (NOE a,2015), nos manifiesta que
logistica inversa mediante una correcta planificacion de estrategias de las 3-R se
logra un buen desempefio sustentable, donde coincide con la metodologia
planteada en nuestra tesis de la reduccion de costos, clasificacion, seleccion y
reutilizacion del carton plast para la mejora de la logistica inversa de la empresa
AJEPER S.A.

VI.  CONCLUSIONES
1. Se realizo la prueba estadistica de hipétesis de T-Student, donde se evalu6
en funcion a los siguientes aspectos: Costos de Mantenimiento en Cartén plast, %
Carton plast Operativo y items Conformes segin Check List, teniendo como

resultados p< 0,05 donde se concluye la aprobacion de la hipétesis planteada.

2. Se realizo el diagnéstico actual de la empresa AJEPER S.A, obteniendo
informacion de la gestion de logistica inversa como de venia desarrollando, esta

informacion nos sirvio para obtener una visualizacion mas panoramica de los
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factores causantes de los problemas que se venian desarrollando en el proceso,
donde se lleg6 a conocer el alto indice del carton plast No clasificado de un 63% en

cuanto a la variable mejora de la logistica inversa.

3. Se implemento la mejora de la logistica inversa logrando reducir el carton
plast no Clasificado considerablemente en los ultimos seis meses de un 65% que
se tenia en julio 2020 a reducir a un 11% a cierre de mes de junio 2021, en cuanto
a los retornos operativos también refleja una mejora considerable de un 13% en el
mes de julio 2020 a incrementar a un 55% a cierre de mes de junio 2021 y que el

estado de retorno sucios se ha mantenido en el margen de la linea.

4, Se recolecto informacién a base del registro de costos por afio del
mantenimiento que se viene realizando al cartén plast del estado de retornos
sucios gue se viene realizando con un outsourcing fuera del establecimiento de la
planta, donde llegamos a conocer que el costo por unidad lavada es de S/. 0.41,
la cantidad por mes a lavar es de 12,000 unidades que vendria a ser un costo de
S/.4,920, que por afio se estima un promedio de S/. 87,000.

5.-  Sabiendo que en la actualidad el mantenimiento del cartén plast se viene
desarrollando con un outsourcing y que las cantidades que se lava por mes es de
12,000 unidades que vendria a ser un costo de S/.4,920, conociendo este
antecedente se propone disefiar un maquina lavadora de carton plast que tendria
una inversion de S/. 31,066.31, dicha maquina cuenta con una capacidad de lavar

de 8.33 unidades por minuto que eso hace una cantidad de 500 unidades por hora.

6.- Conociendo el analisis de costos que se realiza en el mantenimiento del
carton plast que se viene realizando con el outsourcing que el costo estima de
S/.4,920 por mes y que, segun la propuesta de implementacion, elaboracién de la
maquina se lograria reducir a un costo mensual de S/ 239.48, que esta incluido
dentro de los costos el mantenimiento de la maquina, los insumos, el consumo de
energia y agua y el periodo de retorno de la inversion seria de seis meses, segun

el andlisis al séptimo mes se refleja las ganancias y ahorro para la empresa.
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VII.

RECOMENDACIONES
a. Tener un control y comunicacién efectiva e inmediata con los encargados de
los centros de distribucion en el caso que suceda alguna observacion e
inconveniente en el proceso y cumplimiento del procedimiento de retornos de
activos de giro, que ellos estan completamente comprometidos y capacitados para

actuar ante esas situaciones.

b. Se recomienda que la empresa AJEPER S.A., se comprometa con los gastos
gue genere retroalimentacion a los centros de distribucién que son los mas criticos
en su cumplimiento y tomar planes de accion en el caso de Fompell Truijillo,

Pacasmayo y almacén Cajamarca.

C. Segun la propuesta del disefio de la maquina se recomienda su
implementacion ya que segun analisis se lograria reducir costos y ahorro para la
empresa, también mejoras en tiempos de entrega en su mantenimiento del cartén

plast.

d. Serecomienda ante una posible implementacion de la maquina lavadora de
carton plast, corroborar los precios de la lista de materiales y accesorios, esto
debido a la coyuntura que se esta viviendo por temas politicos y de pandemia los

precios varian en el mercado local y nacional.

e. Se recomienda que la empresa, siga con los lineamientos establecidos en la
mejora continua utilizando las mejoras e implementacion de procedimientos y
formatos de verificacién, y que no solo se aplique en el proceso de recepcion de la
logistica inversa sino en todos los diferentes centros de distribucion adaptandolas

a la misma metodologia

f. Se recomienda que la empresa, aplique la mejora de la implementacion de
la maquina lavadora de carton plast, que sea aplique en planta Chiclayo y tenga
replicabilidad en todas las diferentes plantas de produccion, adaptandolas a su

necesidad.
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ANEXOS

Anexo 1. Matriz de consistencia.

MATRIZ DE CONSISTENCIA — EMPRESA AJEPER. S.A. PLANTA CHICLAYO

TITULO

MEJORA EN LA
LOGISTICA
INVERSA Y

REDUCCION DE
COSTOS DE

MANTENIMIENTO

EN CARTON
PLAST EN
EMPRESA

AJEPER S.A.

PLANTA

CHICLAYO

PROBLEMA

OBJETIVOS

HIPOTESIS

METODOLOGIA

PROBLEMA GENERAL

OBJETIVOS GENERALES

HIPOTESIS GENERAL

¢La mejora de logistica inversa reducira
costos de mantenimiento de carton plast
en la empresa “AJEPER S.A. Planta

Chiclayo?

Implementar la mejora de la
logistica inversa y proponer
reducir costos de mantenimiento
de carton plast en la empresa
AJEPER S.A. Planta Chiclayo.

La propuesta de la mejora de la
logistica inversa si permitird reducir
los costos de mantenimiento del
lavado de carton plast en la
empresa AJEPER S.A. Planta
Chiclayo.

Mejora de la logistica inversa

Costos

PROBLEMA ESPECIFICO

OBJETIVOS ESPECIFICOS

HIPOTESIS ESPECIFICAS

¢Desconocer la situacién actual del
proceso de logistica inversa en la
empresa?

a. Elaborar un diagnéstico para
identificar cual es la situacion
actual del proceso de
logistica inversa en la
empresa Aje planta Chiclayo.

Realizar el diagnéstico que
permitira identificar cual es la
situacion actual del proceso de la
logistica inversa

Analisis de reporte de costos

¢Desconocer cuanto se gasta

mensualmente en el mantenimiento de

carton plast?

b. Conocer cudl es el costo de
servicios del lavado del cartén
plast.

Identificar el costo de lavado de
carton plast

Diagrama causa - efecto

¢No contar con zona de mantenimiento
de cartdn plast teniendo que contratar

un Outsourcing para llevar a cabo el
mantenimiento?

c. Elaborar una propuesta de
mejora de clasificacion en los
estados de retornos del
carton plast.

Evaluar los procesos, determinara
la tendencia de productividad de la
situacion actual.

Plan de mejora

¢No contar con una maquina en planta
para el mantenimiento del cartén plast?

d. Evaluar la disminucion del
costo de mantenimiento del
carton plast después de la
mejora.

Proponiendo la implementacién de
lavado de cartdn plast en planta
realizando la comparacién después
de la mejora.

Costos

¢ Valuar el beneficio/costo se

comprobara si la propuesta es viable o

inviable?

e. Evaluar el beneficio costo de
la propuesta.

Valuando el beneficio/costo se
lograra saber si la propuesta es
viable.

Costos

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 1.1. Operacionalizacion de Variable — Gestion de la Logistica inversa

Es un proceso de

planificar, desarrollar y
control eficiente una
secuencia de productos o
materiales desde el lugar
de origen hasta el
consumidor final,
gestionando su retorno
para que sea posible su
reintroduccion,
reutilizacién o eliminacion
en la cadena de
suministro, logrando un
valor agregado en el
producto. (PAGAN M, y
otros, 2017)

Bajo el sistema
de logistica
inversa ya

implantado en la
empresa Ajeper
S.A, se
establecerd una
optimizacion de
los procesos
relacionados con
la gestion de la
logistica inversa,
en la cual se
reutiliza el ciclo

de produccién.

D|Sp0n|b|l|dad Und Disponibles x Dia Z
. —x100 Razon
Cal’t(')n plaSt T.Und recepcionadas x Dia
Procedimientos Cumplimiento
del N° UT Recep segun ProchlOO rRazé
T.UT Recepcionadas n
procedimiento
Eficacia de
Recursos clasificacion N° Unid atendidas a Produc x SeleOO Razon
Humanos Nro de unid observadas x sem
operativas
Check List de N° Items Validados 100 Razon
Procesos de validacion Tota Items validados
mejora de
implementacion Implementacion|  svance implementacion mejora p
x100 Razon

de la mejora

Tota Implementacion

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 1.2. Operacionalizacion de Variable — Costos de mantenimiento

Son los gastos
ocasionados por las
acciones ejecutadas
para conservary
mantener los
equipos y maquinas
en buen estado de
funcionamiento, o de
lo contrario
restauralos a un
estado de buena
funcionalidad.

(MAURICIO F, 2017)

Bajo el servicio de
mantenimiento ya
implantado se
propondra reducir
los costos de
mantenimiento

del cartén plast

Costo total del

Servico de mantenimiento

— Razén
servicio Costo Total de servicio
Tercerizacion

Servicio de i

L Nro. unidades lavadas x costo unitario Razon
mantenimiento

. ~ Costo del servicio Ocsourcin p

Comparativo |Costo por afio & Razon

Costo de operacion en planta

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 2. Instrumentos de recoleccion de datos — Jurado N 01

Anexo 2.1 Instrumentos de recoleccién de datos N 01

Titule de lainvestigackbn:

“Mejora en la logistica inversa para la reduccion de costos de
mantenimiento en carton plast en empresa AJEPER 3.A. Planta
Chiclayo”

INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS M 01

ENTREVISTA AL COORDINADOR DE OPERACIONES DE EMPRESA AJEPER
5.A.

1. iDe gué manera la empresa AIEPER 5.A. contribuye con el cuidado del
medio ambiente empleando la logistica inversa dentro de sus procesos
de distribucion?

2. ¢Cudl es el estado de retornos del cartén plast que envian los centros
de distribucion Cedis / Econored?
3. éUsted conoce cuantas unidades de carton plast se clasifican por dia,

SEmana, mes?

4. ¢Usted conoce cuanto es el costo del servicio de mantenimiento del
lavado del cartdn plast por unidad, el costo por mes y afio?

5. ¢5e utiliza alguna metodologia o indicadores de calidad y/o gestion en
el proceso de retorno de la logistica inversa?

b. ¢Existe actualmente alguna estrategia de mejora en cuanto a la logistica
inversa para reducir costos?

7. éQué beneficioso proponer una mejora continua y que esta tenga
efectos positivos en la reduccion de costos del carton plast?

1. PLANILLA DE WALIDACION DEL INSTRUMENTO M OL :
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CRITERIOS

APFRECIACION CUALITATIVA

EXCELENTE
(4] (3}

BUEMND

REGULAR
(2)

DEFICIENTE
(1

Presentacion del
instrumants

X

Claridad en la

redaccidn de los
items

Pertinencia de las
wariables con los
indicadores

Relevancia del
contenido

Factibilidad de la
aplicacidn

APRECIACION CUALITATIVA: E5 correcto & instrumento

OBSERVACIOMES: Preguntar que le gustaria mejor en la logistica inversa y como esto mejoraria los

COST0E

El instrurmento disefiado mide |a variable de manera:

Z

SUFICIENTE

MEDIAMAMENTE
SUFICIENTE

INSUFICIENTE

IDENTIFICACION DEL EXPERTD

MOMERE DEL EXPERTO: Dante Godofredo Supo Rojas

DMl 16428444 PROFESION o ESPECIALIDAD: Ingeniero Industrial

LUGEAR DE TRABAIO: Universidad César Vallejo

CARGO QUE DESEMPENA: Docente OTP
DIRECCION: Elias Aguirre 724 - Chiclayo
CIP: 3TEE3

MOWVIL: 9799398064

DIRECCION ELECTROMNICA: srojasdg@usvwirtual.edu.pe

FECHA DE EVALUACION: 28/11/ 2020

FIRM& DEL EXPERTO:

142



Anexo 2.2 Instrumentos de recoleccion de datos N 02

FORMATO DE REPORTE DE REGISTRO DE COSTOS EN SOLES POR ANO DEL SERVICIO DE
LAVADO DE CARTON PLAST.

e REPORTE DE COSTOS DEL SERVICIO DE LAVADD DE CARTON PLAST
SO
Bleses 2017 2018 2019 2020 Total general
Energ
Febrero
Marzo
bl
blayo
lumnio
Julio
Aposto
Septiembre
Octubire
Moviembre
Dicienmbre
Total general
1. PLANILLA DE VALIDAOION DEL INSTREUMMENTD N O2Z
APRECIACION CUALITATIVA
CRITERIOS EXCELENTE BUEND REGULAR CDEFICENTE
(4] [E]] 2) (1)
Presentacidn del X
instrumento
Claridad &n la X
redaccidn de los
items
Pertinencia de las X
wariables con los
indicadores
Relevancia dal i
contenido
Factibilidad de la x
aplicacidn

APRECIACION CUALITATIVA: Esta bien
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OBSERVACIOMNES: Recamendaria gue la informackdn pueda ser disgregada en los componentes mas
importantes de los costos

El instruments disefiado mide |a wariable de manera:

MEMANAMENTE
SUFICIENTE SUFICIENTE INSUFICIENTE

Z. |DENTIFICACION DEL EXPERTD

NOMERE DEL EXPERTO: Dante Godofredo Supo Rojas

DMI 16428444 PROFESION o ESPECIALIDAD: |ngeniers Industrial
LUGAR DE TRABAID: Universidad César Vallejo

CARGO QUE DESEMPENA: Docente DTP

DIRECCION: Elias Aguirre 724 - Chiclayo

CIP: 37EE3 MOWIL: 979998064

DIRECCION ELECTROMICA: srojasdg@usveirtual edu.pe

FECHA DE EVALUACION: 28,11/ 2020

FIRM& DEL EXPFERTO:
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Anexo 2.3 Instrumentos de recoleccion de datos N 03

CHECK LIST DE INSPECCION DEL ESTADO DE RETORNO DEL CARTON PLAST.

S
AJE

FORMATO:
INSPECCION DEL ESTADO DE RETORNO
DEL CARTON PLAST

PLANTA
CHICLAYO

CODIGO: AG-1

F.AROB:
2TH112020

W™ EDICION: O

PAG 111

Responsable de drea:

Almacensero fumo:

Fecha:

Origen:

Hesponsable

Descripcitn

Actividad

Check

Observaciones

Operacones
(Activos da
irg)

Carldn plasi

Las unidad de fransparies legan = busnas
condicicnes

Los cartdn plast began selecciorados

Los cartdn plast Began robulados (Limpaos | Sucios
o baja)

Los cartdn plast legan amados en bloques de 10
en 10

Los cartdn plast lesgan en pallet de 500 unid

Los cartdn plast llegan es refilsdos

Las canlidades fisicas coinade con ka gula
rEmiEdn

En guia de remeadn lega digilado kas canbdades
[Limgios | sucios)

El caritn pla=s! es comedameani= almacenado =n
plania

El caridn plast es correclamente clasificado en
plania

El gutsourcing realiza o Evado en ol tiempo
establecido

El caniin plasl es devuello a planta con un lavado
adecuads

El caritn plast esid disponible cada ver que =
necesita en los procesos de producsidn

C

Escala de Puriuscdn

i

MC

0

A,

Almacansm da tumo

Suparvisar da APT
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]I

PLAMNILLA DE VALIDWACION DEL INSTRUMENTO N O3:

CRITERIOS

APFRECLACION CUALITATIVA

EXCELENTE
(4)

BUENO
(3)

REGULAR
(2}

DEFICIENTE
(1)

Presentacion del

X

instrumenby

Claridad en la A
redaccion de los
items

Pertinencia e las 4
wariables con los
indicadores

Relevancia del o
contenido

Factibilidad de la X
aplicacidn

APRECIACION CUALITATIVA: Esta bien disefiada

DBSERVACIOMES: Seria bueno incluir algunas preguntas sobre el orden y el oontrol

Bl instrumento disefiado mide |a wariable de manera:

MEDIANARMENTE

SUFICIENTE SUFICIENTE

INSUFICIEMTE

d. IDENTIFICACIKON DEL EXPERTO

MOMERE DEL EXPERTO: Dante Godofredo Supo Rojas

DMI 16428444 PROFESION o ESPECIALIDALD: Ingeniers Industrial
LUGAR DE TRABAID: Universidad César Vallejo

CARGO QUE DESEMPENA: Docente DTP

DIRECCION: Elias Aguirre 724 - Chiclayo

CIP: 37TBE3 MIOWIL: 979998064
DIRECCION ELECTRONICA: srojasdgi@uswvirtual.edu.pe

FECHA DE EVALUACION: 28/11/2020

FIRM& DEL EXPERTO:
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Anexo 3. Instrumentos de recoleccion de datos — Jurado N 02

Anexo 3.1 Instrumentos de recoleccion de datos N 01

Tituly de lainvestigacidn:

“Mejora en la logistica inversa para la reduccidn de costos de
mantenimiento en cartdn plast en empresa AJEPER S.A. Planta
Chiclayo”

INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS N 01

ENTREVISTA AL COORDINADOR DE OPERACIONES DE EMPRESA AJEPER
5.A.

1. iDe qué manera la empresa AJEPER 5.A. contribuye con el cuidado del
medio ambiente empleando la logistica inversa dentro de sus procesos
de distribucion?

2. éCudl es el estado de retornos del carton plast gue envian los centros
de distribucion Cedis / Econored?
3. éUsted conoce cuantas unidades de carton plast se clasifican por dia,

SEmana, mes?

4. ¢Usted conoce cuanto es el costo del servicio de mantenimiento del
lavado del carton plast por unidad, el costo por mes y ano?

5. ¢Se utiliza alguna metodologia o indicadores de calidad y/o gestion en
el proceso de retormo de la logistica inversa?

6. ¢Existe actualmente alguna estrategia de mejora en cuanto a la logistica
inversa para reducir costos?

7. éQué beneficioso proponer una mejora continua y que esta tenga
efectos positivos en la reduccion de costos del carton plast?

147



1. PLANILLA DE WALIDACION DEL INSTRUMENTO N D1 :

APRECIACION CUALITATIVA
CRITERIOS EXCELENTE BUEMND REGULAR DEFICIENTE
(4] (3) (2) (1)
Prasentacidn del X
instrumanito
Claridad en la X
redaccidn de los
items
Pertinencia de las i
wariables con los
indicadores
Relevancia del X
contenido
Factibilidad de la X
aplicacion

APRECIACION CUALITATIVA: La pregunta 5 y & también deberian mencionar también & problema
del cartdn plast, ] pregunta 7 58 debe redactar
nuevamente

OBESERVACIOMES: Mo tengo clero  cuales son  los  indicadores a2 medir_

El instrumento disefiado mide |a variable de manera:

MEDIAMNAMENTE
SUFICIEMTE SUFICIENTE INSUFICIENTE

Z. IDENTIFICACION DEL EXPERTD

NOMERE DEL EXPERTO: _GUILLERMO LINARES LUJAN

DMl 40026086_ PROFESION o ESPECIALIDAD: INGENIERD AGROINDUSTRIAL
LUGAR DE TRABMD: Universidad Cesar Vallejo

CARGOD QUE DESEMPERNA: Docente TP

CIRECCION:

CiIF: _&&TTO MOVIL: __ 995902080
DIRECCION ELECTROMICA: glinares|@ucwwirtual.edu.pe

FECHA DE EVALUACION: 29 Noviembre

e

£t
FIRMA DEL EXPERTO: !
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Anexo 3.2 Instrumentos de recoleccion de datos N 02

INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS N 02

FORMATO DE REPORTE DE REGISTRO DE COSTOS EN SOLES POR ANO DEL SERVICIO DE
LAVADO DE CARTOMN PLAST.

i, REPORTE DE COSTOS DEL SERVICIO DE LAVADD DE CARTON PLAST
SO

Meses 017 2018 2019 2020 Total general
Enerc

Febrers

Marzo
Abril
Mayo

Jumio

Julic

| Agosto
Septiembre
Octubre
Moviembre

Diciembre

Total general

1. PLANILLA DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO N D2

APRECIACION CUALITATIVA

CRITERIOS EXCELENTE BUEMNO REGULAR DEFICIEMNTE
(4) (3) (2] (1)
Presentacidn del X
instrumento
Claridad en la X
redaccion de los
items
Partinencia de las x
wariables con los
indicadores
Ralevancia del X
contenido
Factibilidad de la b
aplicacidn
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APRECIACION CUALITATIVA:

OBSERVACIOMNES:

Bl instrumento disefiado mide |a variable de manera:

MEDIANAMENTE
SUFICIENTE SUFICIENTE INSUFICIENTE

Z. [DENTIFICACION DEL EXPERTO

MNOMBRE DEL EXPERTO: _GUILLERMO LINARES LUJAN

DNl 40026086_ PROFESION o ESPECLALIDAD: INGENIERD AGROINDUSTRIAL

LUGAR DE TRABAID: Universidad Cesar Vallejo

CARGO QUE DESEMPENA: Docente TP

DIRECCIOM:

CIP: _B&7T0 MOVIL: _ 995802080
DIRECCION ELECTROMICA: glinares| @uovwwirtual.edu.pe

FECHA DE EVALUACION: 29 Nowiembre

.-"ff-"': Ll .
FIRM& DEL EXPERTD: s

r
3

150



Anexo 3.3 Instrumentos de recolecciéon de datos N 03

INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS N 03

CHECK LIST DE INSPECCION DEL ESTADO DE RETORNO DEL CARTON PLAST.

N
AJE

FORMATQ:
INSPECCION DEL ESTADO DE RETORNO
DEL CARTON PLAST

PLANTA
CHICLAYO

CODIGO: AG-1

F.AROB:
2T12020

W™ EDICION: D

PAG 1M

Responsable de drea:

Almacenaro furmao:

Fecha:

Origen:

Oy aciones
[Activos da
Gira)

Hes =

Descripcitn

Actividad

Caridn plasi

Check

Ohbservaciones

Las unidad de franspories legan en busnas
condiciones

Los carldn plast kegan seleccionados

Los cartdn plast began robulados {Limpios , Sucios
o bhaja)

Los cartdn plast legan armados &n bloques de 10
en 10

Los caridn plast legan =n pallet de 500 unid

Los cartan plast llegan es refilados

Las canlidades fisicas coincde con ka guia
remiision

En guia de remigadn lega digilado kas canbdades
[Lirrgics: | sucics |

El carién plas! es coredlamenles almacensdo =n
plania

El carién plas! e= correciaments clasificado an
plania

El autzourcing realiza & lavado en &l iempo
esiablecido

El canian plasi es devuello a plania con un lavado
adecuada

El carién plas! estd disponible cada vez que ==
necesita en los procesos de produccidn

Escala de Puniuscedn

C

i

MO

0

Bif,

Almacenem da tumo

Suparvisar da APT
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3.

PLAMILLA DE WALIDACIDN DEL INSTRUMENTO N 03:

APFRECIADION CUALITATIVA

CRITERIOS EXCELENTE ELUEMND REGULAR | DEFICIENTE
(4) (3) (2 (1
Presentacidn del x
instrumenta
Claridad en la K
redaccidn de los
items
Pertinencia de las N
wariables con los
indicadores
Relevancia del N
contenida
Factibilidad de la W
aplicacidn
APRECIACION CUALITATIVA: Mejorar la redaccion del primer  item

OBSERVACIOMNES: Las preguntas podrian estar mas direcconadas al estado fisico del retormo.

El instrumento disefiado mide |a varizble de manera;

2.

MOMERE DEL EXPERTD: _GUILLERMO LINARES LUJAN
DMl 40026086 _

LUGAR DE TRABAID: Universidad Cesar Vallejo

SUFICIENTE

MEDIANAMEMNTE
SUFICIEMTE

INSUFICIEMTE

IDENTIFICACIOMN DEL EXPERTD

CARGD QUE DESEMPENA: Docente TP

DIRECCION:

PROFEZION o ESPECLALIDAD: INGENIERD AGROINDUSTRIAL

CIP: _B&TTO0

DIRECCION ELECTRONICA: glinares| @uwovwirtual. edu. pe

MIOVIL: _ 995302080

FECHA DE EVALUACION: 29 Noviembre__

FIRM& DEL EXPERTO:

o7
.!.-""L__-'E".-'.qr.-':':
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Anexo 4. Instrumentos de recoleccion de datos — Jurado N 03

Anexo 4.1 Instrumentos de recoleccion de datos N 01
INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS

Titulo ce la inwestigacion:

“Mejora en la logistica inversa para la reduccion de costos de
mantenimiento en carfon plast en empresa AJEPER S.A. Planta
Chiclayo”®

INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS M 01

ENTREVISTA AL CODRDINADOR DE OPERACIOMES DE EMPRESA AJEPER
5.A.

1. iDe qué manera la empresa AJEPER 5.A. contribuye con el cuidado
del medic ambiente empleando la logistica inversa dentro de sus
procesos de distribucion?

2. iCual es el estado de retormos del carton plast gue envian los centros
de distribudion Cedis / Econored?
3. éUsted conoce ocuantas unidades de carton plast se dasifican por dia,

semana, mes?

4. iUsted conoce cuanto es el costo del servicio de mantenimiento del
lavado del carton plast por unidad, el costo por mes y ano?

5. éSe utiliza alguna metodologia o indicadores de calidad y/o gestion en
el proceso de retorno de |a logistica inversa?

6. ¢Existe actualmente alguna estrategia de mejora en cuamto a |3
logistica inversa para reducir costos?

7. é0ue beneficioso proponer una mejora continua y que esta tenga
efectos positivos en la reduccion de costos del carton plast?
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1. PLANILLA DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO M 01 :

AFPRECIACION DUALITATIVA
CRITERIOE EXCELENTE BUEND REGLILAR DERCIENTE
_ (4] (2] (2] (2]
F"E.Entui:-:ln (=] -
instrumnto
Clamid=d £ni la
recacoon oe las X
ftems
Fartimanos de las
varisbles com ks x
indicagores
Rz levain o del
cortenido x
Factik: :_:c:l d= k= x
aplicagon

AFRECIADION DUALITATIVA: _Resafts en resumen e trabajo gue se resliza con el carton plast _

OBSERVADIONES: _Se puede agregar scbre & oonocdmiento del proceso y requisitos pam
CONSIGErEr & UM CAFtON plast Como Bpto para &l process

El instrumants dissfado mice s variabée de mansrs:

MEDIAMAMENTE
SUFICIENTE INELFICIENTE
SUFCIENTE

Z. IDENTIFICACION DEL EXPERTO

MOMERE DEL EXFERTO: Huertas Eardales Jorge Emngque
D#I_43583047 PROFESION o ESPECIALIDAL: Ing. Industrial
LUGAR DE TRAEAMD: Plants de Chiclayo AJEPER

CARGO QUE DESEMPERA: Coordinador de Dperaciones
DIRECCION: Km 774 Panamericana Norte Monseh Chiclayo

[ o MOWVIL: 585 OB3 952

DIRECCION ELECTRONICA: Jonge. huertas. pefajegroup.com
FECHA DE EVALUACKIN: 03/12/2020

f
FIRMA DEL EXPERTO: Ef‘"" -y
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Anexo 4.2 Instrumentos de recoleccion de datos N 02

FORMATO DE REPORTE DE REGISTRO DE COSTOS EN SOLES POR ARO DEL SERVICIO DE

INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS o2

LAVADO DE CARTON PLAST.

S
o =8

REFDETE DE CO5TOS DEL SERVICIO DE LAVADD DVE CARTOM PLAST

Menes

2017y 218

219

200

Total general

Enero

Feorero

karzo

Alri

LSyl

Jumio

Jula

Apoisto

Saotiemore

Dobubre

Nowiem

bre

Diciermibre

Tokal general

1.

PLANILLA DE VALIDACION DEL INSTRUMENTCO N D2

CRITERIOS

AFRECIACION CUALITATIVA

EXCELENTE

[#]

BILREN O

31

REGLALAR

2]

DEFACIENTE

(1)

Erassntmcian o=
instrumerto

Chnciad &m i3
FMECECOON S kKiS

tems

Partimenos de jas
varisbles com bos
indicacares

F=lmyvanca del
contenido

Factibilicisd d= =
aplicacion
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APRECIACION CUALITATIVA: Consistente con la informacion requerida para = anadisiz de los

oo stos reales,

OBESERWACIONES:

El instrumeanta dizenada mide s variakis de maners:

SUNFKCIEMTE

MECIANAMENTE
SUFICIENTE

INSLNFECIEMTE

Z. IDENTIFICACICN DEL EXFERETO

FROMERE DEL EXFERTO: Huertas Bardales Jorge Enrl'-:|ue

DNI_42383047 PROFESIOM o ESPECIALIDAD: Ing. Imdusirial

LUGAR DE TRAEBAMY: Flanty de Ehich‘r‘-:- AJEFER

CARGD QUE DESEMPERA: Coordinacor de Doeracianes

CMRECCIOM: Kmi 774 Fanamearicara Horte Monsafl I:I1i|:|u'|h:-

aip:

MOWIL: 522 DE3 532

DIRECCIOM I-:I.EEI'H:I:IHIEA:_i-:lr;u.I'uzrl:us.F-eEJujeEruup.n:um

FECHA DE EVALUACKIN: 03/12/3020

@'{5;{_,.:___-

FIEM & DEL EXFERTO: s

y
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Anexo 4.3 Instrumentos de recolecciéon de datos N 03

INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS N o3

CHECK LIST DE INSPECCMON DEL ESTADDO DE RETORNO DEL CARTON PLAST.

ﬁfﬁ?ﬁl DEL ESTADC DE RETORMO PLANTA

_.55,;1,. CHICLAYO
DEL CARTON PLAST

AE F.ARCE:

CoDIED: AGA TTH1020
N EDICION: 0 A 11

Responsable de area:

dlmacensrns turno:

Fesshar | Cwigen:

Aespansable | Descripcon Scirendad Check | Observaciones
Las unidad de transpori=s Jegan =n buenas
oomaiciones
Loz carton plast legan seieccionados
Lo caridn plast liegan rofulados (Limpios , Gucios
[og -
Loz caridn piast legan arrados o biegues g 10
=10
Loz caridn piast llegan =n palist g SO0 unid
Loz carfidn piast legan es b

CpearRCiones

P —— Cartr plast Lz Ft-:hul::-ﬂ:lmﬂ ooinchd= con B guia
i) remisian

Eni oula de remisiin leoa dioisd e cantidades
Lmplos |, sucios)

El cartan plast e comeCamente almarsn st &
planky

E cartdn plast e comectamenbs Casfioado oo
planky

B outsourting realzs = Byvado an & bempo
e abbecion

B canbin plast = devuefio a planb oon wm Breado
b oa fm TE e

B caridn phsi eoid disponbis cady ver qus o=
neesia o oo proossos o prosduccion

ool de Furbsdisn

S

i £

Y

i

flmacenem de uma

Eupsmmor de APT
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FLANILLA DE WALIDACION DEL INSTRUMENTO M O3:

CRITERIOS

APRECIACION CUALITATIVA

EXCELENTE | BUEND

[4] 3]

REGULAR | IEFI

21

CIENTE

[£]

Frasentmcon del
instrumanto

Claricad =r I
recacoan o las
ftEms

Fartimenos de las
varisbles con los
indicadares

Fo=leveani oz idel
condenidio

Factibilicsd de ks
aphicacion

AFRECIAOION CUALITATIVA:

OBESERVACIOMES: 5= deben slsborar 02 check list diferenciando lo del retorno de UTs con lo del
servicio de lavado y clasiticacion

El instrumeanta disenaca mide s varisbls de maners:

SUFICIENTE

IMECIAMAMENTE
SUFICIENTE

INSUFICIENTE

IDENTIFICACION DEL EXPERTO

MOMERE DEL EXFERTO: Huertas Eardales Jorge Ennque

DI _42383047

LUGAR DE TRAEAND: Flants de Chic o AIEFER

CARGD QUE DESEMPERA- Caordinador de Ooaraciones

FROFESION o EEFECIALIDAL: Ing. Irdustrial

DMRECCION: Kmi 774 Fansmericara Horte Monsaf E"ui|:|u'|u:-

L |

RIOYIL 555 DE3 532

DIRECCION ELECTROMNICA: _'-:Ir;l:.r ertns.F-cﬁ:'uii:Eru Up.COm

FECHA DE EVALUACKIN: 03/12/3020

FIEMA DEL EXPERTOC

~ -
.‘fvf'}*"’;_ﬁi
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Anexo 5. Diagrama de flujo actual del estado de retorno de cartdn plast en

empresa AJEPER S.A planta Chiclayo.

=
5
2 Presenta Ut para su
§ descarga
o
Inicio
=
g Verificacion AG
E (C.Plast) segun su
[ estado
2
=]
=
=4
g |, ,_¢_‘
g | 2
§ § Proceso de descarga
F] E segun su estado
& S J
g —
; Apto para la
Se identifica lineas de
E - seleccion segun produccion
= T su estado
§ E' Limpia
2 E Almacenamiento b
g = segun su estado . n
E Sucio ]
5 = Estan _ Segun su Apto para
seleccionadas Enviar a zona estado envio a lavado
E de seleccion
—
o
A
SR
Apto para
lineas de
£ produccion
o
@ Seleccionar
E segun estado F ——
Apto para Fin
segunsu envio a lavado
estado
—

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 6. Diagrama de Ishikawa las causas raiz de los problemas del retorno de carton plast no clasificado en centros

de distribucion (Cedis/Econored).

PROBLEMA N° 01 : RETORNO DE CARTON PLAST NO CLASIFICADO

Persona

1. Diagrama de Ishikawa

Material

Ambiente

almacenerode
turno

Parlaconstante
rotacionFalta de
contral y
ejecuciondel
almacenera

Incorrecta forma de envio

Incarrecta forma de rotulacion

Baja demandade
transportes

Programacion de Ut no
cumple fecha pactada

Método

Fuente: Elaboracion propia.

Maquina

elaboracion de
herramientads

Falta de control en

control recepcion en planta
AlUNNOsea
Falta indicador de retoma
mplementsco por Cedis en planta
indicadores

Mediciones

Mo se capacita al ]
persanalconlas | —b Falta de conocimiento en forma de L, " Faltadearticulos de Ealtade Zona de almacenamiento Ly,
0segeners ;
patas necesarias armady requerimizrt rotulacion y estrefilada presupussto no cuerta con techo
Mo se cuenta con personal fijo pars | se— . —

Porlaconstante > el e Se almacena al interperie

rotacion seleccidn Faltade

presupuesto

Falta de cantrol de Faltade

Carton plast No
Clasificado en Cedis /
Econored
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Anexo 7. Procedimiento de estado de retornos de AG Planta Chiclayo.

FRCRC[Di R ENTO-
ﬁ RETORMD DE ACTIVOS DE SIRG FLANTA CHHLAYD
m COHGO: PR - OF =01 FECHA. DE APRDBACKNS: 18,104 2000
K" OE ECACKIA: 01 PAG. 170
1. DEIETRO
Garantizar ¢ coemecio ansid G activeg die giro [Paliors y caemon plast) segon i esrad o S rehoemno
s los caiens da SSirBacion 0 Tuncidn & ks Basnes practicas di I logistaa imaensa.
1. ALCANCE

apbca dicda |a Clsficacitn v alomads & |a Carfa de ratornd de oS adivos de gro desda ke
Catals g st i O0ad FEcononad] hasta b nececidn Thics an a e, 0on Ik @i e
il adat do IFANSPOFIEs pFogramadas de dferenbes origanes

3. TERMBOLOGIA

Bctiwod de Gare: Materisles de la ampress Cinculasie qus s amplaa an la logistica immesa sonde
asbd e oo Comd mnarte el g renm o pal ke y cambn plast)

Falle: Flacalcemas de madora rigidas pomdtd rerorable medida 120 @ 100 mi, que o wmn
pard afmade o preducio pana EEcular R o e Palitizado o cual pesmitic @l il
rac | o o L3ga.

Cartde plagt: bt el rertormabibe even s di plaiicn die pokprogilen o medida 1,98 st £00 938 o,
i una pard base de divicidn de cada sl de galet con prodaio bemieado, ereiados en &
s rribnaridin.

Moncamuisia: Operader dil MmonLCargess ancarg el oo o Carga ¥ Jescarps i ka producios
bt i adirs.

UT: Unidad de Vehiosdo semimiler 0o Dorcpomes programada para deiribucidn e producio
DEMINGONE Y PEDOMD &8 ACTvwS oo Ging [palke v o pde).

CadiafE cononad: Conins o demibucidhn Sncargaiod S necaoedn, o imaienamants y deimibocdn
el bt POt ReeTriinaedoes: el boraeioes don plaimia

4. BHCADORES
& Ueidades dcpoedbdss e poion s336 ¢ Jtendidas por S
LI AL % IS W SIS [ LA, S CEOPT O JLG O CHA
W Ol A TOTAL DE URIDADES DE &G X D5 i
& WddeRies pOr iNCOMEa dissnhalidn Sagan procodisiento.
K" T RECEPCHIRADAS SEGIH PRICEDIMIERTO
T Campamumes de Frooesimime o TUTAL IITs RECEC I RA S 1
TLASORADD POk P ERALCR AT [T T
AICPL RS parvinar de Blmuc e, da AEPIR Cooediracior oe AEPIR Crordirador 38
Prodemon Teminad oy lawbher Dperscorenforg e Mot Bardske Cperacoraslicrge Hueriay B dake
Asdriguese Tinea
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POTRUCTRD D TRARAC:
ﬁ RETORRGE OF ACTIVOS OE GIND PLANTA CHICLAYD

m CODIGO: PR - OF - 101 FECHA DE APROBACKIN: 18,10/ 2000
W° DE ECACKOAL: 1 PG, 20
5. REFERERCIAS
50 SO0 3008 Sistaimas o Carsticn G Calefud 75.5
& RESPONSAENDADES

&l Cosedisadoras de Cedi f Econoned
Validar, sequir el cumplimeenic del preenie procsdimienta y &f comecio erdo de ados de gim
desde Cedis hasta Plania Chicdayn.
§.2 Almacenem de Cedi / Econored
Aealirar |3 clasificanion de los adisos de gim a emiar en b Lnidades de isnspordes programadas
con reloma desde Cedis hasta Plania Chidayn.
&3 Coosdinador de Operaciones Plants Chicayn
Asrgurar el cumplimienio del presenie procedimienio.
&4 Supervisor de APT Planta Chidaye.
‘Validar & informar el esiadn die reloma de los acivos de gro receponnados en Plants Chiclao.
&5 Almacenem de A Plania Chidapo
Viedficar in sy el estado de nedomo de ins acfivos de gin y reparfar & jefe inmedisio,

DESCRIPCION DEL PROCESD Bl CEINS § BEOOSORE D
T Diagraima di Mupo areid 0 a0ivos &0 ging |palled y carndn plas) (var S 1)

T2 El proceso inicia oon e dentificeddn o almacanan e Ceds § Booeoread did eriado 38 retornd
i ok UG (Palbat v carode plast )

T3 Dahpusds o la identficacide did estado di oo, & inkcia ol peotiso die cesilficad ide mindame
pareoeal =nila v O MOSLHSTJUELS, sepaedo wpin estado [legent, TUCks, Canpinieia
o 2 i anoan 4]

T4 Cadminanda |3 saleotdn o dasilicacidn o proceds 3 la rotulacide Segin fu et (Bmpes, mwicios,
carpiebeia y Eaja), para proceder oo 8| e crelilado fver aresen 4]

75 Ura w2 v RN D0 prepards |5 cafga & retoied Lon |55 in dicaciones dad & sigln su armds di

FEToFTes b procede & 2o Caffa an uniades o antpodes programadas por o dia de araiomes
RO Crogeais da anvid. (v aeeo 3]

T8 El camdn plast seval aoomedd ado e blogues de 10 & 50 cruzadas v amadas an palle G 500
il o por palat y cokaados @n la pace pomanorde | unidad de ransporias peogramada.

TP Lot pallen sardn apladis & una dbuem enasdar de 15 de alura & la pame dedamens an &
wfad bdot dd TN EpOES. progaa d s, (var aness 4|

T8 Ura wel o Tians 3 unidsd de Treespones programada argada se grooeds 3 validar la camidades
i enllie guila o T RSN imeelianha ol shRama , o guls e izad s manealkesi e escribie oon
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RETRUCTRD DI TRARAI:
ﬁ,‘ RETORNGS O ACTIVOS DE GO PLANERCHE LE

m DOmHE0: PR - OF -0 FECHA DE APROBACKIN: 16,10,/2000
K® DE EDACEON: &1 PRG. 50

lapearo o astado e retcena o s pallet ¥ Cartden plast impos, Sedos, Carpnieria § bega |, oon
s Mespeattiven Carmidades (e anesn 45

& DESCRIPCION DEL PRODESD: OE RECEPCION EN PLANTA CHIOLAY O

B Diagranma e B0 di nacepodn de SCtives di Ging |pellke v cartdn plastl. Pama Chiclapn.[Var 3nixo
1]

B2 El el o ROTRE O ging o ol s Chiclaren, wall 2 S oo s o o o | Bim g, Suliog,
Cafpitberia v bajal, sus cantidades y ronulaciden

B3 Una v walioa 0o ol Gt o Feofed Ok IaE Caigas O AG, PrOCi 3 gidarar o mgras ol Ssdma
y Banadn oo g o OO SR S eElEds

3.4 5i heaibdisa alguta abidrsacdn dill no cumplims dil astado & RLemo w0 disrencia algLna
S proceders a realivar gl madamo vwa telifono ks Cedis w Boormted S0 P REsacD el OO0TeHE C0m
Cofia & s Stakioldes o prlatiras G e Cadena dh LN EInos

3. REGISTROS
[ iR Lk e
OG0 im0 PP LA A RS Ticl N - vy
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INGTRLCT WD DE TRABAIO:

RETORMNOS DESZTMOS DE GIRD

PLANTS CHICL&YO

CODKE0: PR-0F—-01

FECH& DE APROBACKIN: 25,10, 2020

P DE EQICICM: O1

PoS. 400

10, AMEXOS
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RETORMNCS DE ACTINOG DEGIRD

PLANT A CHICLA YD

&#’
m CODKE0: PR—- 0P -01

FECHA DE A PROBACKIN: 26/ 1002000

NP DE EDICION: 01
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RETRUITRO OO TRARAND:
BETOANGS DE ATTIVOS O ERD FLANTA CHILLATD!

m COMGO: PR - OF — 00 FECHA DL APROBACKIN: 26,10,/ 2000
ANEXD 3:

H° DE ECACKI: 01 Pl B/

CROOUES DE CARGA DE ENVIO SEGAIN 511 ESTADD DE RETORND DE &G [PALLET ¥ CARTON PLAST)L

©, & ONNO

R e T P R ) ik e R Pl aN S ke :\_-:_-,ll ]
psladky SR ST B el st a0 AN (pmaaiis, F s VRO 353
) :-_I e AE ra A s | PR [ e - s e
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PETRUCTNVD DE TRAAND:
RETOANGS O ACTWOS D2 GO

PLANTA CHICLAYD

COONGO: M - OF -1

FECHA DL APROSACION: 26,10/ 2020

N° DE EDECKON: 01

PAG. 7/9

ANEXD 4.

IMAGENES DE FORMA DE CLASIFICAOON, ROTULACION Y STREFILADO ¥ ALTURA

Ejemplo de dasficacdin de carion plast impeo. 2u00 y bag.

S CANBON PLAST SUCH CARSON FUAST L IM5%0
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PETRUCTNVD D TRAANDG:
RETORNGS DE ACTIVOS D2 GIRO

PLANTA CHICLAYD

COOIGO: PR - OF - 01

FECHA OF APROSACION: 26,10/ 2020

N DE EDICION: 01

PAG. 1Y

Epmplo candn plast, armado de 10 en 10 y alhura de 500 unid para postencr rotulacan y strefilado
despuis de la selecatn.
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BETRUCTVO DE TRAANG:
A RETORNOS DE ACTIVOS DE GO PLANTA CRICLAYO

m CODIGO: PR - OF - 01 FECHA Of APROBACION: 26/ 10/2020

N D€ EDICION: 01 PAG. 9/0

Ejemplo de emvid de 15 shura estandarzacién de los pallet

Ejermplo de rohuacién de guia de remizén remitente desaripaon de estado de relomo con sus canidades.

ANmacin de Producios Termnados Actives de Gio
AJEPER - Planta Chiclayo.

Fuente: Elaboracion con datos obtenidos por la empresa.
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Anexo 8. Tabla de correas que existe en el mercado local.

Fuente: Tienda “Rodamientos Industriales”, Chiclayo.
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Anexo 9. Tabla para obtener costos de energia por dia de los tres motores
HP.

e Kw 1 FUs _ |prOT I FUs _ JpRoT I
15 s 115 220 220 220 O
6 |o.12 14 g 16
74 |o.19 5.8 10 16
TE 0.25 7.2 16 20
/2 0.7 9.8 b0 25 .2 4 3 1.1 2 4
34 056 138 |ps 40 B2 6 10 16 n 4
1 0.75 16 2 40 4.2 8 10 2.1 4 6
15 L12 20 a0 50 5 10 16 3 5 10
2 149 24 50 63 6.8 16 20 34 3 10
3 2.24 4 63 B2 o6 20 bs 4.8 g 16
3.73 56 100|150 152 |2 m 75 16 b0
7.5 5.60 80 160|200 D2 40 b2 11 m 52
10 7.46 100 boo 250 b8 50 80 1 DS 40
15 112 131 bs0 350 42 80 125 b1 g E
20 14.9 54 100 150 b7 50 B2
5 18.7 68 125 175 34 63 100
30 224 ko 160 boo 40 o 100
40 298 104 200 Bao 52 100|150
50 37.3 130 250 B0 65 s |1

Fuente: Tienda “SUMELECTRIC”, Chiclayo.

Anexo 10. Tabla para obtener el consumo de agua para el enjuague de
lavadora cartén plast.

Sistema Diametro | / minuto m® / hora
Mo enterrado (tubo PVC) 1/2" (12 mm) 14,92 0,895
5/8" (15 mm) 23,32 1,399
3/4" (19 mm) 37,42 2,245
1" (25 mm) 64,79 3,687

Fuente: (Claber.com, 2021)

Anexo 11. Tabla valorizado detergente alcalino clorado WEICLEAN-RD.

KARDEX VALORADO AJEPER S.A.

FECHA DE :01/068/2021 HAETAIDAGZ2021

Articulo/-T Descripcion = Lin~|UM | ~ UnxC ~ CPM_XCi~ CPM_[ ~ |
41364 CIP INT./ ALCALINO CLORADD WEICLEAN-RD SPEZ U6 KG | 1.00 7.6378 1]

Fuente: Datos obtenidos de la empresa AJEPER S.A
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Anexo 12. Tabla de cadena de transportador de carton plast.

L”ﬁ"l w"rmnﬁcu— ‘ ARO NI | ARO 29DF | CoWMN. | AODER.
® O »im

CADENA RECTA
REFORZADO
SIN TABS

Ne de codigo | Ancho del eslabon

A

- mm | pulgadas kg/m

e o _ACETALXL:

X N 1 K R
® OO w- B :
-N___

T R R TR o
e & B ® o s O

Fuente: Tienda de venta de cadenas “Bandas plasticas”, Lima.

Anexo 13. Tabla de cadena de transportador de carton plast.

o JUEGO DE ANILLO DE PINON
SRCC60010 | 7538362 | 10 | - [ 2055 | 2094 |
SRCC60014 | 7538365 | 14 | - | 2854 | 2898 |
. CUBO DE ACERO AL CARBONO
CHCC-C24 | 7537862 - | 2
| CUBO DE ACERO INOXIDABLE

CHCC-S24 | 7537861 24 50
Los anillos del pinén partido y los cubos no partidos se suministran por separado, de forma
que no sea necesaro sustituir el cubo en el caso de que se desgasten los anillos del pinén.

EJES METRICOS
KU 600 06-20 ('[oéﬁuegmn [ 6] 1270 | 1280

KU 600 08-20 L0600699141 | 8 177,7

10600609722 | 10 |

KU 600 10-20

Fuente: Tienda de venta de cadenas “Bandas plasticas”, Lima.
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Anexo 14. Tabla de esfuerzo de fluencia del acero inoxidable 304.

COMPOSICION QUIMICA AISI 304L

% C: % Cr: % Ni: % Mn: % Si: % P: % S:

Carbono Cromo Niquel Manganeso  Silicio Fosforo Azufre

0,18-0,23 | 18,00-20,00 | 8,00-T11,00 Max: 2,00 Max: 1,00 | Max: 0,045 | Max: 0,03

PROPIEDADES MECANICAS AISI 304L

Esfuerzo

Esfuerzo Traccion Elongacion
Fluencia

[Kg/mma2]

Fuente: (mundial, 2021)
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Anexo 15. Tabla de encuesta al equipo de APT y AG - Planta Chiclayo

Marca
temporal

7/05/2021
15:03

7/05/2021
16:10

7/05/2021
18:56

7/05/2021
20:56

7/05/2021
20:56

7/05/2021
20:57
Total

Nombre
Portales
Chavarria
Dante
Kevin
vera
requena
Carlos
Fiestas
Garcia

Hernan
Nunura
Serrato

Elmer
Sanchez
Pazos

Juan
Arteaga
6

ENCUESTA EQUIPO DE ALMACEN PRODUCTOS TERMINADOS Y AG - AJEPER PLANTA CHICLAYO

1.-
Conoce 2.- Conoce si
laforma cuentacon

de personal fijo
armado para seleccién
del de carton plast
cartén en

plast cedis/Econored

1 (Nunca) 5 (Siempre)

5 4 (Algunas veces
(Siempre)  Si)

5

(Siempre) 5 (Siempre)
3

(Algunas

veces

Si/No) 1 (Nunca)
3

(Algunas

veces

Si/No) 1 (Nunca)

5
(Siempre) 1 (Nunca)
22 17

Fuente: Elaboracion propia.

3.-
Conoce
la
correcta
formade
envio6 del
cartén
plast

4
(Algunas
veces Si)

5
(Siempre)

5
(Siempre)
3
(Algunas
veces
Si/No)

3
(Algunas
veces
Si/No)

5
(Siempre)
25

4.- Conoce
la correcta
forma de
rotulacion
del cartéon
plast

4 (Algunas
veces Si)

5
(Siempre)

5
(Siempre)

3 (Algunas
veces
Si/No)

3 (Algunas
veces
Si/No)

5
(Siempre)
25

5.- Conoce
si se
solicita
materiales
para
rotulacion
y
estrefilado
del cartén
plast

1 (Nunca)

5 (Siempre)

5 (Siempre)

1 (Nunca)

1 (Nunca)

5 (Siempre)
18

6.- Conoce la
programacion
y el
cumplimiento
de las Ut de
retornos en
fechas
pactadas

1 (Nunca)

4 (Algunas
veces Si)

5 (Siempre)

1 (Nunca)

1 (Nunca)

3 (Algunas
veces Si/No)
15

7.- Estade
acuerdo que la
zonade
almacenamiento
de AG (Carton
plast) no cuenta
con techo

1 (Nunca)

1 (Nunca)

1 (Nunca)

1 (Nunca)

1 (Nunca)

1 (Nunca)
6

8.- Esta de
acuerdo
gue se
almacenen
los AG
(Cartén
plast) ala
intemperie

1 (Nunca)

1 (Nunca)

1 (Nunca)

1 (Nunca)

1 (Nunca)

1 (Nunca)
6

9.-Qu
tanto
conoce si
hay un
buen
control en
recepcion
de los AG

1 (Nunca)
3 (Algunas
veces
Si/No)

5
(Siempre)

1 (Nunca)

1 (Nunca)
3 (Algunas
veces
Si/No)

14

10.- Que
tanto
conoce Si
hay algun
indicador
de
control
de
retorno
por cedis
en planta
4
(Algunas
veces Si)

5
(Siempre)

5
(Siempre)

1 (Nunca)

1 (Nunca)
5

(Siempre)
21
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