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Arbol de objetivos

Arbol de problemas

Aspecto ambiental

Ciclo PHVA

Cuadro de mando integral

GLOSARIO

Herramienta para la definicion y delimitacion
de problemas en donde se ilustran las causas

identificadas y los respectivos efectos.

La contraparte del arbol de problemas. Se
definen los medios para atacar las causas de
un problema y los objetivos para contrarrestar

los efectos del problema.

Elemento de las actividades, productos o
servicios de una organizacién, que puede

interactuar con el medio ambiente.

Las siglas significan planear, hacer, verificar y
actuar. es una metodologia utilizada para

proyectos de mejora continua.

Herramienta para la gestion estratégica que
provee informacibn de cOmo se estan
alcanzando los objetivos estratégicos por
medio de indicadores clave de desempeiio
desde cuatro distintas perspectivas: procesos
internos, innovacion y aprendizaje, financiera,

y cliente.
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Desecho

Desempefio

Desempefio ambiental

Diagrama Ishikawa

ERP

Estrategia

Gestion

HDPE

Residuo sin utilidad.

Resultado medible.

Resultados de la gestion de una organizacion

sobre sus aspectos ambientales.

Herramienta para la definicion y delimitacion
de problemas en donde se ilustran las causas

de un problema y se categorizan.

Siglas de Enterprise Resource Planning, un
tipo de software de gestibn empresarial. Es
utilizado por las organizaciones para registrar,
almacenar, administrar e interpretar datos de

sus actividades.

Se refiere a los principales cursos de accién
elegidos e instituidos para alcanzar una o

varias metas.

Conjunto de acciones realizadas para

administrar y dirigir un negocio o empresa.
Siglas de las palabras en inglés High Density

Polietylene (Polietileno de alta densidad), un

tipo de plastico de alta densidad.
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Impacto ambiental

Indicador

Indicador

Indicador del

ambiental

Inventario

ISO

ISO 14001

desempefio

Cualquier cambio en el medio ambiente, sea
adverso o beneficioso, total o parcialmente
resultante de las actividades, productos o

servicios de una organizacion.

Comparacion entre dos o mas tipos de datos,
utilizada para elaborar una medida cuantitativa

0 una observacion cualitativa.

Representacion medible de la condicién o el
estado de las operaciones, la gestién o las

condiciones.

Expresion especifica que provee informacion
sobre el desempefio ambiental de una

organizacion.

Lista completa de elementos en existencia que

posee una compafia.

Siglas de International  Standarization
Organization (Organizacion Internacional para

la Estandarizacion).

Norma internacional publicada por la ISO, que
define los requisitos para las organizaciones
interesadas en establecer un sistema de

gestidon ambiental.

XIX



ISO 14031

Medio ambiente

Mejora continua

Misiéon

Objetivo

Objetivo ambiental

P+L

Norma internacional publicada por ISO, que
provee directrices para las organizaciones que
desean realizar evaluacion de desempefio

ambiental.

Entorno en el cual una organizacion opera,
incluye el aire, el agua, el suelo, los recursos
naturales, la flora, la fauna, los seres humanos

y sus interrelaciones.

Actividad recurrente  para mejorar el

desemperio.

Es el objeto o razon de ser de una

organizacion.

Resultado que se desea lograr.

Objetivo establecido por la organizacion,

coherente con su politica ambiental.

"Produccién mas limpia", estrategia ambiental
preventiva que se aplica a los procesos,
productos y servicios a fin de aumentar la

eficiencia.
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PET

Plastico

Politica ambiental

PP

Procedimiento

Proceso

Reciclaje

Siglas en inglés de Polyethylene Terephthalate
(Tereftalato de polietileno), un tipo de plastico

comunmente usado para envasar bebidas.

Polimeros de peso molecular alto, constituidos
por variedad de compuestos organicos o

sintéticos.

Declaracion realizada por la organizacion de
sus intenciones y principios en relacion con su
desempeiio ambiental general, que
proporciona un marco para la accion y para el
establecimiento de sus objetivos y metas

ambientales.

Siglas de Polypropilenhe (Polipropileno) tipos

de plastico.

Conjunto de actividades que deben realizarse
de la misma manera, para obtener siempre el

mismo resultado.

Conjunto de actividades interrelacionadas o
gue interactuan, que transforman las entradas

en salidas.
Proceso de transformacion fisica o quimica de

residuos solidos para convertirlos en nuevos

productos.
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Residuo

Sistema de gestion

Sistema de

ambiental

Subproducto

Visién

gestion

Material que pierde su utilidad inicial tras haber
cumplido su misién o servido para realizar un

determinado trabajo.

Conjunto de elementos de una organizacion
interrelacionados o que interactian para
establecer politicas, y objetivos y procesos

para el logro de estos objetivos.

La parte del sistema de gestion usada para
gestionar aspectos ambientales, cumplir con
los requisitos legales y otros requisitos, y

abordar los riesgos y oportunidades.

Residuo de un proceso del que se puede
obtener una segunda utilidad. En la empresa
es estudio se utiliza como sin6bnimo de

materiales de reciclaje.

La vision expresa el objetivo y las aspiraciones
fundamentales de la organizacion. Esta
dirigida al coraz6bn y a la mente de sus

miembros.
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Politica ambiental

Declaracion realizada por la organizacion de
sus intenciones y principios en relacién con su
desempefio ambiental general, que proporciona
un marco para la accibn y para el
establecimiento de sus objetivos y metas

ambientales.
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RESUMEN

El presente trabajo de graduacion, Propuesta para el manejo, control y
venta de materiales de reciclaje provenientes de la planta de produccion de
Embotelladora La Mariposa S.A. es el informe final de Ejercicio Profesional
Supervisado desarrollado en el area de ambiente de la empresa. Este inicia con
la descripcion de la empresa: la resefia histdrica, mision, vision y politica
ambiental. Asimismo, explica por qué, desde el punto de vista estratégico, es
importante para la empresa la gestion de residuos soélidos y el programa de

reciclaje interno.

En el segundo capitulo, Fase de servicio técnico profesional, se expone
detalladamente el analisis de la situacidén del programa de reciclaje, su gestion y
la delimitacién de la problematica utilizando el arbol de problemas y el arbol de
objetivos. Ademas, se describen los procesos de bodega de reciclaje para
entender qué se hace y por qué. Se realiza la propuesta de medios de control
para las actividades de bodega de reciclaje.

En el tercer capitulo, Fase de investigacion, se utiliza la norma ISO 14001
y 14031 para proponer la Evaluacion de Desempefio Ambiental - EDA- utilizando
la informacion obtenida durante el desarrollo de la fase de servicio técnico
profesional. El dltimo capitulo, Fase de docencia, muestra la identificacion de las
necesidades de capacitacion para el personal subcontratado de planta de
produccion y para el personal de bodega de reciclaje y las respectivas
capacitaciones propuestas para satisfacer las deficiencias de conocimientos

detectadas.
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OBJETIVOS

General

Desarrollar una propuesta para la mejora en el manejo, control y venta de

materiales de reciclaje provenientes de la planta de produccion de Embotelladora

La Mariposa, S.A.

Especificos

1.

Diagnosticar el manejo y control de los subproductos provenientes de las
lineas de produccion, para identificar aspectos potenciales de mejora.

Priorizar las debilidades identificadas en el manejo de subproductos, para
proponer acciones de mejora en el control de materiales provenientes de

agencias y planta, en la bodega de reciclaje.

Disefiar documentos de respaldo para determinar los origenes, cantidades

y tipos de residuos soélidos que genera la planta de produccion.

Elaborar un diagnéstico del proceso actual de venta de subproductos
como materiales de reciclaje para detectar deficiencias que puedan causar

problemas.
Proponer un nuevo proceso de venta de subproductos, conociendo los
intereses de las partes involucradas, para eliminar las deficiencias

detectadas.
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Proponer indicadores de desempefio ambiental relacionados con la

generacion y gestion de residuos solidos.

Identificar las necesidades de capacitacion en materia de educacion
ambiental del personal operativo subcontratado de la planta de

produccion.
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INTRODUCCION

La generacion de subproductos es un aspecto inherente de los procesos
industriales. Es decision de las empresas las acciones a tomar para gestionar
estos residuos. La empresa protagonista de este trabajo de graduacion tiene
dentro de sus pilares estratégicos la sostenibilidad ambiental y dentro de sus
operaciones, un programa de reciclaje. Este interés estratégico, en conjunto con
un compromiso por la mejora continua, ha llevado a la empresa a adoptar mejoras
a sus procesos que son medidas con indicadores clave de desempefio ambiental.
Estos permiten describir de manera objetiva cdmo se comportan las operaciones.
Algunos de los indicadores utilizados son relacionados a consumo energético y
consumo de agua, pero aun faltan los indicadores para el programa de reciclaje.

La necesidad del trabajo de graduacion nacié por el interés a nivel
estratégico de evaluar el desempefio ambiental de las operaciones de la empresa
en relacion al tema de gestion de residuos sélidos. El interés a nivel administrativo
es estudiar y controlar los procesos de bodega de reciclaje; el interés a nivel

operativo es tener informacion ordenada, confiable y verificable.

El orden logico en el que se realizé la propuesta es el siguiente: se
analizaron los procesos que se llevan a cabo en bodega de reciclaje; se
propusieron los puntos de control y medios para determinar las cantidades en los
puntos de entradas y salidas de materiales, desde que son acumulados en un
centro de acopio hasta que son entregados al cliente. Luego, se establecio la
estructura de informacion para el analisis y se definié origenes y clasificaciones
de materiales que permite flexibilidad al analizarla; se midié las cantidades de

subproductos por cada origen y se obtuvo informacién de generacién de
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subproductos del ultimo trimestre de 2018. Con la informacién de los tres meses
se adapto el ciclo PHVA de la norma internacional ISO 14031 Directrices para la
evaluacion de desempefio ambiental, y se desarrollaron los indicadores con la

informacién obtenida.

Se determind cuales areas estan generando mas subproductos y se
realizaron las recomendaciones respectivas. Los indicadores de generacion de
residuos soélidos reciclables quedaron establecidos para complementar el

conjunto de indicadores de desempefio ambiental de la empresa.
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1. DESCRIPCION GENERAL DE LA EMPRESA

1.1. Resefia histoérica

Fundada en 1885, Embotelladora La Mariposa, S.A. es una empresa
guatemalteca dedicada a la fabricacién y distribucion de bebidas carbonatadas y

no carbonatadas.

Inicialmente tenia operaciones solamente en Guatemala, pero logro
expandirse a nivel latinoamericano y actualmente se conoce como “CBC - The

Central America Bottling Corporation”, una compafiia multilatina de bebidas.

1.1.1. Mision

“‘Somos gente competitiva que crea relaciones solidas con nuestros

clientes y consumidores a través de las mejores propuestas de valor.”
1.1.2. Vision
“Ser la mejor compafia de bebidas de las Américas, creando valor

sostenible, ofreciendo a los consumidores las mejores experiencias con nuestras

marcas, contribuyendo a un mundo mejor.”



1.1.3. Planta de produccién

Ubicada en la zona 12 de la Ciudad de Guatemala, la planta de produccion
“Planta Mariposa” es la principal de la corporacion.

En la figura 1 se muestra el organigrama general de la planta de
produccion.

Figura 1. Organigrama general de planta de produccién
Gerencia de
Manufactura
Jefatura de
Produccion
| | | | |
Jefatura de Jefatura de Jefatura de Jefatura de Jefatura de
Procesos y ) L Seguridad
. Calidad Proyectos Mantenimiento )
Ambiente Industrial
Coordinacion de Coordinacién de
) Planta de Analista de
Tratamiento de ] . .
agua v Jarabes Tratamiento de medioambiente
gua y Aguas Residuales

Supervisor de
Bodega de
Reciclaje

e

Auxiliares de
bodega

Fuente: elaboracion propia.

La gestion de residuos sélidos en Planta Mariposa, es una de las funciones

del Analista de Ambiente; quien también tiene otras responsabilidades como, por



ejemplo, velar por que se cumplan todos los requisitos legales en relacién a

responsabilidad ambiental de las operaciones de la planta de produccion.

1.2. Descripcion de la politica ambiental de la empresa

Una politica ambiental es el enunciado que una organizacion define para
establecer sus compromisos con el cuidado del medio ambiente y mejora de su
desempefio ambiental; el enunciado de la politica ambiental de la empresa es el

siguiente:

“‘Nuestra vision es ser la mejor compafia de bebidas de las Américas
contribuyendo a un mundo mejor, por lo que nos enfocamos en la prevencion,
minimizacién y compensacion de nuestros impactos ambientales para garantizar

la continuidad de nuestro negocio.”

La explicacion detallada de los tres enfoques de la politica ambiental son los

siguientes:

o Prevencion: se trata de las acciones que la empresa realiza para prevenir
los impactos ambientales. En este caso, un ejemplo es la planta de
tratamiento de aguas residuales aledafia a la planta de produccion que
limpia el agua residual de las operaciones de la planta y edificio antes de
dejarla ir por el drenaje municipal; otro ejemplo es el reciclaje dentro de la
empresa, que evita que los desechos que pueden reciclarse sean llevados

a un vertedero.

° Minimizacion: se refiere a la minimizacion de el uso de recursos en todos
los procesos productivos, administrativos y de distribucion. Un ejemplo de

esto son los esfuerzos que la empresa realiza por mantener un bajo
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indicador de litro de agua utilizado por cada litro de bebida producido; otro
ejemplo son las innovaciones en envases y empaques que reducen el uso

de materiales.

o Compensacion: se refiere a los esfuerzos que realiza la empresa en
relacion a igualar o neutralizar los impactos ambientales no evitables.
Ejemplos de esto es la limpieza de los gases de las calderas, incorporar
materiales reciclados en los procesos (envases plasticos con cierto

porcentaje de plastico reciclado) o promover el reciclaje en la empresa.
1.2.1. Compromisos de la politica ambiental
Los compromisos de la politica ambiental de la empresa incluyen el
cumplimiento de los requisitos legales en el pais de operacion, la proteccion del
medio ambiente y la mejora continua de su desempefio ambiental; el enunciado

de los compromisos es el siguiente:

“Todos los integrantes de la empresa estamos comprometidos con:

o Cumplir o exceder todos los requisitos legales de los paises donde
operamos.
o Producir y distribuir nuestros productos de una forma ambientalmente

responsable manteniendo nuestro compromiso con la calidad de nuestros
productos, reduciendo al maximo el consumo de agua, energia,

combustibles y otras materias primas de alto valor en nuestros procesos.

o Reducir, reusar y reciclar en todos los procesos industriales, de
distribucion, comercializacion y administrativos.
4



o Integrar consideraciones ambientales en la planeacion estratégica de la
compafiia, procesos de toma de decision y en las actividades rutinarias.

o Desdoblar los objetivos y metas ambientales en las evaluaciones de
desempefio, de todos los miembros de (cbc) sin excepcion.

o Evaluar nuestro desempefio de forma abierta y transparente,
desarrollando proyectos de mejora continua que nos permitan mantener el
liderazgo de la industria de bebidas, teniendo como pilar estratégico la

sostenibilidad ambiental.”

1.2.1.1. Sostenibilidad ambiental

Para la empresa, la sostenibilidad ambiental es parte importante de la
estrategia; el sistema de gestién de medio ambiente garantiza la mejora continua,
la optimizacion y conservacion de recursos, la reduccibn de impactos

ambientales y la cultura ambiental.

Dentro de los programas de excelencia corporativos se monitorea el
desempeiio ambiental. Uno de los indicadores que se manejan es el de aguas
residuales tratadas: todas las plantas de produccién de la corporacion cuentan
cada una con su propia planta de tratamiento de aguas residuales. Este indicador,
mostrado en la figura 2, es del total general del afio 2018 (de todas las
operaciones a nivel corporativo, no solamente de Planta Mariposa):



Figura 2. Indicador absoluto de tratamiento de agua residual

del afio 2018
Cantidad Dimensional Porcentaje (%)
Agua residual tratada 2623694937 48 | itros Q0 54%*
Total de agua residual :
generada 2,'5%5,81 Q}ﬂglﬂ- Litros

"0.46% de agua residual generada: vinculada a procesos de produccion de agua pura,

Fuente: CBC- The Central America Bottling Corporation. Reporte de Comunicacién en Progreso
2018. http://cbc.co/wp-content/uploads/2018/PACTO-GLOBAL-CBC-FINAL-2018.pdf. Consulta:
30 de octubre de 2018.

Por otra parte, en cuanto a uso de recursos, la empresa esta
constantemente en la busqueda de la mejora del indicador de consumo de agua
para produccion de bebidas (litros consumidos/litros producidos). Los datos

globales del indicador son los mostrados en la figura 3.



Figura 3. Indicador global de consumo de agua, afios 2017 y 2018

Consumo de Agua
L. Consumidos / L. Producidos

GRI 303-5,103-3

Del afio 2017 al afio 2018 hemos tenido una redi

u e del 1.272% en fibricas con envase
retornable (GRB) hemos reducido el 5.36 % y fabr

retornable (GRB) 2.85%.
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Fuente: CBC- The Central America Bottling Corporation. Reporte de Comunicacién en Progreso
2018. http://cbc.co/wp-content/uploads/2018/PACTO-GLOBAL-CBC-FINAL-2018.pdf. Consulta:
30 de octubre de 2018.

Respecto al tema de consumo energético, la empresa cuenta con
indicadores de Consumo de energia eléctrica de Kilowatt/caja de ocho onzas, y
de Consumo de bunker en litros/caja de ocho onzas. Para estos indicadores
también se ha realizado esfuerzos para reducirlo. En la figura 4 y 5 se muestran

los valores para todos los meses de los afios 2017 y 2018, respectivamente.



Figura 4. Indicador de consumo de energia eléctrica, afios 2017 y
2018

Consumo de Energia Eléctrica
Kw. / Caja 8 Oz.

GRIZ07 4,103 2

Del anio 2017 al anc 2018 hemos mantenide un consumo estable, reduciendo el 0.34 % en las fabricas de cbe.
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Fuente: CBC- The Central America Bottling Corporation. Reporte de Comunicacién en Progreso
2018. http://cbc.co/wp-content/uploads/2018/PACTO-GLOBAL-CBC-FINAL-2018.pdf. Consulta:
30 de octubre de 2018.



Figura 5. Indicador de consumo de bunker, afios 2017 y 2018

Consumo Bunker
L. Biunker / Caja 8 Oz.

GRI 502-4

Del ana 2017 al ano 2018 hubo una evolucion a un consuma mas eficiente de binker en las fbricas de
che, Las fabricas de retornable (GRB) han tenide una reduccion de 11%, las fabricas sin retornable (GRE)
han tenide una reduccién de 468%, las fabricas hot fill han tenido una reduccion de 4.6%. [ total de
reduccién de consumo de binker de che es 4.76%.
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Fuente: CBC- The Central America Bottling Corporation. Reporte de Comunicacion en Progreso
2018. http://cbc.co/wp-content/uploads/2018/PACTO-GLOBAL-CBC-FINAL-2018.pdf. Consulta:
30 de octubre de 2018.

En el programa de reciclaje no se cuenta con indicadores de generacion
de subproductos por las operaciones; Unicamente se tiene los datos globales de
las facturaciones mensuales por la venta de subproductos como materiales de

reciclaje.
1.2.2. Requisitos legales en Guatemala
Requisitos legales son los acuerdos gubernativos, leyes o reglamentos

gue existen en el pais que especifican las obligaciones de una empresa en

materia de proteccién al medio ambiente y recursos naturales.



En Guatemala no existe alguna ley o reglamento que exija
especificamente qué debe hacer con sus residuos solidos una empresa

manufacturera.

Como ejemplo esta el Reglamento municipal de manejo de desechos
sélidos para el municipio de Guatemala, que en el articulo 1 especifica que el
objetivo es regular el sistema de almacenamiento, limpieza, recoleccion,
transporte reciclaje y disposicion final de los desechos sélidos en el municipio de
Guatemala. Pero los articulos que hacen referencia a las industrias Unicamente
establecen que las empresas se deben hacer cargo del almacenaje temporal con
clasificacion previa y los residuos al vertedero deben estar en un lugar de facil
acceso (articulo 9); también el articulo 13 menciona que los establecimientos
industriales deben contar con recipientes separados para los tipos de desechos
manejados y deben estar identificados. El reglamento no hace referencia a
cantidades de residuos que puede desechar una empresa o si la empresa esta
obligada a tener programas de reciclaje internos.

1.2.3. Jerarguizacion para la gestion de residuos

La jerarquia de gestion de residuos es un concepto que aparece descrito
en una normativa de la Unién Europea. La Directiva 2008/98/CE, establece
medidas destinadas a proteger el medio ambiente y la salud humana, mediante
la prevencion o la reduccion de los impactos adversos por la generacion y gestion
de los residuos, la minimizacion de impactos globales del uso de los recursos y

la mejora de la eficacia de dicho uso.
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Esta directiva propone en el articulo 4) Jerarquia de residuos, la jerarquia
mostrada en la figura 6, que se puede utilizar como referencia para ordenar las

prioridades en un sistema de gestion integral de residuos sélidos:

Figura 6. Jerarquia de residuos solidos

Prevencion
Reultilizacion
Reciclado

Valorizacion energética

Eliminacion

Fuente: DIRECTIVA 2008/98/CE. Jerarquia de residuos
sélidos.www.boe.es/doue/2008/312/L00003-00030.pdf.
Consulta: 30 de enero de 2019.
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2. FASE DE SERVICIO TECNICO PROFESIONAL

2.1. Andlisis de situacién actual

Dentro del sistema de gestion ambiental de la empresa en estudio se
cuenta con un programa de reciclaje, que consiste en la recoleccion de
subproductos de las operaciones para su aprovechamiento econémico a través

de su venta como materiales de reciclaje.

Dentro de las instalaciones, los trabajadores deben cumplir con la
clasificacion adecuada de subproductos al colocarlos en los contenedores
clasificadores, que se pueden encontrar en distintas ubicaciones dentro de la

planta de produccion y oficinas.

Por otro lado, en las agencias (centros de distribucion secundarios)
también se recolectan los subproductos, en su mayoria material de embalaje.
Estos son trasladados a bodega de reciclaje (ubicada en el predio central) en la
misma flota de camiones de la empresa; es decir, los camiones van con
mercaderia desde la planta de produccién hacia las agencias y regresan vacios,
pero cuando alguna agencia ha acumulado suficientes subproductos, los viajes
de retorno al predio central (aledafio a la planta de produccion) son

aprovechados.

La venta de materiales de reciclaje se realiza a clientes seleccionados por
un Comité de subproductos, conformado por representantes de distintas areas

de la empresa; el comité evalla que el cliente posea licencia ambiental, los

13



permisos legales para operar y el precio que esta dispuesto a pagar por cada

tonelada de material.

El programa de reciclaje y el aprovechamiento economico de los
subproductos resulta autofinanciable (se muestran solamente los porcentajes de
totales, para no exponer la informacion sensible de la empresa); en el afio 2018
del total de ingresos por venta de materiales de reciclaje se utilizo el 45 % para
cubrir los costos del programa (no se considera el combustible utilizado por los
camiones para trasladar de agencias hacia bodega de reciclaje): gastos varios
de insumos, contenedores, etiquetas para contenedores, combustible para
montacargas y camion (para traslados de planta hacia bodega de reciclaje), y
pagos a personal subcontratado de bodega de reciclaje.

Figura 7. Costos totales de programa de reciclaje vs utilidad de

programa

Costos totales vrs utilidad
Ano 2018

Costos totales
m Utilidad

Fuente: elaboracion propia.
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Desde que el programa de reciclaje fue creado en 2015, se cuenta con un
control oficial y general de subproductos. Este control es la consolidacion de los

datos de las facturas emitidas por la venta de materiales de reciclaje.

En bodega de reciclaje surgieron otros controles improvisados por la

necesidad de determinar las cantidades de subproductos que se originan en

agencias.

En la figura 8 se muestra una ilustracion de lo descrito anteriormente:

Figura 8. Descripcion grafica de situacion inicial

1. Agencias (centros de distribucién secundarios)
envian subproductos generados por su operaciéon

'D:D 2. Almacenaje para su venta en Bodega de Reciclaje
L. Controles deficientes y desordenados en Bodega de Reciclaje
Camién con « Procesos en Bodega de Reciclaje no han sido revisados para su mejora

o La facturacién mensual solamente refleja datos generales no especificos del origen de
subproductos.

+ Necesidad de la empresa de controlar procesos por medio del software ERP

o Necesidad de la empresa de informacion confiable para la evaluacion de desempefio ambiental

. subproductos
Agencias

[e— [e—
[m] O
N Bl %
Camion del cliente comprador de

materiales de reciclaje
1. Planta de produccién genera subproductos y

son llevados a punto de acopio temporal, luego a Bodega de Reciclaje
Bodega de Reciclaje
/:< ; Cam\on con
residuos

Planta de produccion Centro de distribucién

Subproductos se
trasladan a CD

Fuente: elaboracion propia.

Dentro de Sistema de Gestiobn Ambiental, la empresa cuenta con distintos
indicadores, por ejemplo: consumo de agua, consumo energeético, utilizados para

proveer informacion acerca de cOmo se estan desempefiando las operaciones.
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Asimismo, se han establecido objetivos ambientales, por ejemplo: disminucién de
consumo de agua por cada litro de bebida producida, disminucién de consumo
de energia por cada caja producida. Estos, ademas de ser indicadores de
desempefio ambiental, también son indicadores claves de desempefio; es decir
son utilizados para la evaluacion de desempefio ambiental y para la evaluacion

de las operaciones de la planta.

Por la busqueda de mejorar continuamente el desempefio global de las
operaciones surgi6 el interés por mejorar los controles internos de bodega de

reciclaje, que no han sido revisados desde su creacién en 2015 (ver figura 9).

Figura 9. Descripcion grafica de situacién buscada

1. Agencias (centros de distribucion secundarios)
envian subproductos generados por su operacién

—> 2. Almacenaje para su venta en Bodega de Reciclaje:
@o:g e Controles ordenados y definidos
Revision de procesos de control y manejo de materiales
Definir como se obtendra informacidn para determinar los origenes de subproductos
Procesos ordenados para su adaptacion al ERP de la empresa
Se genera informacién confiable para la evaluacién de desempefio ambiental

Camisn de\ cliente

Bodega de reciclaje
(centro de acopio de
materiales de reciclaje)

i Camién con
Agencia subproductos

e o o o

1. Planta de produccién genera subproductos y
son llevados a punto de acopio temporal, luego a
Bodega de Reciclaje

—
Subproductos se @0:3

trasladan a CD
Camidn con residuos

Planta de produccién Centro de distribucién

Fuente: elaboracion propia.

La figura 10 muestra el arbol de problemas que se realiz6 para visualizar
las causas y efectos relacionados a las oportunidades de mejora en el control y

manejo de materiales de reciclaje.
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Efectos

Causas

Figura 10. Arbol de problemas

Mo es posible realizar la EDA con la informacion disponible- Controles deficientes y desordenados en Bodega de Reciclaje

Informacion para el manejo de inventario de materiales de
reciclaje no se fiens disponible

f i i

Manejo, control y venta de materiales de reciclaje deficiente | - - L _______________
y desordsnads

v v v

Informacién generada en Bodega de Reciclaje es desordenada

Formatos de control y manejo de materiales de reciclaje no
han sido revisados para alinearios a las necesidades de la
ainpresa

No se controlan los procesos por medio del ERF de la

¥ o estruciurada empresa

Fuente: elaboracion propia.

Causas:

o

Informacién desordenada: la evidencia de ingresos a bodega de
reciclaje es desordenada, se utilizan cuadernos para anotar todo lo
gue ingresa diariamente. Como no hay una manera establecida
para el registro, se encuentran errores en la informacion en los

archivos de Excel.

Formatos de control de materiales no han sido revisados para su
mejora: desde la creacion del programa de reciclaje no se han
revisado los formatos y tampoco se han estudiado los procesos en

bodega de reciclaje.

No se controlan los procesos por medio del ERP de la empresa: uno
de los intereses de la empresa es lograr controlar todo el proceso
(registros de informacion de entradas y salidas de materiales,
cantidades en existencia diaria, despachos y ventas diarias) por

medio del software ERP de la empresa.
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° Efectos:

o No se puede realizar la evaluacion de desempefio ambiental: para
la estrategia de la empresa es importante generar informacién para
utilizar indicadores de desempefio ambiental y decir objetivamente
cuan bien esta funcionando el sistema de gestion ambiental y el

programa de reciclaje.

o Controles deficientes y desordenados en bodega de reciclaje: al no
estar definida una manera estandar de realizar las actividades y
hacerse de manera improvisada, se genera desorden en los

controles e informacion.

o Informacion para el manejo de inventario de materiales de reciclaje
y visualizacién de registros de informacion no se tiene disponible:
como no se ha implementado el sistema ERP en los procesos de
bodega de reciclaje, no se posee la informacién para poder tener

un inventario de materiales de reciclaje.
Para llegar a un mejor manejo y control de materiales de reciclaje, se

trabajara en las causas definidas en el arbol de problemas. En la figura 11 se

muestra el arbol de objetivos y la explicacion detallada de los medios y objetivos:
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Fines

Medios

Figura 11. Arbol de objetivos

Informacion para el manejo de inventario de materiales de

Es pasible realizar la EDA con la informacién disponible- Controles eficientes y ordenados en Bodega de Reciclaje
revickaje s tiene disponibls
t 1 t
Manejo, centrol y venta de materiales de reciclaje eficiente y | - - - - - - o o _____________
__________ ordenado
t v i
Definir los procesos y procedimientos actuales y las mejoras
Desarrollar mejoras para obtener informacion ordenada y Definir formates para el manejo y control de materiales de respectivas para el manejo y control de materiales de reciclaje
estructurada reciclaje definiendo las distintas entradas y salidas de Bodega de
Reciclaje

Fuente: elaboracion propia.

Medios

Informacién ordenada y estructurada para su analisis: definir la manera de
de registrar la informacion identificando y considerando las distintas

variables involucradas en el proceso.

Formatos de control definidos para determinar los distintos origenes de
materiales de reciclaje: definir los puntos de control del proceso y crear los
nuevos formatos de control a utilizar en el proceso de manejo de

materiales de reciclaje.

Adaptacion de los procesos de control de informacién para su adaptacion
al sistema ERP de la empresa: ordenar los controles para que cuando el
proyecto ya esté implementado en su totalidad se pueda solicitar la
creacion de nuevas transacciones adaptadas al control de materiales de

reciclaje.
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Objetivos:

Desarrollo de evaluacion de desempefio ambiental con informacién
controlada y verificable: cuando se obtenga la informacién, se podra
realizar la evaluacion de desempefio ambiental y obtener los indicadores
de desempefio relacionados a la generacion y gestiéon de residuos

reciclables.

Controles eficientes y ordenados en bodega de reciclaje: procesos y

controles definidos y estandarizados.

Se tiene la posibilidad de visualizar inventarios de materiales de reciclaje,
informacion de las entradas y salidas de bodega de reciclaje: cuando se
hayan adaptado los distintos procesos y controles ser& posible visualizar
las existencias diarias de subproductos en bodega de reciclaje.

Ya descrita de manera general la situacion actual, en el resto de este

capitulo se describira con alto nivel de detalle los procesos internos que utiliza la

empresa para el programa de reciclaje.

2.1.1. Colecta selectiva

La colecta selectiva de desechos consiste en la separacion de materiales

por tipo. En la planta de produccién, actualmente esto se realiza por medio de

contenedores clasificadores ubicados en las distintas areas. La colecta selectiva

actual divide los residuos en las siguientes clasificaciones:

Cartdn: incluye el cartébn ondulado (cajas de embalaje) y los tubos de
carton.
20



Nilon: abarca el stretch film y el plastico termo encogible, ambos son

materiales de embalaje en los que viene la materia prima.

Fleje: es una cinta plastica que se utiliza para asegurar la mercaderia en

las pallets.

PET: envases PET de distintos colores, etiquetas plasticas (la etiqueta

pegada al envase, tapon de envases PET).

Latas: latas de aluminio vacias.

Otros: materiales no reciclables (cofias, cubrebarbas, papel servilleta,

vasos desechables, guantes).

Materiales peligrosos: son los contaminados con grasas y aceites.

Grasas y aceites: deben ser depositados sin contaminantes para venderse
a empresa especializada de tratamiento de estos materiales.

2.1.1.1. Monitoreos actuales de colecta selectiva

Diariamente se realizan monitoreos en las areas de la planta de

produccion. Un auxiliar de bodega de reciclaje se encarga de revisar uno por uno

los contenedores clasificadores y desarrollar un informe detallado del

cumplimiento de cada area.

La revisidn consiste en observar el contenedor y anotar en la hoja de

control general si contiene el material indicado en el rétulo (cada contenedor tiene

21



una etiqueta para identificar el tipo de material que debe contener). Se califica de

la siguiente manera: bien clasificado: 1 y mal clasificado: O

Como se realiza diariamente, se obtiene promedios mensuales y
semanales para lograr un porcentaje de cumplimiento mensual por area; en la
figura 12 se muestra un ejemplo de la calificacion mensual de septiembre 2018,

con datos de un area.

Figura 12. Ejemplo de calificacion de cumplimiento mensual

Semana 1 2 3 4 5
Dia del mes D L M M 1 v S D L M M 1 v S D L M M i) v S D L M M i) v S D L M
2 3 4 5 6 7 89 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31
No.  Tipe Cumplimiento diario { Bien clasificado "1" , Mal clasificado "0" )
1 Carton 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 0 1 1 0
2 Otros 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
3 Otros 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
4 Lata 1 1 1 1 1 1 [ 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
5 Lata 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
6 Otros. 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
7 Carton 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
8 Fleje 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
9 Fleje 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
10 Nylon 1 0 1 0 1 1 1 1 1 1 0 0 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1
11 Lata 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1
12 Fleje 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
13 Otros 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1
14 Otros 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 0 o 1 o 1
15 Nylon 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
16 Lata 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 o 1 1 1
17 Lata 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
18 Lata 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Promedio diario: 100% ‘94% ‘ 100% ‘94% ‘94% ‘ IUU%l |94% ‘94% ‘ 100% | 100% ‘94% ‘9496' | 100% | 100% ‘94% ‘ 100% ‘ 100% ‘9496| |9496 ‘ 100% ‘39% ‘3396 ‘E.i’% | 100% | |94% ‘ 94%
Promedio semanal: 97% 96% 98% 92% 94%
Promedio mensual: 96%

Fuente: elaboracion propia.

Se obtuvo el dato del promedio de cumplimiento mensual del mes de
septiembre de todas las areas y fue de 87 %. Aungue es alto, la empresa desea
que sea de 100%. Por esta razon en el proyecto se consideraron las
capacitaciones de responsabilidad ambiental, para que el personal que labora
directamente en las lineas de produccion (el personal operativo subcontratado)

tenga en mente la importancia de la clasificacion adecuada.
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2.1.2. Manejo de materiales de reciclaje

Los materiales de reciclaje son depositados en los contenedores dentro
de planta de produccién. Son acumulados en un &rea especifica del Centro de
Distribucion y posteriormente trasladados a bodega de reciclaje. A continuacion,

se muestra detalladamente la descripcion de estas actividades.

21.2.1. Planta de produccion

Paralelo a la planta de produccién se encuentra el Centro de Distribucion.
Dentro del mismo, el Departamento de Ambiente tiene un area asignada como
punto de acopio temporal, donde los materiales de reciclaje originados en las
lineas de produccion se juntan para luego ser trasladados a la bodega de
reciclaje, ubicada en un predio de la empresa, aledafio a la planta de produccion.

Para un mejor entendimiento se muestra la figura 13.
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Figura 13. Vista aérea de planta de produccion

Punto de acopio temporal
b, ol (reciclaje)
'
A

Centro de Distribucién ( CD )
R ‘ q
<

&«

’
"Goﬁgle‘x 3

Fuente: elaboracion propia, empleando Google Maps.

El punto de acopio temporal en el Centro de Distribucion tiene entre dos y
tres personas encargadas de clasificar y colocar en jumbos u ordenar en tarimas
los materiales de reciclaje. Estos seran trasladados a la bodega de reciclaje,

donde se acumularan y almacenaran antes de ser vendidos.
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Figura 14. Saco jumbo utilizado para transporte de materiales

reciclables

Fuente: Embotelladora la Mariposa. bodega de reciclaje.
https://www.dateas.com/es/explore/empresas-guatemala/embotelladora-la-mariposa-271.
Consulta: Septiembre 2018.

Actualmente, en el punto de acopio temporal también hay una balanza
industrial que se utiliza para pesar los jumbos llenos. Para controlar las
cantidades de materiales se utiliza un cuaderno, que es una manera un poco
rustica para llevar el control: no existen formatos preestablecidos para anotar
ordenadamente la informacion y registros de lo que es pesado ahi, antes de ser

trasladado a bodega de reciclaje.

Para el pesaje de los materiales en la bodega de reciclaje se utiliza una

balanza industrial, como la figura 15.
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Figura 15. Balanza industrial para pesaje de jumbos

Fuente: Embotelladora la Mariposa. Bodega de reciclaje.
https://www.dateas.com/es/explore/empresas-guatemala/embotelladora-la-mariposa-271.
Consulta: Septiembre 2018.

El encargado del despacho de materiales de reciclaje en el Centro de
Acopio temporal debe pesar cada jumbo y registrar el traslado en el libro de
traslados, anotando el peso del jumbo. Si es una entrega directa al cliente, el
encargado de despacho debe anotar en el libro de actas el nimero de envio y
solicitud de facturacion cuando ya tenga la firma del jefe de la operacion de la
embotelladora.

Todos los materiales de reciclaje son trasladados desde la planta de
produccion hacia el Centro de Distribucion y luego a la bodega de reciclaje, donde

son almacenados temporalmente para venderse a distintos clientes.
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21.2.2. Agencias

Las agencias (centros de distribucién) localizadas en distintas ubicaciones,
tienen instrucciones de recolectar y clasificar residuos reciclables de sus propias
operaciones diarias y enviarlos a la bodega de reciclaje, donde se reciben y

clasifican. Esto se realiza de la siguiente manera:

Las agencias tienen que solicitar jumbos a bodega de reciclaje para
colocar todos los materiales. Estos materiales son pesados (las agencias cuentan
con balanza industrial) y realizan una nota de envio con los datos globales del
envio especifico. Los materiales son trasladados en camiones y recibidos en la
bodega de reciclaje, en donde se lleva un control utilizando un cuaderno.
Actualmente no existen formatos preestablecidos para los ingresos de agencias.
Cuando ingresa un jumbo, primero se pesa, se le coloca una etiqueta hecha a
mano, con los siguientes datos: nombre de agencia, fecha, material y peso. Estos
datos se anotan en el cuaderno y diariamente se actualiza una hoja de calculo

(en Excel) con todos estos ingresos (entre 1y 4 ingresos diarios, ver figura 16).

Figura 16. Ingresos mensuales del mes de enero, de agencias

Ingresos de agencias diarios
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Fuente: elaboracion propia.
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Cada uno de los ingresos de agencias tiene su propia nota de envio con

la informacién de los materiales enviados. La nota tiene el formato mostrado en

la figura 17.
Figura 17. Nota de envio
NOTA DE ENVIO
No. 00000000018615 .
. . Fecha de salida
Destino: Planta Mariposa
. . dd/mm/aaaa
Origen: (Nombre de agencia)
Num. De ruta
Peso: (Peso total)
Detalles del envio
Material Denominacién  Paletas Lote Cantidad
Aca se anota el
Aca van Aca van anotados Este campo no Este campo peso total de los
anotados los los nombres de los es utilizado no es materiales
codigos de materiales de utilizado enviados de
materiales reciclaje agencia a Bodega
de reciclaje

Fuente: elaboracion propia.

Después de analizar las notas de envio de seis meses, se obtuvo que el
promedio de ingresos durante este tiempo fue de 31 envios mensuales ver

tabla I.
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Tabla I. Ingresos mensuales de agencias

Mes Ingresos
Enero 32
Febrero 31
Marzo 17
Abril 30
Mayo 36
Junio 36
Julio 35
Promedio 31

Fuente: elaboracion propia.

Todos estos materiales originados en agencias son clasificados
nuevamente en bodega de reciclaje, lo que involucra un costo por las horas
laboradas. Mas adelante se mostrara el impacto en tiempo y costos que tiene

esta clasificacion.

En todas estas notas de envio se observaron los errores mostrados en la

tabla Il.
Tabla Il. Errores observados en notas de envio de agencias
L Porcentaje de notas de envio
Error Descripcion
con error

Cdédigo de material | Codigo distinto en relacion a

. S 12%
equivocado control de bodega de reciclaje
Descripcion de material | Nombre distinto en relacion a

. N 12%
equivocada control de bodega de reciclaje
Error en unidad de | Estd anotado tonelada, en vez de

. i ; 15%
medida libra o viceversa

Fuente: elaboracion propia.
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Todo el procedimiento de escribir a mano cuando ingresa un envio de
agencia y luego tener que ingresar los datos a la hoja de calculo le quita tiempo
al personal encargado de bodega de reciclaje. El papeleo y control en promedio

consume dos horas diarias.

2.1.3. Puntos de control actuales

Los procesos y puntos de control de los materiales reciclables originados

en agencias y planta de produccién se describen detalladamente a continuacion.

21.3.1. Ingresos de agencias

El procedimiento utilizado para la recepcion, clasificacion y despacho de
sacos jumbo recibidos de agencias se representa en el diagrama mostrado en la
figura 18. Se muestra todas las actividades actualmente realizadas por el
personal de bodega, desde que se reciben los sacos jumbos con materiales

originados en agencias hasta que son despachados a los clientes.
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Figura 18. Recepcidn, clasificacion y despacho de materiales de

reciclaje de agencias

Recepcion, clasificacion y despacho de materiales de reciclaje de agencias
Embotelladora La Mariposa, Planta Monte Maria
Octubre 2018

Clasificacion de Ingreso de

Recepcién de jumbos Despacho a clientes

materiales informacién
Inicio }
Clasificar
materiales de
reciclaje de Pesar jumbo 4
jumbo (5)
Recibir “Nota de
envio”
Anotar en
i cuadernola
Separar e informacion de
materiales etiqueta
Descargar jumbos
del camion
Sumar cantidades Anotar en hoja de
de jumbos calculo la
Colocar en nuevo informacion de
jumbo la misma Nota de Envio
etiqueta i
Pesar jumbo (1) [4—
i No
Anotar peso total Py
en cuademo (6) Anotar en hoja de
calculo el peso
Y Almacenar jumbo total del despacho
Anotar pesoy a cliente
material del
jumbo, en
cuaderno (2)
Anotar peso total -
en cuademo (6) Anotar en hoja de
¢ Clasificacid calculo la
3 - del envio diferencia entre
Colocar etiqueta a finalizada?. recibido y
jumbo (indicando: despachado (7)
fecha, nombre de
agencia) (3)
i Si .Se y
v entregaron

Almacenar jumbo
en Bodega de
Reciclaje (4)

¢ pesados €
ingresados todos
los jumbos del
envio?

No -

Almacenar jumbos

todos los
jumbos del

Terminar
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Continuacion figura 14.

Anotaciones al proceso de recepcion, clasificacion y despacho de materiales de agencias:

(1) Se realiza para cada jumbo del envio, uno por uno.

(2) Se utiliza un cuaderno, previo a ingresar informacién en hoja de calculo en Excel.

(3) Se hacen unas etiquetas improvisadas, con cartoncillo de rétulos.

(4) Almacenaje en area designado, para después proceder a clasificacion.

(5) Esta clasificacion es necesaria, debido a que los jumbos de agencias tienen un pequefio
porcentaje de materiales mezclados. Esto se hace trasladando los materiales, de un jumbo a otro,
separando los materiales que son considerados basura sin valor.

(6) Se pesan nuevamente los jumbos. Se hace hasta el momento en que son entregados al
cliente, para pesar solamente dos veces los materiales del mismo envio y ahorrar tiempo.

(7) Esta diferencia entre las cantidades que estan en la nota de envio y lo que se despacha es lo
que considera como una merma de los ingresos de agencias. Son los materiales no reciclables

que vienen mezclados en los jumbos.

Fuente: elaboracion propia.

Actualmente, cuando se recibe un envio de agencias, el personal de
reciclaje debe utilizar de su tiempo para contar, verificar y anotar en un cuaderno
la informacion necesaria para llevar el registro de informacion; ademas, se lleva
un control global para contabilizar los jumbos prestados a cada agencia (cantidad
de jumbos recibidos, llenos, y cantidad de jumbos, vacios, enviados
mensualmente por cada agencia). Dicho material pertenece a bodega de

reciclaje.

Por esa razén surge la propuesta de que el control de jumbos también se
pueda visualizar en el ERP de la empresa, para evitar el intercambio de correos
y que las agencias puedan ingresar la solicitud en el programa y tener inventario

de jumbos.
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2.1.3.2. Ingresos de planta

Los materiales de planta en el centro de acopio temporal son colocados
en jumbos y luego trasladados a bodega de reciclaje.

El formato de control actual de materiales de reciclaje en bodega es como

se muestra en la figura 19.

Figura 19. Control semanal de materiales de reciclaje en bodega

Control semanal de materiales de reciclaje en bodega

. . Nombre
. Nombre de Cantidad Cantidad | .
Fecha Material i R L Diferencia responsable
agencia enviada recibida real .
de recepcidn

Fuente: elaboracion propia.

Este formato, aunque tenga como titulo “control semanal”, en realidad no
refleja las cantidades reales en existencia, pues es utilizado solamente para los
materiales que ingresan de agencias. No considera los materiales de planta de

produccion.
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2.1.4. Venta y facturacion

El proceso de venta actual se desarrolla en cuatro areas de la empresa:
ambiente, centro de distribucién, créditos y contabilidad. El proceso inicia cuando
se despacha un producto en la bodega de reciclaje. La mayor parte de
actividades las realiza Ambiente, pero actualmente depende de Centro de

Distribucién para facturar las ventas. Las desventajas detectadas actuales son:

o La falta de automatizacion en el proceso genera retrasos en las
facturaciones, por lo tanto, los datos de los despachos diarios se acumulan

y solo se factura mensualmente para cada cliente.

o El control de venta en la bodega de reciclaje se lleva en una hoja de célculo
que regularmente contiene errores en los cédigos y nombres de los

materiales.

o El &rea de ambiente no tiene el control total de la facturacién, pues debe

solicitar a (facturador) centro de distribucion, que realice la factura.
La representacion grafica del proceso de venta actual se puede visualizar
en la figura 20. Actualmente, este proceso es igual para todos los materiales que

ingresan a la bodega de reciclaje.

Para una mejor visualizacién, se muestra el diagrama por funciones de

cada personaje involucrado en la figura 20.
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Figura 20.

Proceso de venta de materiales de reciclaje

Proceso de venta de materiales de reciclaje

Embotelladora La Mariposa, Planta Monte Maria
Octubre 2018

Supervisor de Bodega de Reciclaje Analista de ambiente

Facturador

Analista de créditos

Analista de contabilidad

«»

Recibir solicitud
de facturacion en
Excel

Generar reparte

para facturacion
A 4 por cliente
Despachar a
cliente

Enviar reporte a
facturador

Tlenar solicitud de
facturacion a
mano con datos

anotados en el

cuaderno de l
despachos Recibir factura
fisica, escanear y

enviar a cliente via;
e-mail

Reporte de
facturas

Solicitud de:
facturacion

Recibir reporte de
facturacion

Realizar factura e
imprimir

Entregar facturaa
analista de
ambiente

Factura
escaneada

Agrupar datos en
Excel y enviar
datos analista de
ambiente

" cliente ya\y
pag6?

Documento con
listado de
solicitudes de
facturacion

Recibir boleta de
pago via e-mail

Generar reporte
de boleta de pago
y datos de factura
a Analista de
Créditos

Reporte de factural
y boleta de pago

[

Ingresar solicitud
para rebajar
crédito de dliente

Recibir
on de

v

Recibir solicitud
de descuento de
crédito

l

Rebajar crédito al
iente

|

Enviar
confimacion de
descuento de
crédito via e-mail

analista de
contabilidad

Enviar
confirmacién de
crédito

v

Recibir
confirmacion de
descuento de
crédito

descontado

Fuente: elal

boracidn propia.
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Tabla lll. Proceso actual de venta de materiales de reciclaje

Area Responsable | Actividades

Ambiente Supervisor Es el que dirige a los auxiliares de bodega en el area de reciclaje, debe
de bodega de | asegurarse que se realice correctamente el despacho de materiales de
reciclaje reciclaje al cliente

Lleva el control utilizando un cuaderno, donde anota lo que se despacha a
cada cliente diariamente, para luego actualizarlo todo en una hoja de
calculo y enviar el reporte a su jefe, el Analista de Ambiente.

Analista de Es el encargado de recibir la informacién enviada por el supervisor de
ambiente bodega de reciclaje.

Después de analizar la informacion de los despachos mensuales a cada
cliente, la traslada al facturador.

Se encarga de enviar la factura al cliente y darle seguimiento para que el
pago sea realizado.

Recibe por parte del cliente las boletas de pago, via correo electrénico,
para trasladar esa informacién al area de créditos.

Centro de Facturador El facturador es la persona encargada de recibir las solicitudes de
distribucion facturacion digitales por parte del analista de ambiente, se encarga de
ingresar la informacion (material, cédigo de material, precio, nombre y NIT
de cliente), realizar la factura e imprimirla, para luego entregarsela al
Analista de Ambiente.

Créditos Analista de Recibe la boleta de pago del Analista de Ambiente y una copia de la
créditos factura, la funcién del Analista de créditos es verificar y autorizar el
descuento del crédito asignado al cliente y asegurarse que la suma
depositada (indicada en la boleta de pago) sea la misma que la presentada
en la factura.

Cuando recibe la confirmacion del analista de contabilidad, se la envia al
analista de ambiente, y es cuando finaliza el proceso de venta para una
factura.

Contabilidad | Analista de La funcion del analista de contabilidad es realizar el descuento de crédito al
contabilidad cliente y notificar al analista de créditos cuando lo haya realizado.

Fuente: elaboracion propia.

2.2. Actividades de bodega de reciclaje

En esta seccion se describira detalladamente las actividades realizadas
por el personal de bodega de reciclaje. Para profundizar en los procesos y
procedimientos se utilizan diagramas de flujo de funciones cruzadas y se explican

cudles son los controles existentes.
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2.2.1. Recepcidn

La recepcion de materiales reciclables originados en planta de produccién
y agencias se realiza en la bodega de reciclaje.

2.21.1. Materiales de planta de produccion

Los materiales de planta de produccion no son identificados, solamente se

pesan cuando estan siendo despachados y se desconoce cual es su origen.

2.2.1.2. Materiales de agencias

Todos los materiales que se reciben de las agencias se pesan previo al
almacenaje en bodega de reciclaje. El proceso para el ingreso de materiales de
agencias es el mostrado en la figura 21. Las personas involucradas son el
supervisor de bodega, el auxiliar de bodega de documentacion y los auxiliares
encargados de descarga de camion. La descripcion detallada de las actividades

realizadas por cada persona se muestra en la tabla IV.
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Figura 21. Procedimiento de recepcion de jumbos con materiales de

reciclaje, de agencias

Procedimiento de recepcion de jumbos con materiales de reciclaje de agencias
Embotelladora La Mariposa, Planta Mariposa
Octubre 2018

Auxiliar de bodega de reciclaje Auxiliar/Auxiliares de bodega de reciclaje

Supervisor de bodega de reciclaje (documentacion) (Descarga de camion)

Recibir nota de Dezcalrgar!gmbo
envio (se la el camion

entega el piloto
del camién)

Anotar peso del Colocar en
jumbo en <

- lanz:
cuaderno balanza

Autorizar

descarga de
camion

A 4
Anotar
informacion
(agencia, material, i
fecha de ingreso)
en etiqueta

»,| Colocar jumbo en
¥| area designada

Colocar etiqueta
de identificacion
(fecha de ingreso,
agencia, material)

v ¢ Faltan
jumbos por
Indicar que se descargar del
puede almacenar amion’
el jumbo

No

Fuente: elaboracion propia.

Las responsabilidades de cada persona involucrada en el procedimiento
de recepcioén son las mostradas en la tabla IV.

Tabla IV. Procedimiento de recepciéon de materiales de reciclaje
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provenientes de agencias

Area Responsable Accion
Ambiente Supervisor de bodega de Recibe la “Nota de Envio”, un
reciclaje documento que es generado en la

agencia, donde las personas
encargadas del envio anotan el
listado de materiales que han
enviado a bodega de reciclaje.
Aucxiliar de bodega La funcion es llevar el control en
(documentacion) un cuaderno, anotando
inicialmente los datos del envio:
fecha del ingreso, peso de cada
jumbo por material, para luego,
cuando haya finalizado la
descarga del camion, sumar las
cantidades y anotar la cantidad de
jumbo que ingresaron, esto Ultimo
debido a que también se debe
llevar control de los jumbos que
entrega la agencia.
Auxiliar/auxiliares de bodega Se encargan de descargar los
(descarga de materiales) jumbos, colocarlos en la balanza
para ser pesados Yy luego
ingresarlos a bodega para ser
almacenados.

Fuente: elaboracion propia.

2.2.2. Clasificaciéon de materiales

Todos los materiales que se reciben en bodega de reciclaje tienen distintos

origenes:

o Planta de produccion, conformada por distintas areas:

o Lineas de produccion: los subproductos de los procesos productivos.

o Jarabes: area donde se realiza la mezcla de los ingredientes para la
preparacion de jarabe compuesto (agua e ingredientes principales que

dan sabor y color a bebidas). Esta area también incluye la
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potabilizacion de agua para las bebidas.

o Materia prima: bodega de materia prima, donde se generan
subproductos por la operacién (material de embalaje), pero también
puede ocurrir que en una revision antes de llevar a la linea de
produccion se detecte que no es conforme a la politica de calidad
de la empresa; por lo tanto, debe llevarse a su destruccidn parcial
en bodega de reciclaje (por ejemplo latas vacias contaminadas,
rollos de stretch film dafiados, bobinas de etiquetas dafadas,

envases con liquidos deben llevarse al area de derrame).

o Magquilado: area donde se reciben los envases de GRB (Glass
Retornable Bottle, en espafiol, Botella Retornable de Vidrio) vacios

nuevos y se revisan previo a su ingreso a linea de produccion.

o Oficinas administrativas: oficinas del personal administrativo de la

planta.

o Centro de distribucion: es el centro de distribucion (bodega central)
de producto terminado de la planta de produccién. Acéa se realizan
los despachos para los centros de distribucion secundarios

(agencias, bodegas secundarias).

o Planta de tratamiento de aguas residuales: no esta dentro de la
planta de produccion, mas bien esta aledafia, pero forma parte de
todo el sistema de la empresa.

Agencias: son las bodegas secundarias de la empresa ubicadas en
distintos departamentos del pais. Deben enviar sus materiales de reciclaje

en sacos jumbo. Para esta actividad se utiliza la logistica inversa, que
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consiste en que cuando un camion regresa a planta de produccién y no
debe llevar producto, envases retornables o cajas plasticas (las utilizadas
para envases retornables), es cargado con los sacos jumbo acumulados
en la agencia, para que se le pueda dar a los materiales el

aprovechamiento econdmico respectivo.
2.2.2.1. Materiales de lineas de produccion
Son los subproductos generados por los procesos de las lineas de
produccion y demas areas. También se incluyen los restos de material de

embalaje.

Para ejemplificar como surgen los subproductos se muestra en la figura

22 un diagrama del proceso de soplado de preformas PET:

Figura 22. Proceso de soplado PET
[ < X XX 4 VAV [~ ]
~ Py I+
- e - - '\ - |} - i > -
[~} = (%]

e ‘
1. Calentado 2. Ingreso de preforma 3. Insercion de 4. Estiramiento 5. Soplado final 6. Apertura de 7. Descarga de
de preforma. precalentada al molde varilla de y pre-soplado. para forma de molde. botella del

y cierre de molde. estiramiento botella. molde.

Fuente: Injection Stretch Blow Molding Machine. soplado
PET.https://ppemachine.weebly.com/injecton-stretch-blow-molding-machine-02.html Consulta:

septiembre 2018.

Como se puede observar la figura 22, el proceso de soplado de preformas

PET esta compuesto de siete fases. Este proceso es muy sensible a los cambios

de temperatura, presion y humedad de ambiente, por lo que después de la fase
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siete (descarga de botella del molde) son inspeccionadas automaticamente todas
las botellas terminadas. Las botellas que cumplen con las caracteristicas de
calidad requeridas son trasladadas a silos de almacenamiento; las que no
cumplen con las caracteristicas esperadas son retiradas y se convierten en un

subproducto del proceso.

Otros subproductos surgen de las bobinas de etiqueta y de las bobinas de
material de embalaje (nilon termoencogible), pues tienen un ndcleo de cartén que
sirve para posicionarlas y para que las maquinas puedan etiquetar y paletizar el

producto.

Se identifico los materiales que genera cada linea de produccién, y se

muestran en la siguiente lista:

o Linea 4 (PET)
Carton core
Carton corrugado
Etiqueta plastica
Fleje (cinta de embalaje)

0
0

0

0

0 Nilon
0 PET celeste

o] PET Transparente
o] PET verde

0 Tapa plastica

0

Tonel HDPE

o Linea 5 (PET)
0] Cartoén core

0 Cartdén corrugado
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O O O o o o o

Etiqueta plastica
Nilon

Papel

PET Transparente
PET verde

Tapa plastica
Tonel HDPE

Linea 8 (PET)

O O O o o o o o o

Cart6n core

Cartdén corrugado
Etiqueta plastica

Fleje (cinta de embalaje)
Nilon

PET Transparente

PET verde

Tapa plastica

Tonel HDPE

Linea 11 (PET)

O O O o o o o o o

Cart6n core
Cartdén corrugado
Etiqueta plastica
Nilon

PET celeste

PET Transparente
Tapa plastica
Tonel HDPE
Soplado PET
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Cartdén corrugado

Envase PRB

Fleje (cinta de embalaje)
Nilon

PET Transparente

PET verde

Preforma PET celeste
Preforma PET transparente

0O O O o o o o o o

Preforma PET verde

Jarabes
0 Cartdén corrugado

o] Contenedor HDPE

0 Fleje (cinta de embalaje)
0 Tambo HDPE

0 Tonel HDPE

0 Linea Bag In Box

0 Cartén corrugado

Linea 6 (envase PRB)
0 Cart6n core

0 Cartdén corrugado
o] Envase PRB

0 Nilon

0 Tapa plastica

0 Tonel HDPE

Linea 7 (envase GRB)
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Carton core

Cartdén corrugado

Fleje (cinta de embalaje)
Nilon

Tonel HDPE

O O O o o

o Linea 1 (lata)

Carton core

Cartén corrugado

Fleje (cinta de embalaje)
Lata

Nilon

Tapa plastica

Tonel HDPE

O O O O O o o

o Linea 9 (lata)

Cart6n core

Cartdén corrugado

Fleje (cinta de embalaje)
Lata

Nilon

Tapa plastica

Tonel HDPE

©O O O O o o o

2.2.2.2. Materiales de agencias

La empresa utiliza un sistema de logistica inversa para recuperar los
materiales de reciclaje de las agencias (centros de distribuciéon secundarios)

ubicadas en distintas partes del pais. Todos estos materiales también se reciben
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en la bodega de reciclaje para almacenarlos, clasificarlos y posteriormente

venderlos.

En la figura 23 se representa el proceso que se realiza al recibir en bodega

de reciclaje los materiales de agencias.
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Figura 23.

Procedimiento de recepcion de jumbos con materiales de
reciclaje, de agencias

Embotelladora La Mariposa, Planta Mariposa
Octubre 2018

Procedimiento de recepcién de jumbos con materiales de reciclaje de agencias

Auxiliar/Auxiliares de bodega de reciclaje

Supervisor de bodega de reciclaje

Auxiliar de bodega de reciclaje
(documentacion)

(Descarga de camion)

Inicio

Recibir nota de
envio (se la
entega el piloto
del camién)

Autorizar

descarga de
camion

Colocar etiqueta
de identificacion

(fecha de ingreso,
agencia, material)

A 4

Anotar peso del

Descargar jumbo
del camion

Colocar en
balanza

jumbo en <
cuaderno ‘

A 4
Anotar
informacion
(agencia, material,
fecha de ingreso)
en etiqueta

Colocar jumbo en
area designada

¢ Faltan
jumbos por
descargar del
amion?

Indicar que se
puede almacenar
el jumbo

No

Fuente: elaboracion propia.
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Las funciones del personal involucrado son las enlistadas en la tabla V.

Tabla V. Procedimiento de recepcion de jumbos con materiales de

reciclaje provenientes de agencias

Responsable

Responsabilidad

Supervisor de bodega de
reciclaje

Debe recibir una nota de envio por parte del piloto
del camion, este documento es generado en la
agencia y tiene un listado del total de materiales
enviados.

Auxiliar de bodega de
reciclaje
(documentacion)

Lleva los apuntes en el cuaderno de ingresos de
agencias, anotando el tipo de material y el peso
individual de los sacos jumbos.

Auxiliares de bodega de
reciclaje (descarga de
camion)

Apoyan colocando descargando el camion,
colocando los sacos jumbos en la balanza y
posteriormente acomodandolos para su
almacenaje.

2.2.2.3.

Fuente: elaboracion propia.

Materia prima no conforme

El proceso de venta para estos materiales es exactamente igual, pero con

la diferencia que para la materia prima fuera de norma los clientes deben entregar

una carta de compromiso donde certifican que la materia prima sera destruida.

Al despachar la materia prima obsoleta se hace la solicitud de facturacion

especificando qué es; el cliente enviara una carta de responsabilidad al Analista

de Ambiente en la que especifica que se compromete a destruir completamente

la materia prima.

o Latas: se desarma la tarima de latas vacias. Cada lata se dafa (aplastada
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parcialmente) y se coloca en un jumbo.

Bobina de etiqueta: se corta verticalmente la bobina para dejar inutilizable

la etiqueta y se separa del nucleo de cartén.

Tapon plastico: existen tres alternativas para las tapas, dependiendo del

tipo se realizaran distintas actividades:

0 Promocional con codigo: este grupo incluye todas las tapas que
tienen impreso un codigo para entrar a un sorteo en linea. Son
entregadas a una empresa dedicada al servicio de destrucciéon de

residuos (incineracion autorizada y controlada).

0 Promocional para intercambio: son destruidas por aplastamiento.

Se vende como chatarra de segunda.

0 Sin promocion: se aplastan y se venden como chatarra de segunda.

Stretch film: se utiliza cuando es necesario asegurar cargas en tarimas
para trasladar materiales desde planta hacia bodega de reciclaje, o
cuando es necesario asegurar los materiales que son despachados a los
clientes recicladores. Las bobinas que no se utilizan se destruyen

cortandolas y separando el plastico del nacleo de carton.

Termoencogible: es utilizado como cubierta para los jumbos con material
de reciclaje (cuando es necesario para evitar que el contenido se salga).

Las bobinas sobrantes son destruidas parcialmente.

Corcholatas (tapas de metal): existen tres alternativas para las tapas,
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dependiendo del tipo se realizardn distintas  actividades:

0 Promocional con codigo: este grupo incluye todas las tapas que
tienen impreso un codigo para entrar a un sorteo en linea. Son
entregadas a una empresa dedicada al servicio de destruccion de

residuos (incineracion autorizada y controlada).

0 Promocional para intercambio: son destruidas por aplastamiento.

Se vende como chatarra de segunda.

0 Sin promocion: se aplastan y se venden como chatarra de segunda.
Bag in box: se separan los distintos elementos de la bolsa (el cuerpo de la bolsa
esta hecho de nilén de grado alimenticio y tiene una tapa plastica de polietileno
de alta densidad) y se coloca en saco jumbo cada material.

2.2.3. Despacho

Parainiciar el despacho, el cliente ingresa al predio y se presenta a bodega

de reciclaje, donde le cargardn a su camién los jumbos que contienen los

materiales.

El flujo del procedimiento del despacho se muestra en el diagrama de la

figura 24. Este es un subproceso del proceso de venta.

50



Figura 24.

clientes

Procedimiento de despacho de materiales de reciclaje a

Octubre 2018

Procedimiento de despacho de materiales de reciclaje a clientes
Embotelladora La Mariposa, Planta Monte Maria

Supervisor de bodega de reciclaje

Auxiliar de bodega de reciclaje
(documentacion)

Auxiliares de bodega de reciclaje

(Mover jumbos)

Auxiliar de bodega de reciclaje
(montacargas)

Inicio

Autorizar entrega
de sacos jumbo

Indicar cuales
sacos jumbos
deben ser
entregados

Revisar solicitud
de facturacion

Entregar solicitud
de facturacion a
piloto de camion

Ver etiqueta

Anotar nombre de
agencia

|

Anotar fecha de
ingreso

)

Anotar peso de
jumbo

¥

Indicar que ya se

v

Acomodar jumbo

en pesa

_—

Acomodar jumbo

4

Subir saco jumbo
acamion de
cliente

¢se llend el
camion?

Si

Notificar a Auxiliar
de bodega de
documentacién

en cuchillas de

puede cargar al
camién

Realizar calculo
de totales

montacargas

(pesos, jumhos,
de cada material)

Llenar solicitud de
facturacion

Las funciones y responsabilidades de cada persona involucrada en el

Fuente: elaboracion propia.

despacho a los clientes son mostradas en la tabla VI.
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Tabla VI. Procedimiento de despacho de materiales de reciclaje

Persona Funciones
Supervisor de bodega de Indicar cuales son los materiales
reciclaje gue se le deben entregar al cliente

y asegurarse de que la carga del
camion se realice de forma

segura.
Auxiliares de bodega de reciclaje | Es encargado de llevar el control
(documentacion) de los jumbos entregados,
Auxiliares de bodega de reciclaje | Se encargan de mover los
(mover jumbos jumbos, colocarlos en la pesa 'y

luego posicionarlos en las
cuchillas del montacargas para
ser cargados al camion.
Auxiliar de bodega de reciclaje Es el encargado directo de la
(montacargas) carga del camion.

Fuente: elaboracion propia.

Se tomo el tiempo utilizado en este proceso de carga de camiones. Los
tiempos promedio fueron de 1,11 minutos/jumbo; es decir, por cada jumbo que

se debe cargar al camién el equipo utiliza 1,11 minutos.

El promedio de despachos es de 3 diarios, con un promedio de 20 jumbos
por camion, para un total de 66,6 minutos diarios en despachos.

2.2.3.1. Control de informacién de salidas
En el diagrama anterior se detallo el flujo del proceso para los despachos.

El control actual de salidas de materiales se lleva a cabo utilizando el formato de

solicitud de facturacion y un cuaderno para anotar.
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2.3. Oportunidades de mejora detectadas

El proceso de recepcidon de materiales en la bodega de reciclaje puede ser
mejorado. Actualmente son utilizados libros de actas para llevar control de los
ingresos. Para mejorar se propondra formatos preestablecidos, tratando de
consolidar la informacion (poner el diagrama de actividades de registro de
informacion, donde se utilizan tres documentos distintos: cuaderno de actas de
ingresos, hoja de control semanal de subproductos y por ultimo hoja de célculo
de Excel).

Al recibir los materiales de las agencias, se encontré que muchos de los
jumbos tienen materiales mezclados, lo que genera trabajo extra para el personal
de bodega. Por esa razon, en la fase 2 punto 4.1.1. se propone que existan
medios de verificacion en las agencias, para que antes de que los materiales se
trasladen a bodega de reciclaje, estos sean revisados minuciosamente, con el

objetivo de minimizar el reproceso de ingresos.
2.3.1. Hojas de control actuales
Las hojas de control utilizadas para el control de materiales reciclables y

de materiales peligrosos que ingresan y egresan de bodega de reciclaje, se

muestran en la tabla VII.
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Tabla VII.

Hojas de control actuales

Hojas de control ¢Existe? | Nombre Observaciones

Medicion por lineas No N/A No se realizan las mediciones por linea de produccion.

de produccién En el centro de acopio temporal los materiales
solamente se juntan para su traslado a bodega de
reciclaje.

Entradas a bodega No N/A En un cuaderno se anota la cantidad de materiales

de reciclaje, de recibidos diariamente de agencias, después de las

materiales de clasificaciones el peso de lo no reciclable se anota en

Agencias otro cuaderno. Luego estos datos se trasladan a una
hoja en Excel, para hacer el registro de materiales que
salieron “buenos” y “malos” de cada envio.

Salidas de bodega Si Solicitud de Es una especie de prefactura que se genera cuando

de reciclaje de facturacién se le entregan los materiales a los clientes.

materiales

entregados a clientes

Salidas de materiales | No N/A Se utiliza la misma solicitud de facturacion

peligrosos para su

tratamiento

Control de materiales | Si Control de Este documento se utiliza en el centro de acopio para

en centro de acopio subproductos en | llevar el control de los materiales que llegan, sin

temporal centro de embargo, también se utiliza para anotar entregas a

distribucion clientes en el centro de acopio (que se realiza para
evitar el trabajo de llevarlos a bodega de reciclaje)
Fuente: elaboracion propia.
2.3.2. Gestion actual

La gestion de materiales de reciclaje en general se representa como un
sistema con entradas y salidas, en la figura 25. Servira para definir los puntos de
control necesarios para medir las cantidades de materiales de reciclaje recibidos
desde cada distinto origen. Se puede observar que bodega de reciclaje recibe

desde distintos origenes los materiales:

o Subproductos de planta de produccién

o Los materiales de reciclaje que envian las agencias
o La materia prima reciclable no conforme, o caducada
o Materiales de oficinas administrativas

o Magquinaria obsoleta
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Asimismo, bodega de reciclaje tiene distintas salidas:

e Los materiales para la venta.

e Materiales no reciclables, que son los desechos al vertedero.

e Materiales peligrosos (contaminados con solventes, aceites,
desinfectantes industriales) que son entregados a una empresa que se
especializa en el manejo de estos materiales.

Figura 25. Gestion actual representada como un sistema

Bodega de Reciclaje
Entradas (Subprocesos) Salidas

Materiales de
Inicio areas de planta » Almacenar » Pesar
(subproductos)

Materiales de Materiales de

Inicio agencias > Pesar > Clasificar » | Almacenar | ——b Pesar reciclaje para Venta
la venta

Materia prima No
conforme

L Materiales no

reciclables Vertedero

Inicio > Destruir > Separar > Clasificar  — Pesar

Materiales de N Material Servicio
Inicio oficinas » | Almacenar » Pesar toxico especializado
administrativas

» Desamar [ — Separar —» | Almacenar » Pesar

Inicio
obsoleta

0 9 0 0¢

Fuente: elaboracion propia.

Para la generacién de indicadores ambientales, que se propone en la fase
de investigacion, es clave que los controles internos permitan diferenciar las

cantidades de materiales que ingresan de cada uno de estos origenes. Cuando
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se visualice un inventario de existencias, los materiales seran del mismo tipo; sin
embargo, pero el sistema deberia tener la opcion de registrar las entradas para
diferenciar los que ingresaron de planta de produccion, de agencias, de oficinas
administrativas, materia prima no conforme y maquinaria obsoleta. Esta

informacion sera importante para realizar los analisis de indicadores ambientales.

2.4, Tiempo invertido en procesos actuales y costos relacionados

A través de la observacion de los procesos de bodega, se obtuvieron los
tiempos que el personal utiliza para la clasificacion de los materiales que reciben
de agencias. Actualmente representa una gran cantidad de tiempo que
representa un costo. Dichos céalculos se muestran en el titulo 2.4.2. clasificacion

de materiales de agencias.

2.4.1. Materiales de planta de produccion

En el caso de los procesos de pesaje de subproductos de materiales de
produccion, no se afectd el tiempo del proceso. Solamente fue necesario llevar

el control de las cantidades y el registro respectivo utilizando una hoja de célculo.

2.4.2. Clasificacion de materiales de agencias

La clasificacion de estos materiales consiste en trasladar de un jumbo a
otro separando el material reciclable aprovechable del material aprovechable.
Esto sucede porque en las agencias mezclan los materiales contaminados o

realizan una mala clasificacién en la fuente.

Se midio el tiempo de clasificacion de materiales de agencias para el

calculo de mano de obra. Esta mediciébn de mano de obra se realiz6 para conocer
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cual es el impacto real que tiene en horas efectivas la reclasificacion de estos
materiales y contar con datos concretos que permitan demostrar que la mala
clasificacion en el origen (en agencias) tiene un impacto en las operaciones de
bodega de reciclaje. La informacion obtenida es la mostrada en los titulos 2.4.2.1,
2.4.2.2.y2.4.2.3.

2.4.2.1. Material: nilén

Se midié el tiempo promedio de clasificacién del nildbn proveniente de
agencias en dias aleatorios; a partir de los datos de kilogramos clasificados,
cantidad de personal trabajando en la operacion y tiempo (promedio) de
clasificacion, se obtuvo un factor de clasificacion en kg/hora*operario. Estos

datos se muestran en la tabla VIlI:

Tabla VIII. Datos de clasificacion de nilon proveniente de agencias
Peso total Tiempo promedio Auxiliares Factor

N clasificado trabajando en trabajando en la < Kg )

(kilogramos) clasificacién (horas) operacion (persona) hora  persona
1 1140,00 6,50 6 29,23
2 1132,84 6,50 6 29,05
3 1133,96 6,50 6 29,08
4 1128,29 6,50 6 28,93
5 1143,14 6,50 6 29,31
6 1137,56 6,50 6 29,17
7 1129,98 6,50 6 28,97
8 1143,56 6,50 6 29,32
9 1140,52 6,50 6 29,35
10 1137,32 6,50 6 29,16
11 1145,75 6,50 6 29,38
12 1129,35 6,50 6 28,96
Promedio 29,16

Fuente: elaboracion propia.
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El tiempo utilizado en la clasificacion del material nilon proveniente de
agencias tiene un costo para la empresa, pues debe subcontratar personal para
realizar esta labor. Suponiendo el salario actual por hora (salario minimo legal
por hora diurna para actividad no agricola) se realizo el célculo del impacto en
costos para la compafia, utilizando el promedio mensual de nilon que se recibe
en bodega de reciclaje proveniente de agencias. Los datos obtenidos se

muestran en la tabla 1X.

Tabla IX. Datos iniciales para el calculo de costo clasificacion de

nilén

Promedio mensual de kilogramos de material nilon que | 10 473,94
recibido en bodega de reciclaje proveniente de
agencias (Kg)

Promedio de auxiliares trabajando en la operacién de 6
clasificacion (persona)

Costo por hora por persona (Quetzales) 11,27
_Kg 29,1
Factor (hora*persona) 9’ 6

Fuente: elaboracion propia.

Considerando los datos de la tabla 1X, se calculan las horas necesarias
por persona mensualmente (este es un promedio de los kilogramos de material

nilén que se recibe en bodega de reciclaje):

Promedio mensual kilogramos de material [ Kg ]
Promedio personas trabajando en la operaciénlPersona

K.
Factor [7‘(] ]
horaspersona

Horas necesarias por persona =

10.473,94[ Kg ]
Horas necesarias por persona mensualmente = "[ Eersona |

’

horaspersona
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horas

Horas necesarias por persona mensualmente = 59,86m

Debido a que en promedio se encuentran 6 personas trabajando en la

clasificacion de materiales, el costo por las horas trabajadas es el siguiente:

Costo total mensualggsificacion aeniten = Personas = Costo por hora por persona * Horas trabajadas

Quetzal horas
|- 596 [ores|

Costo total mensual por clasificaciéon de nilon = 6 [persona] * 11,27
hora persona

Costo total mensual por clasificacién de nilon = 4 047,73 Quetzales
2422, Material: envases PET y latas

Se midi6 el tiempo promedio de clasificacion de los envases PET vy latas
provenientes de agencias en dias aleatorios; a partir de los datos de kilogramos
clasificados, cantidad de personal trabajando en la operacion y tiempo (promedio)
de clasificacion, se obtuvo un factor de clasificacion en kg/hora*operario. Estos

datos se muestran en la tabla X:
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Tabla X. Datos de clasificacion de envases PET y latas proveniente

de agencias

Peso total Tiempo promedio Auxiliares Factor
n clasificado trabajando en trabajando en la ( Kg )
(kilogramos) clasificacion (horas) operacion (persona) | ‘horaxpersona
1 636,19 6,50 6 16,31
2 586,58 6,50 6 15,04
3 603,81 6,50 6 15,48
4 622,65 6,50 6 15,97
5 630,70 6,50 6 16,17
6 541,27 6,50 6 13,88
7 615,70 6,50 6 15,79
8 642,19 6,50 6 16,47
9 548,14 6,50 6 14,05
10 583,50 6,50 6 14,96
11 531,36 6,50 6 13,62
12 613,02 6,50 6 15,72

Promedio 15,29

Fuente: elaboracion propia.

El tiempo utilizado en la clasificaciébn del material envases PET y latas
proveniente de agencias tiene un costo para la empresa, pues debe subcontratar
personal para realizar esta labor. Suponiendo el salario actual por hora (salario
minimo legal) se realizé el calculo del impacto en costos para la compafia,
utilizando el promedio mensual de envases PET y latas que se recibe en bodega
de reciclaje proveniente de agencias. Los datos obtenidos se muestran en la
tabla XI.
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Tabla XI. Datos iniciales para el calculo de costo clasificacion de

envases PET y latas

Promedio mensual de kilogramos de envases PET vy latas 10224,70
recibidos en bodega de reciclaje proveniente de agencias (Kg)
Promedio de auxiliares trabajando en la operacion de clasificacion | 6

(persona)

Costo por hora por persona (Quetzales) 11,27

Factor (K—g) 15,29
horaxpersona

Fuente: elaboracion propia.

Considerando los datos de la tabla IX, se calcula las horas necesarias por
persona mensualmente (este es un promedio de los kilogramos de PET vy latas

que se reciben en bodega de reciclaje):

Promedio mensual kilogramos dematerial [ Kg ]
Promedio personas trabajando en la operaciénlPersona

Horas necesarias por persona =

Factor [W ]
10.224.70 Kg ]
Horas necesarias por persona mensualmente = —end
15,29 [t |
horas

Horas necesarias por persona mensualmente = 111,46

persona

Debido a que en promedio se encuentran 6 personas trabajando en la

clasificacion de materiales, el costo por las horas trabajadas es el siguiente:

Costo total mensualggsificacién PETy latas = Personas * Costo por hora por persona * Horas trabajadas

Quetzal
hora

horas ]

Costo total mensual por clasificacion de PET y latas = 6 [persona] * 11,27[ ] * 111,46 [

persona

Costo total mensual por clasificaciéon de PET y latas = 7537,10 Quetzales
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2.4.2.3.

Material: carton

Se midi6 el tiempo promedio de clasificacion del carton proveniente de

agencias en dias aleatorios; a partir de los datos de kilogramos clasificados,

cantidad de personal trabajando en la operacion y tiempo (promedio) de

clasificacion, se obtuvo un factor de clasificacion en kg/hora*operario. Estos

datos se muestran en la tabla XIlII:

Tabla XII. Datos de clasificacion de carton proveniente de agencias
Peso total Tiempo promedio Al_JXlIlares
o . trabajando en la Factor
n clasificado trabajando en . Kg
(kilogramos) | clasificacion (horas) operacion <h0ra*Persona)
(persona)
1 822,93 6,00 6 22,86
2 927,49 6,00 6 25,76
3 837,26 6,00 6 23,26
4 862,87 6,00 6 23,97
5 850,23 6,00 6 23,62
6 898,74 6,00 6 24,97
I 845,74 6,00 6 23,49
8 878,31 6,00 6 24,40
9 863,83 6,00 6 24,00
10 901,45 6,00 6 25,04
11 927,38 6,00 6 25,76
12 875,31 6,00 6 24,31
Promedio 24,29

Fuente: elaboracion propia.

El tiempo utilizado en la clasificacion del cartdon proveniente de agencias

tiene un costo para la empresa, pues debe subcontratar personal para realizar

esta labor. Suponiendo el salario actual por hora (salario minimo legal) se realizé

el calculo del impacto en costos para la compaifiia, utilizando el promedio mensual

de carton que se recibe en bodega de reciclaje proveniente de agencias. Los

datos obtenidos se muestran en la tabla XII.

62



Tabla XIll.  Datos iniciales para el calculo de costo clasificaciéon de cartdon

Promedio mensual de kilogramos de carton en bodega | 4 297,42
de reciclaje proveniente de agencias (Kg)
Promedio de auxiliares trabajando en la operacion de 6
clasificacion (persona)

Costo por hora por persona (Quetzales) 11,27
Kg
Factor (hora*persona) 24’29

Fuente: elaboracion propia.

Considerando los datos de la tabla IX, se calculan las horas necesarias
por persona mensualmente (este es un promedio de los kilogramos de PET y

latas que se reciben en bodega de reciclaje):

Promedio mensual kilogramos dematerial [ Kg ]
Promedio personas trabajando en la operaciénlPersona

K
Factor [7’9 ]
horaxpersona

Horas necesarias por persona =

4297,42[ Kg ]
6 Persona

Horas necesarias por persona mensualmente = K
24,29 [hora*persona ]

horas

Horas necesarias por persona mensualmente = 29,49 ersona

Debido a que en promedio se encuentran 6 personas trabajando en la

clasificacion de materiales, el costo por las horas trabajadas es el siguiente:

Costo total mensualgigsificacién cartén = Personas = Costo por hora por persona * Horas trabajadas

horas ]

uetzal
Costo total mensual por clasificaciéon de carton = 6 [persona] * 11,27 [L] * 29, [
hora persona

Costo total mensual por clasificacién de PET y latas = 1994,24 Quetzales
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Al integrar el tiempo y los costos de clasificacion de materiales de
agencias, se necesita en total 1204,86 horas de trabajo efectivas, que
representan un total de Q 13 579,07. Para este proceso, se recomienda que la
clasificacion se realice desde el origen, es decir, desde las agencias, y cuando
se reciba en bodega de reciclaje solamente se tenga que almacenar y entregar

el producto al cliente.

2.5. Propuesta de medios de verificacion y control

Los procesos de bodega de reciclaje y distritos puntos de control para los
ingresos y egresos de materiales se muestran en la figura 26. Se consideraron
todas las fuentes posibles de materiales reciclables y se separaron por cada area
de planta de produccion, las distintas agencias, materia prima no conforme,
oficinas administrativas y maquinaria obsoleta. Los posibles egresos son:
materiales de reciclaje para la venta, materiales no reciclables que son desechos
al vertedero y materiales peligrosos para su tratamiento especial por un

proveedor autorizado.
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Figura 26.

Entradas

Subprocesos de bodega de reciclaje

Bodega de Reciclaje
(Subprocesos)

Materiales de
Inicio areas de planta
(subproductos)

Materiales de

i
Inicio agencias

Pesar

Almacenar

Pesar

Almacenar

Salidas

Materiales de
reciclaje para
la venta

Venta

Materia prima No

Inicio conforme

Destruir,
separary
clasificar

Pesar

Almacenar

Pesar

Materiales de
Inicio oficinas
administrativas

Materiales no
reciclables

Vertedero

Pesar

Almacenar

Pesar

Materiales
peligrosos

S
especializado,

Inicio
obsoleta

iy

Desarmar y
separar

Pesar

Almacenar

Pesar

Fuente: elaboracion propia.

Los distintos controles de materiales de reciclaje se haran con base en los

distintos origenes identificados, representando como un sistema con distintas

entradas y distintas salidas a la bodega de reciclaje.

2.5.1.

Manejo de materiales

Para el manejo de materiales de reciclaje se propone establecer puntos

de acopio donde se podréa reunir los materiales de cada linea de produccién para

su traslado al centro de acopio general, donde se pesarany se llenaran las hojas

de control.
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2.5.1.1. Propuesta de puntos de acopio en planta
Se propone establecer distintos puntos de acopio donde se podran colocar
los materiales en pallets para su traslado al centro de acopio donde se realizara

el pesaje.

Figura 27. Croquis de planta con puntos de acopio propuestos

B | Puntos de acopio propuestos

—>| Recorrido

=% |
|
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Linealata 1 @
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Fuente: Embotelladora La Mariposa, departamento de produccién.
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2.6. Propuesta para control de materiales

A continuacion, se presenta la propuesta para el control de materiales de reciclaje
en las entradas, bodega de reciclaje y salidas de bodega de reciclaje,

considerando distintos puntos de control y verificacion.

2.6.1. Entradas

La propuesta para el control de entradas de materiales reciclables a
bodega de reciclaje tiene como objetivo cuantificar las cantidades generadas en
los distintos origenes. Para ello se propone distintos formatos que se presentan

a continuacion.

2.6.1.1. Verificacion de envios de agencias hacia

bodega de reciclaje

Para erradicar el problema existente de errores en el codigo y nombre de
materia, se propone que exista una hoja de chequeo para utilizarse en la agencia

antes de realizar el envio.
Esta hoja de chequeo ya tendrd impresos los codigos y nombres de

materiales. Con esto se evitara los errores que actualmente cometen las

agencias.
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Figura 28. Formato propuesto para el envio de materiales a bodega de

reciclaje desde desde agencias

Formato de envio de materiales a Bodega de Reciclaje

Cadigo de agencia: Nombre de agencia:
Num. De Nota de Envio:

Firma y sello de encargado de carga de camidn

Cantidad total de sacos jumbos enviados a Bodega de Reciclaje: | |
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Fuente: elaboracion propia.
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2.6.1.2. Verificacion de recepcion de materiales en

bodega de reciclaje

Debido a que actualmente se debe llevar el control de las agencias con un
cuaderno donde se anota la “merma” de materiales de reciclaje, es decir, la
basura que va incluida en los sacos jumbo, se propone que la misma hoja de
control propuesta en la seccidén 2.6.1.1. contenga una seccion para anotar el peso
real recibido, después de que los auxiliares de bodega hayan clasificado los

materiales.

2.6.1.3. Medicion por areas de planta de produccion

Se realiz6 el diagrama del procedimiento propuesto para el pesaje
individual de jumbos y tarimas en centro de acopio, como se muestra en la

figura 28.

Este procedimiento, en conjunto con el formato de pesaje individual para
cada area de planta de produccién (mostrado en la figura 29), sera de utilidad
para el control de subproductos generados por cada area de la planta de

produccién.

Los datos de los materiales generados por cada area se utilizaron en el
subtitulo 3.2.2.1 Recopilacién de datos, pues el mismo formato resulta practico
para un control ordenado de la informacion, debido a que se utiliza para los
ingresos y registros de informacién en las hojas de calculo (Excel) utilizadas en

bodega de reciclaje.
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Figura 29. Pesaje individual de jumbos y tarimas en centro de acopio

Pesaje individual de jumbos en centro de acopio
Planta Mariposa
Octubre 2018

Auxiliar de bodega (control de cantidades) Auxiliar de bodega (pesaje)

( Inicio )

| Colocar jumbo en pesa |

Indicar linea de

produccién
| Identificar material i#
| Ver peso en libras |
| Anctar peso en formato |
Escribir fechay nombre de
linea en marbete
Colocar marbete #I Cargar en camion |
Fin

Fuente: elaboracion propia.

Funciones de personal involucrado en el proceso de pesaje individual de

sacos jumbos:
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o Auxiliar de bodega (control de cantidades): es el encargado de llevar el
control por medio del formato, debe anotar en las casillas correctas el peso

en libras del material. Le coloca el marbete de identificacion al cada jumbo.

o Auxiliar de bodega (pesaje): es el encargado de indicarle a su compariero

de donde provienen los materiales que estan colocando en la pesa.

Todos los materiales que llegan al centro de acopio son trasladados por
los montacarguistas de la empresa (personal no tercerizado). Por eso en el
diagrama anterior se considerd solamente el personal que se mantiene durante

la mayor parte del dia en el centro de acopio temporal.

El formato desarrollado para la medicion diaria por areas es el mostrado

en la figura 30.
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Figura 30. Formato de pesaje individual para cada area de planta de

produccion

Formato de pesaje individual de jumbos y tarimas de materiales de reciclaje (Pagina 1 de 2)
Planta Mariposa - Lineas de produccién
Bag In Box, Linea 1, Linea 6, Linea 7, Linea 9y Maquila
Para calcular el peso neto reste el peso del jumbo (5 libras) o el peso de tarima (35 libras)
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Continuacioén de la figura 29.

Formato de pesaje individual de jumbos y tarimas de materiales de reciclaje (Pagina 2 de 2)
Planta Mariposa - Lineas de produccion
Linea 4, 5, 6, 811y Soplado
Para calcular el peso neto reste el peso del jumbo (5 libras) o el peso de tarima (35 libras)
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Fuente: elaboracion propia.
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En la primera columna fue agregado un cédigo de area, para cuando se
desee ingresar la informacion solamente sea necesario ingresar el codigo y no

escribir todo el nombre del area de donde surgieron los materiales.

También se incluy6 el codigo de material, para ingresar solamente este

numero en vez de todo el nombre del material.

Estos cddigos se dejaron parametrizados en una hoja de Excel, con la
estructura de registros de informacion propuesta en la seccién 2.6.2.4. Registro

de informacioén de ingresos de materiales de reciclaje.

2.6.1.1. Materia prima no conforme

Los ingresos a bodega de reciclaje de materia prima no conforme se
deberan controlar con documentos distintos a los anteriores, pues no son
subproductos de las areas de planta de produccion, sino que es materia prima
gue no cumpli6 con las especificaciones de calidad necesarias para ser

transformada en producto final.

El formato propuesto para el control de ingresos de materia prima no

conforme es el mostrado en la figura 31.
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Figura 31. Formato para control de ingresos de materia prima no

conforme

Control de ingresos de Materia prima no conforme

P(eLSiSr‘a\Uste){I Encargado de entrega Encargado de recepcion pechs No. Envio

Origen Descripcién
'9 P (dia/mes/afio )

Fuente: elaboracion propia.

2.6.1.2. Hojas de control de entradas a bodega de

reciclaje propuestas

La tabla XIV resume las hojas de control propuestas en el subtitulo 2.6.1.
para control de entradas de materiales.
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Tabla XIV. Hojas de control de entradas a bodega de reciclaje

Nombre Uso
Formato para Para utilizar cada vez que una agencia realice
envios de envio a bodega de reciclaje.
agencias

Formato para
medicién por areas
de planta de
produccion

Para medicion diaria de subproductos de planta de
produccion.

Formato de
ingreso de materia
prima no conforme

Para llevar el registro de la materia prima que fue
descartada antes de iniciar el proceso de
transformacion.

activos fijos

Formato de Utilizar para poder diferenciar los materiales de las
oficinas oficinas administrativas.

Formato de Para utilizar cuando un activo fijo sea ingresado a
ingresos de bodega de reciclaje, para su desarme y posterior

venta como material de chatarra.

Fuente: elaboracion propia.

2.6.2. Procedimientos para control de materiales

A continuacién, se muestra la propuesta para los registros de informacion.
Como simulacion se utilizoé una hoja de Excel para almacenar toda la informacién
y luego analizarla; pero, para adaptar todo el proceso al sistema ERP de la
empresa, serd necesaria la creacion de nuevas funciones que permitan

almacenar toda la nueva informacion, considerando la estructura de andlisis

propuesta en la seccion 2.6.2.1 Registros de informacion.
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2.6.2.1. Registros de informacion

Los requisitos de las nuevas funciones que se le deben agregar al software
ERP para llevar un control de inventarios de los materiales de reciclaje son los

gue se mostraran en los subtitulos 2.7.1.1, 2.7.1.2.y 2.7.1.3.

Por fines préacticos, para el desarrollo de este proyecto todos los registros
de informacion se realizaron en hojas de calculo de Excel y los datos se utilizaron
para el analisis de informacién mostrados en la fase de investigacién en el
subtitulo 3.2.2.

26.2.2. Ingresos de planta de produccion

El proceso fisico en comparacion del proceso en el ERP, se muestra en la

figura 32.
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Figura 32. Procedimientos fisicos y procedimientos en ERP

Ve . Proceso fisico Proceso en ERP
%
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o Recibir documento con
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;. Almacén Virtual de Bodega de

Reciclaje

Fuente: elaboracion propia.

Para llevar el control de los materiales generados por cada area de la
planta de produccién, la interfaz para el control de ingreso de informacién debera

ser como se muestra en la figura 32.
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Figura 33. Interfaz de ingresos de materiales de planta

o Matenales de Flants - n| I

Hagenal

Origen | ] Suberigen Fecha

e Matenal Py libran) LA

Aeox
Diptira der Materiples
Oty e sl barens Pesa (Libraa) Pess (Tonelsds) Likk&
Frgreiar g Badegh

Fuente: elaboracion propia.

Se colocard como origen Planta Mariposa, para diferenciarlo de los
materiales de agencias. El suborigen sera para indicar de qué area surgi6 el

material.

La unidad de medida usada es libras, por lo que la opcion de registro
debera convertir automaticamente a la unidad de medida que se le despacha al

cliente (tonelada).
La imagen anterior es solamente ilustrativa; es decir, es como se le
recomienda a la empresa que deberia ser la ventana de la interfaz, tomando en

cuenta los datos necesarios para el analisis de informacion.

Para el desarrollo de este proyecto se utilizaron hojas de calculo para el

registro y analisis de informacion.
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2.6.2.2.1. Procedimiento en centro de

acopio

Este procedimiento abarca las operaciones realizadas en el centro de
acopio temporal de la planta de produccion de la embotelladora. Las actividades
del procedimiento se describen en la tabla XV.

Tabla XV. Actividades en el procedimiento en centro de acopio de

planta de produccion

Persona/as Actividad

Montacarguista | Montacarguista traslada desde los distintos puntos de
recoleta dentro de la planta de produccion hacia el centro de
acopio los pallets con materiales de reciclaje.

Indica a personal de reciclaje el origen de los materiales.
Retira de balanza el pallet con materiales de reciclaje y la
coloca en el area destinada en el centro de acopio.

Personal de Ayudar a posicionar pallet con materiales en balanza.
reciclaje en Lllenar hoja de control segun el origen, peso y codigo de los
centro de materiales de reciclaje.
acopio Si es necesario, personal de reciclaje se encarga de:
Si es PET o Latas: trasladar materiales a jumbo bags para
reunirlos.

Si es carton: dejarlo en el pallet, apilando las cajas
(desdobladas) de manera ordenada para prevenir que se
caigan.

Si son tambos plasticos: debe de apilarlos, separarlos en
pallets segun color (separa en dos grupos, blanco y otros
colores).

Segun se vayan llenando los jumbo bags y pallets, notificar a
Supervisor de reciclaje para el traslado de materiales a
bodega de reciclaje.

Fuente: elaboracion propia.
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2.6.2.2.2. Procedimiento en bodega de

reciclaje

Es aplicable para las actividades de recepcion de subproductos originados
en las lineas de produccion de la planta embotelladora. Las actividades se
describen en la tabla VXI.

Tabla XVI. Procedimiento en bodega de reciclaje, ingresos de planta

de produccion

Persona/as Actividad
Auxiliares de | Se recibe el camién con materiales de reciclaje (en jumbo
bodega de bags o pallets) y se recibe la hoja de control.
reciclaje: Se descarga el camion (si son jumbo bags se descargan

manualmente, si son pallets se descargan con montacargas
de bodega de reciclaje).
Se realiza el ingreso a bodega de reciclaje de los materiales

Auxiliar de Ingresar a transaccion en SAP

bodega de Llenar los campos de cédigos de materiales, cantidad y
reciclaje unidad de medida, indicar origen de los materiales (planta de
(digitador) produccion). Guardar cambios.

Fuente: elaboracion propia.

2.6.2.3. Ingresos de agencias

En las agencias deberan disponer de una funcion para realizar la nota de
envio y por medio del sistema enviar los materiales a un almacén virtual de
bodega de reciclaje. En bodega de reciclaje, cuando se reciban los materiales se

les daré ingreso. El proceso propuesto es mostrado en la figura 33.
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Figura 34. Procedimientos fisicos y procedimientos en ERP de

materiales de agencias

4 . Proceso fisico Proceso en ERP
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Descargar camion Ingresar materiales de Reciclaje a
y recibir Nota de Envio Almacén Virtual de Bodega de
Reciclaje

-@
Fuente: elaboracion propia.

Para llevar el control, los requisitos de la interfaz donde se ingresara la

informacion de ingresos de agencias debera ser como se muestra en la figura 34.



Figura 35. Interfaz gréafica paraingresos de informacion

85 Ingresos de agencias - O X

Datos de Nota de Envio

Datos de Carga

Cédigo de material Material Pezo (Tonelada) Peso (Libras) Peso (Toneladas)

Control de jumbos

Cantidad de jumbos recibidos l:l

Fuente: elaboracion propia.

Cuando en bodega de reciclaje se reciba una entrega de materiales
enviada por una agencia, Unicamente se debera ingresar el nimero de nota de
envio. Los datos del nombre de agencia, la carga y fecha de ingreso se deberan
mostrar automaticamente, pues ya estaran cargados en el sistema, solamente
para darle ingreso al almacén virtual de bodega de reciclaje, para mantener

registrada la informacion de estos materiales.

Después de recibir los jumbos, los auxiliares de bodega de reciclaje se
encargaran de clasificar los materiales y pesar las cantidades reales recibidas.
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2.6.2.3.1. Procedimiento en agencias

Este procedimiento abarca las operaciones de control de materiales de reciclaje

en las agencias, para el envio a bodega de reciclaje. Las actividades se describen

en la tabla XVII.
Tabla XVII. Procedimiento de control de materiales de reciclaje en
agencias.
Persona Actividad
Supervisor de | Supervisor en agencia indica a montacarguista los jumbos bags
agencia. o pallets que deben pesarse y colocarse en camion.

Supervisor en agencia lleva el control de los jumbos y pallets
cargados en camion, utilizando la hoja de control.

Al finalizar de cargar camion, debe ir a la computadora e
ingresar a transaccion en SAP, donde debe indicar que se esta
realizando el traslado de materiales (indicando cédigo de
material y peso total) desde la agencia hasta bodega de
reciclaje, anotar en hoja de control en nimero de envio que se
genera automaticamente en el sistema.

Debe entregar hoja de control a piloto de camion.

Fuente: elaboracion propia.

2.6.2.3.2. Procedimiento en bodega de

reciclaje

Este procedimiento abarca las operaciones de control de materiales de reciclaje

gue se reciben de las agencias en bodega de reciclaje.
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Tabla XVIII.

Procedimiento de control de materiales de reciclaje

provenientes de agencias.

Persona Actividad
Auxiliar de Recibe hoja de control por parte del piloto.
bodega de
reciclaje bodega de reciclaje recibe hoja y a través de SAP realiza el
(digitador) ingreso de materiales (indicar codigo de materiales, peso,

ndamero de documento de envio que se genero
automaticamente en SAP).

Auxiliares de
bodega de
reciclaje:

Personal de bodega de reciclaje descarga materiales del
camion.

Supervisor de
bodega de
reciclaje

Supervisa la descarga de materiales de reciclaje y da
indicaciones para su almacenamiento si es necesario.

La imagen mostrada en la figura 36 y 37 ilustra como deberian ser
registradas las entradas de informacion en la aplicacion ERP de la empresa, para
llevar el control de los materiales que ingresan diariamente a bodega de reciclaje.

Para el proyecto se utilizé una hoja de calculo en Excel para registrar los
ingresos de informacion. La anterior estructura permite, al momento de analizar
la informacion, distinguir entre los grupos de materiales, subgrupos de materiales
y nombre del material. Esto se realiz6 considerando todos los materiales que se

pudo identificar. La razén por la que se propone que todo se lleve en el mismo

Fuente: elaboracion propia.

26.24. Registro de informacion de ingresos de

materiales de reciclaje
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registro es porque cuando se tenga el almacén virtual de bodega de reciclaje en
el sistema ERP sera necesario visualizar los grupos y subgrupos de materiales
en existencia, pero también debera tener la capacidad de generar informes que

muestren cuéles son los distintos origenes de los materiales.
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Figura 36. Estructura jerarquica para la clasificaciéon de grupos de
materiales reciclables, utilizada para registros de

informacion.

I Grupo de materiales -i_Subgrupo Nombre del material ]

‘ Grupo: Plasticos }—:7—% Subgrupo: PET }

Envase PET dafiado transparente ‘

Preforma PET dafiada transparente ‘

Envase PET dafiado verde ‘

[
[
[
ul
[
[
[
ul

Preforma PET dafiada verde ‘

Preforma PET dafiada celeste

Envase PET dafiado celeste

} Envase PET PRB dafiado |

} Preforma PET PRB dafiado ‘

Subgrupo: Nylon 4% Nylon dafiado ‘

Subgrupo: HDPE 4>{ Tonel HDPE ‘
4>{ Contenedor HDPE ‘

Subgrupo: LDPE 4>{ Etiqueta dafiada ‘

4% Subgrupo: Cartén core }74.{ Carton core ‘

4»{ Subgrupo: Cartén ) } Cartén corrugado ‘
‘ Grupo: Papel }—‘—»{ Subgrupo: Papel usado }74,{ Papel usado ‘

I
|
I
|
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
:
},

‘ Grupo: Cartén

Subgrupo: Lata }74.{ Lata dafiada ‘

‘ Grupo: Metal

Subgrupo: Chatarra

Acero inoxidable ‘

—} Chatarra de primera ‘

Chatarra de segunda ‘

4>{ Aceite quemado ‘

‘ Grupo Aceites Aceites

4% Pallets ‘

I
I
I
I
|
I
‘ Grupo Madera }—:—b{ Madera
I
]

Vidrio }—|:4>{ Cullet de vidrio transparente ‘
4% Cullet de vidrio verde ‘

‘ Grupo Vidrio

N " ‘ Contenedor con restos de quimico
No reciclables Material peligroso —‘ esterilizante industrial

‘ Contenedor con restos de quimico
| desinfectante industrial

contaminados con aceite ‘

[

|

‘ Dispositivos electrénicos (bombillas,
| tubos fluorescentes)

Fuente: elaboracion propia.
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En la informacion de este proyecto no se considerd el material vidrio en
los formatos de lineas de produccién ni en los registros de informacion, pues este
material no es manejado por bodega de reciclaje. La razén es que existen ciertos
procedimientos establecidos con apoyo del proveedor de envases de vidrio para
asegurarse de transportar y manejar este material de la manera mas segura
posible. Tampoco se considero el material madera, pues no es manejado por
bodega de reciclaje: la empresa tiene personal dedicado a la reparacion de
pallets reusables para utilizarlas todas las veces que sea posible. Los restos

(trozos de madera) son entregados (no vendidos) a un reciclador.

En la figura 37 se muestra la propuesta para los registros de informacion
y diferenciacion de origenes de materiales. Esta manera de registrar informacion
permitira diferenciar lo que se estd manejando en planta de producciéon y en
agencias, para llegar al nivel de detalle de diferenciar cuanto sale de cada linea

de produccién y cuanto de cada agencia.
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Figura 37. Estructura jerarquica de origenes de materiales, para los

registros de informacion

—_——_————— —_—————— = —_————— ———— = .
I Origen | Nombre del origen | uborigen | Nombre del suborigen
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I

Fuente: elaboracion propia.
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2.6.2.5. Costos estimados

Los costos estimados para la implementacionén son los siguientes.

2.6.2.5.1. Materiales y equipo

Se tiene los costos anuales estimados para la implementacion del sistema
ERP en bodega de reciclaje. Actualmente la empresa ya lo utiliza, por lo tanto,
se requiere solamente habilitar un nuevo usuario para tener acceso a las
funcionalidades (modulo de gestién de materiales) del sistema. Se considero

también la compra de una computadora de escritorio y de una impresora.

Tabla XIX. Costos estimados para control de materiales de reciclaje

con sistema ERP utilizado por la empresa

Concepto (para bodega de reciclaje) Costo
Computadora de escritorio Q 4 500,00
Habilitacion de nuevo usuario de SAP Q 2500,00
Impresora multifuncional Q 789,00
Total Q 7 789,00

Fuente: elaboracion propia.

2.6.2.5.2. Mano de obra

El costo estimado de mano de obra se muestra en la tabla XX.
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Tabla XX. Costo estimado de mano de obra

Personal estimado en . Costo mensual
. Salario mensual .
punto de acopio estimado
5 Q 3075,10 Q 15375,5

Fuente: elaboracion propia.

2.6.2.5.3. Camion

Los viajes viajes diarios aproximados desde centro de distribucion a bodega de

reciclaje y los costos estimados se muestran en la tabla XXI.

Tabla XXI. Costo estimado por los viajes diarios desde el Centro de

distribucion a bodega de reciclaje

Viajes diarios aproximados 10
Distancia aproximada (ida y vuelta, 1Km
del CD a bodega de reciclaje)
Recorrido total diario 10 km

Galén combustible Q 22,00/galén

(promedio)
Rendimiento por galon 25 km/galén
Total diario por recorrido 0,4 galones
Costo diario estimado Q8,8

Costo mensual estimado

(de lunes a viernes) Q176,00

Fuente: elaboracion propia.

91



2.6.3. Salidas

Para el control de salidas de materiales se proponen distintos formatos,
que deberan ser utilizados al despachar y entregar los materiales a los clientes

recicladores. A continuacion, se muestra el detalle de la propuesta.

2.6.3.1. Control de despachos

El formato propuesto para el control de despachos de materiales de
reciclaje es el siguiente. Se propone que ya tenga impresos los datos de los
materiales de reciclaje (codigo de material y nombre de material) con los
materiales ya autorizados para cada cliente. También, como los formatos
anteriores, se propone que se realice una lista detallada del peso neto de cada
jumbo, pues el cliente exige ver cOmo se realiza el pesaje, para luego calcular el

peso total de materiales despachados.

También se incluye el area para marcar donde fue entregado el material,
si en Centro de Distribucion o en bodega de reciclaje. Se debera anotar el total
de jumbos entregados al reciclador, pues estos se dan en préstamo; es decir, el
documento servird también como control de sacos jumbos entregados al cliente.

También hay espacio para escribir fecha y hora de entrega.

Se incluye también el espacio para escribir el nimero de solicitud de
facturacion virtual, considerando que se tendra en el sistema ERP la transaccion
para descontar el producto del inventario virtual y poner “en cola” el despacho

para generar la factura electronica.
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2.6.3.2. Materiales reciclables

El formato propuesto para el control de despachos de materiales se
muestra en la figura 38.

Figura 38. Formato propuesto para control de despachos de

materiales de reciclaje

Control de despachos de materiales de reciclaje

[ Cliente reciclador:]
[ Codigo de cliente] |

Pesaje individual de sacos jumbo y/o tarimas

Para calcular el peso neto reste el peso

del jumbo (5 libras) o el peso de tarima (35 libras)
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[ Lugar de despacho:] CD [ BR | [ Fecha [ mm ] dd | aa
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Encargado de entrega de

materiales: )
Firma:

[No. De solicitud de facturacién virtual]

Fuente: elaboracion propia.
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El anterior es el formato del documento de control para la entrega de
materiales reciclables a los clientes. Se propone sustituya al formato utilizado

actualmente.

Contiene toda la informacién que se considero relevante:

o Nombre del cliente reciclador

o Cadigo del cliente reciclador

o Cdbdigo y nombre del material despachado

o Pesaje individual de sacos jumbo

o Total de materiales despachados

o Total de sacos jumbos entregados al cliente

o Lugar de despacho

o Fecha de despacho y hora de despacho

o Encargado de entrega de materiales (hombre y firma)

o Numero de solicitud de facturacion virtual. Considerando que existira la

opcion en el sistema ERP de realizar la transaccion de solicitud de
facturacion virtual asociada a cada despacho y ya no sera mensual como

se realiza en el proceso actual.
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2.6.3.3. Despachos de materiales peligrosos

El formato para materiales peligrosos es distinto al de los materiales
reciclables, pues estos estan destinados para la eliminacion a través de medios

gue impidan que generen contaminacion.

Se identificé cuatro distintos tipos de materiales peligrosos:

o Contenedor con antiséptico industrial: contiene restos de un liquido
utilizado para la limpieza de superficies en contacto directo con las
bebidas. En forma pura es altamente reactivo, por esa razon debe tratarse
como residuo peligroso.

o Contenedor con desinfectante industrial: contiene restos de liquido
desinfectante para la limpieza de distintas superficies. Es altamente
corrosivo, oxidante e inflamable, por esa razén debe tratarse como residuo

peligroso.

o Materiales varios contaminados: incluye recipientes y trapos

contaminados con liquidos inflamables o con grasas y aceites.

o Lamparas: se incluye lamparas, bombillos y focos en mal estado.

El formato propuesto se muestra en la figura 39.
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Figura 39. Formato propuesto para control de despachos de residuos

peligrosos

Control de despachos de residuos peligrosos
Nombre de proveedor
Cédigo de proveedor
Contenedor con antiseptico Contenedor con Materiales varios p
. . X . . X Lamparas
industrial desinfectante industrial contaminados
Peso total entregado
Unidades entregadas
Lugardedespacho] CcD [  BR |
Fecha [ mm [ dd aa
Encargado de entrega  Nombre
de materiales: Firma:
Fuente: elaboracion propia.
2.6.3.4. Despachos de materia prima no conforme

Como la materia prima no conforme debe tener un tratamiento distinto (ser
llevada a bodega de reciclaje, destruida, separar si es que se compone de
distintos materiales y luego el cliente debe generar un certificado de destruccion)
se propone un control de despacho diferente, para especificar que el material

entregado es de este tipo. El formato propuesto se muestra en la figura 40.
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Figura 40. Formato para el control de despachos de materia prima no

conforme

Control de despachos de Materia Prima No Conforme

[ Cliente reciclador:|
[ Cédigo de cliente:] |

Pesaje individual de sacos jumbo y/o tarimas

Para calcular el peso neto reste el peso
del jumbo (5 libras) o el peso de tarima (35 libras)
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Encargado de entrega de Nombre
materiales: .
Firma:

No. De solicitud de facturacién virtual: |

Fuente: elaboracion propia.
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2.6.3.5. Hojas de control propuestas de egresos de

bodega de reciclaje

En las secciones 2.6.3.1, 2.6.3.2 y 2.6.3.3 se propone los formatos de
control para los egresos de materiales de bodega de reciclaje. La tabla XII

muestra el resumen de las hojas de control propuestas.

Tabla XXII. Resumen de hojas de control propuestas para las salidas

de materiales de bodega de reciclaje

Nombre Uso
Control de despachos de Para el registro de despachos de materiales
materiales de reciclaje reciclables a los clientes.
Control de despachos de Control y registro detallado de materiales
materiales peligrosos peligrosos que son entregados a la empresa

dedicada a su tratamiento para la disposicién

final.
Control de despachos de Control de materia prima no conforme entregada
materia prima no conforme a los clientes recicladores.

Fuente: elaboracion propia.

2.6.4. Proceso de venta de materiales de reciclaje

A continuacion, se describe el proceso de venta propuesto. Se considera
que se utilizara el formato propuesto para el despacho de materiales reciclables;
también que se podra realizar una solicitud de facturacion virtual para enviarla

automaticamente al facturador, y el facturador la envie al cliente.

La idea del nuevo proceso es que se realice retirando el producto fisico de

bodega y, paralelamente del almacén virtual de bodega de reciclaje, para que se
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actualice el registro de existencias de materiales; también, generar la solicitud de
facturacion virtual con envio automatico al facturador, teniendo en cuenta que

debe quedar un registro de salidas de materiales.

El diagrama del proceso se muestra en la figura 41 y las actividades por

realizar por cada persona involucrada se muestran en la tabla XXI.

Figura 41. Proceso de venta de materiales reciclables propuesto

Proceso de venta de materiales de reciclaje propuesto
Embotelladora La Mariposa, Planta Monte Maria
Enero 2019

Personal de Bodega de Reciclaje Analista de Ambiente Facturador

Generar factura con envio
automatico a cliente por
correo electrénico (copia a
Analista de ambiente)

Inicio

Despachar producto

Llenar documento de “Control
de entrega a clientes” (fisico)

Retirar producto del Almacén
virtual de bodega de reciclaje

Ingresar Solicitud de
Facturacion virtual

Recibir boleta de pago del
cliente

Ingresar nimero de boleta de
pago

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXIII. Responsabilidades en el proceso de venta propuesto
Area Responsable Actividad
Ambiente | Analista de Recibira la boleta de pago del
ambiente cliente: para poder validar que se

realizo el pago de la factura
electronica.

Ingresa numero de boleta de pago:
es accion requiere la creacion de
una nueva transaccion en el
sistema ERP.

Supervisor de
bodega de reciclaje

Despachar el producto
descontandolo del almacén virtual
de bodega de reciclaje y creando
la solicitud de facturacioén virtual.

Facturador

Generar la factura enviando
automaticamente al cliente y al
analista de ambiente.

Fuente: elaboracion propia.
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3. FASE DE INVESTIGACION

3.1. Propuesta de indicadores de desempefio ambiental

Para proponer los indicadores de desempefio ambiental, se utilizaron
como referencias las normas ISO 14001, Sistemas de Gestion Ambiental,
Requisitos e 1SO 14031, Gestibn ambiental, Evaluacion del Desempefio
Ambiental, Directrices, ambas normas internacionales. La primera especifica los
requisitos para un sistema de gestion ambiental, que cualquier organizacién
puede utilizar para mejorar su desempefio ambiental; la segunda define las
directrices para que las organizaciones conozcan como realizar su Evaluacién de

Desempefio Ambiental (EDA), para llenar los requisitos de la ISO 14001.

ISO 14031 define la EDA como “un proceso y una herramienta de gestion
disefiada para proporcionar continuamente a la direccion informacion fiable y
verificable.” Establece que la EDA de la organizacion deberia realizarse mediante
la seleccién de indicadores, la recoleccion y el andlisis de datos, la evaluacion de
la informacion comparada con los criterios de desempefio ambiental, los informes

y comunicaciones, las revisiones periédicas y las mejoras de este proceso.

La norma ISO 14031 establece que los indicadores para la EDA pueden

dividirse en dos tipos:

o Indicadores del desempefio ambiental (IDA): proveen informacién sobre el

desempefio ambiental de una organizacion.

o Indicadores de la condicion ambiental (ICA): proporcionan informacion de
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la condicibn ambiental local, regional, nacional o global, y pueden
proporcionar informacion atil sobre las relaciones entre la condicion

ambiental y las actividades, productos y servicios de una organizacion.

Segun la norma, los indicadores de desempefio ambiental (IDA) pueden

clasificarse en dos tipos:

o Indicadores de desempefio de la gestion (IDG): son los esfuerzos que
realiza la alta direccibn de la empresa para mejorar el desempefio

ambiental de las operaciones, algunos ejemplos son:

o] Implementacion de programas y politicas: evaluacion de politicas y

programas ambientales.

o] Conformidad: evaluacion de eficacia de sistemas de gestion.
o] Desempeiio financiero: costos asociados a aspectos ambientales.
o] Cantidad de capacitaciones realizadas anualmente al personal en

temas de conciencia ambiental.

o Indicadores de desempefio operacional (IDO): son un tipo de IDA que
proporciona informacién sobre el desempefio ambiental de las
operaciones de la organizacion. Ejemplos de estos indicadores son:

o] Kilogramos de materiales reciclables por unidad producida.

o] Kilogramos de residuos producidos mensualmente.
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3.2. El ciclo de la mejora continua PHVA para la evaluacion de
desempefio ambiental con base en ISO 14031 Evaluacion de

desempefio ambiental, directrices

La Evaluacion de Desempefio Ambiental es un requisito obligatorio que
una organizacion debe cumplir si desea certificar su Sistema de Gestion
Ambiental conforme a la norma ISO 14001. Dicho requisito esta descrito en la
seccién 9. Evaluacion del desempenio; pero en si, la ISO 14001 no describe cédmo

se debe realizar la EDA.

El paso a paso a seguir para realizar la EDA se encuentra en la norma ISO
14031, Gestion ambiental, Evaluacion del Desempefio Ambiental, Directrices.

La presente propuesta toma el proceso descrito en ISO 14031, pues es
una norma internacional de referencia para el desarrollo de dicha evaluacion para

las organizaciones.

La EDA es una herramienta que provee informacién acerca de qué tan
bien esté funcionando el Sistema de Gestion Ambiental de una organizacion y si
se estan logrando las metas establecidas en su politica ambiental. Con
indicadores es posible responder a la pregunta “; qué tan bien se esta haciendo?”

de manera obijetiva, a partir de datos verificables y fiables.

La EDA es un proceso continuo que garantiza que los cambios en las actividades,
productos y servicios de una organizacion que puedan afectar el desempefio

ambiental se tengan en cuenta en su Sistema de Gestion Ambiental.

Tomando en cuenta que es un proceso de mejora continua, ISO 14031

utiliza el modelo del ciclo PHVA (Planear, Hacer, Verificar y Actuar) para
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presentar los lineamientos a seguir para la EDA de las actividades, productos y

servicios de la organizacion.

En el diagrama de la figura 42 se muestra el modelo proporcionado por la

norma.

Figura 42. Ciclo PHVA parala evaluacién de desempefio ambiental
segun I1SO 14031

PLANIFICAR

PLANIFICACION DE LA EVALUACION DEL
DESEMPENO AMBIENTAL

Seleccion de indicadores para la
Evaluacién de Desempefio Ambiental

HACER

USO DE DATOS E INFORMACION

[Recopilacién de datos |

[Analisis y conversién de datos |

[Evaluacién de la informacién |

[Informe y Comunicacion |

VERIFICAR Y ACTUAR

REVISION Y MEJORA DE LA Evaluacién
de Desempefio Ambiental

Fuente: Norma ISO 14031. evaluacion de desempefio ambiental.
http://emprendeylidera.weebly.com/uploads/8/1/6/9/8169671/ntc-is014031-sc.pdf. Consulta:
octubre de 2018.
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3.2.1. Planear

En esta fase del ciclo, la norma recomienda que se debe seleccionar los
indicadores para la EDA que estan alineados a la estrategia de una organizacion
y a su politica ambiental, de acuerdo con los aspectos que la organizacion

considere importantes.

Se menciond que la politica ambiental de la empresa en estudio tiene tres
enfoques: prevenir, minimizar y compensar. Asimismo, se especifico que en los
compromisos de la politica ambiental, la empresa considera importante su
gestién de residuos sélidos; por lo tanto, los indicadores seleccionados seran los
relacionados con estos procesos de control, manejo y generacion de residuos

solidos.

Se propone que los indicadores que se mostraran a continuacién sean
incluidos en los tableros de gestion de las distintas areas de la planta de
produccion. También se propone que sean incluidos en el tablero de gestion
global de la planta de produccion. Sila empresa desea estandarizar los procesos
en las demas plantas de produccién de la corporacion, puede utilizar la misma
estructura propuesta y los mismos indicadores para incluirlos en sus cuadros de

mando integral, a nivel corporativo.

3.211. Seleccion de indicadores
Para la seleccion de indicadores de desempefio ambiental se consideraron los
recomendados por la norma ISO 14031. También se crearon los convenientes

para las operaciones de la empresa.

o Indicadores de desempefio operacional (IDO): la norma ISO 14031

105



recomienda distintas clases de indicadores de desempefio ambiental
relativos a los residuos generados por las operaciones. Los seleccionados

son los siguientes:

0 Cantidad de residuos por afio o por unidad de producto.

0 Cantidad de residuos reciclables producidos por afio o por unidad
de producto “kilogramos de materiales de reciclaje/caja de ocho
onzas” (Aunque la empresa produce gran variedad de
presentaciones (Desde 350 ml hasta 3,3 litros), la “caja de ocho
onzas” es una medida utilizada para estandarizar los volimenes de
produccion y facilitar el analisis de ventas, costos e indicadores.
Todas las presentaciones son “transformadas” en su equivalente de
una caja de 24 unidades de 8 onzas. Fuente: tablero de gestion

global de planta de produccion.)

0 Cantidad de residuos almacenados in situ, diariamente o
mensualmente (deberd ser posible visualizar inventario de
materiales, cuando esté implementada totalmente la

automatizacion en el ERP).

Ademas, como informacién de soporte y tomando en cuenta los distintos

origenes, se consideraran indicadores de:

o] Distribucién porcentual por tipo de material reciclable (kilogramos

de tipo de material/ total de materiales).

0 Generacion por area de la planta de produccion (kilogramos por

area de planta de produccién/ kilogramos totales de planta de
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produccion).

0 Porcentaje de materiales reciclables y no reciclables originados en
las agencias (kilogramos recibidos de materiales de
agencias/kilogramos totales recibidos en bodega de reciclaje),
tomando en cuenta que cierto porcentaje de los materiales,
manejados en bodega de reciclaje, es proveniente de otros
origenes, no solamente de la planta de produccion.

o Indicadores de desempefio de gestion (IDG): parte importante de la
gestion de residuos es que el personal involucrado debe estar consciente
y formado en todo el proceso de gestidn. La norma recomienda los

siguientes IDGs:

0 Porcentaje de personal capacitado en relacion al namero de
personal subcontratado en temas de gestion de residuos (cantidad
de capacitados/subcontratados, mensualmente).

3.21.2. Detalle de indicadores propuestos

El detalle del nombre y forma de calculo de los indicadores de desempefio

ambiental propuestos se muestra en la tabla XVII.
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Tabla XXIV.

Indicadores de desempefio ambiental propuestos

Indicador para calculo por
periodo de tiempo
(diario, mensual, trimestral

0 anual)

Calculo

Porcentaje de materiales
reciclables generados por
planta de produccioén, en
relacion al total de materiales
de reciclaje generados por la

empresa.

thotal de materiales reciclables de planta de produccién

* 100 %

thotal de materiales reciclables

Kilogramos de materiales de
reciclaje generados por
planta de produccién por
cada 10 000 cajas de

24 unidades de ocho onzas

thotal de materiales reciclables de planta de produccién
Produccién total (cajas)
10,000

Porcentaje de materiales de
reciclaje producidos por area,
en relacion al total de
materiales de reciclaje de

planta de produccién.

thotal de area

* 100 %

thotal de materiales reciclables de planta de produccién

Porcentaje de materiales de
reciclaje producidos por
agencias, en relacion al total
de materiales de reciclaje

generados por la empresa.

thotal de materiales reciclables recibidos de agencias

* 100 %

thotal de materiales reciclables
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Continuacion tabla XXIV.

Kilogramos de materiales de
reciclaje producidos por linea de
produccién por cada 100 000
cajas de 24 unidades de ocho

onzas

thotal de area
Produccién total (cajas)
10 000

Kilogramos de materiales
reciclables disponibles parala

venta

Cuando se tenga implementado el ERP con
la capacidad de visualizar inventario de materiales de

reciclaje almacenados

Kilogramos de materiales
peligrosos almacenados para
su tratamiento y disposicion

final

Cuando se tenga implementado el ERP con
la capacidad de visualizar inventario de materiales

almacenados

Presupuesto necesario para
tratamiento y disposicion final
de materiales peligrosos
almacenados

Cuando se tenga implementado el ERP con
la capacidad de visualizar inventario de materiales

almacenados

Porcentaje de residuos peligrosos
generados por planta de

produccién, en relacion al total de
materiales reciclables y peligrosos

generados por la empresa

thotal de materiales peligrosos

thotal de materiales manejados por bodega de reciclaje

* 100 %

Porcentaje de grupo de materiales
en relacion al total de materiales

de reciclaje, por area

thotal de materiales del mismo grupo,por area

* 100 %

thotal de materiales reciclables de area

Fuente: elaboracion propia.

3.2.2. Hacer

Esta es la fase en la que se recolectan y analizan los datos. La norma
recomienda que los datos deben ser confiables y verificables. Los formatos

preestablecidos para el control de informacién se archivaran en fisico y podran

109



ser verificados en cualquier momento, para corroborar que la informacion

mostrada en los indicadores ambientales es real.
3.2.21. Recopilacion de datos
Como se mostro en el inciso 2.6.2.3. Registro de informacién de ingresos

de materiales de reciclaje, la recopilacion de datos tendra en cuenta los distintos
origenes de los residuos soélidos. Se diferencia en los siguientes niveles:

o Origen y nombre de origen: si es originado en planta de produccién o en
agencias.
o Suborigen y nombre de suborigen: se podra diferenciar al nivel de detalle

si es de planta de produccion: suborigen de las lineas de produccion,
materia prima no conforme, maquila, cementerio de maquinas (area de
almacenaje de maquinaria obsoleta), maquila; si es de agencias,

diferenciar de cuéles agencias vinieron los materiales.

Para la diferenciacion de los tipos de materiales se tomé6 en cuenta tres

niveles:

o Grupo de materiales: se podra diferenciar entre plasticos, cartén, papel,
metal, aceites, madera, vidrio y no reciclables (bodega de reciclaje no
maneja el vidrio o madera, pero se tomé en consideracién por si a la
empresa le interesa que en algdn momento sean manejados Yy

contabilizados estos materiales).

o Subgrupo de materiales: permite la diferenciacion entre los distintos tipos
de “grupos de materiales”, por ejemplo: tipos de plasticos y metales.
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° Nombre del material: se consideraron los nombres de los materiales

manejados, en cada grupo y subgrupo de materiales.

3.2.2.2. Analisis y conversion de datos

Para ejemplificar el andlisis de los datos, pero a la vez mantener la
informacion confidencial de la empresa (cantidades especificas manejadas y

vendidas) se mostraran solamente los porcentajes de los totales y subtotales.

Este analisis se realizé adaptando la informacion obtenida a la estructura
propuesta en el inciso 2.6.2.4. Registro de informacién de ingresos de materiales
de reciclaje; este registro general se resumio con las funciones de tabla dinAmica
de Excel, para filtrar los distintos niveles de informacion de cada area y cada

material.

El objetivo de este analisis y conversion es demostrar la versatilidad de la
estructura de informacion propuesta, para el andlisis de datos de desempefio
ambiental relacionados a la gestion de residuos reciclables. Se podra observar
gue los datos se desglosan hasta el nivel de detalle de conocer el tipo de material

gue se origind mensualmente en cada area.

La primera consideracion para la EDA fue que los materiales se generan
en distintos origenes. A continuacion, se muestra el detalle de los materiales
manejados durante el ltimo trimestre del 2018, filtrados de acuerdo con su origen

en agencia o planta:
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Tabla XXV. Distribucion porcentual mensual de materiales reciclables
ingresados a bodega de reciclaje del ultimo trimestre de

2018
Origen Octubre Noviembre | Diciembre
Planta 62,61 % 73,49 % 79,10 %
Agencias 37,39 % 26,51 % 20,90 %
Total general 100,00 % 100,00% | 100,00 %

Fuente: elaboracion propia.

Figura 43. Distribucion porcentual mensual de materiales reciclables

ingresados a bodega de reciclaje del ultimo trimestre de
2018
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mPlanta mAgencias

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 44. Distribucion porcentual del ultimo trimestre de materiales

reciclables segln su origen

= Planta = Agencias

Fuente: elaboracion propia.

Después de analizar por los primeros origenes (agencias y planta), se
analiz6 para determinar cuanto en porcentaje corresponde a cada area de planta
de produccion.
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Tabla XXVI. Distribucion porcentual de materiales reciclables,

originados en planta de produccién

Origen Porcentaje del
total
Soplado 20,60 %
Linea 6 19,05 %
Linea 1 15,75%
Maquila 8,35 %
Jarabes 8,10 %
Linea 9 5,96 %
Linea 5 5,37 %
Linea 8 5,31 %
Linea 4 4,39 %
Linea 11 3,72%
Linea 7 2,94 %
Bag In Box 0,45 %
Total general 100,00 %

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 45. Distribucion porcentual de materiales reciclables,

originados en planta de produccién

045%
298%
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= Soplado
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= Jarabes
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= Bag In Box

15,75%

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXVII.  Distribucion porcentual por grupo de materiales,

originados en planta de produccién

Grupo de material Porcentaje del total generado en
el dltimo trimestre de 2018
Carton 49,21 %
Plastico 47,88 %
Lata 2,91%
Papel 0,01 %
Total general 100,0 %

Fuente: elaboracion propia.

Figura 46. Distribucion porcentual por grupo de materiales,
originados en planta de produccién

291%_ 0,01%

= Carton
= Plastico
= Lata

Papel

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXVIII. Distribucion porcentual de materiales reciclables por tipos
de plasticos, generados por planta de produccion en el

Gltimo trimestre de 2018

Etiquetas de fila Suma de Toneladas
PET 74,08 %
LLDPE 13,78 %
HDPE 6,27 %
PP 5,87 %
Total general 100,00 %

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 47. Distribucion porcentual de materiales reciclables por tipos
de plasticos, generados por planta de produccién en el

ultimo trimestre de 2018

= PET

= LLDPE

= HDPE

Fuente: elaboracion propia.
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Para cada el grupo de plasticos PET se obtuvo la distribucidon porcentual

gue se muestra en la tabla XXII. Estos subproductos son los generados por toda

la planta de produccién:

Tabla XXIX.  Subgrupo de plasticos PET, generados por planta de
produccion en ultimo trimestre de 2018

Subgrupo de plastico Porcentaje generado
Envase PRB 48,55 %
PET Transparente 32,02 %
Preforma PET transparente 9,45 %
PET verde 3,96 %
Fleje (cinta de embalaje) 2,96 %
PET celeste 1,48 %
Preforma PET verde 0,88 %
Preforma PET celeste 0,71%

Total general 100,00 %

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 48. Subgrupo de plasticos PET, generados por planta de
produccion en ultimo trimestre de 2018

1%
|

mEnvase PRB

u PET Transparente

E Preforma PET
transparente

= PET verde

m Fleje (cinta de
embalaje)

HPET celeste

H Preforma PET verde

m Preforma PET celeste

Fuente: elaboracion propia.
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Para conocer cuanto aport6 durante el trimestre cada area de la planta de

produccion, también se realiza el filtrado de informacién respectivo:

Tabla XXX. Distribucion mensual de materiales de reciclaje por area de

planta de produccion

Suborigen .
g::ozlsft:?é?]e Octubre Noviembre Diciembre Cpsgfﬁr?]t:é?rzel
Soplado 25,82 % 19,66 % 18,14 % 20,60 %
Linea 6 2,78 % 31,34 % 17,12 % 19,05 %
Linea 1 18,97 % 12,44 % 17,04 % 15,75 %
Maquila 3,81 % 5,17 % 14,60 % 8,35%
Jarabes 11,05 % 7,10 % 7,19 % 8,10 %
Linea 9 5,99 % 5,01 % 6,92 % 5,96 %
Linea 5 6,18 % 5,31% 4,89 % 5,37 %
Linea 8 7,62 % 4,76 % 4,36 % 5,31%
Linea 4 6,26 % 4,18 % 3,38 % 4,39 %
Linea 11 6,30 % 2,57 % 3,22% 3,72%
Linea 7 4,41 % 2,05 % 2,90 % 2,94 %
Bag In Box 0,82 % 0,41 % 0,24 % 0,45 %
Total general | 100,00 % 100,00 % 100,00 % 100,00 %

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 49. Distribucion mensual de materiales de reciclaje por area de

planta de produccion

045%
294%

\

Fuente: elaboracion propia.
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El area de soplado PET, junto con linea 6, fueron las que mas residuos

reciclables generaron. En la tabla XXXI se muestra el andlisis para soplado PET:

Tabla XXXI. Distribucion porcentual de subproductos originados en

linea de soplado PET, ultimo trimestre de 2018

Nombre del material Porcentaje del total

Cartén corrugado 59,96 %
Preforma PET transparente 16,26 %
PET Transparente 12,94 %
Nylon 5,72%
Preforma PET verde 1,52 %
Preforma PET celeste 1,22 %
PET verde 0,90 %
Envase PRB 0,90 %
Fleje (cinta de embalaje) 0,58 %
Total general 100,00 %

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 50. Distribucion porcentual de subproductos generados por

soplado PET durante el ultimo trimestre de 2018

0,90%

0,90% .
120% ) 058%
1,52%
= Preforma PET transparente
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“ = Preforma PET verde
= Preforma PET celeste
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= Envase PRB
= Fleje (cinta de embalaje)

Fuente: elaboracion propia.

= Carton corrugado

3.2.2.3. Evaluacion de la informacién

De los datos obtenidos, se determind que en el ultimo trimestre el 72,40 %
de materiales de reciclaje, manejados por bodega de reciclaje, provienen de

planta de produccidn; el 27,60 % son los recibidos de agencias.

Del 72,40 % originado en planta de produccion, las areas que mas generan
son soplado PET, linea 6 y linea 1, que generaron el 20,60 %, 19,05 %y 15,75 %,
respectivamente. Por lo tanto, si la empresa desea hacer esfuerzos por reducir
la generacion de materiales reciclables debera enfocarse en estas tres areas que
representan el 55,40 % del total general. De todos los materiales reciclables de
planta de produccion, el 49,21 % es carton, 47,88 % es plastico, lata de aluminio
2,91 % y papel con 0,01 %.
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Los tipos materiales reciclables plasticos generados durante el altimo
cuatrimestre fueron: 74,08 % PET, 13,78 % LLDPE, 6,27 % HDPE y 5,87 % PP.
Parece légica la gran cantidad de PET, debido a que es uno de los subproductos

que mMas se genera.

Soplado PET es el area que generé mas residuos reciclables, representa
el 20,60 % del total de subproductos originados en planta de produccion en el
cuarto trimestre. Los materiales que mas genero esta area son cartén corrugado
(59,96 %), preforma PET transparente (16,26 % es la preforma dafada) y PET
transparente (12,94 %, es decir, el envase soplado dafiado). En total, el plastico
PET dafiado representa el 32,84 % del total de esta linea de produccion, del
altimo trimestre del 2018.

3.2.2.4. Informe y comunicacion

Para realizar el informe se propone analizar la informacién en diferentes
niveles de detalle. Si se implementa en otras plantas de la corporacién, podria
utilizarse el mismo esquema propuesto (estandarizando la manera de registrar y
analizar la informacion) para comparar de manera global el desempefio ambiental

de chbc.
Se propone realizar la evaluacion mensualmente e incluir los indicadores

en los tableros de gestion de cada area, asi como un indicador global en el tablero
de gestion de planta.
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3.2.3. Verificar y actuar

Especificamente de la merma generada por soplado (envases y preformas
PET dafiadas) se puede extraer informacion para ejemplificar uno de los objetivos

ambientales para la Evaluacién de Desempefio Ambiental:

Tabla XXXII.  Ejemplificacién de objetivo ambiental con criterio SMART

Criterio SMART

Descripcién

Specific (Especifico)

Envase PET dafado y Preforma dafada
en area de soplado.

Mesurable (medible)

Kilogramo de PET dafiado / envases
producidos

Achivable (alcanzable)

Disminuir generacion de residuos

Realistic (realista)

Disminuir 0,01 %

Time frame (tiempo)

Anual

En la tabla XXXIII se ejemplifica el indicador de kilogramos de materiales

reciclables por cada 10 000 cajas de 24 unidades de ocho onzas, para una de las

lineas de llenado.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXXIIl. Ejemplo de indicador de desempefio ambiental para linea 1,
para el ultimo trimestre de 2018
Kilogramos
matgr?ales Cajgz de Kilogramos de materiales
Material reciclables unidades reciclables por cada 10.000 cajas
producidos de ocho de 24 unidades de ocho onzas
en altimo onzas producidas
trimestre
Cartén
corrugado 23190 | 4370000 53,07
Lata 2950 | 4370000 6,75
Nilon 2670 4370000 6,11
Carton core 1870 | 4370000 4,28
Fleje 210 | 4370000 0,48
Tonel HDPE 160 4370000 0,37
Total, general 31050 | 4370000 71,05

Fuente: elaboracion propia.

Se puede visualizar que, durante el Ultimo trimestre del 2018, para la linea
1 el total general es de 71,05 kilogramos por cada 10 000 cajas de 24 unidades
de ocho onzas. La mayor cantidad de residuos generados por esta linea es
carton, con un total de 53,07 kilogramos por 10 000 cajas de 24 unidades de ocho

onzas.
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3.2.4. Resumen de la adaptacion del ciclo PHVA

En la figura 50 se muestra el resumen de la adaptacion realizada del ciclo
PHVA de la norma ISO 14031 al sistema de gestion ambiental de la empresa.

Figura 51. Resumen de la adaptacion del ciclo PHVA para la

evaluacion de desempefio ambiental en cbc

Planear

Planear la Evaluacion de Desempefio Ambiental

Aspecto ambiental relevante parala organizacién, de acuerdo asu
estrategia:
« Gestion de residuos sélidos y programa de reciclaje

Seleccion de IDOs (Indicadores de Desempefio Operacional)
« Cantidad de materiales reciclables almacenados (inventario de materiales)
« Cantidad de materiales de reciclaje por caja producida
+ Cantidad de materiales peligrosos para tratamiento.

Seleccion de IDG (Indicadores de Desempefio de Gestion)
« Capacitaciones de personal

v
Actuar Hacer
Actuar en el Desempefio Ambiental Hacer la Evaluacion de Desempefio Ambiental

Recomendaci6n de la Norma:

Toma de decisiones relevantes para la reduccion de la generacion de )
+ Informacién verificable y confiable, tomando las consideraciones necesarias.

subproductos (materiales de reciclaje)
Consideraciones:

Toma de decisiones para disminucién de residuos peligrosos. « Determinar y diferenciar fuentes de residuos sélidos
« Diferenciar clasificaciones de residuos
Toma de decisiones para disminucién de residuos no reciclables « Considerar que hay residuos no reciclables (merma de subproductos)
Medios:

« Procedimientos y formatos oficiales para el control y recopilacion de informacién
+ Registros de informacion fiables y verificables consolidados para su analisis

' 3
Verificar
Verificar la Evaluacién de Desempefio Ambiental
+ Comparacién con objetivos ambientales SMART (Especificos, Medibles,
Alcanzables, Realistas y con Tiempo establecido).
ey « Comparativos con evaluaciones anteriores <

(en este caso no existen, pero cuando esté implementado el
proyecto en su totalidad se podra realizar el comparativo mensual, o anual,
segun lo defina la empresa)

Fuente: elaboracion propia.
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4. FASE DE DOCENCIA

4.1. Identificacién de necesidades de capacitacion

Se identificaron las necesidades de capacitacion del personal
subcontratado a través de una encuesta donde se preguntd en relacion a los
conocimientos minimos que deben tener en cuanto a responsabilidad ambiental

y gestién ambiental dentro la empresa.
4.1.1. Disefio de encuesta para obtencion de informacion
Su propésito fue determinar las necesidades de capacitacién respecto a
responsabilidad ambiental y conocimientos generales de medio ambiente que

tiene el personal operativo tercerizado de la planta de produccion.

Los puestos de este personal son variados:

o Operarios de linea

o Conductores de montacarga

o Encargados de limpieza en areas de la planta de produccion
o Encargados de limpieza en sanitarios

o Auxiliares de bodega

La encuesta realizada se muestra en la figura 54.
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Figura 52. Encuesta

Encuesta de Responzabilidad Ambiental
Enero 2019 Planta Mariposa

Instrucciones: Lea detenidamente las preguntas y conteste; esta no es una evaluacion, es una
encuesta para saber que tanto conoce usted acerca de la Responsabilidad Ambiental.

1. ;5abe qué es una politica ambiental ?

2. ;Alguna vez ha escuchado la politica ambiental de la empresa?
Mo | ]

2.1. 5i su respuesta es “5i" ; Conoce los fres enfoques de |a politica ambiental de la empresa?

MHZ & ¥ COmpensar

inar, clasificar desechos y cumplir con los requisifos legales

3. ;bSabe que es un aspecto ambiental?

T 1

4. ;5abe que es un impacto ambiental ?

LT 1 ER I

5. ¢5abe que es una matriz de aspectos e impactos ambientales?

e
-
6. ;5abe que significa este —» simbolo?

LT 1 EN I

Si su respuesta es "S1°, margue la respuesta cormecta:

1. Reciclar
b R
c. R

d. Raciclar, rausar y reducin

7. iSabe qué es reciclar?

5i su respuests es "SI, margue con una X ks respuesta comecta

8. Clasificar y separar los desechos: plasfico, sluminio, carton, lafas
b. Dare un uso i 8
¢. Procesar los desechos (mefales, plastico, carfon, papel) pas obfener matens prima
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Continuacion figura 54.

8. ;Porqué es importante separar los desechos por tipo (mezales, pléstico, cartén, papel) dentro de la
planta de produccion?

Escriba su respuesta:

9. ;Qué tanta importancia le da al cuidado del medio ambiente?
Califique en ks escala de 1 (Mo me imports) 8 5 (e siento muy comprometido con ef cuidado del medic ambiente)

[+ T = [ 5 T 4 [ 5 ]

10. Imaginese que camina dentro de la planta de produccidn y encusntra un envase PET lleno de aceite usado
;qué haria?

Vaciar el confenido en el drenaje y poner el envase PET vacio en el confenedor con ridule "PET
Colocar el envase PET Beno de sceite en ef confenedor con rotulo de “Aceifes”

Cotocar el envase PET Neno de sceile en el confenedor con rofulo de “Wateral peligroso”

C'ejaric ahi y que alguien mas s encarngue de eso

[0 N =

11. Después de utilizar una toalla de papel para secarse las manos, ;en donde se deposita?

5. Contenedor con rotwlo de Fapel”
b. Gontenedor con rotulo de "Otros”
c. Comfenedor con ritule de “Materal peligrosc”

12. Escriba ejemplos de los materiales que deben depositarse en el contenedor con rétule "Otros™

13. iAlguna vez le han mencionado que la empresa tiene una Bodega de Reciclaje?
N B

13.1. Ddnde estd ubicodo ko Bodego de Reciclaje?

14. ;Alguna vez le han mencionado que la empresa tiene una Planta Tratamiento de Aguas Residuales?
Mo | ]

1.1. ¢ Ddnde estd ubicodo lo Plonto de Trotamiento de Aguas Residuales?

*Escriba en que drea de la empresa trobajo usted:

Fuente: elaboracion propia.
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4.1.2. Resultados e interpretacion de encuesta

Los resultados e interpretacion de la encuesta son los siguientes:

0 ¢Sabe qué es una politica ambiental?

Tabla XXXIV. Respuesta a pregunta 1 de encuesta a personal
subcontratado de planta de produccion

Respuesta Porcentaje
No 13 %
Si 87 %

Fuente: elaboracion propia.

0 ¢Alguna vez ha escuchado la politica ambiental de la empresa?

Tabla XXXV. Respuesta a pregunta 2 de encuesta a personal
subcontratado de planta de produccion

Respuesta Porcentaje
No 21 %
Si 79 %

Fuente: elaboracion propia.

o Si su respuesta es “Si” ¢Conoce los tres enfoques de la politica

ambiental de la empresa?
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Tabla XXXVI. Respuesta a pregunta 2.1 de encuesta a personal

subcontratado de planta de produccion

Respuesta Porcentaje
a. Reciclar, reusar y reducir 46,84 %
b. Prevenir, minimizar y compensar 25,32 %
C. N(_) contaminar, clasificar desechos y cumplir con 27.85 %
requisitos legales.

Fuente: elaboracion propia.

Del 79 % que respondié que “Si” ha escuchado la politica ambiental de la
empresa, solamente el 25,32 % conoce cudles son los tres enfoques de la politica
ambiental. Significa esto que la empresa debe darle mas seguimiento a la

comunicacién de la politica ambiental.

0 ¢, Sabe qué es un aspecto ambiental?

Tabla XXXVII. Respuesta a pregunta 3 de encuesta a personal

subcontratado de planta de produccion

Respuesta | Porcentaje
No 30%
Si 70 %

Fuente: elaboracion propia.

133



0 ¢Sabe qué es un impacto ambiental?

Tabla XXXVIII. Respuesta a pregunta 4 de encuesta a personal
subcontratado de planta de produccion

Respuesta | Porcentaje
No 27 %
Si 73 %

Fuente: elaboracion propia.

0 ¢Sabe qué es una matriz de aspectos e impactos ambientales?

Tabla XXXIX. Respuesta a pregunta 5 de encuesta a personal

subcontratado de planta de produccion

Respuesta | Porcentaje
No 59 %
Si 41 %

Fuente: elaboracion propia.

A partir de los datos de personas que respondieron que si conocen qué es
una matriz de aspectos e impactos ambientales, se filtraron las respuestas para
corroborar que si una persona conoce qué es una matriz de aspectos e impactos
ambientales, conoce los conceptos de aspecto e impacto ambiental (es necesario
conocerlos para la correcta interpretacion de la matriz). Los datos resultantes se

muestran en la tabla.
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Tabla XL. Integracion de respuestas a preguntas 4y 3 de encuesta a

personal subcontratado de planta de produccion

-¢,Sabe qué es un aspecto ambiental? Porcentaje
No 2,44 %
Si 97,56 %
Total general 100 %
¢ Sabe gqué es un impacto ambiental? Porcentaje
No 7,32%
Si 92,68 %
Total general 100 %

Fuente: elaboracion propia.

Del porcentaje de personas encuestadas que respondieron que si conocen
qué es una matriz de aspectos e impactos ambientales, el 2,44 % dijo no conocer
gué es un impacto ambiental, y el 7,32 % dijo no conocer qué es un aspecto

ambiental.

Las matrices de impactos y aspectos ambientales estan colocadas en
cada area de la empresa visibles para todo el personal. La correcta interpretacion
de estas matrices requiere conocer cuales son los impactos y aspectos

significativos y no significativos de cada érea de trabajo.
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o0 ¢Sabe qué significa este — ;z simbolo?

Tabla XLI. Respuesta a pregunta 6 de encuesta a personal

subcontratado de planta de produccion

Respuesta Porcentaje
No 9%
Si 91%

Fuente: elaboracion propia.
0 ¢Qué significa el simbolo mostrado?

De las personas que respondieron que si saben el significado de dicho
simbolo, las respuestas a cudl es el significado fueron las que se muestran en la
tabla XLIII:

Tabla XLII. Respuesta a pregunta 7 de encuesta a personal

subcontratado de planta de produccion

Respuesta Porcentaje
a. Reciclar 50,55 %
b. Reusar 2,20%
c. Reducir 3,30 %
d. Reciclar, reusar y reducir 43,96 %

Fuente: elaboracion propia.

El simbolo mostrado esta impreso en las etiquetas de los envases PET y
las latas que comercializa la empresa, lo cual significa que el material es
100 % reciclable. Del 91% de personas que respondido que si conocen el

significado del simbolo, solamente el 50,55 % pudo responder correctamente.
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Por lo tanto, existe una oportunidad de mejora para promover la familiarizacion

con la importancia que tiene el reciclaje para la empresa.

0 ¢Sabe qué es reciclar?

Tabla XLIII. Respuesta a pregunta 8 de encuesta a personal

subcontratado de planta de produccion

Respuesta Porcentaje
Si 100 %
No 0%

Fuente: elaboracion propia.

0 ¢Qué es el reciclaje?

Tabla XLIV. Respuesta a pregunta 8.1 de encuesta a personal

subcontratado de planta de produccion

Respuesta Porcentaje
a. Clasificar y separar los desechos 78 %
b. Darle un uso util a algin material de desecho 2%
c. Procesar los desechos para obtener materia prima 20 %

Fuente: elaboracion propia.

Aunque el 100 % de personas respondié que si sabe que es el reciclaje,
solamente el 20 % indicé que reciclaje es “procesar los desechos para obtener
materia prima”; por lo tanto, existen ideas equivocadas de que el reciclaje es
“clasificar y separar los desechos” (que en realidad es la colecta selectiva y
separacion desde el origen) o “darle un uso util a algun material de desecho” (es

decir reusar el material).
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o0 ¢Por qué es importante separar los desechos por tipo (metales, plastico,

carton, papel) dentro de la planta de produccion?

Tabla XLV. Respuesta a pregunta 9 de encuesta a personal

subcontratado de planta de produccion

Resultado Porcentaje
No respondié 6 %
Si respondié 94 %

Fuente: elaboracion propia.

Esta fue una pregunta abierta para determinar si las personas
encuestadas pueden proporcionar su opinién respecto a las razones por las que
es importante la separacion de desechos. Solamente el 6 % no respondid, lo que
significa que aun hay un pequefio porcentaje de personal que debe ser
capacitado para que pueda entender el impacto de las pequefias acciones a favor

de la colecta selectiva en la empresa.

0 ¢, Qué tanta importancia le da al cuidado del medio ambiente? Califique en
la escala de 1 (No me importa) a 5 (Me siento muy comprometido con el
cuidado del medio ambiente).
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Tabla XLVI. Respuesta a pregunta 10 de encuesta a personal

subcontratado de planta de produccion

Respuesta Porcentaje
1 0,45 %
3 7,38 %
4 20,58 %
5 71,59 %

Fuente: elaboracion propia.

El 71,59 % de personas respondié que se sienten muy comprometidas con
el cuidado del medio ambiente, lo cual significa que, en general, existe conciencia

y preocupacion por parte del personal.

0 Imaginese que camina dentro de la planta de produccién y encuentra un

envase PET lleno de aceite usado ¢ qué haria?

Tabla XLVIl. Respuesta a pregunta 11 de encuesta a personal
subcontratado de planta de produccion

Respuesta Porcentaje

a. Vaciar el contenido en el drenaje y poner el envase 28 0%
PET vacio en el contenedor con rétulo PET
b. Colocar el envase PET lleno de aceite en el

F4 n - n 45 %
contenedor con rétulo de "Aceites
c. Colocar el envase PET lleno de aceite en el

F4 n H H n 23 %
contenedor con rotulo de "Material peligroso
d. Dejarlo ahi y que alguien mas se encargue de eso. 4%

Fuente: elaboracion propia.

Aunque es una situacion poco comun, esta pregunta fue para corroborar

si las personas conocen el impacto que podria tener en la Planta de Tratamiento
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de Aguas Residuales (PTAR) el manejo inadecuado de aceites. El 28 % de
encuestados respondio que lo que haria seria “vaciar el contenido en el drenaje
y poner el envase PET vacio en el contenedor con rétulo PET”. Esta accion podria
generar dafos graves en el sistema de la PTAR. Esto significa que se debe
reforzar los conocimientos en relacion al manejo de aceites y grasas; ademas,
explicar el funcionamiento general de la PTAR, y explicar que los contenedores
de materiales reciclables no deben ser utilizados para depositar materiales

contaminados.

0 Después de utilizar una toalla de papel para secarse las manos, ¢.en dénde

se deposita?

Tabla XLVIIl. Respuesta a pregunta 12 de encuesta a personal

subcontratado de planta de produccion

Respuesta Porcentaje
a. Contenedor con rétulo de "Papel” 44 %
b. Contenedor con rétulo de "Otros"” 54 %
c. Contenedor con rotulo de "Material peligroso” 2%

Fuente: elaboracion propia.

El 44 % de personas encuestadas respondié que depositaria la toalla de

papel en el «Contenedor con rétulo de “Papel”.

0 Escriba ejemplos de los materiales que deben depositarse en el contenedor

con roétulo “Otros".
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Tabla XLIX. Respuesta a pregunta 13 de encuesta a personal

subcontratado de planta de produccion

Resultado Porcentaje
No respondi6 11%
Si respondié 89 %

Fuente: elaboracién propia.

Esta pregunta, al igual que namero ocho, fue abierta para conocer si las
personas encuestadas pueden proporcionar ejemplos de los materiales que
deben depositarse en el contenedor con dicho rétulo. El 11 % no respondid, lo
cual significa que un pequefio porcentaje no tiene en mente, aunque los utilice
diariamente, cuales son los materiales que deben depositarse ahi para lograr una

correcta clasificacion en las distintas areas de planta.

0 ¢Alguna vez le han mencionado que la empresa tiene una bodega de

reciclaje?

TablaL. Respuesta apregunta 14 de encuesta a personal

subcontratado de planta de produccion

Respuesta Porcentaje
No 16 %
Si 84 %

Fuente: elaboracion propia.
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o ¢Conoce la ubicacion de la bodega de reciclaje?

Tabla LI. Respuesta a pregunta 14.1 de encuesta a personal
subcontratado de planta de produccion

Respuesta Porcentaje
No 30,77 %
Si 69,23 %

Fuente: elaboracion propia.

Del 84 % de personas que respondid que ha escuchado acerca de la
bodega de reciclaje; solamente el 30,77 % puedo indicar donde esté ubicada, asi
gue se puede interpretar que hace falta involucrar de manera integral al personal,
para que sepan qué hace la empresa con sus residuos reciclables y conozcan

todo el proceso desde la separacion en el origen hasta el almacenaje en bodega.

e ¢Alguna vez le han mencionado que la empresa tiene una Planta de

Tratamiento de Aguas Residuales?

Tabla LII. Respuesta a pregunta 15 de encuesta a personal

subcontratado de planta de produccion

Respuesta Porcentaje
No 16 %
Si 84 %

Fuente: elaboracion propia.

o0 ¢Conoce la ubicacion de la Planta de Tratamiento de Aguas

Residuales?
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Tabla LIII. Respuesta a pregunta 15.1 de encuesta a personal

subcontratado de planta de produccion

Respuesta Porcentaje
No 23,81%
Si 76,19 %

Fuente: elaboracion propia.

Del 84% de personas encuestadas que respondieron que si han
escuchado de la Planta de Tratamiento de Aguas Residuales, el
23,81 % respondié que si conoce la ubicacion. Esto es una pauta para que la
empresa considere realizar visitas cortas guiadas, o bien exponer videos para

que todo el personal pueda conocer qué es y como funciona dicha PTAR.
4.1.3. Capacitaciéon para personal de bodega de reciclaje
Se utilizé un diagrama de Ishikawa para facilitar el analisis e identificar las

necesidades de capacitacion del personal de bodega de reciclaje. Se muestra en
la figura 52.
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Figura 53. Diagrama Ishikawa de identificacion de necesidades de

capacitacion para personal de bodega de reciclaje

Mano de obra ‘ ‘ Maquinaria Medio ambiente
Personal hace apuntes de Espacio limitado en
controles internos como Bodega de reciclaje

puedeal no estar definido
como se debe hacer

Personal necesita
capaditacién para. ——————»
genera reportes \

‘ Procesos y procedimientos desordenados
‘ impiden el andlisis de la informacion.

Almacenaje de informacién
no estandarizado provoca emores

No estén bien
definidos los procesos

En los documentos no se especifican
las medidas (dimensional de peso)

Formatos oficiales son insuficientes
para el andlisis de informacién

Método desordenado para
recopilacién de informacién

Fuente: elaboracion propia.

4.2. Disefio de capacitaciones

Para llenar los requisitos de capacitacion minimos en relacion a
responsabilidad ambiental y gestion ambiental empresarial, se disefiaron las
capacitaciones para todo el personal subcontratado de planta de produccién. Los

temas y objetivos de cada una se muestran en el subtitulo 4.2.1.

Ademas, se disefiaron capacitaciones especificas para el equipo de
bodega de reciclaje en la tematica de la Metodologia 5S, con la que se pretende
incrementar e inculcar la importancia de mantener el orden, limpieza y

estandarizacion en el lugar de trabajo.
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4.2.1. Capacitaciones para personal subcontratado

Se disefo un total de seis capacitaciones para el personal subcontratado
de planta de produccién. EI nombre, objetivos generales y especificos de cada

una se muestra a continuacion.

o Capacitacion 1: “Politica ambiental”: el objetivo general es comunicar la
politica ambiental y su relacion con la vision empresarial, para reforzar los
conocimientos de los conceptos relacionados a la misma. Los objetivos

especificos son:

o Explicar qué es una politica ambiental y para qué lo implementa la
empresa.
o Exponer cada uno de los tres enfoques de la politica ambiental de
la empresa.
o Explicar los compromisos de la politica ambiental.
o Capacitacion 2: “Politica ambiental y aspectos e impactos ambientales”. El

objetivo general es reforzar los conocimientos de la politica ambiental
corporativa y los conceptos de aspectos e impactos ambientales. Los
objetivos especificos son:

o] Explicar qué son los aspectos ambientales.

0 Explicar qué son los impactos ambientales.
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Exponer ejemplos de aspectos e impactos ambientales en las

distintas areas de la planta de produccion.

Describir generalidades de la matriz de evaluacién de aspectos e

impactos ambientales.

Capacitacion 3: Las 3 R. El objetivo general es explicar qué es la filosofia

de las tres erres y en qué consiste cada una de las tres palabras que la

conforman. Son objetivos especificos:

Explicar las diferencias entre reciclar, reusar y reducir.

Exponer ejemplos de redso de materiales en la empresa.

Exponer ejemplos de reciclaje a nivel industrial de articulos de uso
diario.

Capacitacion 4: reciclaje interno en cbc. El objetivo general es dar a

conocer como funciona la gestion de residuos interna, para promover la

cultura de responsabilidad ambiental. Los objetivos especificos son:

Explicar los grupos de productos que maneja la empresa que son
reciclables.

Explicar detalladamente los materiales que deben depositarse en
cada contener de acuerdo a su clasificacion.

Capacitacion 5: contencion de derrames de aceites. Su objetivo general

explicar el método adecuado para contener derrames de aceites o grasas,

para capacitar proveer al personal de conocimientos que le permitan el

manejo adecuado de una situacion de este tipo. Son objetivos especificos:
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0 Explicar como tendria un impacto negativo el derrame de aceites y
grasas en el drenaje (impacto en ambiente, impacto en Planta de
Tratamiento de aguas residuales).

0 Explicar cuales son los articulos incluidos en un kit de contencion
de derrames, para que el personal se familiarice con dicho equipo.

0 Ensefiar los siete pasos para la contencion correcta de derrames.

o Capacitacion 6: Planta de Tratamiento de Aguas Residuales. El objetivo
general es explicar el funcionamiento de dicha planta. Los objetivos

especificos son los siguientes:

0 Describir las distintas etapas del tratamiento de aguas residuales,
para una comprensién general del proceso.

0 Describir cuales son los riesgos y el posible impacto de derramar
quimicos o aceites en el drenaje.

4.3. Cronograma para capacitaciones de personal subcontratado de

planta de produccion

Actualmente en la empresa ya se realizan capacitaciones semanales de
seguridad y salud ocupacional, las cuales tienen una duracion de 15 minutos
maximo y se imparten por grupos para cubrir todos los turnos (diurnos y

nocturnos) del personal subcontratado.

Las capacitaciones de ambiente se propone incorporarlas a las de
seguridad industrial y salud ocupacional, impartidas semanalmente y divididas en
cuatro grupos a todo el personal subcontratado. El cronograma propuesto se

muestra en la figura 53.
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Figura 54. Cronograma para capacitaciones de personal

subcontratado de planta de produccion

nero | Febrero | Marzo pri yo | Junio Julio Agosto | Septiembre | Octubre | Noviem! bre | Diciembre
5152 5354 5152 53 54|
Cap: 1: “Politica ambiental” aos I3RS
g2z 222z
5§88 5888
5152 5354
(Capacitacion 2: “Politica ambiental y Aspectos o B P
impactos Ambientales”
(capacitacion 33R
5152 53 54 5152 5354
Capacitacion 4: Reciclaje interno en cbe FIEE FIEI
H 222z
§5668 565668
S152 53 54 5152 53 54
capacitacion : Cantencion de derrames de aceites FIEN FIE
g5 2 -
§888 §568
s152 53 54 S152 5354
(Capacitacion 6: Planta de Tratamiento de Ag ool M IEYES
Residual 222 g FIEEE
g2z $s2 ¢
5§88 §5668

Fuente: elaboracion propia.

4.31.1. Capacitaciones para personal subcontratado
realizadas

Se realizaron capacitaciones para el personal subcontratado de planta de

produccién. El material utilizado se presenta en la figura 55, 56 y 57.
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Figura 55.

Capacitacion 1: “Politica ambiental”

Objetivos

» Generat

» Comunicar Ia potitics amblental y su relacion con La visian empresarial, para reforzar los co
e (05 conceptos relactonados a L misma.

» Especificas
» Explicar que es una politica amrental y pars que exste.

» Exponer cada uno de o3 tres enfoques de La politica smbéental o la empresa.

;Qué es un politica
ambiental?

Politica ambiental

Nuestra vision es ser la mejor compaiiia de bebidas
de las Americas contribuyendo a un mundo mejor,
por lo que nos enfocamos en la prevencion,
minimizacion y compensacion de nuestros impactos
ambientales para garantizar la continuidad de
nuestro negocio.

Capacitacion a personal subcontratado, tema: politica

ambiental

Politica ambiental

Prevencion
Minimizacion
Compensacion

12

¢{Por queé es importante para cbc?

Vision
Ser la mejor compania de bebidas de las
Ameéricas, creando valor sostenible,
ofreciendo a los consumidores las mejores
experiencias con nuestras marcas y
contribuyendo a un mundo mejor.

Politica ambienta
Co 0misos:
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Continuacion figura 54:

Los tres enfoques de la politica
ambiental:
»Prevencion
»Minimizacion
»Compensacion

Minimizacion

» Reducir el consumo
» Agua

» Energia

» Combustibles.

Gracias por la atencion

ila |

Prevencion

» Es mejor prevenir que corregir

Compensacion

» Acciones para compensar los
efectos en el ambiente "

10

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 56.
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Continuacion figura 56.

W apex

Escvnta de negooo:
Noctes del sune

Registro de Asistencia

nstnesor ! Proveedse MMQMQJ.&&_"-«M sel taesc

Toe on cuna Intamo - Edero D Duracitm:

L

152

M
Nombre del Participants Y
! Aoe AL - 0”4]%. N
2 > iy ,[ux 2L
37"[0(”4‘ o o Ff.‘(} PR -n._
i o5 O b— M
s Zp 3
. u(’l?a')[ wAar
1 -
T e A s e A A 5 v ,
r\'a A WMeudes ALl G _W,“_ E, ¥
RCIAT \¥3 [6Y R [ =
" leug} 3 p w =
1. =
15 1 =
15 Bals s/ cliac ol PRI
" e e AL e WA XK s A e 2 e | N \R
| e3375 Hetyow  HMcrales PMANH v inyu | Amalen pLp mﬂ%_m“:._
»| 15374 Jaira Alvaet Mankenmiint o uuaM‘corko ~Monke Mari
|2 WET7s &= MANACH | pienir] £
2 Z . i 5T L0
—~ —— e — (- a3 o5 ="
2D
4
5,
26
ar
28
d
N
3
b
Fuente: elaboracion propia.



Figura 57.

Capacitacion a personal subcontratado, tema: politica

ambiental y aspectos e impactos ambientales

Charla corta 2:
Politica ambiental
Aspectos e impactos ambientales

HI

Aspectos e
impactos ambientales

Impactos ambientales

» Cualquier cambio en el medio ambiente, bueno o malo,
que resulta de los aspectos ambientales de una
organizacion.

L

Politica ambiental

» Prevencion Cb C
» Minimizacion -

» Compensacion

Aspectos ambientales

» Elemento de las actividades, productos o servicios que interactia con el
medio ambiente.

1
I - ST

[reronos T s ]

; v ‘

L Eh-[=1-Eh
4 N

4

Ejemplos de aspectos y sus impactos

«Aspecto: Residuos peligrosos
«Impactos:
~contaminacion del suelo y aguas subterraneas.
+dafios en el entorno natural como en flora y fauna de Ia zona.

+dafios en la salud humana.
+pérdida de valor econdmico del suelo o terreno.
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Continuacion figura 57.

Identificacion y evaluacion de Aspec
e impactos ambientales.
Linea Lata

Identificacion y evaluacion de Aspec
e impactos ambientales.

Conarn < e IR
ety W i

| S—
7 8
Gracias
T
10

Fuente: elaboracion propia.

4.3.2. Capacitaciéon para personal de bodega de reciclaje

Para promover la cultura de orden y limpieza en las labores diarias en
bodega de reciclaje, se propone realizar capacitacion en la metodologia 5S. Las
capacitaciones se muestran en las tablas LV, LVI, LVII, LVIII, LIX y LX. En la

figura 58 se muestra el cronograma propuesto.
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Tabla LIV.

Capacitaciéon 1 para personal de bodega de reciclaje

Tema

Introduccion a metodologia 5°s

Objetivo general

Exponer los principios generales de la metodologia

5’sy su aplicacion en las actividades laborales diarias.

Actividades a | A través de lluvia de ideas y con la participacién de
realizar todo el personal de reciclaje:
Ejemplificar la metodologia 5°s con situaciones han
observado dentro de la planta de produccion.
Fuente: elaboracion propia.
Tabla LV. Capacitaciéon 2 para personal de bodega de reciclaje
Tema Seiri — Clasificar

Obijetivo general

Explicar el principio de “Seiri” (clasificar) de la
metodologia 5's, para establecer aspectos de mejora
en el area de trabajo que involucren la clasificacion de
las herramientas e insumos utilizados en bodega de

reciclaje.

Actividades

realizar

a

A través de lluvia de ideas y con la participacion de
todo el personal de reciclaje:

Determinar cuales son las herramientas e insumos
indispensables para las labores diarias de recepcion y
despacho de materiales de reciclaje.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla LVI. Capacitaciéon 3 para personal de bodega de reciclaje

Tema Seiton - Organizar
Objetivo general Explicar la importancia y ventajas de mantener la
organizacion en el area de trabajo.
Actividades a | A través de lluvia de ideas y con la participacion
realizar de todo el personal de reciclaje:
Designar espacios de almacenamiento oficiales
para las distintas herramientas e insumos de
bodega de reciclaje, conforme a su funcién y
frecuencia de uso (considerando si son de uso
diario o semanal).
Fuente: elaboracion propia.
Tabla LVII. Capacitacién 4 para personal de bodega de reciclaje
Tema Seiso — Limpiar

Objetivo general

Explicar la importancia y ventajas de
mantener la limpieza e higiene en el area de
trabajo.

Actividades a realizar

A través de lluvia de ideas y con la
participacion de todo el personal de
reciclaje:

Determinar la frecuencia y métodos
eficientes para limpiar el area de trabajo
(limpieza de piso, paredes, escritorios, area
de archivo, entre otras).

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla LVIII. Capacitacién 5 para personal de bodega de reciclaje

Tema Seiketu - Estandarizar

Objetivo general | Explicar el principio de la estandarizacion, para apoyar
el desarrollo consistente de las actividades diarias.

Actividades a | A través de lluvia de ideas y con la participacion de

realizar todo el personal de reciclaje:
Identificar oportunidades de estandarizacion que
involucren todo lo realizado en bodega de reciclaje:
listas de chequeo, recepcién de materiales, apuntes,
formatos, almacenaje y archivo de documentos.

Fuente: elaboracion propia.
Tabla LIX. Capacitaciéon 6 para personal de bodega de reciclaje
Tema Shituke — Mantener

Objetivo general

Explicar la importancia de mantener los principios de
5's y como estos principios apoyan a la mejora
continua de las operaciones de bodega de reciclaje.

Actividades

realizar

a

Coordinar y calendarizar los chequeos que seran
utilizados para verificar el cumplimiento de los

primeros cuatro principios de la metodologia 5°s

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 58. Cronograma de capacitaciones para personal de bodega de

reciclaje

Nombre de capacitacion Semana 1|Semana 2 |Semana 3 |Semana 4 [Semana 5 [Semana 6
Capacitacién 1. Introduccién a metodologia 5’s
Capacitaciéon 2. Clasificar (Seiri)

Capacitacién 3. Organizar (Seiton)
Capacitacién 4. Limpiar (Seiso)
Capacitacién 5. Estandarizar (Seiketu)
Capacitaciéon 6. Mantener (Shituke)

Fuente: elaboracion propia.

4.4. Insumos y costos de capacitacion
Los costos de capacitacion seran cubiertos en su totalidad por la empresa,
pues es su obligacion mantener el sistema de gestion ambiental y eso incluye las

competencias y conocimientos del personal.

Los costos anuales estimados para las capacitaciones dirigidas al personal
subcontratado de planta de produccién son los que se muestran en la tabla LIV.
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Tabla LX. Insumos anuales para las capacitaciones a personal

subcontratado
Descripcion Valor
Laptop Q3499,00
Cafionera Q1 360,00
Impresora multifuncional Q789,00
Proyector Q3899,00
Caja de hojas de papel, tamafio carta Q275,00
Total Q9822,00

Fuente: elaboracion propia.
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CONCLUSIONES

Se realiz6 el diagndstico por medio de observacion y andlisis de procesos
a las actividades diarias de bodega de reciclaje. Se determiné que se
tiene la informacion global de las cantidades totales de subproductos que
surgen de todas las operaciones de la empresa (planta y agencias) y se

almacenan en bodega de reciclaje.

Los controles actuales han surgido de manera improvisada y los formatos
utilizados no han sido revisados (desde su creacion en 2015). Se propuso
formatos ya preestablecidos para llevar de manera ordenada el control
de la informacién y medicion de materiales de reciclaje, con un enfoque
sistémico para puntos de control en las distintas entradas y salidas.
También se desarrollaron los diagramas de procesos para tener
informacion documentada de qué se hace en bodega de reciclaje. En
relacion a los materiales de reciclaje de agencias, se determiné el
impacto en tiempo que genera la tarea de clasificacién y separacion, por
lo que se le recomienda a la empresa generar mas seguimiento a la

correcta clasificacion en el origen.

Se identificaron los tipos de materiales que genera cada linea de
produccion y se crearon los formatos con base en esto, para llevar
ordenadamente y de manera estandarizada el control. En el centro de
acopio temporal, se midieron las cantidades de cada linea de produccion,

sin afectar el tiempo efectivo de los operarios.
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Se realizaron los diagramas de flujo del proceso actual de venta de los
materiales de reciclaje y los subprocesos involucrados (ingresos a bodega
de reciclaje, despachos a clientes), para identificar las necesidades de
automatizacion de control de informacion por medio del software ERP. Se
determind que una de las necesidades es llevar un registro de informacion
claro que pueda indicar de dénde viene el material que se esta
almacenando y con esto determinar los origenes de los materiales de
reciclaje. Esto también permitird tener un inventario actualizado como
almaceén virtual, para cubrir la necesidad de conocer la cantidad de

materiales disponibles diariamente para la venta.

Se realizaron los diagramas del flujo de proceso de venta y control de
materiales de reciclaje, utilizando los formatos propuestos y la estructura
de informacion para identificar los ingresos y egresos de materiales de

reciclaje.

Utilizando el ciclo de la mejora continua PHVA basado en la norma
ISO 14031, Evaluacién de Desempefio Ambiental, se adaptaron los
analisis de procesos y los formatos propuestos para establecer los
indicadores de desempefio ambiental. El indicador que resalta es el
kilogramo de material reciclable/cajas producidas. Utilizar la estructura de
registros de informacion propuesta en conjunto con los formatos le
permitird a la empresa analizar desde distintos niveles y por areas dicho
indicador; esta propuesta qued6 adaptada al interés de la empresa por
obtener (a mediano plazo) la certificaciéon ISO 14001, y llenar el requisito

de Evaluacién de Desempefio.
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Las necesidades de capacitacion se orientaron hacia el personal operativo
de la planta de produccién; se realiz6 una encuesta para determinar los
conocimientos generales del personal en materia de responsabilidad
ambiental, se determind que es necesaria mas educacion en relacion a
responsabilidad ambiental, politica ambiental de la empresa, manejo de

residuos sélidos y términos y conceptos relacionados al medio ambiente.
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RECOMENDACIONES

La empresa debe continuar implementando la mejora continua en las
operaciones de las distintas lineas de produccién para reducir la merma
y, por lo tanto, los subproductos. Especificamente se recomiendan
acciones en las tres areas que resultaron aportando gran porcentaje de

materiales reciclables.

Adoptar en las demas plantas de produccién los indicadores propuestos,
para obtener indicadores globales que complementen los actuales,

relacionados al sistema de gestion ambiental y sostenibilidad ambiental.

Dar seguimiento a la clasificacion en el origen, especificamente en
agencias, pues se demostrd el impacto en tiempo y costos que tiene el
proceso de clasificacion de materiales. El proceso deberia limitarse
solamente a almacenar los materiales en bodega de reciclaje, no

clasificarlos.
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