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Resumen

Reciclar es someter materiales usados o desperdicios a un proceso de transformacion o
aprovechamiento para que puedan ser nuevamente utilizables, de este modo se contribuye a la

disminucidn de la contaminacion del medio ambiente.

El objetivo principal de esta PED es identificar las oportunidades de mejora en la recepcion del

PET y asi proporcionar un producto de calidad a los clientes de RECINSA.

En el primer capitulo se da a conocer los antecedentes de la empresa, la cual se dedica a la
compra de desechos plasticos originados por la industria y los utilizados por consumidores finales
de Guatemala, para luego ser transformados y reutilizados como materias primas para la

elaboracion de productos Utiles para la sociedad.

Seguidamente se describe el Marco Tedrico, el cual detalla temas relacionados al reciclaje y la

actividad de la empresa.

En el segundo capitulo se encuentra el planteamiento del problema, en el que se describe la
situacion que se observa al analizar el objeto de estudio y el problema principal: “La falta de un
método de medicidn estratégica del pesaje de la materia prima PET al momento de realizar la
compra a los proveedores”. Al establecer la problemaética se determiné la pregunta principal de la
propuesta: ;Como establecer un método de medicion estratégica del pesaje de materia prima PET
al momento de comprarla a los proveedores?. También se determinaron los objetivos y

justificacion de la investigacion, alcances y limites encontrados al realizar el trabajo.

Asi mismo en este apartado, se establecié la metodologia que se aplicd para llevar a cabo la
investigacion y de esta manera poder recopilar los datos necesarios para realizar el trabajo de

campo, en esta seccion también se identifican los sujetos de estudio y los instrumentos a utilizar.

En el tercer capitulo se presentan los resultados y andlisis alcanzados en la investigacion de

campo, en donde se puede observar las respuestas en relacion a las preguntas que sustentan la



propuesta y la problematica detectada. En el cuarto capitulo se muestra la propuesta para mejorar

la recepcion del material, asi como, las herramientas a implementar para su funcionamiento.

Y por ultimo se encuentran referencias utilizadas para la investigacion y los anexos en los que se
dan a conocer, las matrices utilizadas para la elaboracion del planteamiento del problema vy las

preguntas realizadas a analistas contables y supervisores de la empresa objeto de estudio.



Introduccion

La crisis economica existente en el pais ha encaminado a las personas a la busqueda de
soluciones a los problemas relacionados con sus finanzas, de manera que hoy, conceptos como
ecologia, proteccion del medio ambiente, reciclaje y aprovechamiento de recursos, forman parte
de dichas soluciones y estas se han convertido en algo de vital importancia para el cuidado y el

futuro del ambiente.

El reciclaje es una actividad normal, siendo técnicamente resuelta y rentable. Hoy en dia existen
distintas empresas que se dedican a este tipo de actividad en nuestro pais, destacando como lider
Reciclados Industriales S.A. -RECINSA-—, quien se dedica especificamente en el procesamiento
del tereftalato de polietileno, mas conocido por sus siglas en inglés como PET (polyethylene

terephtalate).

Lo anterior conduce a la realizacion del presente trabajo de investigacion, donde se analizaran los
procesos actuales que se llevan a cabo en la planta y determinaran los factores que se deben
tomar en cuenta al momento de comprar el PET. También se presentaran propuestas de solucion

para contribuir con el desarrollo y la mejora de los procedimientos.

La investigacion se llevo a cabo en el periodo comprendido del 1 al 30 de noviembre del 2013.En

esta PED se presentan cuatro capitulos, los cuales se describen brevemente a continuacion:

El primer capitulo, incluye los antecedentes, aspectos de la organizacién, el diagndstico de la

empresa y el Marco Tedrico.

El segundo capitulo, contiene el planteamiento del problema, asi como, los aspectos que se deben

tomar en consideracion para estructurar las problematica.

El tercer capitulo, contiene el analisis y resultados de la investigacion de campo y el capitulo 4 se

desarrolla la propuesta de solucién a la problematica de la empresa.

La problematica surge en relacion a la recepcion y la calidad del material que se compra, por lo

que en el presente trabajo se establecen los procedimientos para certificar la materia prima y



validar a cada proveedor, con lo anterior se busca reducir los faltantes en el inventario y
maximizar las ganancias de la empresa. Para llegar a establecer la problematica se indagoé con los

colaboradores de la empresa, obteniendo respuestas que ayudaron a determinar las soluciones en
la recepcion y compra de material.



Capitulo 1

1.1 Antecedentes

La empresa RECINSA es lider en su rama a nivel nacional. Fue fundada en marzo del 2003,
como una solucion al problema de contaminacion ambiental. Su nombre proviene de la labor a la
que se dedica RE (reciclados) aunado hacia donde se destina su produccion IN (industriales). Se
dedica a la compra de desechos plasticos PET originados por la industria (post-
industrial)producto que nunca se ha usado y a los utilizados por consumidores finales (post-
consumo) producto que es recolectado en botaderos de toda la region, para luego ser
transformados y reutilizados como materias primas para la elaboracion de productos Utiles a la
sociedad. Su produccion es destinada para la industria mundial, el proceso de molienda y
peletizado utiliza tecnologia de punta lo que garantiza la calidad y homogeneidad quimica y

fisica del material.

Anterior al 2012 el PET post-consumo con nomenclatura No. 1 ingresaba a la planta en jumbos
(producto revuelto) para ser clasificado por color (natural, azul, verde y gris), pero el fin
primordiales retirar el agua y la basura que trae el material, ya que, este se compra por peso e
ingresa revuelto. Este proceso es muy importante porque no se puede pagar algo que no sea
materia prima; seguidamente de la clasificacion se muele para luego ser vendido a industrias
mundiales, cabe recalcar que no era un producto post-industrial ya que debia pasar por otros

procesos para llegar a ello, sin embargo, la comercializacion reflejaba rentabilidad.

En el afio 2012 la planta inicio con un nuevo proceso, consiste en transformar botellas PET post-
consumo en materia prima grado FDA para luego ser utilizada directamente por las industrias
para producir nuevas botellas de PET. El nuevo proceso cuenta con 4 etapas principales: molido,
lavado (planta de tratamiento de agua), peletizado y control de calidad pero este requiere que la
materia prima PET post-consumo ingrese en fardos o pacas por que la linea debe de ser
alimentada con pacas no menos de 70 Kg. ya que el jumbo solo tiene un peso maximo de 30 Kg.



y debe ser producto estrictamente de color natural y azul, por lo que al proveedor se le especifica
como debe clasificar el producto y como lo debe embalar.

El producto llega en camion, furgon o rastra, este es descargado por un montacargas es colocado
en una bascula y seguidamente se anotan los pesos en un registro autorizado por la empresa, el
cual estd compuesto por original y dos copias, el original y la primer copia es utilizada para
realizar el ingreso del producto al almacén y la segunda copia es entregada al proveedor para que
pueda cobrar, seguidamente el producto es almacenado en la bodega.

Al momento de procesar la materia prima, produccion realiza una salida de almaceén la cual es
actualizada por bodega para que se proceda a realizar el despacho a la planta, después de
entregada la MP, el operador coloca las pacas en una banda transportadora la cual lleva el
producto a un desfardador donde se lleva el producto a la primera etapa de lavado, el cual separa
las etiquetas de las botellas y las tapa roscas que puedan contener. La segunda etapa es el lavado
en caliente el cual termina de retirar cualquier otro residuo de etiqueta y tapdn, seguidamente
pasa por una banda que contiene un sistema de clasificacién por color por medio de laser que
también funciona como detector de metales, después de pasar por el sistema de clasificacion la
banda transporta el producto a un molino que convierte el envase de agua gaseosa 0 agua pura en
hojuelas, el producto es transportado por otra banda a la tina de lavado la cual separa el PET del
PVC por medio de densidad, ya que, estos materiales son parecidos; al terminar este proceso el
producto es trasladado a un sistema de centrifugado para luego entrar al sistema de secado, al
terminar este proceso se envasa el material en jumbos de 500 Kg y se destina al sistema de

peletizado para ser transformado en producto FDA.

Actualmente los productos que ofrece la empresa son PET molido post-consumo y PET virgen

grado FDA en hojuela y peletizado.

Es importante mencionar que la empresa no cuenta con centros de acopio en los cuatro puntos
cardinales, sin embargo, tienen establecida una red de acopiadores particulares recibiendo

desechos de plastico de todo el pais.



1.1.1 Aspectos de la organizacion

1.1.1.1 Misién

Somos una empresa de reciclaje de plasticos, que busca reducir la contaminacion del medio
ambiente por medio del procesamiento del PET y asi las industrias puedan reutilizar y hacer

nuevos productos.

1.1.1.2 Visién

Ser una empresa competitiva en la conversion y comercializacion de materias primas y productos
reciclados a nivel mundial, enfocandose en el uso de tecnologia y el mejoramiento continuo de

sus procesos Yy de los colaboradores.

1.1.1.3 Valores

Los valores son principios que nos permiten orientar nuestro comportamiento en funcién de
realizarnos como personas. Son creencias fundamentales que nos ayudan a preferir, apreciar y
elegir unas cosas en lugar de otras, o0 un comportamiento en lugar de otro. También son fuente de

satisfaccion y plenitud.

% Responsabilidad: Tomar conciencia de los deberes, lo cual lleva al cumplimiento de los

compromisos adquiridos y a asumir las consecuencias de los propios actos.

¢+ Honestidad: Actuar éticamente con rectitud de palabra, pensamiento y accion.

% Equidad: Actuar de manera imparcial, apegandose a las normas, reconociendo las

necesidades y capacidades de otros y sin dejarse llevar por prejuicios y favoritismos.



1.2 Diagnostico general

Ante la necesidad de mejorar continuamente los procesos en RECINSA, es fundamental llevar a
cabo una investigacion por medio del diagndstico, esto para que proporcione los elementos
técnicos necesarios que permitan conocer la situacion al momento de la recepcion del PET. Lo

anterior permitira comparar la situacion actual con situaciones que se han dado en el pasado.

El presente diagnostico se desarrolla en el marco del procedimiento: Recepcion de Materia Prima
en la bodega. Para realizarlo fue necesario elaborar una serie de visitas a la organizacion y
recorridos por la planta y area de recepcion de materia prima, esto para obtener un conocimiento
general de los aspectos, procesos, equipos, instalaciones, personal y ambiente en el que se
desenvuelve la empresa; lo anterior se consiguié por medio de observaciones directas y

entrevistas de tipo abierto con los colaboradores.

A nivel de la gerencia, se pudo observar que se tiene el conocimiento adecuado e indispensable
para llevar a cabo la toma de decisiones y regular los procedimientos que deben llevarse a cabo
para el cumplimiento de las tareas. Tienen conocimiento de quienes son su competencia, tanto de
sus fortalezas como de sus debilidades, conocen acerca de las regulaciones gubernamentales
inherentes en el ambito del reciclaje y tienen definidas las prioridades para el lograr los objetivos

de la empresa.

También se pudo percibir las buenas relaciones de los gerentes con los colaboradores del
departamento, asi como también de la forma en la que promueven el trabajo en equipo y de

como mantienen informado e involucrado al personal con los objetivos y politicas de la empresa.

Se pudo establecer que los departamentos de produccién y bodega cuentan con instalaciones
adecuadas y el lugar de almacenamiento de las materias primas relne las caracteristicas para
salvaguardar las mismas. La maquinaria es de alta tecnologia, lo que asegura la eficacia en los

procesos Y la calidad del producto.



Utilizan el equipo y las herramientas adecuadas para la manipulacion de los materiales, ademéas
que la maquinaria se encuentra en buen estado y refleja una periodicidad en los mantenimientos.
Los colaboradores se mantienen en constante capacitacion y evaluacion para cumplir con los
requerimientos del puesto y del mejoramiento continué de los procesos, pero por el nuevo
proceso de transformacion del PET el recurso humano no es suficiente para las operaciones del
dia a dia y en ocasiones hace lentos los procesos.

En la empresa se refleja la importancia que le da a lo relacionado con la seguridad industrial
debido a que el personal operativo posee el equipo adecuado para su labor diaria y todas las areas
se encuentran debidamente identificadas, asi mismo, cuentan con sefializacion de rutas
evacuacion y hacia donde deben de reunirse en caso de emergencia. Lo que son cascos, equipo
auditivo y botas se encontraron en buenas condiciones. Poseen programas de auto-evaluacién
mensual para garantizar el cumplimiento de lo relacionado a lo anterior descrito y asi minimizar

los accidentes laborales.

Es importante mencionar, que no cuentan con la cantidad de montacargas necesarios y esto
ocasiona retrasos tanto en la recepcion como en el abastecimiento de las maquinarias. Tampoco
poseen basculas para pesar el camién junto con el material y asi realizar los pesajes de una
manera mas rapida y exacta, lo que ocasiona disgustos en los proveedores por los tiempos de

espera.

Al tener una perspectiva mas clara de la empresa y su entorno, se procedid a realizar una matriz
FODA para determinar los aspectos internos y externos que afectan al departamento en estudio,

guedando de la siguiente forma:



Andlisis FODA

Internas

Externas

Fortalezas

Buenas relaciones con los
proveedores.

Atenci6n inmediata a los
proveedores.

Amplio lugar de descarga.
Entrega de documentos de pago
con rapidez.

Tecnologia de punta.

Apoyo fisico al proveedor en el
area de recoleccion de MP.

Debilidades

1. Control deficiente en el peso de PET en el
momento de su compra.

2. No posee bascula para camidn.

3. Nose cuenta con la cantidad adecuada de
personal.

4.  Montacargas insuficientes.

5.  Altos desperdicios de produccidn.

6. No se da soporte adecuado a los proveedores

para la recoleccion de materiales.

Oportunidades

Estrategias FO

Estrategias DO

1. Desarrollo econémico < Elaboracién de productos de calidad +«+ Por medio del desarrollo econémico se puede
y social en el &mbito con maquinaria de la més alta desarrollar un método mas eficiente de control del
del reciclaje. tecnologia logrando un desarrollo peso del PET que se compre a los proveedores y
2. Abundante captacion social y econdmico en el ambito del asegurar el mantener los precios més altos que la
de MP PET. reciclaje a nivel pais e internacional competencia(D1,01,05).
3. Facilidad de (F5,01,03).
exportacion del PET «+ Debido a la poca competencia en el mercado del
virgen grado FDA < Crear un contrato de exclusividad reciclaje no se ha implementado un plan de
gracias al TLC. con los proveedores asegurando la capacitacion a los proveedores para ayudarlos a
4. Poca competencia en mayor captacion posible de PET, recolectar el material de una manera més adecuada
el mercado de manteniendo los pagos altos y y les garantice mayor captacion de MP
reciclaje de PET. fortaleciendo las relaciones con los (D5,D6, 02,04).
5. Lacompetencia paga a mismos (F1, F2, F4, 02, O5).
un precio mas bajo la % Por las oportunidades de desarrollo econémico y
MP PET a los % Mejorar el area de recepciony la facilidad de exportacion se debe realizar una
proveedores. almacenaje de material para ampliacion de presupuesto para contar con mas
resguarQarlg del clima ambiental personal competente. (D3,01,03).
proporcionandoles a los proveedores
comodidad, apoyo fisico y pesaje . . N
més exacto . (F3,F6). +« Realizar una inversion para la compra de
maquinaria (montacargas, basculas) que
proporcionara eficacia a los procesos
implementados (D2,D4).
Amenazas Estrategias FA Estrategias DA
1. Aumento de la «+  Crear concientizacion de la <+ Implementar plan de control de pesos, para volver
competencia debido a necesidad de reciclar para involucrar el proceso eficiente y asi atraer a proveedores
la concientizacion de a los consumidores en la ofreciéndoles pesos exactos y confiables. (D1, D2,
proteccion del medio preservacion del medio ambiente e A3).
ambiente. informar a los mismos del «+ Capacitar al personal y proveedores para lograr la
2. Lacompetencia compromiso de Recicla en la captacion de material mas limpio de esta forma se
compra el producto sin contribucién del mismo, asi se podra minimizan los desperdicios de produccion,
tomar en cuenta el contactar a mas proveedores inventarios sin variaciones y la realizacion de
desperdicio del posicionando a la empresa como pagos mas exactos a los proveedores (D3,D5,D6,
mismo. No..1 ante la competencia y los Al).
3. Lacompetencia posee consumidores(Al). < Gestionar compra de bascula para camiones, para

basculas para camion.

ser mas competitivos (D2,A3).

Fuente: Elaboracion propia, agosto 2013




1.3 Marco Tedrico

Para sustentar el contenido del estudio y guiar la investigacion en este apartado se desarrollaran

distintos temas.

1.3.1 Medio Ambiente

Es el conjunto de seres vivos (personas, plantas, animales), su espacio fisico y las relaciones entre

ellos.

1.3.2 Contaminacion Ambiental

Es todo cambio indeseable en el ambiente y que afecta negativamente a los seres vivos.

1.3.2.1 Tipos de Contaminacion

Contaminacion del Aire: Es la que se produce como consecuencia de la emision de sustancias
toxicas y que afecta a los seres vivos, también ha reducido el espesor de la capa de ozono. Que
actualmente se ha convertido en un problema preocupante para los seres vivos. Causantes: humo
de escapes de carros, quema de basura, incendios forestales, humo de chimeneas de las fabricas,

polvos industriales (cemento, yeso), entre otros.

Contaminacion del Agua: A la accién o el efecto de introducir materiales, o inducir condiciones
sobre el agua que, de modo directo o indirecto, impliquen una alteracion perjudicial de su calidad
en relacién a sus usos posteriores o0 sus servicios ambientales. Causantes: Arrojo de aceites
usados, arrojo de residuos sélidos domésticos e industriales, descarga de desaguies domésticos e

industriales, entre otros.

Contaminacién del suelo: Es el desequilibrio fisico, quimico y bioldgico del suelo que afecta
negativamente a los seres vivos. Causantes: deforestacion, arrojo de aceites usados, uso

indiscriminado de agroquimicos, relevantes residuos toxicos, entre otros.



1.3.3 Inicios del reciclaje

Las décadas de crecimiento de la industria y de eliminacion incorrecta de desperdicios dejados
como muestra del desenfrenado causaron bastante preocupacion publica dando a la proteccion del
ambiente una base real. Antes de 1970, los aspectos ambientales habian ganado bastante atencién
en el mundo para incitar el primer dia de la tierra, asi como el desarrollo del simbolo universal

bien conocido para reciclar.

En las décadas siguientes, los esfuerzos por reciclar eran cada vez mejor incorporados en vida
cotidiana, manteniendo el entusiasmo visto en las décadas anteriores. La recoleccion de basura
reciclada fue introducida en la cotidianidad y se convirtié en norma, ayudando a establecer el
reciclaje como una opcion mas conveniente. El deterioro de la capa de ozono gan6 un
reconocimiento mas substancial como preocupacién ambiental y fue utilizado para motivar los
esfuerzos de reciclar en una escala mas ancha. La produccién de materiales plésticos se
incremento, cambiando la escena y permitiendo discernir qué materiales eran hechos para

reciclar.

En la actualidad los esfuerzos por reciclar se han venido dando de forma continua. Los articulos
reciclados ahora son propuestos para ser reutilizados. La investigacion cientifica sobre el
ambiente y las consecuencias de nuestras acciones nunca ha estado méas disponibles para el
publico, asi como la informacion sobre como reciclar y conocer los tipos de material para usarlos
en diferentes maneras. La motivacion es la variable restante, cada uno ve el reciclaje como
necesidad. Consiguiendo implicarse individualmente, con su comunidad o aun en niveles de
ayuda nacionales o internacionales recordemos que el reciclaje no es solo para proteger el

ambiente sino también a nosotros mismos.

En el 2013 segin la Céamara de Industria de Guatemala —CIG—, el pais ha reportado un
crecimiento del 12% en volumen de lo que se recicla y transforma. Asi mismo, por el interés que
ha despertado dicha industria las empresas que se dedican a reciclar han tenido un crecimiento
del 5% y actualmente 150 empresas estan relacionadas a actividades de reciclaje. El principal
destino de las ventas es China quien fabrica fibras de poliéster para telas deportivas que luego
puede regresar a Guatemala para elaborar prendas, ademas de otros usos. Entre enero y mayo del
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2013, las exportaciones de plastico reciclado generaron ingresos por $2,2 millones. En el 2012 las
exportaciones de desechos, desperdicios y recortes de plastico sumaron 11 mil 890 toneladas
métricas (TM), 52% mas que en el 2011 —7 mil 805 TM—.

Segun datos del Ministerio de Ambiente y Recursos Naturales -MARN-, el departamento de
Guatemala produce 7 mil toneladas métricas de basura por dia. Se estima que solo en el basurero

de la zona 3 se depositan 2 mil toneladas diarias, y se recicla menos del 2 %.

1.3.4 Concepto de reciclaje

Reciclar es someter materiales usados o desperdicios a un proceso de transformacién o

aprovechamiento para que puedan ser nuevamente utilizables.

Dentro de las estrategias para el manejo de residuos se encuentra la regla de las 3R’s (reducir,
reutilizar y reciclar), cuya finalidad es lograr un desarrollo mas sustentable, contribuir con la
conservacion del medio ambiente y especificamente dar prioridad a la reduccion en el volumen

de residuos generados.
1.3.5 Aspectos para realizar el reciclaje

1. Clasificar los desechos, lo principal es separar los desechos organicos de los
inorganicos.

2. Clasificar los desechos inorganicos de acuerdo a su origen(plasticos, metales, papel,
vidrio) y en el caso de los plasticos de acuerdo a su nomenclatura (polietileno,
polipropileno, PET, entre otros).

3. Es de mucha ayuda, el que los desechos se separen por color y que estén limpios.

4. Disponer los desechos de acuerdo a su origen, en los contenedores adecuados y
asegurarse que iran a un centro de acopio, para su tratamiento.

5. Llevarlos al centro de acopio mas cercano.



1.3.6 Nomenclatura de los plasticos

La nomenclatura es la siguiente:

1 PET (tereftalato de polietileno) Botellas que se han contenido agua pura y aguas gaseosas.

HDPE (Polietilineo de alta densidad) | HDPE I: Cajillas y canastos , HDPE 5: botellas de color lechoso

Fus

3 LDPE (Polietileno de baja densidad) Tapones de garrafones
PP (Polipropileno) sillas, mesas, bancos, bafios, palangas y canastos
7 PC (Policarbonato) Contenedor de agua pura de 5 galones

Fuente: Elaboracion propia en base a informacion recabada en la investigacién de campo, agosto 2013.

1.3.7 Aplicaciones del pet reciclado

Uno de los factores que mas esta contribuyendo al desarrollo del reciclado del PET es la variedad
de aplicaciones existentes, lo que determina que exista una importante demanda de este producto.
Entre las mas relevantes esta la fibra textil, las ldminas para fabricacion de blisters y cajas, los
flejes para productos voluminosos, los envases para productos no alimentarios, los envases
multicapa para alimentos y los envases para alimentos. A continuacion se detallan las distintas

aplicaciones:
1.3.7.1 Alfombras

Las botellas de PET para reciclar son usadas frecuentemente en la produccion de nuevas
alfombras. Las industrias Image (Summerville, GA, USA) usan aproximadamente 60000

toneladas de PET reciclado por afio en este tipo de aplicaciones.
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El PET reciclado es mezclado en una relacion 1:8 con LDPE reciclado y extruido en cintas
monoaxiales que luego son divididas en tiras que pueden ser tejidas para nuevas aplicaciones en

alfombras.

1.3.7.2 Strapping

Strapping en inglés, es una cinta de gran tenacidad la cual puede ser producida de PET con una
gran viscosidad intrinseca (>0.80) y minima en contaminacién. Compite con el acero y el

polipropileno. Este tipo de aplicacion puede aceptar botellas de PET verdes o de color.

1.3.7.3 Ldminas

El PET reciclado de botellas de bebidas ha demostrado ser muy apropiado para bandejas de
embalaje termo formado con buen brillo, esfuerzo de impacto y esfuerzo de tensién. Las cintas
de embalaje para camaras Polaroid estan siendo producidas de ld&minas de PET. Las ldminas de
PET son un tipo de mercado en crecimiento, especialmente en Estados Unidos. Las industrias
Wellman no tienen objecion alguna por parte de la FDA para usar PET en recipientes en
contacto con alimentos, por ser 100% reciclado. Este tipo de ldminas de PET termo formado

ademas pueden ser usadas en fundas de detergente.

1.3.7.4 Rollos

Los rollos de PET que contienen PET reciclado estdn disponibles bajo la marca registrada
ECOTM (ICI Films, Wilmington, USA). La cinta ECO 813G tiene un contenido de 25% de
material reciclado y ha recibido la autorizacion de la FDA para aplicaciones en contacto con

alimentos.
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1.3.7.5 Rollos multicapas

Este tipo de aplicacion para envases termo formados para alimentos, constan de una capa interna

de PET reciclado y dos capas externas de PET virgen, se producen en Norte América y Europa.

1.3.7.6 Envase que no son para alimentos

Las botellas de PET para su aplicacion post consumo, dependen de su calidad o si pueden ser
mezcladas con resina virgen. Estas son usadas para detergente o productos del hogar, estas
botellas son de varios colores. Desde que el PET es competencia del PVC y HDPE en este tipo de

aplicaciones el mercado de precios es muy sensible.

1.3.7.7 Moldeo a inyeccion

El PET reciclado no reforzado no tiene gran demanda como las resinas de moldeo a inyeccién
porque es lento en la cristalizacidn y es propenso a ser fragil. Se ha visto que mezclando PET
reciclado con un elemento modificador como el etilen-etil, incrementa significativamente la
resistencia del moldeo a inyeccion. En general el moldeo a inyeccion mezclado con resinas

contribuye a un incremente en la resistencia del PET.

1.3.7.8 Resinas de ingenieria

El PET puede ser modernizado con elementos como la fibra de vidrio, y moldeado a inyeccién
para producir partes para automdviles, cosas del hogar y aplicaciones computacionales como

ventiladores, electrodomésticos y muebles.

Los polimeros ingenieriles pueden ser producidos también de mezclas de PET con policarbonato
(reciclado de botellas de agua). Estas mezclas combinan la ductilidad y la resistencia del
policarbonato con la resistencia del PET para dar como resultado un material con mejores

propiedades.
12



1.3.7.9 Aplicaciones de fibra

La industria de fibra de PET comprende cuatro areas de mayor aplicacion: staple fibre, filament,

non-wovens y fibre-fill.

1.3.7.9.1 Staple fibre

El término Staple describe fibras de 5 — 150 mm de longitud y de 1 — 200 denier*.
Tradicionalmente, el PET reciclado ha sido usado para la produccién de fibras de 6 denier de
espesor en adelante, las cuales generalmente no son tefiidas. Mientras los mercados de fibras
mayores a 6 denier son significantes, el mercado mas extenso para las fibras de PET esta entre el
rango de 1.5 — 3 denier, el cual es usado en aplicaciones de ropa. Esta fibra basada en PET
reciclado ha sido comercializada bajo la marca de EcospunTM por Wellman (Spijk, Holanda).
Estas fibras requieren alta calidad de las escamas de PET post-consumo con una consistente
viscosidad intrinseca de alrededor de 0.70. Un mercado potencialmente extenso para esta

categoria de PET reciclado son las fibras de unién (fibras de diferentes componentes).

1.3.7.9.2 Filament

Este tipo de fibra difiere de la “staple fibre” en que es vendida como una fibra continua enrollada
sobre bobinas lo cual implica un precio mas alto. EI PET reciclado no estd siendo usado
significativamente para la produccion de fibra filament puesto que los restos de contaminantes
pueden causar la rotura de la fibra. La filtracion en la fusion del PET es necesaria para asegurar

alta calidad de la resina.

1.3.7.9.3 Non-wovens

Los tejidos non-woven pueden ser usados como filtros, absorbentes, equipo de campamento,

entre otros. Este tipo de fibra es producida a través de un proceso especial: los trozos de botellas
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PET previamente limpiados son primero secados, cristalizados y alimentados dentro de una
extrusora. EI' material fundido es filtrado vy centrifugado. Los filamentos agrupados son
modelados mediante chorros aerodinamicos. Para la formacion de las redes los filamentos
agrupados son extendidos y distribuidos sobre una banda transportadora la cual posee un fuerte
vacio aplicado desde abajo lo que da como resultado un répido enfriamiento por aire. Finalmente
el material obtenido es comprimido, arrastrado continuamente, perforado y enrollado.

1.3.7.9.4 Fibre-fill

Fibre-fill es usado como un material de relleno o aislante en chaquetas impermeables, bolsas de
dormir, almohadas y cubra camas. Esta aplicacion puede aceptar escamas de PET coloreado y

requiere PET con una viscosidad intrinseca en un rango de 0.58 — 0.65 dI g-1.

1.3.7.10 Aplicaciones de contacto con alimentos

Ha existido un gran esfuerzo para obtener la aprobacion del contacto con alimentos para el PET
reciclado. Esto es porque, diferente del PE-HD, existen menos aplicaciones de “no contacto con

alimentos” para las botellas de PET.

En agosto de 1994, se adopt6 una importante medida. La Food and Drug Administration aprobé
el uso de PET reciclado al 100% para envases en contacto con alimentos. Se trataba de la
primera vez que la FDA aprobaba envases para bebidas y alimentos de un 100% de material
reciclado. Esto significa que las botellas de PET para refrescos se podian reprocesar para obtener

botes nuevos para comida.

1.3.8 Desarrollo sostenible

El Desarrollo Sostenible es el desarrollo que satisface las necesidades de las generaciones

actuales sin comprometer las posibilidades de generaciones futuras para satisfacer las suyas
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(Declaracion de Rio, 1992). Tiene como objetivo conseguir el desarrollo econémico y social

continuo, sin perjudicar el medio ambiente y los recursos naturales.

Dicho de otra forma, que en las sociedades de hoy, se haga desarrollo generando riqueza para el
mayor numero de gente, utilizando responsablemente los recursos y respetando el medio

ambiente.

1.3.9 Educacion ambiental

En nuestro pais, es necesaria la creacion de una conciencia ecoldgica, que de modo gradual,
activo y funcional se incluya dentro del ambito de la educacion, para crear un equilibrio entre los
factores naturales, humanos y tecnol6gicos y procurar asi la preservacion de un futuro seguro

para la vida de las nuevas generaciones.

Muchos son los dafios ecoldgicos causados por la inadecuada utilizacién de nuestro medio
natural, algunas veces por el grado de ignorancia en que vive la sociedad guatemalteca y otras por

el desarrollo tecnoldgico e industrial de la sociedad.

Es notorio que a nivel nacional, no existe conciencia sobre la necesidad de la preservacién del
ambiente. En el ambito educacional no hay una asignatura especifica que forme a los alumnos en
la comprension sobre la importancia del mantenimiento y enriquecimiento del desarrollo
ecoldgico para la supervivencia de la sociedad. Los maestros de los diferentes niveles, desarrollan
temas relacionados con el medio ambiente, pero lo hacen superficialmente y sin la
documentacién necesaria, por lo que se considera importante y de urgencia nacional, que se
incluya la orientacién ambiental en todos los niveles del subsistema de educacion escolar,
estableciendo las politicas y estrategias, para alcanzar los objetivos referentes a la conservacion

del ambiente.

La educacion ambiental contribuye a orientar a la persona para desarrollar actitudes que se
manifiesten a lo largo de la vida a favor de la conservacién del ambiente. Debe ser un mecanismo

permanente queinvolucre a todos los sectores del pais y que de manera concreta, permita un
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analisis de los principales problemas que afectan el medio ambiente y la identificacion de

posibles soluciones a los mismos.

Solamente la labor educativa ambiental, vinculada a la préctica y con la participacion de la

familia, hara realidad un escenario nacional libre de contaminacion.

1.3.10 Proceso de reciclaje en la planta RECINSA

El producto llega en camion, furgdn o rastra, este es descargado por un montacargas es colocado
en una bascula, seguidamente se anotan los pesos en un registro autorizado por la empresa, el
cual esta compuesto por original y dos copias, el original y una copia es utilizada para realizar el
ingreso del producto al almacén y la segunda copia es entregada al proveedor para que pueda
cobrar, seguidamente el producto es almacenado en la bodega. Al momento de que se tiene que
procesar, Produccidn realiza una salida de almacén la cual es actualizada por bodega para que se

proceda a realizar el despacho a la planta.

Este proceso cuenta con cuatro etapas principales, molido, lavado (planta de tratamiento de

agua), peletizado y control de calidad, a continuacion se detallan cada uno de los procesos:

1.3.10.1 Seccién de lavado

La etapa de lavado que tiene como finalidad, transformar las botellas de PET que los
consumidores ya han utilizado, en material limpio y homogéneo que pueda ser utilizado para
elaborar diversos productos 0 como materia prima para la etapa de peletizado.

El proceso inicia, con la disposicion de los fardos de botellas de PET, en una banda

transportadora que las lleva a una maquina que los desfarda.

Al estar las botellas de PET separadas, se transportan por otra banda hacia la lavadora, donde se

realiza una primera etapa de lavado de las botellas de PET, con la finalidad de remover arena,
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tapones y etiqueta; posterior se trasladan las botellas al separador de etiquetas y cuerpos ligeros

en donde se remueven de la botella los mismos.

Las botellas llegan a un depdsito de agua, en donde se realiza un lavado a alta temperatura y con
un detergente especial el cual profundiza la limpieza de la botella. La seccion final de esta
maquina tiene partes agujeradas que drenan el agua para que sea enviada nuevamente al inicio del

proceso de lavado, permitiendo recircular continuamente el agua.

Las botellas de PET pasan a un sistema de clasificacion multifuncional en donde se separan las
botellas por color y de otros materiales plasticos. Al final de la linea se encuentra un detector de

metales que retira los materiales ferrosos y no ferrosos.

Posteriormente, las botellas limpias y solo de PET ingresan a un molino, en donde se transforman
en hojuelas y son transportadas hacia una tina de lavado disefiada para separar por medio de
densidades, el material PET molido, de otros tipos de plasticos que todavia pudieran estar

presentes.

La hojuela se traslada a un sistema centrifugo para su secado y posterior envio al area de revision,

en esta area se eliminan contaminantes dificiles de remover como pegamento, aceite, entre otros.

Del area de revision se traslada nuevamente al sistema centrifugo para un lavado en calientes y

luego pasa a una cama para quitar la humedad.
Al contar con la hojuela totalmente limpia y seca, se traslada a un sistema de separacién, donde
se separan los residuos mas ligeros, como polvos finos de PET que se forman en las fases de

lavado y secado.

Finalmente, se introducen al detector de color, para eliminar cualquier contaminacién de hojuelas

de color diferente al preseleccionado para su almacenamiento.
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1.3.10.2 Seccion de peletizado

Este proceso inicia cuando se introducen las hojuelas totalmente limpias y posteriormente se
traslada al primer secador en donde se extrae la humedad en la parte externa de la hojuela y luego

a un segundo secador mas potente, para secar la parte interna.

Al tener las hojuelas secas se trasladan a la peletizadora, donde se funden y moldean en forma de
granulos, luego pasa a una fase de descontaminacion y asi poder obtener un material FDA.

1.3.10.3Planta de Tratamiento de agua

Se cuenta con una planta de tratamiento de aguas residuales que permite reciclar y reutilizar hasta
en un 95% el agua que consume el proceso y a la vez cumplir con el Acuerdo Gubernativo 236-

2006, “Reglamento de las Descargas y Rehtso de Aguas Residuales y la Disposicion de Lodos”

1.3.10.4 Control de Calidad

Se cuenta con un area de control de calidad para poder garantizar las regulaciones de la FDA
(Food and Drug Administration) y asi poder cumplir con los requerimientos de los clientes.

1.3.11 Administracién

Existen muchas definiciones acerca de lo que significa la palabra “Administracion”, derivado que
los autores no se ponen de acuerdo, debido a la complejidad de su estructura, funciones, procesos
y sobre todo la interaccion del ser humano.

En lo que si estan de acuerdo los autores, es que la “Administracion”, lleva implicitos objetivos
los cuales deben alcanzarse de una manera eficiente, a través de la coordinacion de las personas
que los llevan a cabo con su trabajo.

Para el presente estudio, se concentrara en la importancia de las personas en una organizacion,
pero para entender dicha importancia, se debe profundizar mas en el proceso administrativo, para

determinar cuéles son los elementos que lo componen y su secuencia logica.
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1.3.12 Proceso administrativo

Entender el proceso administrativo, es descomponer en sus elementos a un todo, dichos

elementos se presentan en simultaneo.

Comunmente, se ha dividido el proceso administrativo en dos fases, cada una de las cuales
incluye varios elementos, siendo éstas: la mecéanica y la dinamica.

Dentro de estas fases se considera que la mecanica, esta integrada por la prevision, la planeacion
y la organizacién. En el caso de la fase dinamica, se compone por la integracion, la direccion y el

control.

1.3.12.1 Integracion

Constituye el primer elemento de la fase dindmica de la Administracion, donde se deben
considerar las cosas como son, después de haber disefiado como deben ser, se integran las cosas y

las personas a una entidad, para cumplir con lo planeado previamente.

1.3.12.2Direccidn

Es el segundo elemento de la fase dindmica del proceso administrativo, se considera como la
parte principal de la administracion, ya que es durante esta etapa que se deben ejecutar todos los
planes, utilizando todos los recursos humanos y materiales previamente integrados para la

consecucion de los objetivos previamente planteados.

La direccion cuenta con el apoyo de los siguientes elementos para desarrollar la ejecucién de lo

planeado:

¢+ La comunicacion.
¢ Autoridad y liderazgo.

¢+ La supervision.
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1.3.12.3 Control

Es el ultimo elemento que cierra el ciclo de la Administracion, no obstante es importante
mencionar que se da dentro de las demas funciones administrativas: en la organizacion, en la
direccion, en la integracion, entre otros. Es la medicion de los resultados actuales y pasados en
relacién con los esperados, ya sea total o parcialmente, con el fin de corregir, mejorar y formular

nuevos planes.
El control puede ser de dos tipos:
% Control automatico.

«» Control sobre resultados.

El control conlleva una serie de etapas, las cuales son:

X4

Establecimiento de los medios de control.

L)

e

AS

Operaciones de recoleccién y concentracion de datos.

X4

Interpretacion y valoracion de los resultados.

L)

e

AS

Utilizacion de los mismos resultados.
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1.4 Planteamiento del problema

Los problemas que afecta diariamente a RECINSA al momento de realizar la compra delas pacas
de envase PET son: el factor ambiental, que los proveedores al clasificar el producto no retiren el
agua que esta contenida en los envases, que tampoco quiten la basura, que almacenen el producto
a la intemperie y que lo transporten rastraso en camiones sin techo. Estos factores provocan una
variacion en el pesaje de la materia prima, lo que representa después diferencia en los inventarios,

y perdidas monetarias para la empresa.

Las lluvias son otro factor que afectan la compra de PET, en el supuesto que lloviera justo en el
momento que el proveedor esta transportando las pacas a la planta en una rastra o estas estan
almacenadas a la intemperie el peso aumentara al momento que el producto sea pesado en la

bodega, debido a que el producto guarda la humedad y tarda varios dias en secarse.

RECINSA realiza el proceso de clasificado y compactado quitando el agua a un 98.5 % vy la
basura en su totalidad, el 2.5 % restante estd contemplado en el desperdicio. A cada paca se le
coloca alambre calibre 1.5 o pita si esta fuese mas pequefia de lo normal, esto se realiza para
evitar que se desarme y sea facil su estiba al momento de almacenar; este proceso es realizado

por los centros de acopio de la empresa para abastecer a la planta central.

También la empresa realiza la compra de pacas a los distintos proveedores y se debe tomar en
consideracidn que estos no tienen la capacidad para clasificar como lo hace la empresa y es muy

dificil confiar en que entregaran el producto segun el estandar solicitado.

Cuando el proveedor no clasifica debidamente los envases tendran residuos de agua, sumado a
esto el PET por estar expuesto al ambiente absorbera la humedad y lluvia, por lo que se recibe
materia prima y humedad, que después de unos dias si se vuelve a pesar el mismo producto, se
encontrard un faltante el cual se ha denominado merma no palpable. La compra se realiza por
kilogramos —Kg- y la paca tendra inmerso un peso mayor debido a que contendra el peso de la

etiqueta, tapon, (estos productos ya estan contemplados en el desperdicio) alambre o pita, (es
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restado al momento de la compra) basura y agua (es imposible verificar la cantidad por
proveedor), es importante indicar que la planta solo necesita el PET (materia prima).

Los productos inmersos en la materia prima PET al ser procesados provocan un desperdicio de
aproximadamente 28 % sobre su peso y se procesan alrededor de 400 toneladas de pacas, lo
anterior se desglosa en que se tendran 90 toneladas de productos no utilizables en el proceso
equivalentes a un 20 % aproximadamente y 20 toneladas de agua que se evaporan al momento de

que el producto es secado por la maquinaria equivalente a un 8 % aproximadamente.

Esto representa mes a mes una variacion constante en los inventarios de las bodegas lo cual
provoca que se pague por agua y no por materia prima, ademas de generar desperdicios en la

produccidn e incurrir en gastos innecesarios.

Derivado de la observacion y analisis realizado sobre los datos obtenidos, se determina que el

problema principal que aqueja al departamento de Logistica/ Bodega de la empresa es:

“La falta de un método de medicion estratégica del pesaje de la materia prima PET al momento

de comprarla a los proveedores.”

Es evidente que al no tener un método establecido para controlar estas variaciones en el PET
adquirido y por ende en los inventarios de las bodegas, se estara realizando un pago al proveedor
por peso no visible, a un mediano o largo plazo esto ocasionara pérdidas significativas.

Luego de establecer cual es el problema principal, se plantea la siguiente pregunta de

investigacion:

¢Cémo establecer un método de medicion estratégico del pesaje de la materia prima PET al

momento de comprarla a los proveedores?

Diagrama de Ishikawa (ver anexo 2)
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Después de realizado el andlisis del disefio del proceso de reciclaje y determinar los problemas y
causas que los originan, se propone la implementacion de la siguiente propuesta de solucion:

¢+ Para controlar los desechos que estan contenidos en las pacas de PET como es el agua,
basura, empaque y la humedad provocada por el factor ambiental, se propone indicarle al
proveedor que realicen tres entregas en la bodega, donde se recibird el producto y

seguidamente se realizara el pesaje del mismo.

Tanto el proveedor como el personal de bodega chequearan los pesos y se anotaran en una
boleta de referencia la cual sera firmada por ambas personas y el personal de bodega
entregara una copia al proveedor y la original se quedara archivada en el departamento de
Logistica/ bodega. La entrega de un documento con el peso que se recibe, da al proveedor
una constancia del material que esta dejando en la bodega y por ende garantiza su
satisfaccion al momento del pago.

Seguidamente produccién procedera a realizar la clasificacion utilizando una banda
transportadora donde seis personas desarmaran las pacas Yy clasificaran el producto, en
dicho proceso se le quitard el agua, basura y empaque, al terminar se pesard la materia
prima y el resto de desechos para corroborar que el total cuadre con el peso inicial de la

boleta de referencia.

La informacion recabada de los pesos se anotara en un cuadro detallando la materia prima
y los desechos sustraidos, asi mismo, proporcionara un historial de las entregas, en el cual
se podréa apreciar el porcentaje de desechos y producto no visible provocado por el factor
ambiental. El porcentaje de descuento por desperdicio quedard estandarizado para el
proveedor para que de las entregas posteriores sea descontado el mismo. Cabe mencionar
que esto se deberéa realizar para cada proveedor debido a que el porcentaje no sera igual
para todos y tendra variaciones segun los procesos de cada uno al momento de hacer las

pacas.
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1.5 Objetivos

1.5.1 Objetivo general

Determinar los pasos a seguir para la fijacion del porcentaje de descuento por desperdicio en un

periodo de seis meses, haciendo més rentables las compras de PET.

1.5.2 Obijetivos especificos

% Evaluar las areas de oportunidad de mejora para poder implementar modificaciones y
obtener mayor eficiencia y eficacia de los procedimientos para la captacion de materia
prima PET.

 Implementar nuevos pardmetros de recepcién de materia prima PET para lograr reducir al
minimo los desperdicios que se generan en la produccion.

¢+ Orientar y capacitar a los proveedores para que realicen una captacion de materia prima

PET mucho més limpia.

1.6 Alcances y limites

1.6.1 Alcances

Determinar los problemas que surgen en el proceso de reciclaje en la planta de RECINSA,
especificamente los que se dan al momento de la recepcion de materia prima PET y al momento
de realizar la clasificacion de los materiales a reciclar, igualmente, presentar las soluciones que
ayuden a la mejora de los procesos de la planta e incrementar el desarrollo de la empresa,

posicionandola como lider en el ambito del reciclaje a nivel nacional e internacional.
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1.6.2 Limites

El proceso de investigacion se llevard a cabo en los departamentos de produccion y

Logistica/bodega de la empresa.

1.7 Justificacion

El fin de la investigacion es contribuir en la mejora de los procedimientos que actualmente se
Ilevan a cabo en el proceso de reciclaje y asegurar el mejor desempefio de los colaboradores para

lograr alcanzar los objetivos que la empresa tiene establecidos.

Se presenta una serie de sugerencias que resultaran apropiadas para la solucion de los problemas
detectados en el disefio del proceso de reciclaje en la planta; para lo cual fue necesario encontrar
las fuentes de informacion, tanto primarias como secundarias, para poder sustentar las
aseveraciones respecto a los cambios que se deben realizar para poder dar solucion al problema

planteado.

Es necesario mencionar, que al no tomar en cuenta las sugerencias planteadas, los inventarios
fisicos se veran inmersos en un descontrol y la empresa seguird pagando por materia prima no

visible ni palpable, lo que se verd reflejado en la rentabilidad de la empresa.

La implementacién de este método, lograra reducir en un 98.5% los desechos contenidos en las
pacas de materia prima, lo que contribuird a la obtencion de inventarios mas exactos y a la
reduccion de desembolso de dinero que no es necesario, lo que representa una mayor rentabilidad

para la empresa.

También se lograra un proceso de adquisicién de materiales mas eficiente y productivo, el cual
estara encaminado al alcance y logro de los objetivos estratégicos de la empresa.
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Capitulo 2

2.1 Metodologia de la investigacion

El disefio de la investigacion es una estructura o un plano que sirve para dirigir un proyecto de
investigacion, detalla los pasos necesarios para obtener informacion indispensable en la solucién
al problema del cual se trata de buscar solucion. Es la estrategia que se desarrolla para obtener la
informacion que se requiere y especifica los detalles para determinar el problema. Al realizar un

disefio adecuado se asegura que el proyecto se realizara de manera efectiva y eficiente.
El disefio de ésta investigacion comprende:

Informacion necesaria, antecedentes de la empresa.

I

Seleccion de temas y fuentes de investigacion.

Determinar problema y caracteristicas del mismo.

o o

Seleccidn de técnicas para recoleccién de datos.
e. Realizacion de la entrevista tanto a los proveedores como a los colaboradores de los

departamentos involucrados en el proceso de reciclaje.

f. Andlisis de los datos recabados a través de las entrevistas y la observacion de los
procedimientos.

g. Realizacion del informe y propuestas de solucién.

2.2 Tipo de investigacion

La investigacion utilizada en este proyecto es la investigacion de tipo descriptivo, debido a que es
concluyente y su objetivo principal es describir las caracteristicas o funciones del problema que

se tiene en investigacion.

Fue necesario recopilar informacion de la empresa, la cual fue utilizada para formular preguntas

para la obtencion de datos que se desean saber acerca de todo el disefio de los procesos de
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reciclaje en la planta, posteriormente se analiz6 la informacion obtenida en base a los objetivos

definidos previamente.

Dentro del analisis realizado se selecciond una serie de cuestiones las cuales fueron descritas para

dar solucién al problema planteado.

2.3 Sujetos dela investigacion

De acuerdo a los objetivos planteados, los sujetos de investigacion seran todas las personas

involucradas en el proceso de reciclaje en planta:

¢+ Proveedores de materia prima PET.
¢+ Colaboradores de la empresa, especificamente de los departamentos de produccién y

bodega.

2.4 Instrumentos

Los instrumentos recogen informacién de los sujetos de estudio de la investigacién, ésta
informacién es proporcionada por ellos mismos, sobre opiniones, conocimientos, actitudes o

sugerencias.

“La entrevista es la técnica mas significativa y productiva de que dispone el analista para recabar
datos. En otras palabras, la entrevista es un intercambio de informacion que se efectla cara a
cara. Es un canal de comunicacion entre el analista y la organizacién; sirve para obtener
informacién acerca de las necesidades y la manera de satisfacerlas, asi como consejo y
comprension por parte del usuario para toda idea 0 método nuevos. Por otra parte, la entrevista
ofrece al analista una excelente oportunidad para establecer una corriente de simpatia con el
personal  usuario, lo cual es fundamental en  transcurso del  estudio.”

(http://www.monografias.com/, agosto 2013)
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En la investigacion se utilizo la entrevista, como instrumento de medicion, con ella se recab6
informacion en forma verbal, a través de preguntas de tipo abiertas realizadas a las personas

involucradas en los procedimientos del proceso de reciclaje.

La entrevista fue realizada de manera individual y grupal a colaboradores de la empresa,
especificamente a personal de produccion y bodega, asi como, a los proveedores de materia

prima PET.

Asi mismo se utilizé el analisis FODA, para determinar las fortalezas, oportunidades, debilidades
y amenazas que se presentan en Reciclados, esto con el fin de formular estrategias que ayuden a
contrarrestar los problemas que actualmente enfrenta la empresa y lograr un desarrollo sostenible.
También fue necesario realizar un diagrama de Ishikawa para poder determinar las causas que

dieron origen al problema objeto de estudio.

2.5 Aporte esperado

Con el presente trabajo se espera contribuir a la mejora de los procesos que actualmente se llevan
a cabo en la empresa y ayudard a que los costos sufran un decremento, ademas de establecer

controles de pago mas efectivos que aseguren la satisfaccion de los proveedores.

Al establecer un mejor procedimiento para la recoleccion de materia prima también se beneficia a
los proveedores y no solamente a la empresa, pues ellos podran vender una materia prima mas
limpia y con pesos un poco mas exactos que ayudaran a la economia de los mismos y sus

familias.
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Capitulo 3

3.1 Resultados y Analisis de la Investigacion

En el presente capitulo se realiza una descripcion y analisis de los resultados obtenidos a partir de
las encuestas que se llevaron a cabo a los 11 operarios del departamento de produccién y a los 8
operarios de bodega de Reciclados, con el fin de obtener informacion necesaria para el apoyo de
una propuesta de solucién a los problemas que actualmente se tienen en la empresa,

especificamente en los departamentos anteriormente mencionados.

Se procedid a encuestar a los operarios de Bodega, por medio de los cuales se determind que la
empresa recibe materia prima PET diariamente; el producto es llevado por medio de proveedores
los cuales si han recibido de parte de la empresa los pardmetros necesarios para la compra de la

materia prima, segin puede observarse a continuacion:
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Graéfico 1

13%

B Si

No

Conocimiento en que la empresa ha dado parametros
dentro de los cuales se exija a los proveedores la
manera en que deben llevar los productos para reciclar.

Fuente: Elaboracidn propia en base a encuesta, agosto 2013

En esta grafica se observa que del 100% de los encuestados (8personas), el 87%(7 personas)
afirmé que la empresa si ha dado parametros a los proveedores de la manera en que deben llevar

la materia prima a la empresa, unicamente el 13%(1 persona) dijo que no sabia.

Es de importancia determinar si la materia prima llega a las bodegas de manera limpia o sucia por
lo que se procedid a preguntar a los operarios de bodega si el producto llevado a los proveedores
lo llevan limpio o sucio y los resultados fueron los siguientes:
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Gréfico 2

0%

B Limpio

= Sucio

Forma de ingreso del producto a la empresa

Fuente: Elaboracidn propia en base a encuesta, agosto 2013

Como se puede observar en el grafico anterior, el 100% de los encuestados ( 8 personas) estuvo

de acuerdo en que el producto ingresa sucio a las bodegas.

Se cuestiond sobre el porcentaje de humedad que poseen las pacas de materia prima, puesto que
frecuentemente se encuentra agua contenida dentro de las pacas (ver grafico 3, anexos); a

continuacion se presentan los datos obtenidos:
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Grafico 3
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B Mas de 15%

Porcentaje de humedad que poseen las pacas de materia
prima

Fuente: Elaboracion propia en base a encuesta, agosto 2013

Como podemos observar en el gréafico anterior, el 62% de los encuestados (5 personas) respondio
que las pacas cuentan con un 10% de humedad, el 25 % respondid (2 personas) que cuentan con
un 5% de humedad y el 13% de los encuestados (1 personas) que las pacas contiene humedad en
un 15%.

Esta misma pregunta se realiz6 en el departamento de produccion y se encontré que el 82% de los
encuestados (9 personas) opinan que las pacas cuentan con humedad en un 10%, por lo que

podemos determinar que las pacas se encuentran dentro de este porcentaje.

Se procedidé a preguntar a los operarios de bodega que objetos eran encontrados dentro de las
pacas de producto, que llegan a afectar en el momento de la recepcion del mismo, obteniendo los

siguientes datos:
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Grafico 4
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M Limpieza de MP
Objetos extrafios

H Almacenaje

M Forma de trasportar
M Reclasificacion MP

Problemas frecuentes que se presentan en la recepcién
de la materia prima

Fuente: Elaboracion propia en base a encuesta, agosto 2013

Podemos observar que los problemas mas significativos que se presentan al momento de la
recepcion de la materia prima son la falta de limpieza de materia prima con un 42% (8 personas),
los objetos extrafios como pedazos de madera que han encontrado dentro de las pacas en un 37%
(7 personas) y la forma de almacenaje de las pacas en un 16% (3 personas), puesto que las pacas
se quedan al aire libre, recibiendo el sereno de la noche y la lluvia si fuera la condicién climatica;
estos factores provocan que el peso de las pacas incremente en el momento de la recepcion,
representando un desembolso mayor de parte de la empresa a los proveedores y una variacion en

los inventarios de las bodegas.

Con respecto al problema de variacién de los inventarios se procedio a preguntar a los operarios
de produccion si han tenido diferencias en sus inventarios debido a una variacion de peso de la
materia prima antes y después del proceso de reciclaje y se obtuvieron los siguientes resultados:
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Grafico5
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Generacion de diferencias en los inventarios debido a
una variacion de peso de la materia prima antesy
después del proceso de reciclaje

Fuente: Elaboracion propia en base a encuesta, agosto 2013

Como se aprecia en el grafico anterior, los operarios de produccion afirman en un 100% (11
personas) que efectivamente tienen problemas con la variacién de sus inventarios, lo anterior
ocasiona un descontrol en las existencias y problemas al momento de reportar el material

procesado.

Asi mismo se pregunté a los operarios de produccién el porcentaje de suciedad que contienen las

pacas de materia prima que se utiliza en el proceso de reciclaje, obteniendo los siguientes datos:
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Grafico 6
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Porcentaje de suciedad contenida en la materia prima
gue utiliza en el proceso

Fuente: Elaboracidn propia en base a encuesta, agosto 2013

En el gréfico anterior se muestra que el 65% de los encuestados (7 personas) dijeron que la
materia prima tiene un 10% de suciedad y el 18% (2 personas) respondio que la materia prima

tiene un 15% de suciedad.

Se procedié a preguntar a los operarios de produccion si han proporcionado algin tipo de
capacitacion a los proveedores que permita obtener materia prima que cumpla con las
condiciones requeridas para el proceso de reciclaje, obteniendo los resultados que siguen a

continuacion:
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Grafico 7
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Proporcionamiento de algun tipo de capacitacién a los

proveedores, que permita obtener materia prima que

cumpla con las condiciones requeridas para el proceso
de reciclaje

Fuente: Elaboracion propia en base a encuesta, agosto 2013

Como se aprecia en el grafico anterior, el 73% de los encuestados (8 personas) dicen que no se ha
proporcionado ningun tipo de capacitacion a los proveedores, algunas de las opiniones que dieron
al momento de ser encuestados es que consideran que la empresa no ha tomado importancia a
capacitar a los proveedores acerca de la manera correcta de recolecciéon de la materia prima; el
27% (3 personas) respondid que si, pero hacen la aclaracion que no son capacitaciones como tal,
sino mas bien lineamientos de como deben llevar la materia prima. En conclusion podemos
afirmar que no existe ningun plan de capacitaciones para lograr la captacion de materia prima

acorde a los requerimientos del proceso.

En cuanto a la cantidad de desperdicio y merma que se obtiene durante el proceso de produccién,

se obtuvieron los siguientes datos:
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Grafico 8
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Cantidad de desperdicio y merma obtenida durante el
proceso de reciclaje de PET

Fuente: Elaboracion propia en base a encuesta, agosto 2013

Los datos revelan que el 73% de los encuestados (8 personas) afirman que se obtiene méas de un
5% de desperdicio y merma, durante la recopilacion de la informacion los colaboradores de la
empresa hacian la referencia de que obtenian un desperdicio y merma de un 25 a 33 %, es de
considerar este factor, pues el desperdicio que se obtiene en el proceso es considerablemente alto,

lo cuél podria estar generando perdidas en la rentabilidad del negocio.

Se preguntdé a los encuestados tanto a los operarios de bodega como a los de produccion, si
consideraban que era adecuada la manera en que se recibia la materia prima comprada a los

proveedores, y se obtuvieron los siguientes datos:
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Grafico 9
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Es adecuada la forma en que se recibe la materia en la
bodega

Fuente: Elaboracidn propia en base a encuesta, agosto 2013

En el grafico anterior los operarios de bodega indican en su totalidad que no consideran que sea
adecuada la manera en que es recibida la materia prima, aumentando la cantidad de rechazo al
momento de procesar. Asi mismo ocasiona pérdidas de tiempo al verificar todo el material

rechazado y al almacenar nuevamente.

La misma pregunta fue realizada en el area de produccion y a continuacién se presentan lo

indicado.
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Grafico 10
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area de produccion

Fuente: Elaboracion propia en base a encuesta, agosto 2013

En el grafico anterior, los operarios de produccion respondieron en un 55% (6 personas) que no
era adecuada la recepcion de materia prima, mientras que un 45% (5 personas) respondieron lo

contrario.

Después de la recoleccion, vaciado, analisis e interpretacién de los datos obtenidos, se puede
determinar que actualmente se recibe materia prima a los proveedores que contiene mucha
humedad, ademas que en algunas ocasiones las pacas traen objetos metélicos y madera que
afiaden peso a las mismas. Lo anterior ocasiona que la empresa page por un producto sucio, que

no cumple con los requerimientos ideales para llevar a cabo la produccion.

Cabe mencionar que a pesar de que los proveedores tienen ciertos lineamientos que han sido
establecidos por la empresa, ellos no han recibido una capacitacion formal para ayudarlos a
recolectar de una mejor manera. Por esos factores, se obtienen inventarios “no reales”, debido a
gue se obtiene un peso mayor antes de iniciar el proceso de produccion y al finalizarlo el material
es menor, es decir, no se tienen inventarios exactos; también, se esta obteniendo una cantidad
elevada de merma y desperdicio, que generard a un mediano y largo plazo pérdidas monetarias
significativas a la empresa, por lo cua es necesaria la pronta accién para disminuir o eliminar
estos problemas que aquejan actualmente a la empresa.
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Capitulo 4

4. Propuesta

Se pretende con este estudio proporcionar una herramienta Gtil y practica para dar solucion a los
problemas que hoy en dia aquejan a la empresa Recinsa.

Esta propuesta de solucidn se integra por tres aspectos considerados los mas importantes, primero
desde el punto de vista administrativo, la implementacién de un plan de validacion de la calidad
de materia prima y un plan de capacitacion para los proveedores el cual acreditard a los mismos
como proveedores certificados por Recinsa para asegurar el acopio efectivo de materia prima; el
segundo es el punto de vista de mercadeo, la implementacion de un plan de concientizacion sobre
la necesidad de reciclar, esto con el fin de posicionar a la empresa en la mente de los
consumidores como una empresa socialmente responsable y el tercero que es el punto de vista
financiero, el cual se gestionara la posibilidad presupuestaria que tenga la empresa para llevar a
cabo los cambios necesarios para lograr las mejoras que se pretenden establecer.

4.1 Desde el punto de vista administrativo

A continuacion se presenta el plan de accion para la implementacion del manual de
procedimientos para la validacion de la calidad de materia prima la cual asegurard el acopio

efectivo del PET necesario para llevar a cabo el reciclaje del mismo.

e Objetivo general
Garantizar la calidad de la materia prima recibida de los proveedores que trabajan con

Recinsa y garantizar la obtencion de un pesaje mas confiable y exacto.
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Obijetivo especifico

Establecer lo pasos necesarios y obligatorios que deben seguirse para poder validar la

calidad de la materia prima recibida en las bodegas de Recinsa y garantizar un pesaje mas

confiable y exacto.

Meta

Compra de materia prima que retna las condiciones necesarias para el proceso de

reciclaje y la reduccion de merma y desperdicios en produccion.

Plan de accién

No. Actividad Recursos Tiempo Responsable
Implementacion del manual de
1 procedimientos para la Jefe de bodega Indefinido Jefe de bodega
validacion de materia prima.
Velar por el cumplimiento de
2 | los procedimientos descritos en | Jefe de bodega Indefinido Jefe de bodega
el manual.
Realizar las actualizaciones del
3 manual segun los Jefe de bodega | Enel momento | Jefe de bodega
requerimientos que se den.
Jefe de bodega y
. ., . produccion
Retroalimentacion por medio Jefe de bodega y
4 del analista de operaciones y Persor_lal En el momento produccion
personal operativo, para operativo
realizar mejoras necesarias. )
Analista de

operaciones

Fuente: Elaboracidn propia, agosto 2013

El objeto de contar con un manual es proporcionar a la empresa una herramienta de control

interno en el area de recepcion de materia prima de las bodegas de Recinsa, a continuacion se

mencionan las ventajas, objetivos y desventajas de un manual de procedimientos:
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Objetivos del manual:

e Proporcionar una instruccién precisa y exacta al personal operativo, supervisores y jefes
de los departamentos de bodega y produccion.

e Detallar los pasos necesarios que deberan darse para llevar a cabo la correcta captacion de
materia prima.

e Determinar responsabilidades, evitar la duplicidad de funciones y detectar errores u
omisiones de los procedimientos para validacion de la calidad de materia prima.

e Proporcionar una orientacion exacta para el personal actual, asi como al personal que sea
parte del equipo de bodega y produccion en un futuro.

e Facilitar los controles y la evaluacion de las actividades realizadas.

e Construir una base para analisis posterior de los procedimientos implementados y

contribuye a nuevas ideas para el mejoramiento de los métodos implementados.
Entre las ventajas que se obtienen estan:

e Mantiene el logro de un proceso sélido y efectivo.

o Facilita la identificacion de las operaciones innecesarias o0 que provocan fallas.

e Evita la confusion en cuanto a responsabilidades y malos entendidos en las operaciones.
e Asegura la continuidad de los procedimientos.

¢ Incrementa la buena coordinacion del trabajo realizado.
Desventajas que pueden obtenerse:

e Es necesaria la actualizacion periddica porque pierde efectividad.

e Se puede considerar limitado y rigido.

Es necesario mencionar que para lograr el buen funcionamiento del manual de procedimientos
para la validacion de la calidad de materia prima y lograr alcanzar los objetivos del mismo es
necesario que se vele que las actividades se realicen a tiempo y con exactitud; asi mismo la
implementacién del manual debera complementarse con la implementacion de un plan de

capacitaciones las cuales seran directamente para los proveedores.
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No estd de mas hacer énfasis que sera necesaria la supervision del cumplimiento de los
procedimientos, asi como, la actualizacion periddica del manual de acuerdo a las exigencias de
las operaciones que se desarrollen y el crecimiento de la empresa en el &mbito del reciclaje. (Ver

manual en seccion de Anexos).

El plan de capacitacion, es un proceso educacional estratégico que se aplica de manera
sistematica y organizada, para que los proveedores adquieran conocimiento sobre el correcto
acopio de la materia prima.

Brinda los aspectos importantes a tomar en cuenta al momento de la basqueda u obtencion de la

materia prima que la empresa Recinsa requiere para llevar a cabo los procesos de reciclaje.

El plan de capacitacion busca certificar a los proveedores de Recinsa, tal certificacion pretende
darle al proveedor una distincion especial y prometera la obtencion de mayores beneficios tanto a
la empresa como a los proveedores. Esta herramienta busca proporcionar una motivacién al

proveedor para alcanzar los beneficios que adquirird al momento de estar certificado por Recinsa.

Entre los beneficios que puede obtener se menciona la obtencién de pagos efectivos y con el
menor descuento posible lo que repercute en mejores ingresos a los proveedores; también se
motivara por medio de premiaciones las cuales se desarrollan en el plan de capacitacion que se

presenta a continuacion.

e Objetivo general
Preparar a los proveedores para la ejecucion eficiente del acopio o recoleccion de materia

prima PET que redna los parametros de calidad establecidos por la empresa.

e Objetivo especifico
Proporcionar orientacion e informacion relativa al tema de reciclaje, incrementar la
motivacion de los proveedores y hacerlo mas receptivo a las necesidades de captacion de
materia prima de la empresa; actualizar y ampliar los conocimientos que se requieren para

la captacion adecuada.
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Metas

Capacitar al 100% de los proveedores que llevan materia prima PET a la empresa

Recinsa.

Plan de accién

refaccion con el fin de realizar
la premiacion al mejor
proveedor del semestre.

para llevar a cabo
la actividad

No. Actividad Recursos Tiempo Responsable
LIevgr a gabo_ e.l _pIaH de Jefe de bodega Jefe de bodega
1 capacitacion dirigido a los > Mensualmente >
y/o produccion y/o produccion
proveedores.
Realizar la contratacion de Recursos
5 personal que se encargara de humanos Indefinido Jefe de Recursos
dar la capacitacion a los Humanos
proveedores. Jefe de bodega
3 Establecer el dia del mes para Jefe de bodega Indefinido Jefe de bodega
Ilevar a cabo las charlas.
Jefe de bodega
Elaboracion de certificado de e d |
asistencia y aprobacion el cual | HoJas de pape
4 sera extendido a los 180gr. Mensualmente | Jefe de bodegay
proveedores al final de cada Computadora
charla.
Impresora
Realizar una actividad
incentivo donde se invite a los | RecUrso humano
5 proveedores a un almuerzo o Plan de accién | Semestralmente Jefe de bodega

y/o produccion

Fuente: Elaboracidn propia, agosto 2013
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e Estrategias

Es necesario hacer notar que un recurso muy importante en la empresa Recinsa para el
desarrollo de sus actividades comerciales y de produccion son los proveedores que abastecen
los centros de acopio y las bodegas. Un proveedor motivado y trabajando en equipo
juntamente con la empresa generara beneficios sumamente elevados e importantes para las
ganancias que la empresa desea alcanzar. La esencia de la motivacion en los proveedores
radicara en la calidad del trato que recibe en sus relaciones laborales, en la confianza y el
respeto que se perciba diariamente, asi pues la motivacion serd una de las estrategias a
utilizar. Una manera de motivar a los proveedores sera la realizacion de actividades
semestrales de convivencia en las cuales se premie al mejor proveedor del semestre, se
ofrecera un almuerzo o refaccion y premios para hacer amena la actividad y se hard un
reconocimiento especial al proveedor que durante el semestre haya tenido menos producto

rechazado y alcance los menores descuentos de humedad.

Es necesaria la ampliacion de los conocimientos de los proveedores, por lo que serd necesario
realizar charlas mensuales donde se toquen temas sobre los diferentes tipos de plasticos que
hay, las formas de contaminacion de la materia prima, las consecuencias de humedad en el

producto, nombres técnicos que reciben los diferentes plasticos, entre otros temas.

e Evaluacion y seguimiento

La evaluacion es un proceso primordial para determinar el grado de aprovechamiento que los
proveedores tendran de las capacitaciones que reciban, la evaluacién de la labor de los
expositores sera también necesaria para buscar la constante mejora. Se debe buscar
capacitaciones dindmicas para lograr obtener el interés y la correcta asimilacion de los
contenidos y objetivos que se desean obtener. Ademas el seguimiento es la Unica forma de
monitorear si los contenidos estan siendo aplicados para poder apreciar la relacion costo-

beneficio que la empresa esta obteniendo. El seguimiento se obtendra a partir de la aplicacién
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del plan de validacion de la materia prima que se presenta anteriormente, en el cual se veran

reflejados los resultados de las capacitaciones.

Se aplica una evaluacion de las capacitaciones (ver anexo 6), con la finalidad de recopilar la
percepcion de los proveedores, obtener sus comentarios o sugerencias y compromisos con los

temas abordados, esto servira como una forma de retroalimentacion a la empresa.

El jefe de departamento de bodega/produccion son los llamados a escoger al personal que

participara en determinada charla segun las necesidades de los temas a desarrollar.

Se contaran con indicadores de control que mediran el grado de cumplimiento del manual y la

recepcion del PET, por medio de los siguientes:

e Medicion del cumplimiento de los manuales.

e Verificacion del proceso semanalmente.

e Reuniones quincenales.

e Verificacidbn semanal para obtener una retroalimentacion de la materia prima

adquirida.

4.2 Desde el punto de vista de mercadeo
Actualmente no se cuenta con un plan de mercadeo para la concientizacion sobre la necesidad de

reciclar, debido a que se rige por la labor de compra que realiza cada proveedor y la forma en que
cada uno llega a acopiadores pequefios. Por lo que nuestras compras estaran dirigidas hacia los

proveedores y los cuales necesitan de la empresa para vender.

El crecimiento de la industria del reciclaje se encuentra en una etapa dinamica y de crecimiento
con una alta competitividad, donde otras empresas compran la misma materia prima que Recinsa.
Por lo cual es importante desarrollar una ventaja para diferenciarse de su competencia, siendo en

este caso el de concientizar sobre la necesidad de reciclar para informar a los consumidores y a
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posibles proveedores sobre la importancia que genera el reciclaje y el impacto que produce en la
economia del pais. Asi mismo buscaré posicionarse en la mente de los consumidores como una
empresa socialmente responsable y generadora de desarrollo en el pais, logrando la atraccién de

nuevos proveedores.

El panorama de la competencia es estable ya que Unicamente existen tres empresas dedicadas a la
misma labor. Comparando los precios con los de la competencia, RECINSA los establece segln
el volumen y la antigliedad de cada proveedor, lo anterior lo destaca de sus competidores.

Actualmente la situacion en el mercado guatemalteco es estable ya que en comparacion con el
afio 2013 existio un crecimiento del 3% en la participacion del mercado, asi mismo se proyecta
un crecimiento igual para el afio 2014. Se proyecta incrementar en la inversion de publicidad 2%,

manteniendo los demas gastos constantes y la Unica bodega en la ciudad capital.

El material se recibira Unicamente en pacas previamente certificadas y segun el procedimiento

establecido en la propuesta.
4.2.1 Objetivos

e Desarrollar una imagen para la poblacion, resaltando la importancia de reciclar.

e Brindar herramientas a los proveedores nuevos y antiguos para una mejor compra de
materia prima.

e Tener un crecimiento en el mercado de 20% que representa 75,000 Kg. mensuales
después de poner en marcha la propuesta.

e Mantener un precio de compra maximo en el pet natural de Q3.50 y en el pet azul de
Q2.50

4.2.2 Mezcla de mercadotecnia
Es utilizada para generar la respuesta deseada en el mercado meta, a través de la combinacién de

herramientas controlables tales como producto, precio, plaza y promocion.
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A continuacién se detalla la mezcla de mercadotecnia:

Mezcla de Mercadotecnia

Variable PET post consumo

Producto | Variedad: natural y azul

Disefios: el disefio de estos varia de acuerdo al producto que envasan.

Caracteristicas: sirven para envasar productos alimenticios y bebidas, el
uso después de reciclado depende del consumidor final que lo compre.

Tamanos: depende de la presentacion del producto que envasen.

Los precios se determinan segun el volumen que lleve cada proveedor Y|
Precio por paridad, es decir, igual a la competencia. El precio del natural oscila de
Q.3.00 a Q.3.50 y el precio del azul oscila de Q2.00 a Q2.50.

Ubicacion: el lugar de compra se realiza en la bodega de la empresa, en
Plaza donde ubican los proveedores ubican los camiones con la materia prima.

Publicidad: se utiliza la publicidad de boca en boca, afiches y volantes
informativos. En estos de informard a los proveedores y a los usuarios
internos sobre los materiales que se reciben y cualquier cambio que se de
Promocion |en el tema de la compra de los mismos. Ver Anexo 10y 11.

Fuente: elaboracion propia, agosto 2013

El producto a acopiar es PET natural y azul, este sera llevado a la bodega por personas entre 15y
65 afios, siendo pequefios y grandes proveedores. La empresa busca generar confianza a cada
proveedor, dejandolo verificar junto a los operarios de bodega el peso del material que entregan,
diferenciandolo de la competencia. La ventaja competitiva es la capacidad de pago al contado y

la recepcion rapida de los materiales.
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Estrategias de Marketing

Plan de juego Estrategias
Mercado meta Empresas tipo A, B y C. (Ver anexo 9)
Posicionamiento La mejor opcion para los proveedores al momento de

vender el material, con lo mejores precios de compra y
confiabilidad en los pesajes. Los mas bajos del mercado,

manteniendo los estadares de calidad.

Linea de productos PET post consumo natural y azul.

Precio El mejor del mercado.

Canales de distribucion Mantener el punto de compra actual.

Fuerza de compras Personal experto en la atencion a los proveedores,

capacitado constantemente.

Servicio Excelente atencidn al cliente y rapidez en la recepcion.

Promocién de compras Premiacion al mejor proveedor del semestre.

Fuente: elaboracion propia, agosto 2013

En las capacitaciones que se impartiran, se estaran entregando lapiceros y llaveros con el logo de

la empresa.

4.3 Desde el punto de vista financiero

Realizar la revision del presupuesto que actualmente se ejecuta, para solicitar una ampliacion del
mismo y de este modo poder implementar la propuesta, asegurando el aprovechamiento de los

recursos.
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A continuacion se presenta el presupuesto de implementacién de propuesta:

Presupuesto para la implementacion de propuesta

Detalle Cantidad Parcial Total
Recursos Humanos
Jefe de bodega asignado 4 horas al mes Q 625.00 Q 2,500.00

Recursos Materiales

Boletas de validacion Q 200.00 Q1.00 Q 200.00
Instructivos Q 10.00 Q 1.00 Q 10.00
Papeleria y Utiles - Q 200.00 Q 200.00

Recursos Tecnoldgicos

Alquiler Cafionera 1 hora mensual Q. 35.00 Q. 35.00
Alquiler Laptop 1 hora mensual Q 35.00 Q 35.00
Alquiler Pantalla 1 hora mensual Q 30.00 Q 30.00
Subtotal Q 3,010.00
Imprevistos Q 150.50
Total Q 3,160.50

Fuente: Elaboracion propia, agosto 2013

Es necesario mencionar que la plaza de jefe de bodega actualmente existe dentro de la empresa y
en el presupuesto se coloca el costo del tiempo que él invertird en realizar la capacitacion. Asi
mismo, en el mes se incurrira en utilizar una hora los medios audiovisuales ya que las otras tres
horas es de forma practica. Por lo anterior es un presupuesto real de los costos mensuales

incurridos para la capacitacion de los proveedores y representas el 0.01% de las ventas.
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El beneficio que se espera tener al implementar la propuesta es de poder captar 50,000kg de PET
mensualmente a un costo promedio por kilogramo de Q3.50, dando como resultado Q175,000.00
mensuales. Al dividir el beneficio dentro del costo total de la propuesta nos da una relacion de
55.37, que significa que por cada quetzal invertido retornan Q55.37 y esto nos indica el beneficio

de la implementacion de la propuesta.
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Conclusiones

Existen deficiencias en cuanto a la calidad de la materia prima que es comprada a los
proveedores, es decir, que no cumplen con las especificaciones necesarias para llevar a

cabo el proceso de reciclaje.

Los proveedores a pesar de que cuentan con lineamientos dados por la empresa sobre los
materiales que deben recolectar, no tienen una capacitacion clara y precisa sobre los pro y

contras de la recoleccion inadecuada del material.

La empresa paga a los proveedores por basura y objetos inmersos en la materia prima que
no son Utiles para llevar a cabo el proceso de produccidn, lo que representa un porcentaje

elevado de obtencién de merma y desperdicios en el mismo.

Debido a la mala compra de la materia prima, se obtienen variaciones en los inventarios,
pues se paga por materia prima con basura, sucia 0 muy himeda lo que eleva el peso al

momento del ingreso a las bodegas de Recinsa.

El plan de capacitacién para certificar a los proveedores proporcionara un cambio
significativo en la manera en que los proveedores recolectan la materia prima que es

Ilevada a bodegas de Recinsa.
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Recomendaciones

Que RECINSA determine los requerimientos de la materia prima para obtener producto

terminado de calidad.

Que RECINSA implemente un plan de capacitaciones con cada proveedor para

proporcionarles los requerimientos de la materia prima.

Que por medio de certificaciones a cada proveedor se pueda reducir los porcentajes de

basura y materiales que no son utiles en el proceso de reciclaje.

Que se determinen los porcentajes de desperdicio y basura minimos para garantizar los

cuadres de inventarios.

Que la calidad de la materia prima incremente y de este modo la recoleccion sea de mejor

forma.

Que se implemente procedimientos para detectar problemas al momento de la recepcion y

asi garantizar la compra de RECINSA
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1. Organigrama

RECICLADORA RECINSA

ORGANIGRAMA

Fecha de elaboracidn: Agosto 2013

Actualizado por: Jefe de Recursos

Humanos

Gerente de
Logistica

Jefe seccidn
Logistica

Anadlista de
logistica

Anadlista de
logistica

Operario

Operario

Supervisor de
bodega

Analista de
bodega

Operador
montacargas

Ayudante de
bodega

Auxiliar de
bodega

Fuente: Elaboracion propia, agosto 2013
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2. Diagrama de Ishikawa

No se puede
No hay controlar el medio
presupuesto ambiente 5
establecido

Cantidad elevada de
PET diariamente

recibida
No hay Revisién de areas Toma de
presupue_sto de trabajo _ decisiones
establecido inadecuadas

—

Fuente: Elaboracion propia, agosto 2013
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3. Andlisis Foda

EXTERNAS

FORTALEZAS
1. Buenas relaciones con los
proveedores.
2. Atencion inmediata a los
proveedores.

3. Amplio lugar de descarga

4. Entrega de documentos de pago
con rapidez.

5. Tecnologia de punta.

6. Apoyo fisico al proveedor en el
area de recoleccion de MP.

DEBILIDADES

Control deficiente en el peso de PET en el
momento de su compra.

No posee hascula para camion.

No se cuenta con la cantidad adecuada de
personal.

Montacargas insuficientes.

Altos desperdicios de produccion.

No se da soporte adecuado a los proveedores
para la recoleccion de materiales.

OPORTUNIDADES

1. Desarrollo econémico y
social en el mbito del
reciclaje.

2. Abundante captacion de
MP PET.

3. Facilidad de exportacion
del PET virgen grado
FDA gracias al TLC.

4. Poca competencia en el
mercado de reciclaje de
PET.

5. Lacompetencia paga a un
precio mas bajo la MP
PET a los proveedores.

ESTRATEGIAS FO

% Elaboracion de productos de calidad
con maquinaria de la mas alta
tecnologia logrando un desarrollo
social y econdmico en el &mbito del
reciclaje a nivel pais e internacional

(F5,01,03)

«  Crear un contrato de exclusividad
con los proveedores asegurando la
mayor captacion posible de PET,
manteniendo los pagos altos y
fortaleciendo las relaciones con los
mismos (F1, F2, F4, 02, O5)

% Mejorar el area de recepciony
almacenaje de material para
resguardarlo del clima ambiental
proporcionandoles a los proveedores
comodidad, apoyo fisico y pesaje
mas exacto. (F3,F6)

ESTRATEGIAS DO

0
o

0
o

0
o

0
o

Por medio del desarrollo econémico se puede
desarrollar un método més eficiente de control del
peso del PET que se compre a los proveedores y
asegurar el mantener los precios mas altos que la
competencia

(D1,01,05)

Debido a la poca competencia en el mercado del
reciclaje no se ha implementado un plan de
capacitacion a los proveedores para ayudarlos a
recolectar el material de una manera mas adecuada
y les garantice mayor captacion de MP

(D5,D6, 02,04)

Por las oportunidades de desarrollo econémico y
la facilidad de exportacion se debe realizar una
ampliacion de presupuesto para contar con mas
personal competente. (D3,01,03)

Realizar una inversion para la compra de
maquinaria (montacargas, basculas) que
proporcionara eficacia a los procesos
implementados (D2,D4)

AMENAZAS

1. Aumento de la
competencia debido a
la concientizacion de
proteccion del medio
ambiente.

2. Lacompetencia
compra el producto
sin tomar en cuenta el
desperdicio del
mismo.

3. Lacompetencia
posee basculas para
camion.

ESTRATEGIAS FA

% Crear concientizacion de la
necesidad de reciclar para involucrar
a los consumidores en la
preservacion del medio ambiente e
informar a los mismos del
compromiso de Recicla en la
contribucion del mismo, asi se podra
contactar a mas proveedores
posicionando a la empresa como
No..1 ante la competencia y los
consumidores.

(A1)

ESTRATEGIAS DA

0,
£

Implementar plan de control de pesos, para volver
el proceso eficiente y asi atraer a proveedores
ofreciéndoles pesos exactos y confiables. (D1, D2,
A3)

Capacitar al personal y proveedores para lograr la
captacion de material mas limpio de esta forma se
minimizan los desperdicios de produccion,
inventarios sin variaciones y la realizacion de
pagos mas exactos a los proveedores (D3,D5,D6,
Al)

Gestionar compra de bascula para camiones, para
ser mas competitivos (D2,A3)

Fuente: Elaboracion propia, agosto 2013
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4. Modelo De Encuestas

ENCUESTA

La presente encuesta esta dirigida al PERSONAL OPERATIVO de la BODEGA DE RECICLADOS, la misma se
realiza con la finalidad de determinar los problemas mas frecuentes que afectan el desempefio de las labores diarias.

Sus respuestas seran de suma importancia para realizar una propuesta de solucién que contribuya a la mejora
continua de la empresa.

Por favor lea cuidadosamente las preguntas y marque con una “X” sus respuestas.

1. ¢Con qué frecuencia recibe material para reciclado la empresa?

Diariamente Semanalmente
Quincenalmente Mensualmente

2. ¢Como se adquieren los materiales para reciclar?

La empresa recoge los materiales directamente
Son llevados por medio de proveedores independientes

3. ¢Existe algun procedimiento establecido para la recepcion de la materia prima?
Si
No

4. ¢Es de su conocimiento que la empresa ha dado parametros dentro de los cuales se exija a los proveedores
la manera en que deben llevar los productos para reciclar?

Si

No

5. ¢Como ingresa el producto a la empresa?
Limpio

Sucio

6. ¢Enalguna ocasion ha recibido el producto mojado?
__Si

No

7. ¢Con qué frecuencia encuentra agua contenida dentro de las pacas de materia prima?
Muy frecuentemente
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10.

11.

12.

13.

14.

Poco frecuente
Nunca

¢, Qué porcentaje de humedad poseen las pacas de materia prima?
5%

_10%

_ 15%

____Masde 15%

¢, Qué objetos ha encontrado dentro de las pacas de producto, que afecta al momento de la recepcién del
mismo?

____objetos metdlicos

____residuos de agua

____etiquetas

___ tapones

OtroS EXplQUe: e

¢ Cémo almacena el material recibido?
Es colocado bajo techo

Es colocado al aire libre

¢,Cuales son los problemas mas frecuentes que se presentan en la recepcion de la materia prima?

__ Limpieza de la materia prima

__ Objetos extrafios contenidos dentro de las pacas

____Forma de almacenaje

____Forma en la que debe transportarse hacia el area de almacenaje
__ Es necesaria la reclasificacion de la materia prima

¢Realizan un control del peso de las pacas antes y después del ingreso de las mismas?
Si
No

¢Porqué?

¢Alguna vez ha tenido problema de faltantes en el inventario?
Si
No

Si respuesta es si, explique por qué:

¢ Considera usted que es adecuada la manera en que es recibida la materia prima comprada?
___Si

___No

Expliqué su

(ST 011 SIS = T PP UPPPPTPPPPPT
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ENCUESTA

La presente encuesta esta dirigida al PERSONAL OPERATIVO del DEPARTAMENTO DE PRODUCCION de la
empresa, la misma se realiza con la finalidad de determinar los problemas mas frecuentes que afectan el desempefio
de las labores diarias.

Sus respuestas seran de suma importancia para realizar una propuesta de solucién que contribuya a la mejora
continua de la empresa.

Por favor lea cuidadosamente las preguntas y marque con una “X” sus respuestas.

1. ¢Considera Ud. que el departamento cuenta con el personal y maquinaria suficiente para realizar las
actividades?
__Si
___No
¢cPorqué?......

2. ¢El producto que procesa esta limpio?
__Si

No

3. ¢Enalguna ocasion ha recibido el producto mojado?
__Si

No

4. ¢Con qué frecuencia encuentra agua contenida dentro de las pacas de materia prima?
Muy frecuentemente

Poco frecuente
Nunca

5. ¢Qué porcentaje de humedad poseen las pacas de materia prima?
_ 5%
_10%
_ 15%
__Masde 15%

6. ¢Qué porcentaje de suciedad contiene la materia prima que utiliza en el proceso?
_ 5%
_ 1%
_ 15%
__Masde 15%

7. ¢Han proporcionado algun tipo de capacitacién a los proveedores que permita obtener materia prima que
cumpla con las condiciones requeridas para el proceso de reciclaje?
Si
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10.

11.

12.

No

Si su respuesta es NO, expliqué ¢ cudl considera que es el motivo?

¢ Considera usted que es adecuada la manera en que es recibida la materia prima comprada?

__Si

___No

Expliqué su

[T o TS = OSSPSR

¢Qué cantidad de desperdicio y merma se obtiene durante el proceso de reciclaje de PET?
_ 1%

2%

_ 3%

_ 4%

____bB%omas

Ha tenido diferencias en sus inventarios debido a una variacion de peso de la materia prima antes y
después del proceso de reciclaje?
___Si

No

Si su respuesta es Si, ¢.cudl cree usted que es el motivo?

¢, Cudles son los desechos mas frecuentes que se encuentran contenidos en las pacas de PET, que
provocan diferencia en el peso de materia prima antes y después del proceso de reciclaje?
____objetos metélicos

____residuos de agua

__ etiquetas

___ tapones

____otros materiales plasticos

¢, Qué sugeriria Ud. para mejorar la actividad de captacion de materia prima?
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5. Cronograma

Actividad

Tiempoaie®ntregalstimado?

1raBemanal

2da/Bemana?

3ra,Bemanall

dta Bemanall

ElaboraciondeBalestructurali@ndliis?
oreliminarBea®mpresa

Entregalefnalisisipreliminardleia?
empresa

M Vs

M

M

J

V

M|

V

M

I

V

Elaboracion@leZuestionarios?

Presentacion@eBuestionariosal
colaboradoreseda®mpresa

CorreccioneselnalisisBreliminar?

Analisis@elosesultados?

Entrevistaosaltostandos?

AndlisisBedas@ntrevistas

Entregalelositesultados?
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6. Manual De Procedimientos

PROCEDIMIENTO DE VALIDACION
DE LA CALIDAD DE MATERIA PRIMA

PLANTA RECICLADORA RECINSA
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( \ PROCEDIMIENTO DE VALIDACION ,‘
% :; .
\/S_/A DE LA CALIDAD DE MATERIA PRIMA '@\
"/ RECICLADORA RECINSA -t
ELABORADO: DICIEMBRE - 2013 Edicion: 01 Fecha de edicion: dic. 2013
PROPOSITO

Describir los pasos que se deben seguir para la realizacion de la validacion de la calidad de materia prima PET para

lograr el cumplimiento de los requisitos de calidad de la planta recicladora RECINSA.

ALCANCE

Proveedores actuales y potenciales que suministren de materia prima PET a la empresa recicladora Recinsa.

RESPONSABILIDADES

e Es responsabilidad del Analista de operaciones de bodega la realizacién, actualizacion, asi como, el
cumplimiento de los procedimientos de validacion de la calidad de materia prima PET.

e Esresponsabilidad de los operarios del departamento de produccién y bodega conocer los procedimientos y
cumplir con los mismos para asegurar que el manual se cumpla a cabalidad.

e El jefe de departamento de produccion y bodega serd el responsable de la aprobacion del presente

documento.

DESARROLLO

VALIDACION DE MATERIA PRIMA PET

Se realizard 4 revisiones de la materia prima a los proveedores, para asegurar la correcta recoleccion de los

materiales que se llevaran a la empresa. Esto debera realizarse una vez al mes y de forma aleatoria.
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PRIMERA REVISION

En la primera revision se tomara el total de materia prima recolectada por el proveedor, la cual sera recibida
por el auxiliar de bodega.
El analista de bodega debera realizar una reclasificacion de los materiales de manera que se pueda obtener
la cantidad exacta de material que es aceptable para el proceso de reciclaje y rechazar el material no apto
para el proceso.
Se debera llenar una boleta de validacion, donde se marcara con una X aquellos aspectos que se observaron
en la muestra de producto analizado.
Se procede a aplicar un % de descuento por humedad encontrado en el producto, la cual representa un peso
extra en la materia prima, que no es palpable ni puede inventariarse, el % de descuento variara segun el
factor clima y se manejara de la siguiente manera:

e -3% cuando se tenga un clima seco

e -4% a-5% cuando se tenga un clima humedo y lluvioso.
El analista de operaciones entregara una copia de la boleta al proveedor con los aspectos que deben mejorar
para la entrega de materia prima, en esta boleta se indicara el peso de materia prima aceptable y anotara el
% de descuento que corresponde a cada proveedor por humedad de MP, para que pueda ser entregado a la
persona encargada de realizar el pago respectivo.
Se debera tomar fotografias para evidenciar los hallazgos encontrados.
Se procedera a firmar la boleta tanto por el analista de operaciones como por el proveedor.

Se debera entregar al proveedor el producto que fue rechazado.

SEGUNDA REVISION

1.

2.

Se llevara a cabo una segunda revision de materia prima, para asegurar el cumplimiento de las
especificaciones realizadas en la primera revision.

Se procedera a aplicar los mismos pasos realizados en el primer paso.

TERCERA REVISION

Se llevard a cabo si en la segunda revision se obtuvo rechazos de materiales por el incumplimiento de los
requisitos minimos establecidos a los proveedores.
Realizar los pasos de la primera revision.

En caso se encontrara que en esta revision, no se encontré producto rechazado, se omitira la cuarta revision.

CUARTA REVISION Se llevara a cabo para garantizar que el producto recolectado ya no contiene materiales no

aceptables en el proceso de reciclaje, ésta ltima revision garantizaré que el proveedor ya tiene claro en un 100% los

requerimientos que la empresa solicita para el pago de la materia prima.
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FLUJOGRAMA

No.

ACTIVIDAD

RESPONSABLE

DESCRIPCION

COMENTARIOS

PRIMERA REVISION

o LN Lo

Aucxiliar de bodega

Analista de operacion

Analista de operacion

Analista de operacion

Analista de operacion

Analista de operacién

Analista de operacion

Y Proveedor

Auxiliar de bodega

Proveedor entrega
MP a Recinsa para
realizar la
validacion de la
misma.

Se procede a la
reclasificacion de
MP

La boleta se llena 'y
se realiza una
copia.

Se aplica % de
desc. Seglun los
hallazgos

encontrados en MP

Se entrega copia
de boleta al
proveedor

Se toma como
evidencia de los
hallazgos
encontrados

Se procede a firmar
doc. Tanto el analista
como el proveedor

Se  devuelve el
material rechazado al
proveedor

Se deberd separar los
materiales contaminados y
objetos extrafios
contenidos dentro del PET

En ésta boleta se anotan
todos los  hallazgos
encontrados

El % de desc. Es variable
para cada proveedor y
variable segun las
condiciones climaticas.

Sirve como referencia
para mejorar el acopio de
MP y para realizar el

pago.

Deberan ser archivadas
junto con la boleta de
validacién
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No.

ACTIVIDAD

RESPONSABLE

DESCRIPCION

COMENTARIOS

SEGUNDA REVISION

o LN REEo

Aucxiliar de bodega

Analista de operacion

Analista de operacion

Analista de operacion

Analista de operacion

Analista de operacién

Analista de operacion

Y Proveedor

Auxiliar de bodega

Proveedor entrega
MP a Recinsa para
realizar la
validacion de la
misma.

Se procede a la
reclasificacion de
MP

La boleta se llena 'y
se realiza una
copia.

Se aplica % de
desc. Seglin los
hallazgos

encontrados en MP

Se entrega copia
de boleta  al
proveedor

Se toma como
evidencia de los
hallazgos
encontrados

Se procede a firmar
doc. Tanto el analista
como el proveedor

Se  devuelve el
material rechazado al
proveedor

Se deberd separar los
materiales contaminados y
objetos extrafios
contenidos dentro del PET

En ésta boleta se anotan
todos los  hallazgos
encontrados

El % de desc. Es variable
para cada proveedor y
variable seglin las
condiciones climaticas.

Sirve como referencia
para mejorar el acopio de
MP 'y para realizar el
pago.

Deberan ser archivadas
junto con la boleta de
validacion
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No.

ACTIVIDAD

RESPONSABLE

DESCRIPCION

COMENTARIOS

CUARTA REVISION

Analista de
operacién

Analista de
operacion

Se realizaran todos
los pasos indicados
en las revisiones
anteriores.

Se toma la
decision en base a
los hallazgos
encontrados, en
caso de ser
necesario se
procede a una
cuarta revision.

En ésta revisién se
espera ya tener una
recepcion de MP con
un estdndar  de
calidad, en caso
contrario se procede
a solicitar al
proveedor una cuarta
revisiéon de su
producto para
realizar la validacion
de calidad de MP.
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7. Boleta de validacion de calidad de la materia prima

\
\

ﬂ( 8) calidad de la MP
7 ' &\
\, BOLETA DE VALIDACION DE CALIDAD '

\ Departamento de Bodega y
Nl DE MATERIA PRIMA PET . 4 oroduccion

RECICLADORA RECINSA ,‘ Plan de validacion de

PROVEEDOR: FECHA:

Marque con una X los aspectos o hallazgos encontrados en la materia prima proporcionada por el proveedor, que NO
CUMPLEN con los requerimientos de calidad necesarios.

PET CLASIFICADO CONTIENE:

No constituyen envases de bebidas carbonatas, bebidas sin gas y jugos, u otras bebidas.

Contiene envases de PVC.

Contiene envases con residuos de pinturas, solventes, combustibles, lubricantes, grasas, fertilizantes y cemento.

Contiene piezas de metal

Contiene piezas de madera

Contiene envases de material de limpieza (desinfectante, cera, jabon)

Contiene envases de higiene personal (enjuague bucal , jabdn corporal, shampoo)

Contiene envases de Pet color

Contiene envases con pajillas y empaque de frituras dentro del mismo.

Contiene envases quemados

Contiene envases degradados, es decir, de color amarillento.

Contiene envases con dispensador

Contiene envases con agua o residuos de bebida.

Contiene envases con orina o heces.

Contiene envases con residuos excesivos de tierra.

Contiene otros materiales (PP, soplado, etc.)

FIRMA PROVEEDOR FIRMA ANALISTA OPERACION
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8. Formato de evaluacion a las capacitaciones

Plan de capacitacion para la
\ ,‘ p p

(ofna A
;‘}v RECICLADORA RECINS @\ certificacion de proveedor
\ 74

WA

g _t Departamento de Bodega y
produccién

|,
W

EVALUACION DE LA CAPACITACION

TALLER SOBRE

INSTRUCTOR: FECHA:

Por favor, conteste en la manera mas honesta posible las siguientes preguntas. Toda sugerencia adicional que nos
aporte se la agradeceremos e intentaremos realizar las mejoras pertinentes en las proximas actividades.

Escala evaluativa

2 1
4 - L 3 - Ligeramente cumplié mis No cumplié mis expectativas
Superé mis expectativas Cumplié mis expectativas .
expectativas

1. CUMPLIO CON EL HORARIO Y PROGRAMA ACORDADO. Puntualidad.

4 3 2 1
2. METOLOGIA UTILIZADA. Se cumplieron los objetivos de forma efectiva.

4 3 2 .
3. CLARIDAD DE LA EXPOSICION. Respecto al orden y lenguaje dado al curso.

4 3 2 1
4, CALIDAD DEL MATERIAL UTILIZADO. Copias, programa, resumen, etc.

1
4 3 2

5. COMPROMISO PERSONAL CON LOS TEMAS ABORDADOS. Evaltese a usted mismo en el grado
de motivacion e interés personal para atender y seguir las capacitaciones y sus actividades.

4 3 2

1

SUGERENCIAS Y COMENTARIOS PARA LAS PROXIMAS ACTIVIDADES DE CAPACITACION:

“La labor de cada proveedor es importante, ustedes son valiosos”
iMuchas gracias!
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9. Categorizacion de mercado meta

Tipo Descripcion
A Empresas Nacionales y transnacionales de
distribucion de bebidas
B Empresas Medianas de acopio de PET para su
venta
c Personas individuales dedicadas al acopio de

PET para su venta

Fuente: elaboracion propia.

10. Material informativo interno y externo.

o

Anzorena Solidario

L3 gran acumulacion de botelias
plisticas se transforma en 3po-
Nes Para 138 3cequias, 2anjones y
Ganales, hackendo que e 3gua se
desborde y anegando caes.

L35 botellas de plistico se acumu-
1an en basurales, calles, fios y océa-
nos, contaménando el susloy
poniendo en peligro 3 vida de
especies mantimas y de aves, s
cuales sufren danos por ingestion
y atragantamiento,

para & medio ambierte.

3€ ProdUCEN Vanas
milones de toreladas de plistico
a nivel mundial

Las botettas de plastco
tardan

Aproxmadarmente
700 afios en degradarse

RECICLA BOTELLAS

PARECEN INOFENSIVAS,
PERO NO LO SON.

A

Anzorena Solidario G0 plistico do cuaiquicr tamano. Estas

En esta tuova campana de Anzotena
Solidario, vamos 3 recolectar botallas

se juntardn con ol objetivo de ayudar 3
13 construcoon de un merendero cerca
el bamo €1 aigarrobal, donde se
brinda 3poyo escolar entre otras activi-
dades para los chicos que all viven, Las
botellas seran tiizandas en reemplazo
o ladribos. Ademds, a5t tambion osta-
mos contibusyendo con ol cuidado del
madio ambiante.

Trae botellas de plastico
de cualquier tamano.
iSi es con la tapita mejor!

RECICLA BOTELLAS
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PUEDEN CONSTRUIR,
EN VEZ DE DESTRUIR.
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ANEXO 11

MANUAL INFORMACION PARA LOS PROVEEDORES EXTERNOS E INTERNOS
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Introduccion

I. Propésito

Il. Alcance

[11. Objetivos

IV. Normas generales

V. Descripcion del procedimiento

INDICE
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INTRODUCCION

El presente manual es un instrumento muy importante, ya que a través de éste se presentaran las
formas de comunicar sobre la importancia de Reciclar y los materiales a recibir dentro de la

empresa, determinando las especificaciones necesarias.

Comprende una descripcion técnica de los diferentes tipos de materiales y la importancia de

reciclarlos.

Se espera que con la implementacion, el manual sea una guia para el desarrollo de las
actividades, tanto administrativas y técnicas. Asi mismo, se pretende especializar a cada miembro
de la organizacién en relacion a la actividad a la que se dedica la empresa para que puedan

transmitir esa informacion a cada proveedor.
El presente documento es considerado un instrumento técnico, su uso y aplicacién sera

obligatoria dentro de la organizacién y cualquier cambio ¢ modificacion que sea necesario de

realizar deberé discutirse a nivel de las jefaturas de la empresa.
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I.  Propdsito
El proposito de este manual es describir los tipos de materiales a recibir y las especificaciones de
cada uno de ellos.
Il. Alcance

El Manual es aplicable en el departamento de Logistic/Bodega.

I11. Objetivos

Normar, describir e informar sobre los materiales que acopia la empresa.

IV. Normas generales

Es la descripcion de los lineamientos que rigen o guian la conducta del ejecutor (unidad
administrativo, puesto, entre otros) para su actuacion externa e interna en la realizacion de las

actividades que integran un procedimiento. Entre las cuales estan las siguientes:

e Lainformacién aqui descrita servird como guia para informar sobre los requerimientos en
cada material.
e Incentivaré la participacion en el proceso de reciclaje.

e Determinara los tipos de materiales que compra la empresa.

V. Descripcion del procedimiento

En esta fase del manual se detallan los siguientes procedimientos:

1. Informacién Externa

2. Informacion Interna
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RECINSA

Procedimiento: Informacion Externa

Elaborado por: Aldo Estrada

Procedimiento No. 1

Fecha:

No. de pasos: 7 Hoja: 2/5 Noviembre

2014

Inicia: Analista de Logistica

Termina: Encargado de bodega

RECINSA

Procedimiento: Informacion Externa

Elaborado por: Aldo Estrada

Procedimiento No. 1

No. de pasos: 9

Fecha:
Hoja: 3/5 Noviembre
2014

Inicia: Analista de Logistica

Termina: Encargado de
bodega

U_n!dad . Puesto Paso No. Actividad
Administrativa
o Analista de 1 R_eC|be listado de proveedores
Logistica . a informar.
Logistica
Procede a realizar las citas
2 con los proveedores.
Prepara todo el material a
3 proporcionar a los
proveedores. Ver Anexo 10
4 Realiza platica informativa
Envia correo a encargado de
bodega haciendo constar de la
5 platica de cada proveedor por

Encargado de
bodega

nombre y apellido.
Recibe constancia por correo

Al obtener la primera entrega
del proveedor retroalimenta
sobre el cumplimiento de lo
informado sobre el producto.
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RECINSA

Procedimiento: Informacién Interna Elaborado por: Aldo Estrada
Fecha:
Procedimiento No. 2 No. de pasos: 7 Hoja: 4/5 Noviembre
2014
Inicia: Jefe de logistica Termina: Analista de logistica
Definicion

Este procedimiento comprende los pasos a desarrollar para informar al analista de

logistica sobre los lineamientos que debe transmitirle a los proveedores.

Objetivos
e Lograr un adecuado procedo de ensefianza.
e Tener un control adecuado sobre los materiales que se compran por medio de la
transmision de informacion adecuada.
e Establecer un control de calidad en el acopio.
Normas
e Deben tener a la mano siempre el material a utilizar. Ver anexo 10
e Tener una constante retroalimentacién de parte del Jefe de Logistica sobre

cualquier cambio en los requerimientos de los materiales.
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RECINSA

Procedimiento: Informacion Externa

Elaborado por: Aldo Estrada

Procedimiento No. 1

No. de pasos: 4

Fecha:
Hoja: 5/5 Noviembre
2014

Inicia: Jefe de Logistica

Termina: Encargado de
bodega

Unidad
Administrativa

Puesto Paso No.

Actividad

Logistica

Jefe de 1
Logistica

Analista de

Logistica

Elabora listado de analistas a
capacitar.

Realiza capacitacion segun
material de apoyo (ver anexo
10).

Proporciona material de apoyo
para que puedan iniciar los
procesos de ensefianza hacia
los proveedores.

Recibe material de apoyo para
poder informar a los
proveedores sobre los
lineamientos establecidos en
el acopio y queda a la espera
de los listados de los
proveedores a capacitar.
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