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RESUMEN

El propdsito de esta investigacion aborda el tema, * Logistica Inversa y la Gestion de
Residuos Pldsticos en la planta procesadora PLASTIC PLANET”, tuvo como objetivo en
examinar como la ineficiente Gestion de los Residuos Pldsticos se presenta en la
planta procesadora PLASTIC PLANET, al no llevar un manejo adecuado y no aplicar
adecuadamente la Logistica Inversa y descuidar las acciones de los procedimientos
asociados con la Logistica, lo cual afecta el desempeno del rendimiento de sus
procesos infernos en la planta. PLASTIC PLANET, se especializa en la reutilizacion,
reciclaje y la elaboracién de nuevos productos de madera pldstica derivados de
materiales pldsticos. En este estudio, se empled el modelo SCOR (Supply Chain
Operations Reference), que realiza una gestion eficaz en la cadena de suministro.
Cada fase de sus procesos, el aprovisionamiento, almacenamiento, seleccion,
produccion, distribucion llegando como punto final el cliente, fue analizada en
términos de planificaciéon, organizacion y control, identificando deficiencias que
afectan el desarrollo en cada actividad de los procesos. Se desarrolld una matriz para
cada fase, evaluando fres pardmetros: se establece, se implementa, se mantiene
utilizando un formato de calificacién basado en la norma ISO 9001:2015 en el sistema
de la Gestion de Calidad. Cada pardmetro recibid una calificaciéon segun la
presencia o ausencia de los requisitos especificos de cada etapa. En Ultima instancia,
se concluyd que una gestion deficiente de residuos pldsticos conlleva impactos
negativos, generando descoordinacion en ciertos procesos y resultando en
desperdicios de materiales, tiempo y recursos, lo que se tfraduce en pérdidas para
PLASTIC PLANET. Al implementar el modelo SCOR, se logra ajustar cada proceso con
el objetivo de alcanzar un manejo dptimo, alcanzando asi el 100 % de eficacia y
eficiencia en cada actividad y en la fransformacién de pldstico a un producto de

madera pldstica.

Palabras Claves: Logistica Inversa, Gestion de los Residuos Pldsticos, Modelo SCOR,
Norma ISO 9001:2015.
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ABSTRACT

The purpose of this research addresses the topic, "Reverse Logistics and the
Management of Plastic Waste in the PLASTIC PLANET processing plant”, its objective
was to examine how the inefficient Management of Plastic Waste is presented in the
PLASTIC PLANET processing plant, by not carry out adequate management and do
not properly apply Reverse Logistics and neglect the actions of the procedures
associated with Logistics, which affects the performance of the performance of its
intfernal processes in the plant. PLASTIC PLANET specializes in the reuse, recycling and
production of new plastic wood products derived from plastic materials. In this study,
the SCOR (Supply Chain Operations Reference) model was used, which provides
effective management in the supply chain. Each phase of its processes, supply,
storage, selection, production, distribution, reaching the client as the end point, was
analyzed in terms of planning, organization, and control, identifying deficiencies that
affect the development of each activity of the processes. A matrix was developed for
each phase, evaluating three parameters: it is established, it is implemented, it is
maintained using a qualification format based on the ISO 9001:2015 standard in the
Quality Management system. Each parameter was scored based on the presence or
absence of the specific requirements for each stage. Ultimately, it was concluded that
poor plastic waste management entails negative impacts, generating lack of
coordination in certain processes and resulting in waste of materials, time, and
resources, which translates into losses for PLASTIC PLANET. By implementing the SCOR
model, each process is adjusted with the objective of achieving optimal
management, thus achieving 100% effectiveness and efficiency in each activity and

in the fransformation of plastic into a plastic wood product.

Keywords: Reverse Logistics, Plastic waste management, SCOR Model, ISO 9001:2015

standard.
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INTRODUCCION

Desde la década de los anos 90, se ha realizado estudios de investigaciéon que ha
destacado el conjunto de residuos pldsticos como la materia prima mds utilizada en
la implementaciéon de la Logistica Inversa. Este enfoque ha logrado la fabricacion de
nuevos productos para una variedad de propdsitos. Es crucial para las empresas,
industrias o negocios en poder desarrollar de manera adecuada y estratégica todas
las actividades internas, y en este caso se refiere especificamente a la Logistica
Inversa (Chingal, 2019). Este procedimiento abarca desde el reciclaje del residuo
pldstico hasta su tfransformacidén en un nuevo producto y posteriormente a la entrega
al cliente. La relevancia de la Logistica Inversa, en PLASTIC PLANET, identifica varios
factores que obstaculizan la mejora de todos sus procesos. Estos problemas surgen
desde la etapa inicial de recoleccion de materia prima, “pldstico”, la gestidon
deficiente en la transformacién del plastico a un producto de madera pldstica, la
falta de coordinacidén con los operarios y recolectores, desperdicios de residuos
pldsticos, el uso inadecuado de la maquinaria y esto hace impedi factores
problemdaticos para el procesamiento y el alcance a los objetivos establecidos,

incluyendo uno de los mds importantes, la satisfaccién del cliente.

En el caso de la planta procesadora PLASTIC PLANET, la Logistica Inversa se puede
emplear para gestionar los residuos pldsticos generados en la fase de produccién y
recuperarlos de manera adecuada para su reutilizaciéon. La Logistica Inversa en el
manejo de Gestion de Residuos Pldsticos de la planta procesadora puede conllevar
diversos beneficios, tales como la disminucion de los costos asociados a la gestion de
residuos, disminucidon de desperdicios pldsticos, la reduccion del impacto ambiental
y la creacion de nuevos recursos mediante el reciclaje de los residuos pldsticos entre

ofros aspectos eficientes.
La investigacion se compone por siete capitulos los cudles se detallan a contfinuacion:

Seccioén |, Se estudia la presentacion del planteamiento del problema, que revela las
deficiencias relacionadas con la Logistica Inversa en la Gestion de Residuos Plasticos
en la planta procesadora. Ademds, se describe en detalle la formulacion del

problema, su justificacion, los objetivos y las preguntas de investigacion.
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Seccion |l, Se lleva a cabo la exploraciéon de antecedentes de investigacion, las
cuales son relevantes y proporcionan un respaldo fundamental para la informacién
obtenida. Se expone detalladamente el marco tedrico fundamentando la Logistica
Inversa, la Gestion de Residuos Pldsticos, asi mismo, se presenta la recopilacion de

conceptos e informacién oportuna respecto al tema de investigacion.

Seccién lll, Se proporciona una explicaciéon de la metodologia utilizada en este
estudio, enfocdndose en el plan de investigacion que abarca un estudio amplio
donde se expone la idea a defender y se aborda el planteamiento del problema, el
comportamiento de las variables y los procesos realizados en las distintas dreas de la
planta procesadora. Estos métodos son esenciales para abordar de manera

adecuada el tfrabajo de investigacién desde una perspectiva precisa.

Seccion IV, Los resultados derivados de la aplicacion de encuestas al gerente y a los
operarios de la planta procesadora PLASTIC PLANET. Ademds, se realizd una
observacion directa del proceso de la planta, lo cual brindd informacion valiosa. Estos
datos resultaron de gran utilidad para la utilizaciéon de herramientas de mejora como
la matriz de calidad de la Norma ISO 92001, Layout y Modelo SCOR. Estas herramientas

desempenaron un papel importante en el plan de investigacion.

Seccién V, Se exponen las conclusiones y recomendaciones, de las cuales se derivan
de los objetivos del trabajo investigativo desarrollado en la planta procesadora
PLASTIC PLANET.

Seccidn VI, Proporciona una enumeracion detallada de las fuentes bibliografias

empleadas a lo largo del desarrollo del plan de investigacion.

Finalmente, VII, Ofrece una explicacion detallada de los anexos incluidos en el plan
de investigacion, los cuales son: el formato de preguntas utilizado, las entrevistas

realizadas, observaciones directas, fotografias tomadas durante las visitas de campo.
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I. EL PROBLEMA.
1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA.

Un mundo globalizado con numerosos acuerdos comerciales es crucial que todas las
empresas, industrias o negocios puedan subsistir y competir para destacarse en sus
lineas de produccioén, ofreciendo asi servicios de calidad a través de productos que
atiendan a las necesidades del cliente y del mercado. Al llegar al final de su vida Util,
un producto, como el pldstico, se convierte en un residuo que puede ser reutilizado a
un nuevo ciclo a través de la prdctica del reciclaje, reutilizaciéon para la fabricacién.
Asi, se le otorga una segunda oportunidad de utilidad al pldstico, tfransformdndolo en
una materia prima, apta para la produccién de nuevos productos. Estos productos
renovados pueden ser comercializados tanto en mercados internacionales como

nacionales.

Por lo cual hoy en dia a nivel mundial se presenta varias problematicas en las cuales
ha llevado a empresas, industrias o negocios, a carecer de un adecuado manejo de
la Gestidn de Residuos, a su vez, no implementar de manera efectiva la Logistica
Inversa en sus operaciones, dando asi un problema significativo en el cual radica que
el producto ya utilizado no regresa o no se recicla, para asi darle un nuevo uso. Por lo
mismo, se evidencia una creciente inquietud en torno a la contaminacién del medio
ambiente, que ha impulsado a nivel global la adopcién de estrategias en el dmbito
de la Logistica Inversa. Esta tendencia propicia la identificacion de oportunidades
para aprovechar los recursos provenientes de residuos de productos ya utilizados. En
consecuencia, se abre la posibilidad de aplicar nuevos tratamientos o procesos con

el fin de otorgar una segunda vida Util a dichos materiales.

Segun Ddvilay Ponce (2024), manifiesta en su trabajo la generacion de materia prima
a partir de residuos pldsticos, adquiere una importancia significativa, ya que conlleva
beneficios positivos, tales como la promocidn de la reutilizacién y el reciclaje. Al
mismo tiempo, actia como un factor preventivo en términos negativos al evitar la

contaminacion del medio ambiente.
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La problemdtica asociada a los residuos pldsticos ha despertado una preocupacion
a nivel global, dado que su proceso de degradacion se extiende a lo largo de cientos
de anos, generando complicaciones medioambientales. Estas dificultades abarcan
la contaminacién del aire, del suelo y del agua, con consecuencias directas en la
biodiversidad y en el equilibrio ambiental en su conjunto. Por ende, se llevard un
estudio con el propdsito de la reutilizacion del pldstico como materia prima, con la

finalidad de conferirle a una nueva vida Util y reducir a los efectos adversos.

En la actualidad, al evaluar la produccién de nuevos productos a partir del reciclaje
del plastico generados globalmente, es esencial concentrarse en el uso de materia
prima proveniente de "pldsticos". Esto implica basarse en el reciclaje de dicha materia
prima, ya sean pldsticos u otros residuos, con el propdsito de generar nuevos
productos. De esta maneraq, se busca satisfacer las expectativas del cliente al ofrecer
productos de calidad. Segun Pilco, Macheno y Quisimalin (como se cité en Chavez,
2021), basandose en las estimaciones sobre la produccion a nivel mundial, en el ano
2020 se generaron alrededor de 1.100 kg de pldstico por persona, totalizando
aproximadamente 8.400 millones de toneladas al ano. De este total, se calcula que
el 70 % constituye residuos perjudiciales para el medio ambiente, mientras que el 30
% se recicla para su reutilizacidén en nuevos procesos, prologando asi su vida Util. Para
el ano 2050 senala un aumento aproximadamente de 14.000 millones de toneladas

de residuos.

En Ecuador se han implementado varios proyectos de Logistica Inversa, relacionados
al reciclaje de caucho, pilas, cartén, desechos farmacéuticos y también al
procesamiento de los residuos pldsticos, lo cual varios usuarios reciclan y realizan
nuevos procesos de produccidn para darle un nuevo uso de vida Util; una
investigacion que merece ser tomada en cuenta es sobre el estudio de Chingal (2019)
cuyo proposito fundamental de esta investigacion fue evaluar el grado de
implementacion de la Logistica Inversa en el manejo de los residuos producidos por
la empresa Flexo Film. Se identificd un incumplimiento de las normas empresariales y
ambientales en la compania, lo que ha llevado a la confinua manipulacion de los
residuos pldsticos sin reconocer los danos causados. Esto ha generado impactos

negativos al no poder reintegrar este capital a sus respectivas empresas.

Tras llevar a cabo una investigacion diagndstica en la planta procesadora “PLASTIC

PLANET", se ha constatado que la adquisicidon de pldstico como materia prima se
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realiza de manera no planificada. La planta lleva a cabo la obtencidén de materiales
de manera empirica, sin seguir un proceso sistematico y sin contar con una matriz de
necesidades claramente definida. Este enfoque carece de una estrategia que
identifique los tipos especificos de residuos pldsticos necesarios para la fabricaciéon
del producto final. Durante el proceso de fabricaciéon, es crucial contar con una
materia prima particular para garantizar la consistencia, dureza y calidad éptima del
producto, asegurando asi la satisfaccion del cliente. En este sentido, se hace
imperativo mejorar y sistematizar el procedimiento de la adquisicion de pldstico para

aumentar en la calidad y eficiencia en la produccién.

Por otra parte, los recicladores que suministran residuos plasticos carecen de una
cultura de seleccion adecuada, ya que en ocasiones los pldsticos llegan mezclados
con basura u ofros elementos extranos, esto impacta la calidad de la materia prima
y provoca un aumento en el precio del pldstico, ya que su obtencién se efectua
basdndose en el peso. Por tanto, es necesario realizar un andlisis exnaustivo de la
materia prima que impligue una seleccidén de esta y con dicho estudio debe
responder a una optimizaciéon de mejorar en este proceso de suministro de la materia
prima. Respecto al procedimiento de preparacion, los residuos pldsticos para la
fabricacion del producto final, no existe un procedimiento ideal o planificado que se
ajuste a las diversas formas de preparaciéon. En su lugar, se lo ejecuta a base de
experiencia, repitiendo procesos de los cuales no tuvieron inconvenientes
significativos. Es claro que se requiere llevar a cabo una investigacion que posibilite

mejorar el método de la preparacién del pldstico.

Ademds, en el proceso de obtencidn de materia prima, no se lleva a cabo ningun
andlisis de las necesidades particulares de la planta. En este aspecto, la compra se
realiza sin una seleccion de los residuos pldsticos, sin ninguna clasificacién o
preferencia de productos. Todo se resume a obtener materia prima, que en algunos

casos carece de la calidad bdsica, para obtener un excelente producto final.

En resumen, la problemdtica en la planta es evidente, y es imperativo implementar la
accién que contemple la Logistica Inversa en la Gestion de Residuos Pldsticos. Esto
permitird optimizar todas las funciones realizadas en la planta, demostrando a la
sociedad que el reciclaje es una prdactica que posibilita la reutilizacion de diversos
productos a partir de los residuos, contribuyendo asi a una nueva produccion vy la

generacion de nuevos productos.
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El propdsito fundamental es cambiar este obsoleto proceso e incrementar diferentes
tipos de funciones, que permitan tener modelos para que la calidad domine en todas
las dreas empresariales, con el fin de modificar los procedimientos relacionados con
la adquisicion de materia prima, el procesamiento del pldstico, la reduccion de
desperdicios y la buena atencidn al cliente, el cual debe estar convencido de la

excelencia de los productos ofrecidos.
1.2. FORMULACION DEL PROBLEMA

2Como incide la Logistica Inversa en la Gestion de Residuos Pldsticos de la planta
procesadora “PLASTIC PLANET"2

1.3. JUSTIFICACION

A lo largo de los anos, la Logistica ha sido un elemento esencial que se gestiona en
todas las empresas e industrias. Su funcidn es esencial no solo en la administracién de
la cadena de suministro, garantizando la distribuciéon eficaz de productos a un menor
costo, sino también en la entrega de servicios de excelencia al cliente o consumidor
final. Cuando se refiere a la Logistica Inversa, se destaca una herramienta esencial
dentro de las organizaciones que aspiran a ser reconocidas como Empresas

Socialmente Responsables.

Cruz (2009), realiz6 un andlisis de estudio que permitié mejorar todas las operaciones
de los procesos de Logistica Inversa, lo cual menciona que la Logistica es el proceso
del cual proporciona variedades diferentes de problemas que se pueden detectar.
Por lo tanto, al realizar la investigacion, a partir del andlisis de las materias primas, lo
mds importante en esta etapa es el residuo “pldstico” y el factor de procesamiento
de este material, lo que hizo que estds medidas permitieron lograr una factibilidad

positiva para un producto de calidad.

La finalidad de las actividades empresariales es la mejora constante de sus procesos
para aumentar la eficacia en su productividad. Esto debe ser un componente
esencial en la planificacion de procesos logisticos, permitiéndoles disminuir los

residuos pldsticos generados durante la produccion.

Un papel importante que cumple la Logistica Inversa es poder dar una solucién a los
problemas reales del medio ambiente que vienen ser causados por la contaminacion

que existe en el entorno, por ende, se estd frabajando de una forma directa con
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empresas productoras para tratar que todo residuo no pueda danar a la naturaleza
por su tiempo de degradacion o las propiedades con las que estdn fabricados, como
por ejemplo el vidrio, cartdén, caucho, pldsticos, metal etc. Mientras que el logro de
los objetivos de Logistica Inversa conduce a como se eliminan esos desechos, ya sea

reciclandolos o reutilizando para crear nuevos productos.

Al detectar el problema, es imperativo que se encuentre la solucién al mismo es decir
se proceda al cambio de todos los elementos de sistemas que funcionen
incorrectamente en la planta procesadora “PLASTIC PLANET”, debido a que
actualmente no se estd estableciendo una verdadera planificaciéon estratégica que
permita el uso de la tecnologia adecuada y de programas de seleccion de las
diferentes variables intervinientes en este proceso, lo que quiere decir que el
procesamiento de los residuos pldsticos debe responder a una gestion ideal y
mediante la aportacion de la Logistica Inversa se pueda mejorar los procesos que
intervienen en la preparacion de articulos manufacturados con base en reciclaje de

residuos pldsticos.

Segun lo dicho, la factibilidad de este proyecto tiene un alto porcentaje, ya que se
ha identificado el problema y también la necesidad de emplear la Logistica Inversa
en la Gestion de Residuos Pldsticos como materia prima para la elaboracién de
diversos productos, incluyendo el reciclaje de distintos materiales pldsticos de manera

l6gica.
1.4. OBJETIVOS Y PREGUNTAS DE INVESTIGACION.
1.4.1. Objetivo General.

Analizar la Logistica Inversa para la mejora de la Gestion de Residuos Plasticos en la
planta procesadora “PLASTIC PLANET".

1.4.2. Objetivos Especificos.

e Diagnosticar la situacion actual de la Logistica Inversa de la planta
procesadora “PLASTIC PLANET".

e |dentificar las deficiencias en la Gestion de Residuos Plasticos de la planta
procesadora “PLASTIC PLANET".
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1.4.3.

Disenar un plan de Logistica Inversa con la ayuda del Modelo SCOR, para la

mejora en la Gestion de los Residuos Plasticos.
Preguntas de Investigacion

2COmo se evidencia que los procesos de Logistica Inversa en la Gestion de los
Residuos Pldsticos en la planta procesadora “PLASTIC PLANET”, han sido
mejorados?e

2Qué probabilidad de éxito tendria la aplicacion de la Logistica Inversa en la
Gestion de los Residuos Plasticos en la planta procesadora “PLASTIC PLANET"2
sQué efectividad trae el Modelo SCOR implementado en el Plan de la

Logistica Inversa aplicado a la Gestion de Residuos Plasticos?
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Il. FUNDAMENTACION TEORICA.

2.1. ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION.

El propdsito central de este estudio es realizar un diagndstico de los procedimientos
de Logistica Inversa aplicados en la planta procesadora “PLASTIC PLANET”. La meta
de este andlisis es sugerir mejoras en la Gestion de Residuos Pldsticos, empleando el
modelo SCOR como instrumento fundamental. Para llevar a cabo esta evaluacion,
se ha llevado a cabo una revision detallada de los antecedentes pertinentes,

contribuyendo de manera significativa a contextualizar y enriquecer la investigacion.

Segun el estudio de Chingal (2019) en la Universidad Politécnica Estatal del Carchi,
Tulcdn - Ecuador, cuyo propdsito fundamental de esta investigacion fue evaluar el
grado de implementaciéon de la Logistica Inversa aplicada en la gestidon de residuos
producidos por la empresa Flexo Film, fabricante de fundas pldsticas, en la ciudad de
lbarra. La empresa tiene 15 anos de experiencia en el drea de la industria del pldstico
enfocando principalmente en la produccion de fundas pldsticas. La investigacion
elabora un andlisis sobre la implementacion de la Logistica Inversa con el objetivo de
simplificar la creacién de nuevas oportunidades y ventajas en los procedimientos de
produccion dentro de la empresa, se identificd un incumplimiento de las normas
empresariales y ambientales en la compania, lo que ha llevado a la continua
manipulacién de los residuos pldsticos sin reconocer los danos causados. Esto ha
generado impactos negativos al no poder reintegrar este capital a su respectiva
empresa. Por ende, se optd por emplear técnicas que incluyeron entrevistas,
observacion y revision bibliogrdfica con el fin de obtener informacién completa y
abordar las problemdticas de manera efectiva. La visuadlizacion grdfica de los
procesos en el area de produccion se convirtié en una estrategia fundamental para
detectar los problemas respectivos y dar solucidon. Asi mismo, se hicieron uso de
herramientas como la matriz de Lazo casual y la matriz de Leopold para evaluar el
impacto ambiental en las dreas de ventas, posventa y posconsumo. Por lo cual como
herramientas normativas que utilizé normas como lo es la ISO 9001: 2015 para su

gestion de calidad, norma ISO 14001 para el sistema de gestion ambiental y la norma
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ISO 14040 andlisis del ciclo de vida de un producto. Ufiliza las 3R (Reduce, Recicla,
Reutiliza). La empresa produce alrededor de 300.000 fundas pldsticas mensuales con
un nivel 3 en impacto que demuestra ser muy elevado que se dan dentro del drea
de produccién esto se presenta por el mal manejo de materias primas, acciones
involuntarias de los trabajadores, personal 100 % no capacitado, no cuenta con
maquinaria estable para el frabajo de produccion por motivo que existe deficiencia
y bajo rendimiento y alto rendimiento medioambiental. Por otro lado, desarrollaron
diagramas de SIPOC donde determinan cada actividad de los procesos, tanto
logistica directa como logistica inversa incluyendo de manera clara las entradas,

salidas, proveedores y clientes.

En conclusion, este estudio resalta lo importante de implementar la Logistica Inversa
en la gestién de residuos, ya que proporciona beneficios tanto ambientales como en
términos de eficiencia productiva. La aplicaciéon de métodos y técnicas especificas
permitié identificar el impacto ambiental y las actividades productivas de la empresa
Flexo Film, lo cual proporciona una base sdélida para tomar medidas y mejorar su
desempeno ambiental en todas las etapas del proceso. Esta investigacion destaca
la necesidad de adoptar prdacticas sostenibles y responsables, no solo para cumplir
con las regulaciones ambientales, ademds, para sostener una posicion competitiva

en el mercado y mejorar en procesos de manufactura.

En la opinion de Clavijo y Farez (2018) quienes llevaron a cabo una investigacion en
la ciudad de Cuenca, especificamente en la Universidad de Cuenca, con el objetivo
de realizar un andlisis de la Logistica Inversa aplicado al sector de pldstico, en el
Cantén Cuenca. El andlisis se centra en la conceptualizacion y aplicacion de la
Logistica Inversa en relacién con el pldstico, respaldando la informacion con hipotesis
gue se corroboran a fravés de datos estadisticos y andlisis. En la primera hipdtesis
establece que menos del 50 % son materiales recolectados como residuos pldsticos,
validédndose con un total de 1.194 toneladas de pasticos, lo que representa el 7,42 %
de la cantidad total estimada en el ano 2017. La segunda hipdtesis sefala una
clasificacién errdnea de residuos por parte de la ciudadania, generando
contaminacion en la ciudad. Un reconocimiento adecuado de los tipos de residuos
facilitaria a los recolectores un proceso de reciclaje mds eficiente, acelerando la
entrada de materia prima a sus respectivas empresas. En relacion con la tercera

hipdtesis, en la ciudad de Cuenca existen empresas que se enfocan en la produccion
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de productos pldsticos a partir del material reciclado. Sin embargo, enfrentan
desafios debido a su novedad en el mercado, llevando a cabo la produccién de una
manera empirica. Por ende, este estudio se realizd a fravés de una investigacion de
campo utilizando técnicas adecuadas como es la entrevista, encuesta y registros
informativos. Ademds, se empled el Modelo SCOR para visualizar cada uno de los
procesos que se desarrollaba en cada drea identificando, relacionando con los

costos logisticos.

La investigacién llevada a cabo también merece una consideracion especial, segun
lo afirmado por Gonzdles y Tuesta (2019) el principal propdsito de la investigacion se
levd a cabo fundamentdndose en el diagndstico y propuesta de mejora en la
cadena de suministro en un centro de distribucién logistica aplicando el modelo
SCOR. El propdsito de este estudio es contribuir de manera significativa al dmbito de
expansion y competencia en la empresa dentfro del contexto del desarrollo logistico.
Asi mismo busca producir resultados que posibiliten una administracion apropiada de
la cadena de suministro, garantizando la eficacia y eficiencia en los procesos, y
ofreciendo resultados mds conscientes de una manera organizada. Se describe una
investigacion descriptiva que emplea un enfoque tanto cuantitativo como
cualitativo, evaluando mediante andilisis estadisticos hipdtesis para asi abordar los
problemas presentes en la cadena de suministro. Se aplicaron diversas técnicas,
como enftrevistas, encuestas y revisiones bibliogrdficas, junto con la prueba de t -
student para desarrollar las hipdtesis de cada etapa y abordar los desafios de toma
de decisiones. Se concluye que al utilizar el Modelo SCOR, resulta Util para cualquier
empresa, ya que permite adaptar estdndares a los procesos internos y abordar

deficiencias para mejorar el rendimiento competitivo.

Este estudio puso a prueba una serie de suposiciones, concluyendo que la adopcion
del modelo SCOR conducird a mejoras en la cadena de suministro de un centro de
distribucion. Como hipdtesis especifica indica que la implementacion del modelo
SCOR mejorard la Planificacién de un centro de distribucién, los resultados obtenidos
indican que existe una significancia estadistica (p < 0,05) (- 6,439), lo que lleva al
rechazo de la hipdtesis nula (HO). Por lo tanto, se confirma que la implementaciéon del
modelo SCOR si mejorard la Planificacion en un centro de distribucion logistica. Otra
prueba de hipdtesis es la implementacion del modelo SCOR mejorard el

Abastecimiento de un centro de distribucidn logistica, como resulfado de
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significancia estadistica (p < 0,05) (- 7,082), por lo tanto, se rechaza la hipdtesis nula
(HO), lo cual la implementacion del modelo SCOR mejorard el Abastecimiento de un
centro de distribucion. Como otra hipdtesis especifica resulta que al implementar el
modelo SCOR mejorard la Produccion de un centro de distribucion logistica, como
resultado estadistico (p < 0,05) (- 18, 983), por lo tanto, se rechaza la hipdtesis nula
(HO), al implementar el modelo SCOR mejorard la Produccion de un centro de
distribucioén logistica. Y como Ultima hipotesis especifica se define que al implementar
el modelo SCOR mejorard la Distribuciéon de un centro de distribucion logistica, como
resultado estadistico define que (p <0,05) (- 4, 993) por lo tanto se rechaza la hipotesis
nula (HO), y define que alimplementar el modelo SCOR mejorard la Distribucion de un

centro de distribucién logistica.

Segun Medina y Zuniga (2021) el presente estudio realizado en la region Arequipa, se
enfoca en una propuesta de mejora de procesos en la gestion logistica adaptando
el modelo SCOR como guia de andlisis y mejora en una empresa comercializadora
de envases. Por ende, este estudio estd vinculado con la implementacion de una
Logistica eficeinte, aspecto que muchas empresas en Perd no valoran en su totalidad
los beneficios claves que la Logistica puede aportar a sus opeaciones. En cuanto a
la metodologia empleada, la investigacion optd por un enfoque no experimental, lo
que posibilitd la utilizacidon de varios instrumentos para la recopilacion de informacion.
Entre estos incluyeron la observacién, encuestas, entrevistas y fuentes bibliogrdficas.
Ademds, se aplicd el Modelo SCOR para identificar las problemdaticas en cada
proceso y abordar de manera eficiente los problemas existentes y asi mejorar en el
dmbito logistico. La principal meta consiste en aplicar el Modelo SCOR en una
empresa dedicada a la comercializacién de envases, con el propdsito de mejorar los
procesos logisticos y aumentar tanto la eficacia como la eficiencia en la gestion
logistica de la cadena de suministro. A implementar el Modelo SCOR resultd en
mejoras sustanciales en los procesos, o que se tradujo en ahorros significativos en
términos de tiempo y recursos, asi como en un mejor rendimiento en dreas
especificas. Por lo cual esta investigacion se tuvo como resultados en el drea de
Abastecimiento a un 33,57 % , Almacenamiento 28,44 % , Seleccion 31,16 %,
Produccion 42,30 % y Distribucion en un 14,37 % por lo tanto, se encuentraba una
relacion inapropiada en el manejo de sus técnicas dentro de sus dreas de sus

procesos y con la ayuda del modelo SCOR se mejoraron sus dreas.
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2.2. MARCO TEORICO

Como un primer acercamiento a este estudio investigativo, en este capitulo se hard
conocer la forma como frabaja la Logistica Inversa y ofros elementos que serdn
analizados en relacidén con la Gestion de Residuos Pldsticos. Es ampliamente
reconocido que la Logistica Inversa desempena un papel crucial en la cadena de
suministro, el cual se encarga de todo un proceso de la recuperacion de los residuos
y se da una nueva vida Util. Como ofro punto de andlisis de investigacion que se da
a conocer es sobre la Gestidon de Residuos Pldsticos que se define como una actividad
de recoleccién, reutilizacion, refabricacion de los pldsticos y a su vez procesando

para un nuevo producto.
2.2.1. Logistica.

Segun Sahid (como se cité en Tarazona y Ospina, 2018), “La Logistica es una disciplina
gue tiene como mision disenar, perfeccionary gestionar un sistema capaz de integrar
y cohesionar todos los procesos internos y externos de una organizacion, mediante la
provisidn y gestién de los flujos de energia, meteria e informacion, para hacerla viable

y mds competitiva, en ultimas satisfacer las necesidades del consumidor final” (p.23).

Por lo tanto, la Logistica le asigna varios significados que le permiten estar en todo,
pero no lo es todo, en este caso se refiere al proceso de coordinacion de toda la
cadena de suministro. Este proceso se inicia desde la entrada de un producto en la
cadena, pasa por las etapas de produccion, se somete a un andlisis de calidad vy
finalmente llega a un su destino en el momento preciso y al costo adecuado para

satisfacer las necesidades del cliente.
2.2.2. Logistica Inversa.

Segun Reverse Logistics (como se cité en Vdzquez 2008), “La Logistica Inversa
comprende todas las operaciones relacionadas con la reutilizacién de productos y
materiales, se refiere atodas las actividades logisticas de recoleccién, desensamblaje
y proceso de materiales, productos usados, y/o sus partes, para asegurar una

recuperacion ecoldgica sostenida” (p.122).

De esta manera, la Logistica Inversa desempena una funcidén crucial donde se

encarga de planificar, poder implementar y controlar de manera eficiente la gestion
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de materias primas desde el punto final hasta el punto de origen proporcionando una

segunda vida Util a estos materiales, y darle asi un valor nuevamente en el mercado.

Segun Carter y Elram (como se citdé en Cabeza 2012), “La Logistica Inversa es un
proceso mediante el cual las empresas pueden llegar a ser mds eficientes
medioambientalmente por medio del reciclaje, la reutilizacion y la reduccién de la

cantidad del material que utilizan” (p.25).

Por lo tanto, la Logistica Inversa tiene una variedad de amplitud en su drea y ofrece
beneficios positivos como la planificacion, la implementacién y la capacidad de
administrar los flujos de materias primas para asi generar mds ingresos econdmicos
para la empresa o para la persona que realiza su labor en la recolecciéon. Por ello, el
objetivo es que las empresas integren estas actividades del reciclaje, reutilizaciéon y

recogida de residuos, con la finalidad de reducir el impacto ambiental.
2.2.3. Importancia de la Logistica Inversa.

Oltra (2015), afirma que la importancia de la Logistica Inversa radica en un conjunto
de acciones y procedimientos ejecutados para administrar el movimiento de bienes
desde el comprador final hasta el punto de origen, con el propdsito de recobrar los
materiales, elementos o productos para volver a incorporarlos en la cadena de
abastecimiento y aprovecharlos de forma diferente, lo que ayuda a preservar la

sostenibilidad ambiental.
2.2.4. La Logistica Inversa y su propdsito.

Segun Vellojin et al. (2006) se puede afirmar que la Logistica Inversa comprende una
secuencia de procesos y acciones destinadas a gestionar y controlar los productos y
materiales que se desplazan desde el consumidor final hacia el fabricante o
proveedor. Este enfoque es fundamental para las companias que buscan disminuir
sus costos, optimizar su desempeno operativo y mantener una postura mds sostenible
en sus prdcticas comerciales. Al poder implementar la Logistica Inversa permite a las
empresas poder recuperar materiales y componentes de sus productos, disminuir los
residuos, mejorar la excelencia de los productos y elevar la satisfaccion al consumidor

mediante un servicio mds efectivo.
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2.2.5. Beneficios de la Logistica Inversa.

Ramirez (2007), afirma que la Logistica Inversa ofrece una serie de ventajas
beneficiosas tanto para la empresa como para el medio ambiente, ya que
contribuye a mejorar gestion y optimizaciéon del flujo de residuos. La Logistica Inversa
puede ser considerada como una estrategia eficiente para fortalecer la
sostenibilidad de la gestion de la cadena de suministros en las empresas, mientras se
mejora la satisfaccion del cliente y se reducen los costos operativos. En resumen, la
adopcién de la Logistica Inversa es una iniciativa que anade valor y promueve la

eficiencia y eficacia en las empresas.

Segun Ramirez (2007) menciona algunos beneficios:

1. Reduccion de costos: Al establecer un sistema logistico puede reducir los
costos vinculados con la eliminacion de residuos y la gestion de inventarios, al
tiempo que optimiza la eficiencia en la cadena de suministro.

2. Incremento en la satisfaccion del cliente: Al poder brindar un servicio de
devolucion y reciclaje, las empresas tienen la oportunidad de mejorar la
satisfaccion de los clientes con la calidad del producto, lo cual puede llevar
un aumento en la repeticion de compra.

3. Cumplimiento normativo: Al cumplir con los requisitos y regulaciones
relacionadas con el reciclaje y la gestidn de residuos en diversas jurisdicciones,
lo que las protege de multas y sanciones.

4. Responsabilidad ambiental: Se pude contemplar como una manifestacion de
responsabilidad ambiental, ya que posibilita a las empresas reducir su huella

de carbono y la cantidad de desechos que terminan en vertederos.
2.2.6. Etapas de la Logistica Inversa.

Segun Rebollo (2017) define las etapas de la Logistica Inversa y analiza de esta

manera;

1. Recoleccién: La recolecta de residuos reciclados o devueltos por parte de los
clientes desempenan un papel esencial en el procedimiento de la Logistica
Inversa, ya que su correcta gestion permitird llevarlos al siguiente destino,
donde pueden ser trasformados de manera efectiva. Este procedimiento es

crucial la eficacia, reducir costos y potenciar la satisfaccion del cliente.
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2. Inspeccidon y Selecciéon: La inspeccidn y seleccidn son procesos esenciales
dentro de la Logistica Inversa, ya que permiten verificar el estado de los
residuos devueltos o reciclables y determinar si pueden ser reutilizados,
reparados, reciclados o desechados.

3. Recuperaciéon: La etapa de la recuperacion es una etapa crucial de la
Logistica Inversa, la cual tiene como objetivo dar una utilidad a los productos
que han sido devueltos o que pueden ser reciclados.

4. Transformacién: La etapa de transformacion tiene como objetivo maximizar el
valor de los residuos recuperados mediante procesos de reutilizacidon o
reciclaje, lo que esta etapa implica la aplicacion de tecnologias, técnicas
para transformar los productos recuperados en nuevos productos de
utilizacion.

5. Transporte: Realiza un desempeno fundamental para garantizar los materiales
sean devueltos a su origen de manera efectiva. Esto implica la planificacion
cuidadosa de las rutas y el uso de vehiculos apropiados para asegurar el
retorno de una forma segura y eficiente.

6. Almacenamiento: El almacenamiento adecuado es crucial para garantizar
que los productos se mantengan en buenas condiciones y se procesen de
manera eficiente.

En la Figura 1 que se muestra mds adelante continuacion, se representan las fases

iniciales del procedimiento de la Logistica Inversa:

Recoleccién

Inspeccién
y Seleccién

Recuperacion

@;\) Paag [7~| S
Transformacién

Transporte

Figura 1. Logistica Inversa y sus etapas.
Fuente: Rebollo (2017).
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2.2.7. Fases del desarrollo del producto.

Vdzquez (2008) el ciclo de vida de un producto se puede describir como la serie de
procesos que tienen lugar una vez que el consumidor ha utilizado el producto y lo
devuelve al fabricante o distribuidor con el objetivo de ser recuperado o reutilizado.
Durante este proceso, se puede llevar a cabo diferentes actividades como la
recoleccion, inspeccion, reparacion, reutilizacion y reciclaje. Se pueden describir las

actividades de la red de Logistica Inversa como lo describe la Figura 2:

| )
!ﬁu.lmnur.ln.: |~!E‘:‘Luluu|.|.uu |~!Dmlut~uuﬂ|: I

Redistribucion | (| Reprocesado Qt;tlm.»: o
{4 aCi

Imunaan J

‘ Flujo de bienes en la cadena directa
— Flujo de baenes en la cadena de recuperacion (inversa)
Figura 2. Operaciéon de la red de Logistica Inversa.
Fuente: Chingal (2019).

2.2.8. Las 3R de la Logistica Inversa.

Tarazona y Ospina (2018), define las 3R segun el andlisis del estudio, refiere a la
cantidad de residuos que generamos, reutilizar y reparar productos, reciclar los
materiales que ya no utilizamos, reforzar la durabilidad de los productos y rechazar los
productos insostenibles. Por esa razén, a continuacion, daremos a conocer cada una

de sus definiciones.

1. Reducir: Su enfoque radica en reducir los residuos que se forman a nivel
mundial. Es posible alcanzar esto al elegir residuos como materia prima y

disminuir la contaminacién ambiental.

2. Redtilizar: El reutilizar se refiere a darle una segunda oportunidad a los objetos
o materiales que se consideran residuos antes de desecharlos. Algunos
materiales que pueden ser reutilizados son el plastico, cartdén, caucho, entre

otros.
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3. Reciclar: Al reciclar materiales que ya no tienen uso en nuevos productos. El
proceso del reciclaje es una prdctica esencial para reducir el impacto

ambiental, y es llevado a cabo por recolectores y recicladores.
2.2.9. Legislacion - Marcos Normativos.
e Sistema de Gestion Integral de Residuos Sélidos.

Tarazona y Ospina (2018), La finalidad principal de este decreto consiste en
establecer regulaciones que impulsen la gestidon de residuos. Esto abarca procesos
que engloban la recoleccién, reutilizaciéon y el reciclaje de estos residuos, para luego
transportarlos a industrias que los utilizaran en nuevos procesos. De esta manera, se
busca disminuir el impacto ambiental y perfeccionar la economia de las personas
como la de las empresas. destaca la relevancia de las normativas vy
reglamentaciones en la Gestion de Residuos y la Logistica Inversa dentro de las

empresas.
e NTE INEN 2634-2012 - Disposicion de Desechos Plasticos Post — Consumo.

La normativa técnica ecuatoriana se enfoca en implementar medidas que aseguren
un manejo efectivo de los desechos pldsticos una vez que han sido utilizados por los
consumidores. Su objetivo principal es regular todas las etapas del proceso que lleva
a cabo la Logistica Inversa. Ademds, la normativa establece criterios para clasificar
los desechos pldsticos y define requisitos especificos para los contenedores utilizados
en estas actividades. En resumen, el propdsito de esta normativa es definir pautas
para la gestién eficiente y adecuada de los residuos pldsticos después de su uso,

garantizando un manejo efectivo en todas las etapas correspondientes (INEN, 2012).
2.2.10.Norma ISO 14001:2015 - Norma ISO 9001:2015.
e SO 14001:2015.

Segun Uribe y Bejarano (2008) la norma ISO 14001:2015, su principal propdsito es
posibilitar que una organizacién evolucione de manera sostenible desde el punto de
vista ambiental. Por lo tanto, esta normativa establece un marco que auxilia a las
organizaciones en la identificacion, control y disminucion del impacto ambiental, al

mismo tiempo que fomenta la sostenibilidad.
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e [SO 9001:2015.

Segun ISOTools (2024) la normativa ISO 92001:2015, reconocida a nivel mundial, se
enfoca en los criterios que debe cumplir un sistema de gestion de calidad para
garantizar su eficacia en una organizacion. Esta norma se enfoca en la mejora
continua, la satisfaccién del cliente y la eficiencia en los procesos, lo que ayuda a las

empresas mantener altos niveles de calidad en sus productos y servicios.
2.2.11.Cadena de Suministro.

Nickl (2005), indica que la cadena de suministro es un conjunto de acciones vy
procedimientos que engloban varios aspectos de un producto o servicio, desde su
creacion hasta su entrega en el destino final. Este conjunto incluye la planificacion,
adquisicion, produccion y distribucién, siendo necesarios para que los productos
leguen de manera eficiente y efectiva al mercado. La optimizacion de estos
procesos se busca con el objetivo de reducir costos y cumplir con las expectativas
del cliente. A confinuacién, en la Figura 3 se ilustra las fases de la cadena de

suministro.

APROVISIONAMIENTO FABRICACION ALMACENAJE ENTREGA

Obtencion de la materia Transformacion de las Estocaje, organizacion El producto llega

prima necesana y todos materias primas en de trans ey al cliente final desde el

los procesos que productos de distr n de punto de

la rodean venta final, los productos. o directamente desde

el almacén

T
LOGISTICA

€& ETAPAS DE LA CADENA DE SUMINISTRO ——————23>
Figura 3. Proceso de la Cadena de Suministro.

Fuente: Ambart lab (2024).

2.2.12.Residuos Plasticos.

Sierra (2010), manifiesta que “Los pldsticos son unos de los materiales mds usados en

el mundo, especialmente en los sectores industriales y comerciales de fabricacion.”
(p.19).
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Se puede describir que, a escala global, el uso pldstico es considerablemente
elevado, lo que genera preocupacion por su impacto ambiental. De hecho, varios
estudios indican que los residuos plasticos pueden ser transformados en una materia
prima que se puede reutilizar para darles una segunda vida Util. Es por esta razén que
la planta procesadora PLASTIC PLANET se dedica a reciclar, reducir, reutilizar el
pldstico y convertirlo en un producto llamado madera pldstica, que ofrece beneficios
como una mayor durabilidad y la satisfaccion del cliente. De esta manera, la meta
de esta instalaciéon es disminuir la repercusion negativa del pldstico en el entorno y

utilizar sus caracteristicas para desarrollar un producto sostenible y prdctico.

Sierra (2010), detalla que en varios estudios han demostrado que los residuos pldsticos
pueden ser tfransformados en materia prima para darles una segunda vida Util. Por
esta razén, los residuos pldsticos se clasifican en 7 tipos, La identificaciéon se realiza
mediante un nUmero que va del 1 a 7, que se asigna segun la resina de origen del
pldstico. De esta forma, se pueden identificary separar los diferentes tipos de pldsticos
para su posterior reciclaje, esto disminuye la cantidad de desechos que acaban en
vertederos. A continuacién, se da a conocer mediante la Figura 4 donde describe

sobre la clasificacion de los residuos pldasticos.

N° Tipo Material Usos comunes.

Grado Texfil: fibras texfiles, laminados de
productos alimenticios, bolsas, bandejas.
1 PET Poliefileno cintas de video, peliculas radiograficas.
Tereftalato Grado Botella; Envases de gaseosas, aceites,
agua mineral, cosmética, frascos, entre otros.
Envases de detergentes y shampoo, laminas,
- bolsas, bidones, aceites de motor, lacteos.
Polietileno de alta -
2 PEAD ; bolsas de supermercados, cajones para
densidad ~
pescado, baldes, tambores, canos para gas.
telefonia, drenaje, macetas, bolsas tejidas.
Enwvases para agua mineral, jugos, perfiles para
marcos de venfanas, puerfas, cafios para
3 PVC . - desagtes, mangueras flexibles, fiim cobertura,
Policloruro de vinilo R .
cables, papel viniico, carteras, Tuberias,
cables, corfinas de ducha, juguetes, pisos.
Bolsas de fiipo boutiques, congelados,
industriales. Peliculas para recubrimientos de
acequias, envases de alimenfos, productos
industriales de leche, agua plasticos, panales,
bolsas de suero, contenedores, fubos, pomos
tuberia para riego. Envases de peliculas finas vy
enwvoltorios, lGminas.
Tapas, efiquetas, baterias, Film para alimentos,
snacks, cigarrillos, chicles, golosinas,
5 PP FPolipropileno indumentaria; bolsas fejidas para papas,
cereales, envases industriales, fibras para
tapiceria, alfombras, paragolpes, autopartes.
Envases de espuma, wasos vy cubierfos
descartables, heladeras, anaqueles,
cosmétficos, maquinas de afeitar, plafos,
bandejas, cubiertos. juguetes, casetes,
blisteres, aislantes, planchas de espuma.

Polietileno baja

4 PEBD densidad

& PS Poliestireno

Plastico no .
7 Otros ; Varios.
seleccionado

Figura 4. Categorizacion de los tipos de Plasticos.
Fuente: Sierra (2010).
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2.2.13. Gestion de Residuos Plasticos.

Sierra (2010), manifiesta que la administracion de Residuos Plasticos comprende un
conjunto de tacticas y estrategias empleadas para gestionar de manera apropiada
los residuos pldasticos, desde su origen hasta su eliminacion definitiva. Estas practicas
incluyen la recoleccioén, transporte, almacenamiento, separacion, clasificacion,
fratamiento de los residuos pldsticos. El propdsito fundamental de la gestion de
residuos pldsticos es mitigar su impacto adverso en el medio ambiente y la salud

humana.
2.2.14.Proceso de la Gestidon de Residuo Pldstico.

Rivera (2004), identifica que el proceso clave en la Gestidon del Plastico durante su
produccion: el Reciclaje Mecdnico. El Reciclaje Mecdnico emplea técnicas fisicas
para someter los residuos pldsticos a varias etapas de limpieza y separacién, con el

fin de obtener materia prima de calidad para su reutilizacion.

Reciclaje Mecdnico;
e Limpieza.
e Clasificacion de alta y baja densidad.

e Separacion por tipo de pldastico.

e Triturado.
e |lavado.
e Secado.

e Produccioén.

A continuacion, se da conocer el flujo del proceso del reciclado quimico como lo

muestra en la Figura 5; Proceso del Reciclaje Mecdnico del PET.

avado s Mezcla
con matenales

SO 3
./‘l\\\. i < nuUevos
J )

Figura 5. Proceso del Reciclaje Mecdnico.
Fuente: Rivera (2004).
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2.2.15. Modelo SCOR.

Como plantean Calderén y Cruz (2005) el modelo SCOR “Supply Chain Operations
Reference Model” (Modelo de Referencia de Operaciones de la Cadena de
Suministro). Este instrumento facilita la representacion, andlisis y configuracion segura
de los procesos dentro de la cadena de suministro. La finalidad de este modelo es
servir como una herramienta de diagnodstico estadndar para la gestion de la cadena
de suministro y las distintas areas logisticas, con la meta de potenciar la eficiencia en
las actividades de produccion. Al emplear el modelo SCOR, las organizaciones
pueden identificar dreas de mejora, optimizar la eficiencia y asilogra una satisfaccion

al cliente.

El Modelo SCOR se estructura en torno a los cinco procesos fundamentales de la

cadena de suministro.

e Nivel 1: Planificacion: Este nivel se centra en la formulaciéon de estrategias y la
planificacion global de la cadena de suministro. Que pueda englobar a una

tfoma de decisiones relacionada con la oferta y la demanda.

e Nivel 2: Abastecimiento: En este nivel se abordan todos los aspectos
relacionados con la obtencién de materiales y componentes esenciales para
la produccién, esto engloba en actividades como la eleccidn y evaluacion de

proveedores, el manejo de pedidos de materia prima.

e Nivel 3: Elaboracién, Produccion (hacer, fabricar): En este nivel se pone énfasis
en la producciéon de productos, abarcando actividades en todos sus procesos

de fabricacion.

e Nivel 4: Enfrega (despechar, distribuir): Es el lapso que se necesita desde el
momento en que se solicita un producto de la fdbrica hasta que se entrega

infernamente en su destino final.

e Nivel 5: Retorno: Evalua el nivel de satisfaccion del cliente en cuanto al
cumplimiento de los pedidos, la exactitud de los productos entregados y los
tiempos de entrega. Esta evaluacion puede realizarse a través de encuestas o

comentarios recibidos.
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Estos cinco procesos se desarrollan, a su vez, en tres niveles como sostiene Coavas

(2011):

Nivel Superior (Tipos de Procesos).
Nivel de Configuraciéon (Categorias de Procesos).

Nivel de Elementos de Procesos (Descomposicion de los procesos).

Como se visualiza en la Figura 6, la disposicion jerarquica del modelo SCOR a nivel de

configuracion.
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Marfenimianto y Rewsiones Maneraméanto y Revisiones
+SRID o *DR3 Devolucion gel Exceso lnventano
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2.Evaluar el deserpedio.
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B.Cumpiimiento de oz planes establecidos LA CADENA SUMINISTRO CON PROVEEDORES
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PLANIFICACION AP ™ CTURA 10N DEVOLUCION

Figura 6. Estructura del Modelo SCOR.
Fuente: Coavas (2011).
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2.2.16. Deficiencia.

Asale y Rae (2024), la deficiencia se define como un defecto, falla, falta, carencia o
imperfeccion en un proceso, producto o sistema. Se refiere a cualquier aspecto que
no cumple con los estdndares o expectativas requeridas. La identificaciéon de
deficiencias es crucial para mejorar la calidad, eficiencia y efectividad en diversos
dmbitos, ya sea en la produccion industrial, en servicios o en procesos organizativos.
Reconocer y abordar estas deficiencias permite realizar mejoras significativas y

garantizar un rendimiento éptimo en cualquier drea.
2.2.17.Residuo y Desecho.

Restifo (2022), para la correcta separacion de residuos y desechos, es fundamental
comprender la diferencia entre ambos y saber cémo clasificarlos. De lo cual se
considera Residuo a cualquier cosa u objeto que puede ser reutilizado o reciclado
para crear nuevos productos. Por otro lado, los Desechos son aquellos que, tras haber

cumplido su funcion Util, ya no pueden ser reciclados y se consideran basura.
2.2.18.Balance SCORECARD (BSC).

Ferndndez (2011), Balance Scorecard, también conocido como Cuadro de Mando
Integral (CMI), considerado de los modelos mdas importantes para la planificacion y
gestién que ayuda alinear la respectiva organizacién por medio de las estrategias a
cumplir, de manera que este modelo de gestion se relaciona a las estrategias en
objetivos relacionados a la cadena de suministro, de igual forma realiza mediciones
a indicadores y ligados a planes de accidn que permiten alinear el comportamiento

de los miembros de la organizacion.

El Balance Scorecard (BSC), o Cuadro de Mando Integral, es una herramienta de
gestion estratégica que permite a las organizaciones medir y evaluar su desempeno
desde diferentes perspectivas clave. Fue desarrollado por Robert Kaplan y David
Norton en la década de 1990. El BSC se basa en la idea de que las organizaciones
deben ir mds alld de las métricas financieras tradicionales para obtener una vision
mas completa de su rendimiento. Por lo tanto, el BSC incluye cuatro perspectivas

principales:
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2. Perspectiva Financiera: Evalua el desempeno financiero de la organizacion,
utilizando métricas como ingresos, beneficios, retorno sobre la inversion (ROI),
margenes de utilidad, entre otros. Estas métricas son esenciales para entender si
las estrategias estan contfribuyendo a mejorar los resultados financieros.

3. Perspectiva del Cliente: Mide la satisfaccion vy fidelidad del cliente, asi como la
cuota de mercado, la retencidon de clientes, y ofras métricas que reflejan como la
organizacion es percibida por sus clientes. Esto ayuda a asegurar que las
necesidades y expectativas de los clientes se estdn cumpliendo.

4. Perspectiva de Procesos Internos: Se centra en los procesos internos criticos para
cumplir con las expectativas de los clientes y alcanzar los objetivos financieros.
Esto puede incluir la eficiencia operativa, la calidad de los productos o servicios,
y la innovacion en los procesos.

5. Perspectiva de Aprendizaje y Crecimiento: Examina la capacidad de la
organizacion para innovar, mejorar y aprender, lo cual es fundamental para el
éxito a largo plazo. Incluye métricas relacionadas con el desarrollo de
competencias y habilidades del personal, la cultura organizacional, y la

infraestructura tecnoldgica.

El Balance Scorecard no solo mide el desempeno en estas dreas, sino que también
ayuda a alinear las actividades diarias de los empleados con la visidén y la estrategia
de la organizacién. Ademds, facilita la comunicacion y el entendimiento de los

objetivos estratégicos en todos los niveles de la organizacion.

Beneficios del Balance Scorecard:

e Vision Holistica: Proporciona una vision equiliborada y completa del desempeno
organizacional.

e Alineacion Estratégica: Ayuda a alinear las actividades diarias con la vision y
estrategia de la organizacion.

e Mejora Continua: Facilita la identificacién de dreas de mejora y promueve la
innovacion.

e Comunicacion Clara: Mejora la comunicacion de los objetivos estratégicos en
toda la organizacion.

e Toma de Decisiones Informada: Proporciona datos y métricas relevantes para

la toma de decisiones mds informada y estratégica.
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En resumen, el Balance Scorecard es una herramienta integral para la gestion vy la
medicion del desempeno que ayuda a las organizaciones a traducir su vision vy

estrategia en acciones concretas y medibles.

2.2.19. Diferencia de Modelo SCOR y Balance SCORECARD.

Los modelos SCOR (Supply Chain Operations Reference) y Balance SCORECARD son
herramientas de gestion que ayudan a las organizaciones a mejorar su desempeno,

pero se enfocan en dreas diferentes y tienen enfoques distintos.

» Modelo SCOR (Supply Chain Operations Reference).

El modelo SCOR es una herramienta de gestion de la cadena de suministro
desarrollada por el Supply Chain Council. Su propdsito es mejorar la eficiencia y
eficacia de las operaciones de la cadena de suministro. Las principales

caracteristicas del modelo SCOR son:

1. Enfoque en la Cadena de Suministro: Se cenfra en todos los procesos
relacionados con la cadena de suministro, desde proveedores hasta clientes.

2. Procesos estandarizados: Define cinco procesos principales (Planificar,
Abastecer, Fabricar, Entregar y Devolver) y establece métricas para evaluar el
rendimiento de cada uno.

3. Evaluacién del desempeno: Proporciona métricas y prdcticas estdndar para
medir el rendimiento de la cadena de suministro en términos de eficiencia,
eficacia, y cumplimiento de objetivos.

4. Mejora continua: Ayuda a identificar dreas de mejora y a implementar
cambios para optimizar la cadena de suministro.

5. Mejoras integrales: Permite a las organizaciones comparar su desempeno con

el de ofras empresas de la industria para identificar las mejores prdcticas.

> Balance SCORECARD.

El Balance SCORECARD es una herramienta de gestion estratégica desarrollada por
Robert Kaplan y David Norton. Su propésito es traducir la vision y la estrategia de una
organizacion en un conjunto de objetivos y medidas de desempeno equilibradas. Las

principales caracteristicas del Balance SCORECARD son:
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1. Enfoque en la estrategia: Se centra en la ejecucidn de la estrategia
organizacional, abarcando todas las areas clave de la organizacion.

2. Perspectivas multiples: Evallia el desempeno desde cuatro perspectivas:
Financiera, Clientes, Procesos Internos, y Aprendizaje y Crecimiento.

3. Métricas equilibradas: Establece indicadores de rendimiento (KPIs) en cada
una de las perspectivas para asegurar un enfoque equilibrado en todas las
dreas clave.

4. Alineacién estratégica: Ayuda a alinear las actividades y recursos de la
organizacion con su vision y estrategia a largo plazo.

5. Comunicacion y seguimiento: Facilita la comunicacion de la estrategia a
todos los niveles de la organizacion y permite un seguimiento continuo del

progreso hacia los objetivos estratégicos.
Diferencias claves.

1. Ambito de aplicacioén:
o SCOR: Especificamente disehado para la cadena de suministro.
o Balance SCORECARD: Aplicable a toda la organizaciéon y se enfoca en
la estrategia global.
2. Enfoque de los procesos:
o SCOR: Se centra en procesos operativos de la cadena de suministro.
o Balance SCORECARD: Considera un enfoque mds amplio que incluye
aspectos financieros, de clientes, de procesos internos, y de aprendizaje
y crecimiento.
3. Perspectivas y métricas:
o SCOR: Utiliza métricas especificas para evaluar el rendimiento de la
cadena de suministro.
o Balance SCORECARD: Utiliza un conjunto equiliorado de métricas que
cubren diferentes perspectivas de la organizacion.
4. Objetivos:
o SCOR: Busca optimizar la eficiencia y efectividad de la cadena de
suministro.
o Balance SCORECARD: Busca alinear las operaciones con la estrategia y

mejorar el desempeno global de la organizacion.
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En resumen, aunque ambos modelos son herramientas valiosas de gestion, el modelo
SCOR se centfra en mejorar los procesos de la cadena de suministro, mientras que el
Balance SCORECARD se enfoca en la ejecucion de la estrategia organizacional a

través de una vision integral y equilibrada.

Por tal motivo se trabaja con el modelo SCOR ya que es muy factible al manejo de
las variables tanto para la Logistica Inversa y para la Gestion de los Residuos Plasticos
por lo que el modelo SCOR es una parte fundamental que maneja la Cadena de

Suministro.
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1. METODOLOGIA.
3.1. ENFOQUE METODOLOGICO.
3.1.1. Enfoque mixto.

En el estudio llevado a cabo por Enriquez (2023), se implementdé un enfoque
metodolégico mixto que combind tanto elementos cualitativos como cuantitativos.
Esto se relaciona directamente con la investigacion actual, proporcionando una
amplia y detallada informacion sobre las relaciones entre las variables, asi como una

comprension mds completa, tal como se explica a continuacion.

3.1.1.1. Cualitativo — Cuantitativo.

En el estudio presente, se utilizard el enfoque cualitativo, debido a que se analizardn
tanto las cualidades como caracteristicas de los procesos y mds que nada se
analizard todo un proceso para la aplicacion de la Logistica Inversa; este método se
enfoca en la recopilacion de datos que no estdn basados en nUmeros, 1o que implica
un andlisis interpretativo mds centrado en la logica. Se cenfra en comprender los
procesos que ocurren en la planta procesadora “PLASTIC PLANET”, reconociendo
que siempre hay espacio para mejoras. Por lo tanto, la investigacion enfocada en lo
cudalitativo desempena un papel fundamental en este estudio.

Para complementar este andlisis, se aplicard también el enfoque cuantitativo que
tiene que ver con el aspecto numérico, donde se identifica los procesos anteriores y
el cambio que se origina con la aplicacion de la Logistica Inversa y del Modelo SCOR,
por lo que los valores numéricos, los porcentajes y las proporciones, serdn la base de
comparacion respectiva para la obtencidon de mejorar las actividades en el interior

de la planta procesadora.
3.1.2. Tipo de Investigacion.

Segun Enriquez (2023), hace referencia a distintos tipos de investigacion, incluyendo
la Investigacion Documental, la Investigacion de Campo y la Investigacion

Explicativa, los cuales resultaron fundamentales para su trabajo de investigacion.
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Estos enfoques permitieron obtener resultados concretos y significativos para la

investigacion actual.

3.1.2.1. Investigaciéon Documental.

Se refiere al andlisis de libros, revistas, folletos, articulos cientificos, tesis, documentos
de internet y mdas informativos que traten sobre la Logistica Inversa y la Gestidon de los
Residuos Pldsticos, realizando las consultas respectivas, seleccionando los temas, para

obtener un documento final eficaz.
3.1.2.2. Investigacion de Campo.

Para comprobar, tanto en forma cualitativa y en forma cuantitativa, se aplicard la
Investigacion de Campo, que radica en la recopilacion de datos a tfravés de
observacion, entrevista, encuestas u otras técnicas y asi permite obtener informacién

real de la empresa para el desarrollo del tema tratado.
3.1.2.3. Investigacion Explicativa.

En esta tercera etapa se recurre al enfoque tanto cuantitativo como cualitativos, se
pretende explicar él 3Por qué? Y él sPara qué?, del tema analizado, se dan detalles
que permiten comprender mejor el problema, se obtienen comparaciones para
indicar el beneficio obtenido mediante la aplicacidon de la Logistica Inversa vy la
Gestion de los Residuos Pldsticos. Ademds, se establece la causa, el efecto y la

solucidon de los inconvenientes tratados.
3.2. IDEA A DEFENDER

El plan disenado para la Logistica Inversa permitird la mejora de la Gestion de

Residuos Pldsticos dentfro de la planta procesadora “PLASTIC PLANET".
3.3. DEFINICION Y OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

Esta metodologia tiene la responsabilidad de organizar y desglosar las variables de
estudio, generando ideas desde una perspectiva general hacia una mds especifica.
Estos detalles se presentan en la Tabla 1 demostrando la variable Independiente;
Logistica Inversa y la Tabla 2 como la variable Dependiente; Gestion de Residuos
Plasticos donde se especifican, asi como sus subdivisiones, el instrumento aplicado y

la técnica utilizada.
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Tabla 1. Operacionalizacién de la variable independiente para el tema,
“Logistica Inversa en la Gestion de Residuos Plasticos de la planta procesadora PLASTIC PLANET.

VARIABLE DEFINICION DIMENSIONES SUB-DIMENSIONES INDICADORES TECNICA INSTRUMENTO
Programacion de -Cantidad de materia prima - Entrevista. Guia de preguntas.
Pedidos enfrante. - Observacion. Ficha de Observaciéon
Segun Antdn -Materia prima - Enfrevista. Guia de preguntas.

Independient
e:

LOGISTICA
INVERSA.

(2004) autor del libro
"Logistica

Inversa”, se refiere a

las actividades
logisticas que
involucran

operaciones de

recuperacion,
reciclaje, recogida,
desmontaje y
procesamiento de
productos usados. El
objetivo es maximizar
el aprovechamiento
de su valor y al mismo
fiempo, minimizar el
impacto en el medio

ambiente.

Aprovisionamien

fo

Seleccion

Producciéon

Distribucién

Almacenamiento

Proveedores

Gestion de Seleccion

Proceso de la
Transformacion de la
materia prima

Consumidor

almacenada.

-Grado de entrega de
Materia Prima.
-Entregas denegadas.

-Nivel de clasificacion de
Materia Prima.

-Grado de Materia Prima
seleccionada.

-Grado de Materia Prima
defectuosa.

-Proceso de Produccidn.
-Nivel de calidad de materia
prima.

-Nivel de rendimiento de
Mano de Obra
-Recursos de
Maquinaria
-Lead Time

Equipo vy

-Cantidad de pedidos.
-Costo asignado del
Producto.

-Nivel servicio al Cliente.
-Satisfaccion del Cliente.
-Asignacién  de nivel de
distribucion en el producto.

- Observacion.

- Entrevista.

- Observacion.

- Entrevista.

- Observacion.

- Entrevista.

- Observacion.

- Entrevista.
- Observacion

Ficha de Observacion

Guia de preguntas.
Ficha de Observacion

Guia de preguntas.
Ficha de Observacion

Guia de preguntas.
Ficha de Observacion

Guia de preguntas.
Ficha de Observacion
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Tabla 2. Operacionalizacién de la variable dependiente para el tema,
“Logistica Inversa en la Gestion de Residuos Plasticos de la planta procesadora PLASTIC PLANET.

VARIABLE DEFINICION DIMENSIONES INDICADORES TECNICA INSTRUMENTO
] -Nivel del andlisis del Proceso de
Segun Arandes ef al. (2004).  pejoramiento de Gestion del Plastico . .
. . -Entrevista Guia de preguntas.
autor del libro "Reciclado de Procesos
Residuos Pldsticos”, indica que -Nivel de deteccion de Fallas.
se frata de un conjunto de -Grado de Durabilidad.
Dependiente: acciones  esencidles  para Reutilizacion Optima -Ingreso de Costo para la -Entrevista Guia de preguntas.
. . fabricacion.
GESTION DE manejar los desechos, desde
RESIDUOS sU origen hasta su eliminacion -Porcentaje de Materia Prima
PLASTICOS. 9 Control de Calidad o -Entrevista Guia de preguntas.
o) reutilizacion. Esto -Proceso del plastico.
comprende larecoleccién de -Precio Final del Producto
. Reduccién de Costo -Entrevista Guia de preguntas.
los residuos, su transporte, la -Oferta del producto
gestién del recicloje de los .
Preferencia del Mercado -Numero de Mercado Local, -Entrevista Guia de preguntas.

materiales aprovechables.

Nacional, Regional.
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3.4. METODOS UTILIZADOS

Enriquez (2023), en su investigacion, se utilizaron como referencia los métodos
inductivo, deductivo, andlitico y sintético, lo cual fue de gran ayuda para el desarrollo
del trabagjo investigativo actual. Estos métodos permitieron obtener la informacién

necesaria para abordar adecuadamente el tema tratado.

3.4.1. Método Inductivo.

El método inductivo implica comenzar desde lo mds sencillo para avanzar hacia lo
mds complejo, de lo particular hasta llegar a lo general, es un método que permite
establecer un camino coherente y razonado hasta llegar a la conclusiéon. Este
enfoque ha sido empleado en la investigacién actual para abordar la mayoria de los
temas, ya que se inicia desde hipdtesis o ideas, para luego establecer el concepto y

solventar los resultados finales.
3.4.2. Método Deductivo.

La deduccion es el proceso contrario a la induccion, es decir, se parte desde un
principio general o ley y mediante andlisis se obtiene un hecho o un principio
particulares, la deduccion siempre se la realiza de algo mds complicado hacia algo
mas facil. En la presente investigacion se lo ha utilizado este método para regresar de
un principio general a dar explicaciones a situaciones que no estuvieron claras en el
proceso, por ejemplo, se inicia con la Logistica Inversa para examinar un proceso

especifico y de esta manera perfeccionar las operaciones productivas.
3.4.3. Método Analitico.

El andlisis significa la consideracién de un todo para que, mediante el razonamiento
y la compresién, se conozcan algunas partes que lo integra, mediante el andlisis se
puede relacionar diferentes procesos que intervienen en la descripcion de la
investigacion, es fundamental describir cada uno de los elementos que integran en
el estudio; por ejemplo si se estd analizando los residuos pldsticos y el proceso de
tratamiento, se tendrd que analizar el todo en funcidén de sus partes como son: el

material, la duracion, la flexibilidad y otras caracteristicas propias del plastico.
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3.4.4. Método Sintético.

La sintesis es el proceso contrario del andlisis, por lo tanto, el método sintético consiste
en recolectar y analizar diferentes elementos para formar el todo, el método sintético
se lo utiliza para elaborar resUmenes, cuadros sindpticos o ideas que pocos se van
relacionando hasta formar el concepto principal, este método ha sido utilizado muy
frecuentemente en el desarrollo de la tesis, ya que siempre se relacionaran hechos o

fendmenos para constituir el todo.
3.4.5. Fuentes Primarics.

Segun Sudrez (2024), se refiere a fuentes que presentan informacion original o
primaria, la cual proviene directamente de la persona investigadora. Estas fuentes
son utilizadas para obtener datos especificos y directos sobre problemas particulares,
sin depender de informacién previamente existente segun lo evaluado. Esta fuente
ha sido de gran utilidad para la aplicacion al personal de la planta procesadora
PLASTIC PLANET. Se ha empleado la entrevista para recopilar una ampliac gama de
informacion, que posteriormente se analizd para obtener resultados significativos.
Ademds, la ficha de observacion fue de gran ayuda, ya que permitid obtener
medidas directas de cada dreq, la capacidad vy tipos de maquinaria, asi como el
proceso del pldstico a la produccién de productos de madera pldstica. También se
han utilizado recursos como libros, articulos, revistas y publicaciones relacionadas con
el tema de Logistica Inversa, asi como investigaciones previas como tesis, para

enriquecer la discusion y el desarrollo de la informacién presentada.
3.5. ANALISIS ESTADISTICO.

Se utilizard estos métodos para poder obtener la recopilacion de datos del proceso
del plastico en la planta procesadora PLASTIC PLANET, aplicando datos que se pueda
tabular, grdficos, flujogramas, andlisis de datos, abastecimiento de materia prima,
produccidén, maquinarias, capacidad de maquinarias, proyeccidén de dreas en
Layout, proyeccidén del rendimiento de los procesos de la transformacién de pldstico
a producto de madera pldstica y asi obteniendo resultados para poder proponer un

plan de mejora.

El objetivo principal consiste en recolectar informaciéon y examinar datos vinculados

a todos los procesos que participan en la Logistica Inversa. Estos procedimientos
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comprenden desde la recepcion de la materia prima, cantidad recolectada,
abastecimiento de materia prima, reutilizacion de pldstico tfransformado en nuevos
productos, teniendo en cuenta el tiempo, la cantidad producida y los desperdicios
generados. Ademds, se realiza un andlisis del despacho de los productos hacia el
cliente. Este andlisis implica resolver de manera acertada la investigaciéon, teniendo
en cuenta la secuencia de seguimiento de proyecto para identificar las variables que
afectan al mismo. Por lo tanto, el andilisis estadistico permitird establecer la relacion
enfre variables con el fin de obtener resultados sobre la efectividad de la

investigacion actual de ellas.

También es relevante destacar que se recopilaron datos novedosos y originales
mediante observaciones directas para identificar las deficiencias dentro de la planta.
Se redlizaron mediciones utilizando herramientas de Excel y el método ABC para
evaluar las categorias mds y menos importantes. Ademdads, se emplearon la Norma
ISO 9001:2015 y el Modelo SCOR para asignar calificaciones a cada actividad y asi

identificar dreas de mejora.
3.5.1. Estadistica Descriptiva:

Segun Rendodn et al. (2016), es un drea de la estadistica que se dedica a sintetizar y
respetar de manera estructurada la informaciéon recolectada. Su propdsito principal
consiste en detallar las propiedades y pautas esenciales de un conjunto de datos. La
estadistica descriptiva, busca brindar un panorama general de los datos, facilitando

su comprensidon y permitiendo extraer conclusiones relevantes.

Por lo tanto, este estudio tiene como objetivo detallar de manera cuantitativa los
resulfados obtenidos en los distintos procesos vinculados con la Logistica Inversa en la
Gestion de los Residuos Pldsticos. Para lograrlo, se empleardn herramientas como

grdficos, tablas y diagramas con el fin de identificar problemas y proponer soluciones.

A su vez, la investigacion recopilard datos significativos mediante la aplicacion de
encuestas y entfrevistas a los tres empleados y al propietario de la planta procesadora
PLASTIC PLANET, al igual se utilizard una ficha de revisidn documental mediante
registro desde agosto - 2022 a abril - 2023 lo cual se realizé el estudio de la cantidad
de llegada de la materia prima (plastico), y la utilizacion de fichas de observacion a

los recicladores. Estos datos serdn analizados mediante herramientas estadisticas, con
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el objetivo de diagnosticar los procedimientos de la planta, y asi proponer soluciones

posibles a problemas y contribuir avances en la investigacion.
3.5.2. Técnica para recolecciéon de datos.

En este estudio, la recopilaciéon de datos se lleva a cabo a través de encuestas
dirigidas a los operarios y al propietario de la planta, que ademds de la revisidon
documental y observacion de los procesos de la Logistica Inversa. Asi, el estudio tiene
como objetivo determinar el grado de eficiencia que la planta PLASTIC PLANET ofrece
en cuento ala cantidad de suministro de materias primas y el método utilizado para
gestionar la Logistica Inversa, el manejo de proveedores, cantfidad producida,
cantidad de desperdicio, especificacion de tiempos de produccién, especificacion
de maquinaria al producir, tiempos de entrega al cliente. Ademds, llevara a cabo
una evaluacion de los elementos que afectan a la planta mediante observaciones,
con el fin de identificar deficiencias y frabajar en la mejora de cada uno de sus
procesos. A confinuacion, en la Tabla 3 se presenta las definiciones correspondientes

a cada uno de los términos mencionados.

Tabla 3. Caracterizacién de Técnica - Instrumento.
Técnica Instrumento Caracteristica

Tiene como principal objetivo

. .. una descripcion exploratoria de
Ficha Técnica P P

y todos los ambientes,
Observacion comunidades, subculturas  y
Escala de Valoracidn aspectos que conllevan los

procesos, sucesos y eventos de

una situacion en especifico.

Es una de las formas en las que
Encuesta Cuestionario mayormente se Ufliliza para
recopilar informaciéon vy realizar
andlisis de los datos.
Herramientas de estudio para

Fichas Técnicas, 8
conocer posibles antecedentes

Investigacion cientifica, de la situacion  y  su
Libros funcionomien’r?. I;n’rre los
Revision Documental ' elementos mads utilizados se
Computadoras, enfocan en documentos
Cuadermos de trabaijo, escritos, orchivps, medios y entre
otros registrados que
contengan informacion
auténtica.

Cuaderno de reg]sfro de la Son de cardcter individual o
colectivo y contiene
Andilisis de Contenido empresa de base de datos de | "
las compras desde agosto 2022 mforlmomon perspnol o de
. cardcter empresarial, reservado
y abril 2023. al pUblico en general.

Fuente: PLASTIC PLANET.
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IV. RESULTADOS Y DISCUSION.
4.1. RESULTADOS.

4.1.1. Diagnosticar la situacion actual de la Logistica Inversa de la planta
procesadora “PLASTIC PLANET".

Para llevar a cabo el estudio planteado de manera efectiva, es esencial realizar un
diagndstico actual de los procesos de la Logistica Inversa de la planta procesadora
“PLASTIC PLANET". Esto permitird analizar e interpretar detalladamente cada uno de
los procesos. La metodologia empleada en esta investigacion incluyd la aplicaciéon
de la técnica de entrevista con el propietario y los operarios por lo cual este enfoque

proporciond una mayor informacion sobre lo que se lleva a cabo la investigacion.
4.1.1.1. Contexto General.
4.1.1.1.1. Historia de la planta procesadora “PLASTIC PLANET".

La Planta Procesadora PLASTIC PLANET, es una planta procesadora de pldstico, la
cual estd ubicada en la ciudad de Tulcdn, cerca del bulevar de la Universidad UPEC,
situada en las calles las Tejerias y calle Mojanda, con sus coordenadas (0°48'05.6" N
77°43'56.7" W). PLASTIC PLANET, se dedica a la reutilizacion del pléstico, para luego
trasformar a un producto de madera pldstica, dando como resultado final productos
como; (Perfiles, Tablas, Postes, Postes redondos, Varetas, Liston, Repisa, Estaca,
Lamina, Estibas), hechos a pldstico de alta y baja densidad y que son muy resistibles
al cambio climatico y obteniendo una gran durabilidad del producto, estos
productos de madera pldstica se los utiliza para los distintos campos de agricultura
para su cerramiento, para construccidon de viviendas, estructuras para parques
infantiles, decoraciones estructurales, entfre otros aspectos que sea de mayor utilidad.
A continuacion, la Figura 7 presenta la ubicacion geogrdfica de la planta
procesadora PLASTIC PLANET.
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Figura 7. Ubicacion geogrdfica de PLASTIC PLANET.
Fuente: Google Maps (2023).

4.1.1.1.2. Filosofia Empresarial.
4.1.1.1.2.1. Misidon

Con una experiencia de 5 anos en la industria y siendo pioneros en Ecuador, PLASTIC
PLANET, se encuentra ubicada en la provincia del Carchi. La planta se especializa en
la produccidon y venta de productos de madera pldstica, los cuales son elaborados a
partir de materiales reciclados (pldstico). Su mision es ofrecer productos de alta

calidad al mismo tiempo que contribuye a la preservacion del medio ambiente.
4.1.1.1.2.2. Visibn

En PLASTIC PLANET, aspiramos a convertirnos en el principal proveedor de esquineros,
tablas, y blogues entre otros productos. Ademds, tenemos la meta de ingresar al
mercado internacional manteniendo un enfoque centrado en la alta calidad de

nuestros productos y la proteccién del medio ambiente.
4.1.1.1.3. Objetivo Empresarial.

PLASTIC PLANET, busca incrementar la capacidad de produccion vy ser lideres en la
ciudad de Tulcdn en el procesamiento del plastico. Ademds, aspiramos a formar un
equipo administrativo altamente capacitado que nos permita cumplir con nuestra
mision de manera efectiva. La Planta Procesadora PLASTIC PLANET, es una planta
procesadora de pldstico a madera plastica que cuenta alrededor de 5 anos de
existencia. Su linea de produccidén estd basada en reciclar y reutilizar el pldstico como

una materia prima y producir nuevos productos de madera pldstica con un resultado
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de calidad y una gran durabilidad al cualquier cambio climdtico, obteniendo una

extensa gama de oferta para distintos usos.

En el ano del 2017, PLASTIC PLANET se proyectd como una planta procesadora lider
en la transformacion del pldstico a madera pldstica. Su gerente - propietario el Ing.
Jorge Andrés Chdvez, tuvo la iniciativa de iniciar con este proyecto del reciclaje del

pldstico y poderlo transformar para un nuevo uso.
4.1.1.1.4. Organizacién de la planta procesadora PLASTIC PLANET.

La organizacion interna se forma de la siguiente manera, en el ano del 2017 PLASTIC
PLANET se proyectd como una planta procesadora lider en la transformacion del
plastico. Su Gerente - propietario el Ingeniero Jorge Andrés Chdvez, tuvo la iniciativa
de iniciar con este proyecto del reciclaje del pldstico y poderlo transformar para un
nuevo Uuso, para la produccién de productos a madera pldstica. PLASTIC PLANET
cuenta con un trabajador directo y dos trabajadores de apoyo, que son los
encargados de toda la linea de produccion del plastico desde su llegada hasta llegar
a su punto final de entrega al cliente. A continuacién, se presenta la Tabla 4 |a
estructura organizada de la planta procesadora PLASTIC PLANET y la Tabla 5 indica
los datos de PLASTIC PLANET.

Tabla 4. Organizacion de la planta procesadora PLASTIC PLANET.

POBLACION RESPONSABLE

Gerente Propietario Ing. Jorge Andrés Chdvez (Encargado de la adquisicion de
la materia prima pldstico).

Operarios Pablo Rojas (Encargado de seleccionar la materia prima).
Javier Luna (Encargado de produccion).

Fuente: Datos tomados de PLASTIC PLANET.

Tabla 5. Datos de la planta procesadora "PLASTIC PLANET".
PLANTA PROCESADORA “PLASTIC PLANET”

Actividad Elaboracion del pldstico a productos terminados de madera pldstica.
Gerente propietario Ing. Jorge Andrés Chdvez.

Ubicacién Calles las Tejerias y calle Mojanda.

Coordenadas (0°48'05.6"N 77°43'56.7"W ).

Cantén Tulcan.

Provincia Carchi.

Teléfono 0979018506.

Correo electronico plasticplanetec@gmail.com

Fuente: Datos tomados de PLASTIC PLANET.
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4.1.1.1.5. Ficha Técnica que ofrece del producto terminado de PLASTIC PLANET.

A continuacioén, en la Figura 8 se presenta de manera detallada una ficha técnica
del producto final, destacando diversos aspectos que evidencian la calidad del

producto y la satisfaccidén que proporciona al consumidor.

Ficha Técnica que ofrece Plastic Planet del producto terminado.

(@) | PLASTIC

{ )
(U | pLaNET

100% RECUPERABLES Posterior a su vida Util estimada en 150 anos, el producto
puede tener un nuevo ciclo de vida.

INOCUOS Nuestros productos son 100% libres de pigmentos y aditivos.

RESISTENTES Productos 100% anticorrosivos, no se pudren ni se degradan
por su exposicion al sol y al agua. Resisten el contacto con
productos quimicos y el ataque de plagas, insectos y
hongos.

FUNCIONALES Cumplen su propdsito y ayudan a la conservacion
medioambiental.

FLEXIBILIDAD Se reducen los danos en las piezas gracias a la flexibilidad
de las materias primas utilizadas en su fabricacion.

GARANTIA cotamos con una de las mejores garantias del mercado, 15
anos de fdbrica y toda una vida de utilidad.

Figura 8. Ficha técnica del producto terminado.
Fuente: Datos tomados de PLASTIC PLANET.

4.1.1.1.6. Portafolio de productos de madera pldstica que ofrece PLASTIC PLANET.

Como se detalla en la Tabla 6, se presenta un catdlogo que abarca la amplia gama

de productos fabricados en las instalaciones de PLASTIC PLANET.

Tabla 6. Productos que ofrece "PLASTIC PLANET".

PRODUCTOS PRESENTACION

Perfiles

PERFIL CUADRADO DE PERFIL RECTANGULAR DE PERFIL PLANO DE
ANCHO: 3 CMS ANCHO: 3 CMS ANCHO: 4 CMS
ALTO: 3,5 CMS ALTO: 3,8 CMS ALTO: 2,5 CMS
LARGO: 2,40 MTS LARGO: 2,40 MTS LARGO: 2,40 MTS
PESO: 2 KG PESO: 2 KG PESO: 2KG

PERFIL1 PERFIL2 PERFIL3
Figura 9. Perfiles.
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PRODUCTOS

PRESENTACION

Tablas

~

TABLA LISA DE TABLA MACHIMBRADA DE
ANCHO: 10 CMS ANCHO: 11 CMS

ALTO: 1,8 CMS ALTO: 1,9 CMS

LARGO: 1,20 MTS LARGO: 1,20 MTS

PESO: 2 KG PESO: 2 KG

TABLA1 TABLAZ2

Figura 10.

Tablas.

Postes Cuadrados

A\

POSTE CUADRADO DE STE
ANCHO: 5 CMS ANCHO: 6 CMS PUNTA DIAMANTE DE
ALTO: 5 CMS ALTO: 6 CMS ANCHO: 8 CMS
LARGO: 3,00 MTS LARGO: 3,00 MTS ALTO: 8 CMS
PESO: 6 KG PESO: 10,5 KG LARG0: 2, 35 1S
POSTE1 POSTE2 fm
POSTE3
POSTE CUADRADO DE POSTE CUADRADO DE
ANCHO: 8 CMS ANCHO: 9 CMS
ALTO: 8 CMS ALTO: 9 CMS
LARGO: 3,00 MTS LARGO: 3, 00 MTS
PESO: 16 KG PESO: 20 KG

Figura 11. Postes cuadrados.

Postes Redondos

N

POSTE REDONDO DE

POSTE REDONDO DE

1" DE DIAMETRO 1" 1i2 DE DIAMETRO
LARGO: 2, 00 MTS LARGO: 2, 00 MTS
PESO: 1.5KG PESO: 2 KG
POSTERED!1 POSTERED 2
POSTE REDONDO DE POSTE REDONDO DE POSTE REDONDO DE
10 CM DE DIAMETRO 10 CM DE DIAMETRO 12 CM DE DIAMET
LARGO: 2,40 MTS LARGO: 3,00 MTS LARGO: 2,40 MTS.
PESO: 16.KG PESO: 18KG 0:22 K6

POSTERED3 POSTERED 4 POSTERED S

Figura 12. Postes Redondos.

Vareta

VARETA DE

VARETA1

VARETA DE
ANCHO: § CMS
ALTO: 3 CMS
LARGO: 3,00 MTS
PESO: 7,5KG

VARETA 2

Figura 13. Vareta.
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PRODUCTOS PRESENTACION

L

LISTON DE REPISA DE
ANCHO: 11 CMS ANCHO: 8 CMS
ALTO: 5 CMS ALTO: 4CMS
LARGO: 3.00 MTS LARGO: 3.00 MTS
PESO: 15 KG PESO: 9 KG

LISTON1 REPISA1
Figura 14. Listdn — Repisa.

\

Listén — Repisa

4 H ESTACA DE LAMINA DE
Es'aca - Lo mlna ANCHO: 4 CMS ANCHO: 45 CMS
ALTO: 4 CMS ALTO: 2 CMS
LARGO: 75 CMS LARGO: 80 CMS
PESO: 1 KG PESO: B KG
ESTACA1 LAMINA1

Figura 15. Estaca - Ldmina.

Proyectos de vivienda

Figura 16. Proyectos de Vivienda.

Fuente: Planta Procesadora Plastic Planet.
4.1.1.1.7. Situaciéon actual de la Planta Procesadora PLASTIC PLANET.
4.1.1.1.7.1. Entfrevista aplicada a la planta procesadora PLASTIC PLANET.

Con el objetivo de comprender las necesidades y desafios de la planta procesadora
PLASTIC PLANET, se inicid con visitas técnicas para obtener informacion directa sobre
la situacion en las instalaciones de la planta, las labores llevadas a cabo por los

trabajadores en cada una de las dreas designadas.

Adicionalmente, con el propdsito de fortalecer la fase de investigacion, se realizd una
enfrevista detallada (Anexo 3), con el propietario de PLASTIC PLANET, con el fin de

examinar la situacién presente y abordar el problema planteado.
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4.1.1.1.7.2. Funcionamiento operativo actual de la planta procesadora PLASTIC
PLANET.

El funcionamiento operativo de la planta procesadora PLASTIC PLANET es supervisado
por el gerente general de la planta, quien también realiza el trabajo junto con los
operarios. La planta estd en funcionamiento de lunes a viernes, desde las 8:30 a.m.
hasta las 17:30 p.m. Cada dia de la semana se dedica a las actividades especificas
relacionadas con la fransformacién del material pldstico para obtener productos de
madera pldstica. El gerente general de PLASTIC PLANET, se encarga de cumplir con
los pedidos de material necesario para la fabricacion del producto, haciendo los
pedidos durante las fres primeras semanas del mes para asegurar el suministro de
materia prima y luego iniciar los procesos de produccion. Sin embargo, a causa de la
carencia de maquinaria tecnolégica en los equipos de frabajo, una ejecucion
deficiente de las actividades, se generan desperdicios de material pldstico por la
deficiente gestion de la Logistica Inversa. Muchas de estas operaciones se llevan a
cabo de forma manual por los operarios en cada drea correspondiente, lo cual
implica que los procesos no se desarrollan de una manera eficiente, las Tabla 7 y 8
detallan las fichas técnicas de los productos de cddigo color verde y coddigo color

café.
4.1.1.1.7.3. Elaboraciéon de los productos color verde.

Tabla 7. Ficha Técnica de productos color verde.

“PLASTIC PLANET” CODIGO: COLOR VERDE

(473 | PLasTIC Productos de Madera Pldstica.

\ U/ | PLANET

Nombre del producto: Postes, Tablas, Perfiles, Varas, Parales, Adoguines.

Se trata de un producto fabricado a partir de material pldstico que,
después de su transformacion, se convierte en madera pldstica. Este
producto presenta caracteristicas destacadas, como ser
completamente anticorrosivo y no degradarse por la exposicion de
la luz solar y al agua. Adicionalmente, Adicionalmente, muestra
resistencia frente al contacto con sustancias quimicas y es capaz de
soportar ataques de plagas, insectos y hongos. Se estima que su vida
Util es de al menos 150 anos o incluso mds.

Descripcion del producto:

Material: Plastico.
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“PLASTIC PLANET” CODIGO: COLOR VERDE

7

Composicion:

280°C=2.16 KG /0.7 G / 10MIN
50 mm /min / 3.500 psi

50 mm /min / 10%

1% sec (1.3mm/min) / 135.00 psi
(73° £/ 23°C) / 13FT-LB /in
(O°F/18° C) 2.2 FT-LB/in
(22°F/-30°C) / 220 in-LB

R60

(66 Psi) /455KPa / 194°F
279°F

325°F

6.500 KG

10500 KG

3.500 KG

Polipropileno Post-Industrial
Deformacién Térmica
(66psi/455kpa/194-F
Ablandamiento (vicat) 279-F

Fusién 325-F

No son conductores eléctricos

Acidos del suelo

Humedad

Rayos UV e Intemperie

Alta dureza superficial
Traccién y al impacto

No se pudren ni corroen

No ataques de insectos

No necesitan mantenimiento

Dieléctrico

Imitacién corteza

Materiales 100% recuperados
No téxico para el medio ambiente
No contamina ni produce
sustancias perjudiciales para la
salud.

Esmalte, laca

Admite puntilla, grapa, tornillo, se
puede perforar.

Figura 17. Composicion del producto color verde.
Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.

4.1.1.1.7.4. Elaboraciéon de los productos color café.

Tabla 8. Ficha Técnica de los productos color café.

PLASTIC

Nombre del producto:

Descripcion del producto:

Material:

“PLASTIC PLANET” CODIGO: COLOR CAFE

Productos de Madera Pldstica.

Liston, Perfil, Poste, Poste Red, Tabla, Vareta, Repisa, Estaca.

Se trata de un producto fabricado a partir de material pldstico que,
después de su fransformacioén, se convierte en madera pldstica. Este
producto presenta caracteristicas destacadas, como ser
completamente anticorrosivo y no degradarse por la exposicion a la
luz solar y al agua. Adicionalmente, muestra resistencia frente al
contacto con sustancias quimicas y es capaz de soportar ataques de
plagas, insectos y hongos. Se estima que su vida Util es de al menos
150 anos o incluso mds.

Pldstico.
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“PLASTIC PLANET” CODIGO: COLOR CAFE

280°C=2.16 KG / 0.7 G / 10MIN
50 mm /min / 3.500 psi

50 mm /min / 10%

1% sec (1.3mm/min) / 135.00 psi
(73° £/ 23°C) / 13FT-LB /in
(0°F/18° C) 2.2 FT-LB/in
(22°F/-30°C) / 220 in-LB

R60

(66 Psi) /455KPa / 194°F
279°F

325°F

6.500 KG

10500 KG

3.500 KG

Polipropileno Post-Industrial
Deformacién Térmica
(66psi/455kpa/194-F
Ablandamiento (vicat) 279-F
Fusion 325-F

No son conductores eléctricos

Composicion:

Acidos del suelo

Humedad

Rayos UV e Intemperie

Alta dureza superficial
Traccién y al impacto

No se pudren ni corroen

No ataques de insectos

No necesitan mantenimiento

Dieléctrico

Imitacién corteza

Materiales 100% recuperados

No téxico para el medio ambiente
No contamina ni produce
sustancias perjudiciales para la
salud.

Esmalte, laca

Admite puntilla, grapa, tornillo, se
puede perforar.

Figura 18. Composicion del producto color café.
Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.

4.1.1.1.8. Procesos del funcionamiento operativo.

PLASTIC PLANET, actualmente realiza una serie de actividades esenciales que son
necesarias para obtener productos de calidad y asi asegurar la satisfaccion del

cliente, como se puede observar en la Figura 19.
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INICIO
ADQUISICION DE
MATERIA PRIMA

Recepcian de plastico y AREA DE
de alta ¥ baja PRODUCCION
densidad

Analisis fisica del
plastica

Cumple con
le requerida

[NO Ma campra del
Plastico

FIN

Campra del
material plastice

Cantrol del
producte

Almacenamiento del
material plistico

Clasificacion del

plastica

Separacidn del

material plastice

Funcionamiento actual de la Planta Procesadora PLASTIC PLANET

Apto para la
produccion

FIN

Figura 19. Funcionamiento actual del proceso de la planta procesadora Plastic
Planet.
Fuente: Planta Procesadora "“Plastic Planet”.

4.1.1.1.8.1. Contexto del funcionamiento actual del proceso.

En la Tabla 9, se presenta un andlisis exhaustivo del entorno y las circunstancias en las
cuales opera en la actualidad el procedimiento llevado a cabo por la instalacion de

procedimiento de la planta procesadora PLASTIC PLANET.
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Tabla 9.Contexto del funcionamiento actual del proceso.
ETAPA OPERATIVO TRABAJO  HERRAMIENTA TIEMPO

INICIO
ALMACENAMIENTO

Adaquisicion de materia prima, Gerente Manual Teléfono 3h
(Pldstico).
Recepcion del pldstico de altay Gerente Manual Mano de Obra 35 min

baja densidad.

Andilisis fisico del pldstico Gerente Manual Mano de Obra 30 min
Pesado del pldstico Operario 1 Maaquina Pesa 15 min
Compra del pldstico Gerente Manual Dinero 5min

Clasificacién del pldstico Operario 1 Manual Mano de Obra 4h

Separacién del pldstico Operario 1 Manual Mano de Obra 4h

PRODUCCION

Picado Operario 1-2 Manual Machete é6h
. Mdaquina de
Molido Operario 1-2 Mdaquina molido de 6 h
pldstico
Lavado Operario 1-2  Mdquina Plancha de 3h
lavado
Extrusidn Operario 1-2 Mdqguina Extrusora 5h
Moldeado Operario 1-2 Mdaqguina Moldes 5h
Secado Operario 1-2 Zona de 12h
secado
VERIFICACION
Venta del producto
Distribucidn Transportista Vehiculo
FIN

Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.

4.1.1.1.9. Diagndstico y andlisis del proceso del pldstico.

4.1.1.1.9.1.Contexto del proceso de abastecimiento del pldstico a la planta
procesadora PLASTIC PLANET.

La siguiente informaciéon se fundamenta en el estudio realizado en el campo acerca

del flujo de llegada de la materia prima (pldstico reciclado), a la planta procesadora
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"PLASTIC PLANET". Este proceso comienza con la adquisicion de pldstico de alta y baja
densidad. La recopilacién de informacion fue mediante registros de observacion y
entrevistas con el propdsito de llevar a cabo un andlisis detallado de dicho
procedimiento. La Figura 20 demuestra el desarrollo de la adquisicion de la materia

prima pldstico.

INICIO
ADQUISICION DE
MATERIA PRIMA

Recepcidn de plastico
de alta y baja
densidad

Analisis fisico del
plastico

Cumple c-:ln*_ e |:NO

lo requerida

Mo compra del
Flastico

FIN

Camppra del
material pléstico

Figura 20. Proceso de la adquisicion del pldstico.
Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.

4.1.1.1.9.2. Adquisicion y Compra de materia prima (plastico).

Para dar inicio al procedimiento de obtencién de la materia prima (pldstico), es la
responsabilidad del gerente de la planta en establecer contactos telefénicos de los
recolectores para facilitar la llegada de la materia prima a la planta PLASTIC PLANET.
Sin embargo, diariamente los recicladores llegan a dejar el pldstico, incluso sin que se
haya elaborado una llamada de pedido. La compra del pldstico se realiza de
acuerdo con los pedidos. Cada dia, aproximadamente 40 recolectores llegan a la
planta para dejar el pldstico, el cual es adquirido a un costo de $ 0.20, por kilogramo.
Ante la falta de recursos o insuficiencia, se abastecen a través de tres proveedores
ubicados en las ciudades de Tulcdn, Ibarra y Quito. PLASTIC PLANET adquiere
alrededor de 5 a 7 toneladas de materia prima al mes. Como se indica en la Figura
21, enla cual se presentan recicladores a dejar el material del plastico reciclado para

luego pasar a su proceso.
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Figura 21. Enfrega de pldstico por los recicladores.
Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.

4.1.1.1.9.3.Tipos de adquisicion de Pldstico.
e Materia Prima.

Durante la fase inicial de la adquisicion de la materia prima, se almacenan
mensualmente aproximadamente entre 5 y 7 toneladas de residuos pldsticos
provenientes de diversos recolectores. Una vez obtenido el material, se realiza una
divisidon basada en la clasificacion numérica que define cada tipo de residuo pldstico.
A continuacion, la Tabla 10, se presenta la clasificaciéon correspondiente a cada tipo

de residuo pldstico detallando su tipo y descripcidn.

Tabla 10. Descripcion del tipo del pldstico.

TIPO DESCRIPCION
Plastico N°1 Polietileno PET: Es comUnmente presente en envases de aguaq,
jugos, bebidas, siendo ademds el pldstico mds recurrente utilizado
A como materia prima en la fabricacién de nuevos productos.

£

Figura 22. Pldstico N°1 (PET).

Figura 23. Botella de agua mineral.

Plastico N°2

Polietileno de Alta Densidad (HDPE): El pldstico HDPE, se encuentra

A en envases de detergentes, champu, productos ldcteos, macetas,

articulos de limpieza y bolsas pldsticas de supermercado. Esta

: 2 materia prima posee caracteristicas de rigidez y resistencia que no
se descompone bajo a la exposicién luz solar.

HDPE
Figura 24. Pldstico N°2 (HDPE).
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TIPO

DESCRIPCION

I
Figura 25. Envase de crema.

Plastico N°3

PVC
Figura 26. Pldstico N°3.

Cloruro de Polivinilo (PVC): El pldstico PVC, llamado “pldstico
veneno”, ya que contienen numerosas toxinas, su uso estd en
tuberias, cables eléctricos, juguetes, pero a su vez también se
encuentra en canecas de aceites del cual no son considerados por
ser muy toxicos debido a sustancias quimicas.

Figura 27. Tuberias PVC.

Plastico N°4

/\
LA

Figura 28. Pldstico N°4.

Polietileno de Baja Densidad (LDPE): El pldstico LDPE, se lo considera
muy flexible el cual se lo encuentra la mayor parte por ser un
pldstico que pueden ser fundas, bolsas pldsticas, film transparente.

— "'“L" P SRS ]
Figura 29. Pl4stico LDPE.

Plastico N°5

/N
AN

Figura 30. Plastico N°5 PP.

Polipropileno (PP): El pldstico PP, se considera seguro para el
reciclaje ya que se usa mucho en los envases de alimentos para
llevar como sushi, tortas, envases de medicamentos, vdijilla
desechable, tapas de bebidas y bombillas.

Figura 31. Embalaje de esponjas Virutex.
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TIPO DESCRIPCION

Plastico N°é Poliestireno (PS): ComuUnmente, el poliestreno se emplea en

bandejas para carnes, envases de verduras, embalajes de
PS

electrodomésticos.
Figura 32. Pldstico N°6 (PS). Figura 33. Productos poliestireno.

Plastico N°7 Otros Pldasticos (BPA, Policarbonato y Laxan). En esta categoria se
incluyen todos los pldsticos que no pueden ser categorizados en las
clasificaciones previas, tales como CD, DVD, piezas de juguetes,
envases de comida de animales.

OTHER
Figura 34. Pldstico N°7 (Otros).

Figura 35. Envase alimento para perros.

Fuente: Planta Procesadora "“Plastic Planet”.
4.1.1.1.9.4. Compra de materia prima a recicladores.

En la planta procesadora PLASTIC PLANET, no se dispone de un equipo de recoleccion
del residuo pldstico. En consecuencia, la planta depende de la adquisicion de dicha
materia prima a través de aproximadamente 40 personas recolectoras que entregan
los materiales directamente en la planta. Ademds, cuando se requiere una compra
a gran escala, la planta realiza tfransacciones con acopios recolectores. Y de igual
forma lo indica el Anexo 5 la descripcidon de todos sus recolectores y los acopios

describiendo el total de la cantidad que llevan hacia la planta.
e Principales Acopios de residuos pldsticos.

La planta procesadora PLASTIC PLANET, cuenta con la colaboracién de tres acopios
principales que le permiten abastecerse de una gran cantidad de pldstico, tanto de
alta y baja densidad. Estos acopios son los siguientes: el Acopio de Reciclaje de
Plastico Tulcdn, el Acopio de Reciclaje Puetate lbarra y el Centro de Acopio de
Botellas Enkador Quito. En el acopio de Tulcdn, el valor de los residuos pldsticos tiende
a ser alto, ya que se compra a un precio de $ 0,40 por kilogramo de pldstico, sin incluir

el costo del fransporte. La Figura 36, muestra el acopio principal de reciclaje de
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pldstico u otros tipos de residuos, para luego ser transportados o darles una nueva

tfransformacion.

Figura 36. Acopio de Reciclaje de Plastico Tulcan.

e Principales recolectores externos.

En la actualidad, la planta procesadora PLASTIC PLANET se apoya en la colaboracion
de 40 recolectores que se encargan de recoger el pldstico. La planta compra el
pldstico a los recolectores a un precio de $ 0,20 por kilogramo. Los recolectores llegan
diariamente a la planta y, una vez dlli, se lleva a cabo el proceso de pesaje del
plastico antes de realizar la compra. La Figura 37, muestra la imagen de un reciclador
que se da su fiempo de trabajo en reciclar residuos para luego venderlos a los acopios

a la planta procesadora.

"Somos héroes
del planeta."

Figura 37. Recicladora.

4.1.1.1.9.5. Diagndstico del Area de Almacenamiento.

La planta procesadora PLASTIC PLANET generalmente carece de una zona de
almacenamiento dedicada, y este hecho ha sido identificado a través de varios
estudios de observacion. El proceso de almacenamiento del plastico se lleva de la
siguiente manera. Como indica en la Figura 38, proceso de almacenamiento de

materia prima pldastico.

68



AREA DE
ALMACENAMIENTD

Almacenamiento del
material plastice
Clasificacion del

plastico
Separacian del
material plastice
Apto para la

produccion ; » |:SI

v
o=

FIN

Figura 38. Proceso del aimacenamiento del material pldstico.
Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet™.

4.1.1.1.9.6. Andlisis fisico de la Materia Prima almacenada (pldstico).

En el cuadro previamente mencionado, se presenta un andlisis que identifica siete
categorias diferentes de pldastico, cada una con un valor de compra de $ 0,20 por
kilogramo. A diario, los recolectores entregan pldstico a la planta, incluyendo diversas
clases de este material. Sin embargo, no todos los tipos de plastico son adecuados
como materia prima, ya que algunos confienen componentes extranos como
productos quimicos de fabricacién, alambres y tornillos, lo que puede causar
problemas en las mdquinas durante la produccién. A continuacién, se demuestra el

material pldastico el cual se recicla mejor, como lo indica en la Figura 39.
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RESIDUOS PLASTICOS ALMACENADOS.

Tipo Materia Prima Distinguir lo que
mejor se recicla para
la compra.

2 3

PET o PETA ( Tereftalato  Botellas de bebidas
daRelleflienc) Paquetes de comida

Botellas de aceite

Envases de crema

Botellas de agua

HDPE (Polietileno de Envases no transparentes
alta densidad)

x X| X X X X X| =

Botellones de leche,
yogurt
Botellones de
detergentes
Baldes o botellones de X
aceites para motores.
PVC (Policloruro de Tarjetas de crédito X

vinilo)

x

Tuberias X
Revestimiento de cables X
Juguetes X

Marco de puertas vy X
ventanas
LDPE (Polietileno de Film adhesivo
baja densidad)

X
Bolsa de compra X
Botellas flexibles X

X

Bolsa de suero

Aislante cableado X

PP (Polipropileno) Tapones X
Tupperwares X
Neveras portdtiles
Piezas de automoviles

Fibras de tejido

K & & &

Jeringuillas

PS (Poliestireno) Vasos para bebidas
Envases de yogurt
Cubiertos de pléstico

Rellenos para embalaje

K K K K -

Bandejas de comida

Ofros tipos de Plastico  Articulos electréonicos X
Piezas industriales X
Articulos médicos X

Garra fajas de fuentes de X

agua

Mezcla de varios X
________________________________________________________________________

Figura 39. Materiales Plasticos.
Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.

Tabla 11. Cuadro de referencia de la materia prima almacenada.
1 Muy Probable
2 Poco Probable
3 No Probable

A partir de la informacion presentada en la Tabla 11, se puede concluir que los
recicladores muestran una mayor tendencia a reciclar el tipo 1 de pldstico,
identificado por su color verde. Este tipo de pldstico se encuentra con mayor
frecuencia en vertederos, calles o basureros, y estd ampliamente presente en el

entorno. Ademas, es facil de reciclar y se genera en grandes canfidades.
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Por otro lado, el tipo 2 de pldstico, identificado por su color amarillo, presenta cierta
posibilidad de ser reciclado. Sin embargo, en la planta de reciclaje no se compran
algunos pldsticos de este tipo, lo que limita su reciclaje. La cantidad de este fipo de

pldstico que se adquiere es bastante reducida.

En cuanto al tipo 3 de pldstico, identificado por su color rojo, muestra una baja
probabilidad de ser reciclado. Esto indica que los recicladores no se enfocan en
reciclar este tipo de pldstico, posiblemente porque contiene articulos extranos que
podrian afectar la produccién o porque no se utiliza en gran medida. En la Figura 40

se demuestra el residuo pldstico de una forma almacenada.

Figura 40. Residuos pldsticos almacenados de alta y baja densidad.
Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.

4.1.1.1.9.7. Diagndstico de materia prima en el drea de almacenamiento.

La planta procesadora PLASTIC PLANET, el plastico como materia prima utilizada, es
entregada por los recolectores y se clasifica en dos categorias: alta densidad y baja
densidad. Después de esta clasificaciéon, se almacena el material pldstico que es

adecuado para su uso en el proceso de produccion.
4.1.1.1.9.8. Pesado.

Durante el proceso de recepcion y almacenamiento en PLASTIC PLANET, el personal
encargado lleva a cabo una inspeccidon del material pldstico entregado por los
recolectores. Este pesaje es crucial para determinar la cantidad de pldstico que trae
cada reciclador, y es especialmente importante al momento de realizar la compra.

Sin embargo, cuando se trata de la adquisicion de plastico a través de acopios, el
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pesaje no se verifica. Es importante destacar que el valor del residuo pldstico de 1 kg
equivale a un precio de $ 0,20 para los recicladores. El valor por pagar el pldstico en

los acopios tiene alrededor de un valor de 1 kg, equivale a un precio de $ 0,40.

Una vez terminado el proceso de pesaje, se proviene a adquirir el pldstico y luego se
lleva a cabo la seleccién y clasificacion del material con el propdsito de eliminar
cualquier elemento ajeno presente en la materia prima. Esta fase es de vital
importancia para evitar que dichos objetos tengan un impacto negativo o
modifiquen las propiedades fisicas del pldstico. En la Figura 41 y Figura 42, detalla

claramente el proceso que se desarrolla en la actividad del pesado.

Particularidades Observadas:
e Para redlizar el pesado de la cantidad de pldstico se utiliza una bdscula
industrial.
e El peso aproximado de pldstico que llegan a dejar los recicladores es de

minimo de 20 kg, es decir 0.02 toneladas.

Figura 42. Proceso del pesado del pldstico.
Fuente: Planta Procesadora "Plastic Planet”.
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4.1.1.1.9.9. Frecuencia del pléstico almacenado.

Al realizar el andlisis se pudo identificar el total de la materia prima comprada en los
meses de agosto de 2022 hasta abril de 2023, lo cual compone 112 toneladas de
residuos pldsticos en ese periodo de tiempo. A continuacion, en la Figura 43 se detalla

el total de las cantidades compradas durante esos periodos.
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Figura 43. Cantfidad de material plastico comprado.
Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.

De acuerdo con la Figura 43, se puede observar que la recoleccion de materia prima,
especificamente pldstico, se comprendido desde agosto de 2022 hasta la segunda
semana de abril de 2023. Durante este lapso, se evidencia que la adquisicion de
materia prima muestra una tendencia mas alta en los meses de agosto a noviembre,
mientras que los periodos de los meses de enero a abril presentan un promedio medio
de adquisiciones mensuales. Luego de realizar un andlisis, se determind que se
adquirieron en total 112 toneladas de materia prima pldstica. Este nimero senala la
urgencia de confinuar adquiriendo pldstico para cumplir con la demanda de los

productos que aun deben ser fabricados.
4.1.1.1.9.10. Diagnéstico del Area de Produccién.

La siguiente informacion se deriva de una investigacion de campo llevada a cabo a
lo largo de la produccion del pldstico, como objetivo final es obtener un producto
conocido como madera pldstica. Este producto se utiliza para fabricar una variedad
de articulos, como perfiles, postes, tablas, bloques, varetas, listones, repisas, estacas,
ldminas, estibas y ofros productos. Utilizando fichas de observacion, se analizaron

diversos aspectos del proceso de produccion, cenfrdndose en identificar las
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deficiencias asociadas.

La Figura 44 siguiente ilustra el

fransformacién del pldstico en madera pldstica.

Cantrol del

products ¢

PRODUCCION

s

—}[No —>O

FIM

proceso actual

Figura 44. Proceso de la tfransformacién del pldstico a madera pldstica.
Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.

4.1.1.1.9.11. Contextualizacion del proceso de produccidn.

de

Conforme se detalla en la Tabla 12, se presenta la descripcion del proceso de

produccion que tiene lugar dentro de la instalacion de procesamiento de PLASTIC

PLANET.
Tabla 12. Contextualizacion del proceso del pldstico
ETAPA OPERATIVO TRABAJO HERRAMIENTA TIEMPO
INICIO
PRODUCCION
Picado Operario 1-2 Manual Machete é6h
Mdaguina de
Molido Operario 1-2 Mdaquina molido de é6h
pldstico
. o Plancha de
Lavado Operario 1-2 Maqguina 3h
lavado
Extrusidon Operario 1-2 Mdaquina Extrusora 5h
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ETAPA OPERATIVO TRABAJO HERRAMIENTA TIEMPO
Moldeado Operario 1-2 Mdaquina Moldes 5h
Secado Operario 1-2 Zona de secado 12h

VERIFICACION

Almacengje del
producto final

Fuente: Planta Procesadora "“Plastic Planet™.
4.1.1.1.9.12. Proceso de Clasificacion:

Clasificar el plastico es un proceso fundamental que permite identificar y categorizar
los diferentes tipos de pldsticos existentes que llegan a la planta. Esta clasificacion se
basa en distintos criterios, como el tipo de polimero utilizado, las caracteristicas fisicas
y quimicas, asi como la capacidad para ser reciclado con facilidad. Al clasificar el
pldstico, se facilita su gestion adecuada, su reciclaje eficiente y se promueve la
reutilizacion de los materiales. Ademds, la clasificacion del pldstico ayuda a
identificar aquellos fipos que pueden generar un mayor impacto ambiental o
representar un riesgo para la salud humana, permitiendo tomar medidas adecuadas

para su manejo responsable.
4.1.1.1.9.13. Proceso de Separacion:

La separaciéon del pldstico es un proceso esencial para gestionar adecuadamente
los residuos y facilitar su posterior reciclaje. Consiste en separar los diferentes tipos de
pldstico presentes en una mezcla, ya sea por su composicién, color, forma o
propiedades fisicas. Este proceso puede llevarse a cabo manualmente, mediante la
clasificacion visual, o utilizando tecnologias avanzadas, como la separacion por
infrarrojos o la flotacién en agua. La separacidén del pldstico permite obtener
corrientes de residuos pldsticos mdas homogéneas, lo que facilita su reciclaje eficiente
y reduce los costos y la energia requerida en el proceso. Ademds, al separar el
pldstico, se evita la contaminacion cruzada entre diferentes tipos de pldsticos, lo que
garantiza una calidad superior en los productos reciclados obtenidos. La Figura 45,
muestra el frabajo de los operarios de la planta realizando la separacion y

clasificaciéon del material pldstico.
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Figura 45. Proceso de clasificacion y separacion del plastico.
Fuente: Planta Procesadora "“Plastic Planet”.

4.1.1.1.9.14. Picado:

El proceso de picado constituye el primer paso de la produccion, que se lleva a cabo
una vez almacenado el pldstico. En esta drea y como se indica en la Figura 46, el
picado es realizado de manera manual por el personal, quienes utilizan herramientas
como machetes, martillos u ofras herramientas de alta fuerza para quebrar el pldastico
de alta densidad, fragmentdndolo en particulas mds pequenas. El personal se
encarga de picar aproximadamente 2 toneladas de pldstico enlas 6 horas de trabajo

y luego se avanza al siguiente paso del proceso de produccion.

Figura 46. Picado del pldstico.
Fuente: Planta Procesadora "Plastic Planet”.

4.1.1.1.9.15. Molido:

Durante el proceso de molido del pldstico, se realiza la fragmentacion de este
material en particulas mds pequenas. En la Figura 47, indica que esta tarea se lleva a
cabo mediante el uso de una mdaquina de molido especializada, que se encarga de
triturar el pldstico de densidad alta y baja. La capacidad de molido es de 150
kilogramos de plastico, y el proceso de trituracion se completa en aproximadamente

10 horas.
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Figura 47. Molido de pldstico en particulas pequenas.
Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.

4.1.1.1.9.16. Lavado:

El lavado del residuo pldstico es un proceso crucial para eliminar cualquier objeto
extrano, sustancia quimica y suciedad que pueda afectar las propiedades del
pldstico durante el posterior proceso de moldeado, el cual se lleva a cabo a altas
temperaturas. La Figura 48, destaca la importancia de someter el agua ufilizada en
el proceso de lavado a un fratamiento adecuado antes de su liberacién y pasar al

siguiente proceso.

Figura 48. Lavado de pldstico.
Fuente: Planta Procesadora "“Plastic Planet”.

4.1.1.1.9.17. Secado del Material Plastico:

Durante el proceso de secado como indica en la Figura 49, se lleva a cabo la
extraccién del pldstico picado del agua en la mdqguina de lavado. Este
procedimiento se realiza mediante el uso de un método de centrifugado, en el cual

el material pldstico pasa a través de una centrifugadora que elimina el agua.
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Figura 49. Secado del pldstico.
Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.

4.1.1.1.9.18. Extrusidn- Moldeado:

El procedimiento de extrusion implica pasar el material pldstico por una secuencia de
fases en las que se aplica presion y se eleva la temperatura a mads de 250 grados
Celsius. Durante este proceso, el pldstico se disuelve y luego se pasa a través de
moldes de acero que le dan la forma final para la produccién de diversos productos,
como postes, perfiles, listones, tablas, adoquines y ofros. Figura 50 y Figura 51, esta
actividad se emplea una extrusora de 70 HP operando a 120 voltios, con el propdsito
de generar la fuerza requerida y eliminar el vapor y el calor generados durante el

proceso de extrusion.

Figura 51. Moldeado del plastico a madera plastica.
Fuente: Planta Procesadora "Plastic Planet”.
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4.1.1.1.9.19. Secado del producto final:

Después de completar todo el proceso de produccion del pldstico, se obtienen como
resultados finales productos de madera pldstica, los cuales son almacenados hasta

el momento de su distribucion al cliente, como lo indica en la Figura 52.

Figura 52. Secado del producto final.
Fuente: Planta Procesadora "“Plastic Planet”.

4.1.1.1.9.20. Caracterizaciéon de las maquinarias.

Tras llevar a cabo un andlisis utilizando la herramienta de ficha de observacion, se
pudo observar y detallar las caracteristicas de cada una de las maquinas empleadas
en el procedimiento de una manufactura. Este andlisis se centrd en los diferentes tipos
de maquinas, sus movimientos, la capacidad de procesamiento del pldstico vy el
tiempo requerido para cada una de ellas. El objetivo de este estudio de maquinaria
fue optimizar el tiempo de produccién y lograr aumentar la eficiencia en la obtencion
de los productos finales. A continuacion, en la Tabla 13, demuestra la caracterizacion

detallada de cada maquinaria.
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Tabla 13. Descripcion de maquinaria.

DESCRIPCION DE MAQUINARIA

Maquinas Descripcion Movimientos Capac Tiempos Magquinaria
de idad
produccion

Maquinaria . Movimientos de .
1 Molido trituracion del 50 kg 30 min
pldstico.
Figura 53. Maquina de
molido de pldstico.

S Lavado del

Maquinaria o
Lavado pléstico parala 25 kg 30 min

#2 perdida de

objetos extranos. L T
Figura 54. Maquina de
lavado y enjuague de

pldstico.

Magquinaria .
Extrusado Extrusion del 50 kg 25 min
#3 pldstico.
Figura 55. Mdaquina de
extrusion de pldstico.
Magquinaria Poder darle 1
#4 molde al pldstico ]
Moldeado para poder Produ 7 min
obtener Tablas, cto g
bloques, postes. Figura 56. MAquina de

moldeo de pldstico,
resultado producto finales
de madera pldstica.

Fuente: Planta Procesadora "“Plastic Planet”.
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4.1.1.1.9.21. Diagnéstico del producto final.

Como detalla en la Figura 57, el proceso de aseguramiento de la calidad del
producto final implica la revision individua de cada arficulo con el objetivo de
asegurar que no representa defectos antes de avanzar a la siguiente fase del ciclo

de produccion.

AREA DE
VERIFICACION EMPAQUETADO
DEL PRODUCTO.

ALMACENADO
DEL PRODUCTO
FINAL

Figura 57. Proceso de verificacion del producto.
Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.

4.1.1.1.9.22. Area de verificacion del producto.

En el drea de verificacion del producto, es necesario cumplir con varias normas y
procedimientos, los cuales son llevados a cabo por uno de los operarios. En esta
etapa, se readliza el empaquetado de los productos de madera pldstica y

posteriormente se los coloca en el drea de almacenamiento.

e Paletizado: Garantizar un almacenamiento adecuado del producto final es
esencial para prevenir posibles danos como golpes, efectos del clima o
deterioro, y para asegurar la satisfaccion del cliente. Contamos con un
espacio de almacenamiento de 10 m2 para los productos terminados, lo cual
permite manejar una variedad de productos en cantidades apropiadas

producidos en la planta procesadora PLASTIC PLANET.

Figura 58. Paletizado del producto final.
Fuente: Planta Procesadora "Plastic Planet”.
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4.1.1.1.9.23. Area de Distribucion.

La planta procesadora PLASTIC PLANET lleva a cabo el fransporte de sus productos
de consumo masivo con el objetivo de entregar la madera pldastica a sus clientes en
el tiempo y condiciones adecuadas. En este proceso de distribuciéon, se maneja un
volumen mensual aproximado de 3000 productos. Ademds, al adquirir una gran

cantidad de productos, el transporte se lleva a cabo sin cargo adicional. En la Figura

59 detalla sobre el proceso de distribucion de la entrega del producto.

IS

Venta del
Producto

FIM

Figura 59. Proceso de distribucién entrega del producto.
Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.

e Distribucion: Gracias a nuestra flota de vehiculos industriales a nivel nacional,
el material estd preparado para que los clientes puedan recogerlo en las
instalaciones de la planta o para ser entregado en su destino final. En la Figura
60, se detalla como realiza el proceso de distribucion del producto final al

cliente.

Figura 60. Distribucion del producto final hacia el cliente.
Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.
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4.1.1.1.10. ABC de productos mds comercializados.

Durante este paso, se efectUa una evaluacion de la cantidad producida, que se
comercializa, ufilizando el método ABC como herramienta de clasificacion de los
productos terminados. Este método permite categorizar los productos en diferentes
clases, lo que permite visualizar los productos mds vendidos. En este caso, la clase A
representa el 80 % de la produccion, la clase B representa el 15 % y la clase C

representa el 5 %.

La planta procesadora PLASTIC PLANET no mantiene un inventario de producciones
terminadas. La implementacion del método ABC se presenta como una herramienta
sumamente significativa para la planta, ya que posibilita la categorizacion de las

producciones finales.
4.1.1.1.10.1. Categorias de los productos mds vendidos con el método ABC.

Este método ABC, ayudo a identificar los productos mds vendidos en el mercado, en
este método se clasifica en tres categorias. La categoria A representa entre el 80 %
del valor de ventas, esto quiere decir, el valor econdmico y el 20 % es el total de los
productos que se vende. La categoria B representa 15 % del valor de ventas, valor
economico y 30 % el total de productos que se venden muy poco. La categoria C
representa el 5 % del valor econdmico y el 50 % representa el total de los productos

gue no se venden mucho.

4.1.1.1.10.2. Productos color café.
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Tabla 14. ABC de los productos color café.

%VAIOR | %INVENTARIO
ACUMULADO| ACUMULADO
U 0% Cédigo
28% 20%
41% 38%
% — VARETA 2
5% A TABLA 1
72% 72% PERFIL 2
80% 83% PERFIL 1
85% 86% ESTACA 1
91% 91% POSTERED 2
94% 96% POSTE 2
z =
- > LISTON 1
ZEZ: ZZZ: VARETA 1
99% 99% PERFIL 3
99% 100% TABLA S
100% 100% POSTE 4
100% 100% POSTE 5
100% 100% POSTE 6
100% 100% POSTE 10
100% 100% R
POSTERED 1
POSTERED 7
REPISA 1

Figura é1. Productos del color café en el ABC.

Representacion ABC.
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Figura 62. Productos de color café del ABC.

Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.
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Se hallevado a cabo un estudio de los productos de cédigo color café, y los hallazgos
se muestran lo siguiente, segun se senala en la Figura 61 para los productos mds
destacados utilizando el método ABC, mientras que la Figura 62 proporciona un
desglose detallado con sus respectivos valores. La Tabla 14 presenta la clasificacion

ABC de los productos.

En la categoria A, se encuentra el 83 % del inventario de productos terminados
disponibles para su venta y de ellos son productos mds relevantes. De este porcentaje,
el 80 % tiene un valor econdmico total de $ 103.247,50. Los 6 productos incluidos en

esta categoria son: vareta 2, tabla 1, perfil 2, perfil 1, estaca 1, poste redondo 2.

En cuanto ala categoria B, representa el 13 % del inventario de productos terminados
disponibles para la venta. De este porcentaje, el 14 % tiene un valor econdmico total
de $25.600,00. Los 3 productos incluidos en esta categoria son: poste 2, poste 8y liston

1. Estos productos son de baja rotacién en el mercado.

Por Ultimo, la categoria C abarca el 4 % del inventario de productos ferminados, y son
productos que tienen una demanda limitada. El 6 % de esta categoria tiene un valor
economico total de $ 8.665,50. Los 11 productos incluidos en esta categoria son:
vareta 1, perfil 3, tabla 5, poste 4-5-6 - 10, poste redondo 3, poste redondo 1, poste
redondo 7 y repisa 1.

e Valor acumulado de los productos.

La Tabla 15, refleja el valor acumulado de los productos realizados.

Tabla 15. Valor acumulado de los productos color café.

A B C
$103.247,50 $ 25.600 $ 8.665,50
Fuente: Planta Procesadora "“Plastic Planet”.
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4.1.1.1.10.3. Productos color verde.

Tabla 16. ABC de los productos color verde.

COLOR VERDE

Ccdédigo
TVALOR % INVENTARIO
TABLAS
ACUMULADO ACUMULADO POSTE RECTANGULAR CON PUNTA
POSTE RECTANGULAR
0% 0% VARAS
25% 37% PARALES LISOS
5% TABLA CON MACHIMBRE
HE POSTE CIRCULAR CON PUNTA
64% 67% ADOQUINES PEQUENO
1% B0% POSTE RECTANGULAR
POSTE RECTANGULAR
92% 90% POSTE RECTANGULAR
O5% o953 POSTE RECTANGULAR
POSTE RECTANGULAR
9% 95% POSTE RECTANGULAR CON PUNTA
100% 100% POSTE RECTANGULAR CON PUNTA
POSTE RECTANGULAR CON PUNTA
100% 100% POSTE RECTANGULAR CON PUNTA
100% 100% POSTE RECTANGULAR CON PUNTA
100% 100% POSTE RECTANGULAR CON PUNTA
POSTE RECTANGULAR CON PUNTA
100% 100% TABLAS
100% 100% TABLAS
TABLAS
100% 100%: TABLAS
100%: 1005 WAELAS
TABLAS
100% 100%: TABLAS
100% 100% PERFILES
PERFILES
100% 100%: SEREINES
100% 100% PERFILES
100% 100% CERFILES
VARAS
100% 100%: VARAS
100% 100%: VARAS
VARAS
100% 100%: VARAS
100%: 1005 VARAS
VARAS
100% 100% PARALES LISOS
100% 100% PARALES LISOS
00% 00% PARALES LISOS
L 4 PARALES MULTI
100% 100% PARALES MULTI
100% 100% PARALES REFORZADOS
ADOQUINES GRANDE
1003 1002 ADOQUINES MEDIANO

Figura 63. Productos del color verde en ABC.

Representacion ABC.
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Figura é4. Grafica de los productos de color verde del ABC.
Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.



Se hallevado a cabo un estudio de los productos de cédigo color café, y los hallazgos
se muestran lo siguiente, segun se senala en la Figura 63 para los productos mas
destacados utilizando el método ABC, mientras que la Figura 64 proporciona un
desglose detallado con sus respectivos valores. La Tabla 16 presenta la clasificacion

ABC de los productos.

En la categoria A, se encuentra el 67 % del inventario de productos terminados
disponibles para su venta. Dentro de este porcentaje, el 64 % tiene un valor
econdémico total de $ 4.600,00. Los 4 productos de esta categoria son: tablas, postes

rectangulares con punta, poste rectangular y varas.

Por otro lado, en la categoria B se encuentra el 23 % del inventario de productos
terminados disponibles para la venta. Dentro de este porcentaje, el 28 % tiene un valor
econdmico total de $ 5.790,00. Los 2 productos incluidos en esta categoria son:

parales lisos y tabla con machimbrado.

En cuanto a la categoria C, representa el 10 % del inventario de productos
terminados, pero son productos que tienen una baja demanda. El 8 % de esta
categoria tiene un valor econémico total de $ 1.518,00. Los 41 productos de esta
categoria son: poste circular con punta, adoquines pequenos, y los productos

restantes son aquellos que no se han vendido durante los meses estudiados.
e Valor acumulado de los productos.
La Tabla 17, refleja el valor acumulado de los productos realizados.

Tabla 17. Valor acumulado de los productos del color verde
A B (o

$ 4.600,00 $ 5.790,00 $1.518,00

Fuente: Planta Procesadora "“Plastic Planet”.
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4.1.1.1.11. Distribuciones de los productos finales a los clientes.

Total de Productos Adquiridos.

Byron Andrés Ramos H 600

Luis Paspuel Medina HE 950
Jorge Andrés Bastidas Pozo B 750

Iglesia San Clemente | s5

José Luis Villarreal | 40
Jymmi Chuga Medina Quiroz 1 100
Alcaldia de Tulcan ] 7535
Alcaldia de Ibarra | ] 10050

Patricio Andrade Cuaspud Narvaez B 3500

Figura é5. Canfidad de producciéon adquiridas por los clientes.

Como se puede observar la Figura 65, todos los clientes que han comprado productos
de madera pléstica estdn detallados. El cliente de la alcaldia de Ibarra ha adquirido
un total de mds de 10.050 productos. El segundo cliente, también de una alcaldia, en
este caso la de Tulcdn, ha comprado un total de 7.535 productos de madera pldstica.
Por Ultimo, el tercer cliente es el senor Patricio Cuaspud, quien comprd productos de

madera pldstica para cercar su campo en San Gabriel.

Figura 66. Productos de madera pldstica terminados.
Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.

La Figura 66 muestra productos acabados y ensamblados que se ufilizan en la
construccion de parques, cercas para plantas, cerramientos de campos, incluso

construcciones para viviendas enfre ofros trabajos.
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4.1.1.1.12. Zonas y maqguinarias de produccion.

Actualmente, en la planta procesadora PLASTIC PLANET segun se aprecia en la Figura
67 y Figura 68, es proporcionada, de una manera general que tiene sus dimensiones

de 25 m de largo, 37 m de largo y 15 m de alto.

Recepcion
de producto
terminado

Recepcion
de MP

Figura 67. Layout de los establecimientos de la planta Plastic Planet.
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Figura 68. Layout actual de la planta Plastic Planet.
Fuente: Planta H 1 psadora “Plastic Planet”.

La Tabla 18, detalla claramente sus mediciones de las zonas de Plastic Planet.
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Tabla 18. Mediciones de las zonas de |la planta Plastic Planet.

MEDIDAS
ZONAS
Largo Ancho Altura

1 Planta Plastic Planet 20m 30m
2 Recepcion de MP 12m 11Tm
3 Bodega 4m 3m 8m
4 f;;:n?rﬁ)g;éon de producto 6m 9m 10m
5 Mdquina 1 (molido) 4.5m 4m 3m
6 Mdaguina 2 (lavado) 4.5m 4m Tm
7 Mdquina 3 (Extrusado) 45m 4m 3m
8 Mdquina 4 (moldeado) 45m 4m 1.80 m
9 Area de material aimacenado 17 m é6m 10m
10 Cuarto 4m 3m

Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.

4.1.2. Identificar las deficiencias en la gestidon de residuos pldsticos en la planta
procesadora “PLASTIC PLANET".

4.1.2.1. Matrizde impacto de las deficiencias en la planta procesadora Plastic Planet.

La matriz de evaluaciéon de las deficiencias en la planta procesadora PLASTIC PLANET,
clasifica las problemdticas segin su nivel de impacto. Si se identifican problemas
desde el inicio, se consideran de (alta) gravedad y requieren una evaluacion y
solucion inmediata. En el nivel (medio), se presentan problemas con una posibilidad
moderada, mientras que en el nivel (bagjo) no se observan muchos cambios que
requieran correccién. Estos resultados son fundamentales para tomar decisiones en
cuanto al abastecimiento, produccién, maquinaria y operarios, ya gue son
estrategias clave para el procesamiento del pldstico y la creacién del producto de
madera pldstica. A continuacion, en la Tabla 19, senala las deficiencias que presenta
PLASTIC PLANET dentro de sus procesos logisticos relacionados con la Gestion de

Residuo Plastico.
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Tabla 19. Mediciones de las deficiencias de Plastic Planet.

PLASTIC PLANET

Nombre del Observador

Brayan Guerrero.

Localizacién

Planta Procesadora Plastic Planet — Tulcdn.

Proceso

Reciclaje, Reutilizacion del pldstico a producto de madera pldstica.

N.° de hoja

1

Tiempo de observacion

4 mes.

Alcance Registrar acontecimientos de las deficiencias dentro de la planta
procesadora Plastic Planet.
1 - Bajo
Nivel de impacto 2 — Medio
3-Alto
Problemas Fallas Registradas
identificados Impacto Observacién

APROVISIONAMIENTO.

1 Falta de programacién
de adquisicion

materia prima.

Bajo

La problemdtica inicia en la adquisicion del
pldstico, por el cual muchos recicladores no
alcanzan a obtener la cantidad requerida, por lo
que se adquiere la compra a los acopios, por un
valor mayor.

2 Problema

comunicaciéon con los

operarios.

Medio

Dentro de la planta procesadora Plastic Planet se
remite en no poder tener una comunicacion con
los operarios, no fienen una asignacion fija en el
frabajo, y las actividades de las que fienen que

desarrollar.

APROVISIONAMIENTO.

3 Problemas en la gestiéon

de inventario.

Medio

El gerente de la empresa no digita ninguna
documentacién sobre la materia prima entrante,
por lo que no realiza ningUn registro sobre la
legada del pldstico y puede llevar a la
acumulaciéon de exceso de stock o a quedarse sin
existencias en momentos criticos.

4 Problemas de rotacién

de inventario.

Alto

Si la materia prima se queda mucho tiempo en los
estantes, pueden volverse obsoletos o perder valor,
lo que afecta negatfivamente a la rentabilidad.

ALMACENAMIENTO.

5 Condiciones Medio El almacenamiento en condiciones inadecuadas
inadecuadas del drea de temperatura, humedad o luz puede afectar la
de almacenamiento. calidad y la vida Util de las materias primas.

6 Falta de espacios Medio Cuando la materia prima, en este caso el pldstico,
requeridos para llega, los operarios suelen dispersarlo en el patio sin
materia prima entrante. llevar a cabo una inspeccién previa para

determinar su ubicacién adecuada.

7 Falta de un registro de Alto Se ha constatado que no se lleva a cabo un
la cantidad existente registro adecuado de la cantidad del pldstico
de materia prima. acumulado o recibida dentro de la planta.

SELECCION.
8 Problemdtica Medio Debido a la necesidad de asegurarse el suministro

verificar el pldstico

entrante.

de materia prima, no se lleva a cabo una
verificacion del pldstico, lo que resulta en la
adquisicién directa sin realizar una inspecciéon
previa.
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9 Separacién del Bajo Los operarios llevan a cabo una separacién

plastico. adecuada que permite distinguir entre el pldstico
de alta y baja densidad.
SELECCION.
10 Clasificacion del Bajo Los operarios realizan una clasificacion precisa
pldstico. segun el tipo y numeracion del pléstico, lo cual
conduce a obtener resultados positivos durante el
proceso de produccidén de manera efectiva.
PRODUCCION.

1 Falta de conocimiento Medio Al iniciar la produccién, los operarios carecen del
de la cantidad de conocimiento sobre la cantidad precisa de
materia prima para la materia prima que se requiere para la fabricaciéon
produccion. de determinada cantidad de productos.

12 Maquinaria Alto Debido a limitaciones econdmicas, no cuentan
inadecuada para la con magquinaria de alta calidad, por lo tanto, las
produccién. mdquinas son construidas de forma improvisada

por el personal industrial, sin seguir estdndares
técnicos establecidos.

13 Problemas de Alto La necesidad de cumplir con normativas vy
cumplimiento de regulaciones especificas para el nuevo producto
normativas y puede ser complicada y requerir tiempo adicional.
regulaciones:

14 Falta de experiencia en Alto La falta de experiencia en la fabricacién del nuevo
la produccion del producto puede llevar a errores y retrasos en la
nuevo producto.

15 Falta de capacitacion Alto Si el personal no estd adecuadamente
del personal. capacitado para producir el nuevo producto,

puede resultar en errores de produccion y baja
calidad.

16 Procesos de Alto Si los procesos de fabricacidn no estdn bien
produccién no definidos o son ineficientes, puede resultar en una
optimizados: produccién lenta o costosa.

DISTRIBUCION.

17 Falta de registro de los Alto El duenio no mantiene un registro de los clientes que
clientes y productos efectUan compra de los productos terminados. |
terminados.

18 Falta de inspeccién del Bajo Al concluir la produccidn, se asigna a los operarios
producto. la tarea de verificar los productos terminados para

evitar posibles devoluciones.

19 Problemas de Bajo Retfrasos en la entrega, danos durante el fransporte
transporte y logistica. y costos elevados pueden afectar negativamente

la distribucion.

20 Exceso o falta de Alto Contar con un exceso de inventario puede

productos

ocasionar gastos por alimacenamiento y productos
obsoletos, mientras que tener una cantidad
insuficiente puede resultar en la pérdida de ventas
y la insatisfaccién de los clientes.

Fuente: Planta Procesadora "“Plastic Planet”.
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4.1.2.2. Diagrama de Ishikawa para la

procesadora PLASTIC PLANET.

MANO DE
OBRA

Carencia personal.

METODOS

No cuenta con un

manejo de inventario.

software para el

Mejora en planificacién,
organizacion, control en
SUS Procesos.

Falta de procedimientos.

Capacitaciones mds frecuentes

identificacion del problema

MAQUINAS O
EQUIPOS

Falta de maquinaria
automatizada.

de la planta

Carencia en la aplicacion
de Logistica Inversa y
modelo SCOR.

Deficiencias en las
dreas.

Falta de gestién

M
estandarizacion

Incumplimiento en los
tiempos de adquisicion
de pldstico.

Desperdicio de material

Infraestructura con

No cumple con
requisitos de normas.

en los procesos
de Logistica
Inversa en la
Gestion de los
Residuos.

pldstico. Poca seguridad.

espacios reducidos.

MATERIAL MEDICIONES

Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.

4.1.2.3. Evaluacion del proceso de la Logistica Inversa en la Gestidon de los Residuos

Plasticos.

Al senalar las deficiencias en la Gestidon de Residuos Plasticos mediante la Logistica
Inversa, se evidencian todas las desventajas que conllevan los procedimientos de
dicha Logistica Inversa. Con el fin de reconocer los inconvenientes presentes en los
procedimientos en la planta procesadora PLASTIC PLANET, se ha elaborado una
matriz que documenta los procesos relacionados con la Logistica Inversa.

Esto permite identificar los principales problemas que surgen desde la adquisicion del
pldstico hasta los procesos de produccion. La creacidon de esta matriz involucrd tener
en cuenta el proceso administrativo compuesto por fres etapas: Planificacion,

Organizacién y Control.
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A continuacion, en la Tabla 20 se describe en detalle todas las actividades de los
procesos de la Logistica Inversa utilizando tres criterios que ayudardn asignar
evaluaciones a cada actividad dentro del drea. Estos criterios son: Se Implementa, Se
Establece, Se Mantiene, y se fundamenta con la Norma ISO 9001:2015, que se centra
en el sistema de gestion de calidad para lograr eficiencia en los procesos. La
calificacioén se otorga segun el autor Pérez (2020). Si se lleva a cabo cada uno de los

pardmetros en cada etapa, se asignard la calificacion correspondiente.

Tabla 20. Criterios de evaluacion establecidos por la Norma ISO 9001:2015.

Clasificacion Parametros Criterios
Se Establece
Cumple completamente
10 Se Implementa o .
- con el criterio enunciado.
Se Mantiene
Se Establece .
Cumple parcialmente con
5 Se Implementa

- el criterio enunciado.
No se Mantiene

Se Establece

3 No se Implementa
No seMantiene
No se Establece
No se Implementa
No se Mantiene

Fuente: Pérez (2020).

Cumple con el minimo del
criterio enunciado.

No cumple con el criterio
enunciado.

Cada accion que cumpla con los estdndares de las actividades del proceso serd
senalada con un visto (V), mientras que aquellas que no se ejecuten de acuerdo con
la actividad programada serdn marcadas con una equis (X). Una medida que
alcance tres vistos obtendrd una puntuacién de 10. Si logra dos vistos, se le asignard
una calificacion de 5; con un visto, la calificacion serd de 3, y si no obtiene ningun

visto, la calificacion serd de 0.

Como detalla en la Tabla 21, la Logistica Inversa consta de 5 fases, las cuales son las
siguientes. Cada medida se ha evaluado en funcién de su cumplimiento con los tres
criterios (Se Establece, Se Implementa, Se Mantiene) de cada una de las etapas del

proceso administrativo en el contexto de la logistica inversa.
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Tabla 21. Procesos y mediciones de las etapas de Plastic Planet.

ETAPAS MEDICIONES
Aprovisionamiento 4 mediciones
Almacenamiento 3 mediciones

Seleccion 3 mediciones
Produccion 6 mediciones
Distribucion 4 mediciones

Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.

La Tabla 22 presenta una conceptualizaciéon detallada de los tres pardmetros que

se van a abordar.

Tabla 22. Descripcion de las etapas y pardmetros.

Parametros
Etapas Definicion e e e
Establece Implementa Mantiene
- . Alzacri (2014), *“consiste en establecer
Planificaci o . L
metas y objetivos, es decir, las actividades
6n a s.eguir. Respondg ala pregunta 3Qué se  fgcer que Poner en Hacer que
quiere hacere” (parr. 24). ) )
Alzacri (2014), consiste en ordenar y Unad funcionamien  una
Organizac  disfribuir el frabgjo de una manera  getividad to la  actividad
ién estructurada y sistematizada para  aosi ] o o
alcanzar los objetivos. Responde a la comience a actividad y continvey se
pregunta 5Cémo se va a hacer?(pdrr. 25).  fyncionar levar a cabo  mantenga
Alzacri (2014), comprar los resultados con lo ) o
planeado @ fin de asegurarse que las Cconfinuamen o  acfividad  en suU
Control actividades se llevaron a cabo de acuerdo 1, determinada.  operacion.

con el plan establecido. Responde a la
pregunta 3sCOmo se ha realizado? (pdrr.
26).

Fuente: Alzacri (2014).

4.1.2.3.1. Actividades del proceso de la etapa de Aprovisionamiento.
e Actividad 1: Aprovisionamiento.

La Tabla 23 muestra sobre la explicacién del proceso de Aprovisionamiento

definiendo su descripcién, actividad a realizar y quien es responsables del proceso.

925



Tabla 23. Actividad 1 Aprovisionamiento.

Descripcion

Actividad Responsable

A diario se entregard la planificaciéon diaria
del procedimiento de adquisicion de pedidos
de pldstico, con el propdsito de obtener datos
y estimar los plazos previstos para recibir las
materias  primas.  Esto  permitird  una
comunicacion eficaz con el operador del
drea para designar un lugar destinado a la
recepcién del platico como la materia prima.

Ingreso de materia prima

Gerente — Operario.

(Pl&stico).

Fuente: Planta Procesadora "Plastic Planet”.

Andlisis.

La primera actividad del proceso de aprovisionamiento consta de cuatro

mediciones: Falta de programacion de la adquisicion de materia prima, Problema de

comunicacion con los operarios, Problema en la gestion de inventario, Problema de

rotacion de inventario. Cada medicion se puntua en una escala de 10 puntos, lo que

conlleva una puntuacion total de 40 puntos para cada fase.

Durante las etapas, (Planificacién), (Organizacion), (Control), se alcanzé un
resulfado de 11 puntos, equivalente al 27,5 % de desempeno en la actividad
de revisiones. Esta puntuacién se debid a que las mediciones no se ajustaron a
los estdndares internos de la planta. En la medicidon M1, se definieron los
pardmetros (se establece, se implementa) y se le otorgd una calificacién de 5
puntos. En el caso de M2y M3, se establecio solo un pardmetro, (se establece),
lo que resulta en una calificacion de 3 puntos. En cuanto a la medicion M4, no
se obtuvo ningun puntagje, lo que indica que no se cumplieron los requisitos
para una cdlificacidon adecuada. Ademds, al considerar las calificaciones
errdneas, el puntaje total fue de 29 puntos, lo que representa un
incumplimiento del 72,5 %. Esto senala que la planta no estd gestionando esta
etapa de manera apropiada y se requiere acciones para mejorar la situacion.
A continuacion, la Figura 69 detalla sobre la llustracion del total de vistos de las
actividades de Aprovisionamiento y la Figura 70 llustra el total de X de las

acftividades de Aprovisionamiento.
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Figura 69. llustraciéon del total de vistos de las actividades de Aprovisionamiento.

Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.
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Figura 70. llustracion del total de X de las actividades de Aprovisionamiento.
Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.

Los detalles proporcionados previaomente se encuentran registrados en la Tabla 24:
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Tabla 24. Medicidn del proceso: Aprovisionamiento.

PLANIFICACION ORGANIZACION CONTROL
MEDICIONES Se Se Se Resultado Se Se Se Resultado Se Se Se Resultado
establece |implementa | mantiene establece|implementa | mantiene lestablece| implementa | mantiene
M1 [Falta .c'ie. ’Progromqqon qle la v v N 5 v v « 5 v v . 5
adquisicion de materia prima.
M2 [Falta dg comunicacion con los Y . . 3 v . . 3 Y . N 3
operarios.
M3 .Problem.o en la gestion de Y . . 3 v N « 3 Y « N 3
inventario.
M4 Problema de rotfacién de . . . 0 ‘ . ‘ 0 . . . 0
inventario.
- Total (¥) 3 0 0 11 3 1 0 11 3 ] 0 11
5 9
o % 4 % participacion
£ 75% 25% 0% 27.5% 75% 25% 0% 27.5% 75% 25% 0% 27.5%
. f§ Total (X) 1 3 4 29 1 3 4 29 1 3 4 29
O
o = |40 % participacion
3 25% 75% 100% 72,5% 25% 75% 100% 72,5% 25% 75% 100% 72,5%

Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.
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4.1.2.3.2. Actividades del proceso de la etapa de Almacenamiento.
e Actividad 2: Aimacenamiento.

La Tabla 25 muestra sobre la explicacion del proceso de Aimacenamiento definiendo

su descripcién, actividad a realizar y quien es responsables del proceso.

Tabla 25. Actividad 2 Aimacenamiento.
Descripcion Actividad Responsable

Antes de designar un espacio de
almacenamiento para el pldstico, el
departamento operativo deberd consultar

al encargado del drea de Cantidad de pldstico
almacenamiento para recibir el material. El
operador, a su vez, confiimard la almacenada. Operarios.

disponibilidad del espacio mediante
correo electronico o via WhatsApp. De
esta manera, se podrd mantener un
registro ordenado de la cantfidad de
plastico almacenada, asegurando una
gestién adecuada.

Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.

Andlisis:

La segunda actividad del proceso de almacenamiento consta de cuatro
mediciones: Condiciones inadecuadas del drea del almacenamiento, Falta de
espacios requeridos para la materia prima enfrante, Falta de un registro de la
cantidad existente de materia prima. Cada medicién se puntla en una escala de 10

puntos, lo que conlleva a una puntuacién total de 30 puntos para cada fase.

e Durante las fases, (Planificacion), (Organizacion), (Confrol), se detalla una
calificacién de un resultado de 6 puntos, equivalente al 20 % de desempeno
en la actividad de revisiones. Esta puntuacién se debid a que las mediciones
no se ajustaron alos estdndares internos de la planta. En las mediciones M1,M2,
se definieron los pardmetros (se establece), y se le otorgd una calificacion de
3 puntos. Ademds, al considerar las calificaciones erréneas, el puntaje total fue
de 24 puntos, lo que representa un incumplimiento del 80 %. Esto senala que la
planta no estd gestionando esta etapa de manera apropiada y se requiere

acciones para mejorar la situacion. A confinuacion, la Figura 71 detalla sobre
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la llustracion del total de vistos de las actividades de Almacenamiento y la

Figura 72 llustra el total de X de las actividades de Almacenamiento.
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Figura 71. llustraciéon de total vistos de las actividades de Aimacenamiento.
Fuente: Planta Procesadora "“Plastic Planet”.
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Figura 72. llustracion total de X de las actividades de Almacenamiento.
Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.

Los detalles proporcionados previaomente se encuentran registrados en la Tabla 26:
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Tabla 26. Medicion del proceso: Aimacenamiento.

PLANIFICACION ORGANIZACION CONTROL
MEDICIONES Se Se Se Resultado Se Se Se Resultado Se Se Se Resultado
establece |[implementa| mantiene establece |implementa| mantiene establece|implementa| mantiene
M1 |Condiciones inadecuadas del Y p p 3 / . . 3 Y . N 3
drea de almacenamiento.
M2 [Falta de espacios requeridos Y . . 3 % ‘ ‘ 3 v . . 3
para la materia prima.
M3 [Falta de un registro de la
cantidad existente de materia x x x 0 x x x 0 x x X 0
prima.
8 Total (V) 2 0 0 6 2 0 0 0 2 0 0 0
5 S
5.9 - .,
© § 3 7% parficipacion 67% 0% 0% 20% | 67% 0% 0% 20% 67% 0% 0% 20%
5 Total (X) 1 3 3 30 ] 3 3 30 1 3 3 30
sg (30 -
- % % participacion 33% 100% 100% 80% 33% 100% 100% 80% 33% 100% 100% 80%
O

Fuente: Planta Procesadora "Plastic Planet”.
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4.1.2.3.3. Actividades del proceso de la etapa de Seleccidn.

e Actividad 3: Seleccion.

La Tabla 27 muestra sobre la explicacion del proceso de Seleccidon definiendo su

descripcion, actividad a realizar y quien es responsables del proceso.

Tabla 27. Actividad 3 Seleccidn.

Descripcion

Actividad

Responsable

Los operarios deberdn llevar a cabo
multiples andlisis fisicos para controlar la
calidad del plastico que se utilizard en la
produccién. Esto implica llevar a cabo
una adecuada separacién  de los
distintos tipos de pldstico y clasificarlos
segUn su numeracién correspondiente. Es
crucial que la verificacién del pldstico
sea completamente precisa y garantice

Verificacion de
materia prima
seleccionada y

clasificada.

Operario.

una calidad eficiente al 100 %.

Fuente: Planta Procesadora "Plastic Planet”.

Andlisis:

La tercera actividad del proceso de seleccidon consta de tres mediciones: verificacion

del pldstico, separacion del pldstico, clasificacidon para la produccion. Cada

medicidon se puntua en una escala de 10 puntos, Lo que conlleva a una puntuacion

total de 30 puntos para cada fase.

Durante las fases, (Planificacion), (Organizacion), (Confrol), se obtuvo un
resulfado de 13 puntos, equivalente al 43 % del desempeno en la actividad.
Esta puntuacion se debid a que las mediciones no se ajustaron a los estdndares
internos de la planta. En la medicion M1, se definid el pardmetro (se establece)
que se le otorga una cadlificacion de 3 y M2, M3, se definieron los dos
pardmetros (se establece, se implementa) y se le otorgd una calificaciéon de 5
puntos. Ademds, al considerar las calificaciones erréneas, el puntaje total fue
de 17 puntos, lo que representa un incumplimiento del 57 %. Esto senala que la
planta no estd gestionando en esta etapa de manera apropiada y se requiere
acciones para mejorar la situaciéon. A contfinuacion, la Figura 73 detalla sobre
la llustracion del total de vistos de las actividades de Selecciéon vy la Figura 74

llustra el total de X de las actividades de Seleccidn.
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Figura 73. llustracion de total de vistos de las actividades de Seleccion.
Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.
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Figura 74. llustracion del total de X de las actividades de Seleccion.
Fuente: Planta Procesadora "Plastic Planet”.

Los detalles proporcionados previamente se encuentran registrados en la Tabla 28:
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Tabla 28. Medicidn del proceso: Seleccion.

PLANIFICACION ORGANIZACION CONTROL
MEDICIONES Se Se Se Resultado Se Se Se Resultado Se Se Se Resultado
establece |implementa | mantiene establece|implementa | mantiene lestablece| implementa | mantiene
M1 |Verificacion del pldstico. v x X 3 v X X 3 v X X 3
M2 Separacidn del pldstico. v v X 5 v v X 5 v v X 5
M3 (Clasificacién del pldstico. v v X 5 v v X 5 v v X 5
. % Total (v) 3 2 0 13 3 2 0 13 3 2 0 13
293
= g % participacion 100% 67% 0% 43% 100% 67% 0% 43% 100% 67% 0% 43%
= Total (X) 0 1 3 17 0 1 3 17 0 ] 3 17
S 5|30
© % % participacion 0% 33% 100% 57% 0% 33% 100% 57% 0% 33% 100% 57%
0

Fuente: Planta Procesadora "Plastic Planet”.
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4.1.2.3.4. Actividades del proceso de la etapa de Produccion.
e Actividad 4: Produccion.

La Tabla 29 muestra sobre la explicacion del proceso de Produccion definiendo su

descripcion, actividad a realizar y quien es responsables del proceso.

Tabla 29. Actividad 4 Produccion.
Descripcion Actividad Responsable

El inicio de la produccién una vez que se

haya obtenido una materia prima

eficiente. Se procede entonces arealizar la

transformacién del pldstico de manera Registro de materia

adecuada, asegurdndose de evitar

cualquier contratiempo o falla que pueda  Prima utilizada y al Operario.
surgir. Se lleva a cabo una organizaciéon utilizar.

exhaustiva tanto por parte de los operarios

como mediante la verificacién de la

estabilidad de las maquinarias.

Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.

Andlisis:

La actividad del proceso de produccidon consta de seis mediciones: Falta de
conocimiento de la cantidad de materia prima para la produccion, Maquinaria
inadecuada, Problema de cumplimiento de Normas y Regulaciones, Falta de
experiencia en la produccion del nuevo producto, Falta de capacitacidon del
personal, Proceso de produccion no optimizado. Cada medicion se punfua en una
escala de 10 puntos, Lo que conlleva a una puntuacion total de 60 puntos para cada

fase.

e Durante las fases, (Planificacion), (Organizacion), (Confrol), se detalla una
calificacién de 12 puntos, equivalente al 20 % del desempeno en la actividad.
Esta puntuacién se debid a que las mediciones no se ajustaron a los est&ndares
internos de la planta. En las mediciones M1, M4, M5, Mé, se definid un solo
pardmetro (se establece) y se le otorgd una calificaciéon de 3 puntos. En
cuanto a las mediciones M1, M2, M3 y el restante de pardmetros no se obtuvo
ningun puntaje, lo que indica que no se cumplieron los requisitos para una
calificaciéon adecuada. Ademdas, al considerar las calificaciones erroneas, el
puntaje total fue de 48 puntos, lo que representa un incumplimiento del 80 %.

Esto senala que la planta no estd gestionando esta etapa de manera
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apropiada y se requiere acciones para mejorar la situacion. A continuacion, la
Figura 75 detalla sobre la llustracion del total de vistos de las actividades de

Produccion y la Figura 76 llustra el total de X de las actividades de Produccion.
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Figura 75. llustracion del total de vistos de las actividades de Produccion.
Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.
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Figura 76. llustracion del total de X de las actividades de Produccidn.
Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.

Los detalles proporcionados previomente se encuentran registrados en la Tabla 30

siguiente:
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Tabla 30. Medicidn del proceso: Produccion.

PLANIFICACION ORGANIZACION CONTROL
MEDICIONES
Se Se Se Resultado Se Se Se Resultado Se Se Se Resultado
establece |implementa | mantiene establece|implementa | mantiene establece| implementa | mantiene
M1 [Falta de conocimiento de la v x x 3 v x X 3 v x x 3
cantidad de pldstico para la
produccién.
M2 Maquinaria inadecuada X X X 0 X X X 0 X X X 0
para la produccion.
M3 Problema de cumplimiento X X X 0 X X X 0 X X X 0
de Normas y Regulaciones.
M4 [Falta de experiencia en la v x X 3 v x X 3 v X x 3
produccién del nuevo
producto.
M5 [Falta de capacitacion dl v X X 3 v X X 3 v X x 3
personal.
Mé Proceso de produccidon no v X X 3 v X X 3 v X X 3
opfimizado.
. § Total () 4 0 0 12 4 0 0 12 4 0 0 9
5 ©
g | ¢ % participacion 67% 0% 0% | 20% | 7% 0% 0% | 20% | &% | 0% 0% | 20%
<
:§ Total (X) 2 6 6 48 2 6 6 48 2 6 6 48
O O
o :~_§ 60 % participacion 33% 100% 100% 80% 33% 100% 100% 80% 33% 100% 100% 80%
]

Fuente: Planta Procesadora "“Plastic Planet”.

107




4.1.2.3.5. Actividades del proceso de la etapa de Distribucion.

Actividad 5: Distribucion.

La Tabla 31 muestra sobre la explicacion del proceso de Distribucion definiendo su

descripcion, actividad a realizar y quien es responsables del proceso.

Tabla 31. Actividad 5 Distribucion.

Descripcion Actividad Responsable

La fase final, se llevan a cabo Registro de la salida del

Gerente

diversos confroles del producto

final con el objetivo de evitar

producto final.

devoluciones y asegurar la Transportista
satisfaccion del cliente con el Registro de una guia de
producto terminado.

llegada del producto al cliente.

Fuente: Planta Procesadora "“Plastic Planet”.

Andlisis:

La actividad del proceso de venta consta de seis mediciones: Falta de registro de los

clientes, Falta de inspeccion del producto, Problema del transporte y logistica, Exceso

o falta de productos . Cada medicion se puntua en una escala de 10 puntos, lo que

resulta en una calificaciéon total de 40 puntos para cada etapa.

Durante las fases, (Planificacion), (Organizacién), (Control), se detalla con una
calificacion de 13 puntos, equivalente al 32,5 % del desarrollo en la actividad.
Esta puntuaciéon se debid a que las mediciones no se ajustaron a los est&ndares
internos de la planta. En las mediciones M2, se definié el pardmetro (se
establece) y le otorga una calificacion de 3 puntos. Por ofro lado, la medicion
M3, M4, se definieron los dos pardmetros (se establece, se implementa) y le
otorga una calificacién de 5 puntos. En cuanto lo restante de las mediciones,
no se obtuvo ningun puntaje, lo que indica que no se cumplieron los requisitos
para una calificacion adecuada. Ademds, al considerar las calificaciones
errbneas, el puntaje total fue de 27 puntos, lo que representa un
incumplimiento del 67,5 %. Esto sefala que la planta no estd gestionando esta
etapa de manera apropiada y se requiere acciones para mejorar la situacion.

A continuacion, la Figura 77 detalla sobre la llustracion del total de vistos de las
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actividades de Distribucién y la Figura 78 llustra el total de X de las actividades

de Distribucion.
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Figura 77. llustracion del total de vistos de las actividades de Distribucion.
Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.
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Figura 78. llustracion del total de X de las actividades de Distribucion.
Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.

Los detalles proporcionados previamente se encuentran registrados en la Tabla 32

siguiente:
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Tabla 32. Medicion del proceso: Distribucion.

PLANIFICACION ORGANIZACION ONTROL
MEDICIONES CAcIo G c c
Se Se Se Resultado Se Se Se Resultado Se Se Se Resultado
establece  |implementa| mantiene establece implemental mantiene establece |implementa | mantiene
M1 cqita de registro de los clientes. X X X 0 X X X 0 X X X 0
M2 [Falta de inspeccién  del v X X 3 v x X 3 v x x 3
producto.
M3 Problema del fransporte vy v v x 5 v v x 5 v v v 5
logistica.
M4 [Exceso o falta de productos. v v X 5 v v X 5 4 4 x 5
.5 Total (v) 3 2 0 13 3 2 0 13 3 2 0 33
S 0
& § 4 % participacion 75% 50% 0% 32,.5% 75% 50% 0% 32,5% 75% 50% 0% 32,5%
. 'g Total (X) 1 2 4 27 ] 2 4 27 1 2 4 27
S 9
2 =140 % participacion 25% 50% 100% 67,5% 25% 50% 100% 67,5% 25% 50% 100% 67,5%
O

Fuente: Planta Procesadora

"Plastic Planet”.
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4.1.2.4. Andlisis de las actividades deficientes mediante el método ABC.

PLANIFICACION ORGANIZACION CONTROL
ETAPA MEDICIONES
e se se Resultado oo o o o Resultado o= . =0 o Resultado

APROVISIONAMIENTO Falta de programacion dela N v x 5 v v x 5 v v x 5 15 9% 9%
adquision de materia prima.

SELECCION Separacién del plastico v v X 5 v v X 5 v v x 5 15 9% 18%

SELECCION Clasificacién para la v v x 5 v v x 5 v v x 5 15 9% 27%
produccién

DISTRIBUCION I"”’_b't_e"‘a del transportey v 7 x 5 v 7 x 5 v Y x 5 15 | 9% | 36%
ogistica

DISTRIBUCION Exceso o falta de productos. v v x 5 v v x 5 v v x 5 15 9% 45%

Problema de comunicacién con
APROVISIONAMIENT O N v x x 3 v x x 3 v x x 3 9 5% 50%
los operarios.

11 | 78,4%

Problema en la gestion de v
inventario

APROVISIONAMIENTO x x 3 v x x 3 v x x 3 9 5% 56%

Condiciones inadecuadas del
ALMACENAMIENTO ) v x x 3 v x x 3 v x x 3 9 5% 61%
area del almacenamiento.

Falta de espacios requeridos v

ALMACENAMIENTO N .
para la materia prima

x x 3 v x x 3 v X x 3 9 5% 66%

SELECCION Verificacién de plastico. v x x 3 v x x 3 v x x 3 9 5% 72%

Falta de conocimiento de la
PRODUCCION cantidad de materia prima v X x 5 v x x 3 v X X 3 11 7% 78,4%
para la produccién

Falta de experiencia en la
PRODUCCION M4 [produccién del nuevo v x X 3 v x X 3 v x x 3 9 5% 84%
producto.
P [o)
PRODUCCION s |Falta de capacitacion del N x x 3 N x x 3 v x x 3 9 5% 89% B 3 16; 2 A)
personal.
PRODUCCION e |Procese deproduccion no v x x 3 v x x 3 v x x 3 9 5% | 94,6%
optimizado
DISTRIBUCION Fata de inspecién del producto. v x x 3 v x x 3 v x x 3 9 5% 100%
APROVISIONAMIENTO Problema de rotacion de x x x 0 x x x 0 x x x 0 0 0% 100%
inventario
Falta de un registro de la
ALMACENAMIENTO cantidad existente de materia x x x 0 x x x (0] x x x 0 o] 0% 100%
i o,
6 | 54%
PRODUCCION Maqulnarl.allnadecuada para o2 % * 0 o2 o2 * 0 53 % % ) 0 0% 100%
la produccion
PRODUCCION Problema de cumg?llml ento de ” % ” 0 o2 o2 o2 0 02 0 0 0 0 0% 100%
Normas y Regulaciones.
DISTRIBUCION Falta de registro delos x x x 0 x x x 0 x x x 0 0 0% 100%
clientes.
57 55 55
0,
= 100%

Figura 79. Andlisis de las actividades deficientes mediante el método ABC.
Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.
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A 0% 80% ALTO EN RENDIMIENTO
B 80% 95% MEDIO EN RENDIMIENTO

B o5 | oo R

Figura 80. Calificacion del método ABC.
Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.

Andlisis:

Planter, (2022) mencionan que al utilizar el método ABC o también conocido como
Costeo Basado en Actividades, es una estrategia contable que busca reducir los
costes del almacén al centrarlos esfuerzos de gestidn y control en aquellas existencias

que tienen un mayor valor para la empresa.

Se ha realizado un andlisis de las actividades en el interior de Plastic Planet, y los
resultados revelan lo siguiente, como lo indica la Figura 79, ayuda a identificar las
actividades mds deficientes del interior de la planta procesadora Plastic Planet, en lo
cual este método ABC se clasifica en tres categorias como detalla en la Figura 80, la
categoria A representa el 20 % de las actividades, representando el 80 % del valor del
alto rendimiento en las actividades. La categoria B representa el 30 % de las
actividades, representando el 15 % del valor del medio rendimiento en las
actividades. La categoria C representa el 50 % de las actividades, representando el
5 % del valor de bajo rendimiento en las actividades producidas en el interior de la

planta procesadora Plastic Planet.

En la categoria A, el 78,4 % del rendimiento total de las 11 actividades que se basa
en alcanzar un alto desempeno, lo que implica que la planta esté siendo manejada
adecuadamente y dando resultados conforme a las actividades de esta categoria,

que incluyen las siguientes:

e Aprovisionamiento.
o Falta de programacion de la adquisicidon de la materia prima.
o Problema en la comunicacién con los operarios.
o Problema en la gestion de inventario.
e Almacenamiento.
o Condiciones inadecuadas en el drea de almacenamiento.
o Falta de espacios requeridos para la materia prima.
e Seleccion.

o Separacion del pldastico.
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o Clasificacion del pléstico.
o Verificacién del pldstico.
e Produccion.
o Falta de conocimiento de la cantidad de materia prima para la
produccion.
e Distribucion.
o Problema del transporte y logistica.

o Exceso o falta de productos.

En la categoria B, el 16,2 % del rendimiento total de las 3 actividades que se basa en
alcanzar un resultado medio lo que implica que la planta falte un control intermedio

para que sus actividades este en un rendimiento alto, se definen las siguientes.

e Produccion.
o Falta de experiencia en la produccion del nuevo producto.
o Falta de capacitacion del personal.

o Proceso de produccion no optimizado.

En la categoria C, el 5,4 % del rendimiento total de las 6 actividades que se basa en
unresultado de bajo rendimiento y falta de control en sus actividades lo cual afectan
en sus procesos y conlleva a problemas en el interior de la planta, se definen las

siguientes:

e Aprovisionamiento.
o Problema de rotacién de inventario.
e Almacenamiento.
o Falta de unregistro de la cantidad existente de materia prima.
e Produccion.
o Maqguinaria inadecuada.
o Problema de cumplimiento de Normas y Regulaciones.
e Distribucion.
o Falta de inspeccién del producto.

o Falta de registro de los clientes.
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4.1.3. Disenar un Plan de Logistica Inversa con la ayuda del modelo SCOR, para la

mejora en la gestion de los residuos plasticos.

En la creaciéon de la herramienta del Modelo SCOR, para normalizar las operaciones
de Logistica Inversa, la recopilacion de informacion y datos después del diagndstico
resultard fundamental para abordar las deficiencias identificadas. Se considerard la
elaboracién del diagrama de flujo sistematizado y la matriz FODA, lo que facilitard
obtener un resultado mds eficiente. Posteriormente, se procederd a describir los

procesos presentes en el modelo de la planta PLASTIC PLANET.

Segun Rivera y Rodriguez (2023), el Modelo SCOR comprende cuatro fases
fundamentales que son cruciales para la evolucidon de la cadena de suministro. En
este contexto, se aplicard especificamente a la Gestidn de Residuos Pldsticos en el
dmbito de la Logistica Inversa dando una estructuracion de andlisis, diseno,
implementacién y mejora continua en los procesos.

o Fase de Desarrollo de Proyecto.

e Fase de Diseno.

e Fase de Implementacion.

e Fase de Evaluacion y Mejora Continua.

La etapa inicial del Modelo SCOR, denominada “Fase de Desarrollo del Proyecto”, se
caracteriza por la determinacién del alcance del proyecto cumpliendo con metas
para mejorar la cadena de suministro. Durante esta fase se lleva a cabo las siguientes
actividades:

e Identificacion del Alcance.

e Establecimiento de los Objetivos.

e Formacion del Equipo.

e Desarrollo del Plan de Proyecto.

e Recopilacion de Datos.

e Andlisis.

La segunda fase se la conoce como “Fase de Diseno”, se enfoca en solucionar las
problemdticas dentro de la cadena de suministro, donde se elabora modelos y
planes detallados destinados a optfimizar los procesos logisticos operativos. A
continuacion, se describen algunas actividades fundamentales de esta etapa.

e Diseno de Modelo de Proceso.
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¢ Diseno de la Cadena de Suministro.

e Desarrollo de Capacidades Tecnoldgicas.
e Optimizacién de recursos.

e Desarrollo de Métricas de Desempeno.

e Flaboracion de Planes de Implementacion.

La tercera Fase se denomina “Fase de Implementacion”, tras realizar una
planificacion y un diseno detallado en las fases previas, esta fase se concentra en la
ejecucion de los cambios propuestos de la cadena de suministro. A continuacion, se
detallan algunas actividades esenciales de esta fase:

e Ejecucion de Cambios.

e Capacitacién y Desarrollo.

e Gestion del Cambio.

e Monitoreo Continuo.

e Ajustes y Optimizaciones.

e Comunicacion Continua.

La fase final lleva por nombre “Fase de Evaluacion y Mejora Continua”, esta etapa se
dedica a analizar el rendimiento de las mejoras implementadas y a identificar posibles
oportunidades para la optimizaciéon continua. A continuacién, se detallan algunas
actividades esenciales en esta fase:

e Monitoreo de Rendimiento.

e Andlisis de Resultados.

e Reftroalimentacién de Personal.

e Ajuste y optimizacion.

e Revisidn de Métricas de Desempeno.

e |dentificacion de Mejoras Continuas.

Las diversas etapas en el Modelo SCOR desempenfian roles criticos en la gestion
completa de la cadena de suministro. La interconexion y coordinacion efectiva de
estos procesos son fundamentales para maximizar la eficiencia y la eficacia de la
cadena de suministro en su tofalidad, abarcando desde la fase de
Aprovisionamiento, Almacenamiento, Seleccién, Produccion, Distribucion. Y Se

oforga una categoria externa del proceso de Devolucion.
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4.1.3.1. Nivel 1.

4.1.3.1.1. Diagrama de flujo sistematizado.
En la Figura 81, se presenta un esquema de flujo que sistematiza los procesos,
cubriendo todos los componentes de la gestidn de la Logistica Inversa en el manejo

de residuos pldsticos en el interior de la planta PLASTIC PLANET.

iCuenta con Stock
de materia prima ;Es apta para |a
almacenada? campra?

_}I:NG ) Adquisicion de Recepcion de Analisis Fisico

[ ) Materia Prima Materia Prima del Plastico. NO

IMICIO l 3 =

| I:SI
Compra del
Plastica

Almacenaje de
Materia Prima

Utilizacisn del Area de
plastico Produccion

*>
Clasificacion del
plastico segun su tipo.

Separacién del
plastica de alta y baja
densidad.

almacenado.

JControl del Producto 3
Terminacda? HOESRIT
Y
51 APTO FIN

Venta del
Producto

Diagrama Sistematizado Funcional de la Planta Procesadora PLASTIC PLANET.

Distribucicn al
Cliente

FIN

Figura 81. Diagrama de flujo de la planta procesadora Plastic Planet.
Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.

4.1.3.1.2. Matriz FODA.

En la Tabla 33, se presentan la matriz FODA identificados en la planta de
procesamiento "PLASTIC PLANET".
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Tabla 33. FODA de PLASTIC PLANET.

FORTALEZAS

OPORTUNIDADES

Planificar de manera adecuada fodas
sus actividades.

Personal capacitado para cumplir sus
obligaciones.

Procedimientos establecidos que se
cumplan a cabalidad.

Equipos informdaticos de tecnologia.
Equipo y maquinaria adecuada para la
produccidn

Sefalética adecuada en las diferentes
dreas.

Procedimiento establecido que se
cumpla a cabalidad.

Personal capacitado para cumplir con
los procesos de la planta.
Cumplimiento de
regulaciones.
Posicionamiento del producto de
madera pldstica en el mercado.
Comunicacién constante.

Transporte y Logistica adecuada.

Normas y

Alianzas estratégicas con los
recicladores y clientes.

Nuevos equipos y tecnologia para el
tratamiento de la informacién vy
comunicacion.

Software para optimizar los procesos.
Nuevos equipos de maquinaria para la
produccién.

Asesoria constante de la Normativas ISO
9001:2015 para asegurar la gestion de la
calidad en una organizacion.
Expandirse al mercado internacional.

DEBILIDADES

AMENAZAS

Alianzas estratégicas con los
recicladores y clientes.

Falta de implementacién de Logistica
Inversa y sus procesos.

Falta de proceso de canales de
comunicacion internos de la planta.
Falta de espacios regulados para cada
drea.

Falta de experiencia en los procesos de
la cada de suministro.

Falta de inventario para la materia
prima entrante.

No tiene implementado un sistema de
gestibn de calidad basado I1SO
?001:2015.

Falta de gestidon en la logistica del
fransporte.

Poca estandarizacién en sus procesos.
Tratamiento inadecuado del residuo
pldstico.

Competencia en el mercado.
Crecimiento tecnoldgico y maquinaria.
Aumento del precio del pldstico.

Poco personal de recolectores.

Fuente: Planta Procesadora "Plastic Planet”.
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4.1.3.1.3. Descripcion de las categorias y procesos del modelo SCOR junto ala planta
procesadora PLASTIC PLANET.

La administraciéon de la cadena de suministro cuenta con conjuntos de procesos que

resultan beneficiosos al agruparse como procesos principales. De esta manera, se

identifican los siguientes.

Categorias de Proceso:

e Planificacion (P).

O

En esta etapa, se desarrollan estrategias iniciales desde el inicio de la
cadena de suministro poniendo en prdctica los procesos de PLASTIC
PLANET, vinculados con la Adquisicidon, Aimacenamiento, Seleccion,
Produccion, Distribucidn y Devolucion. Esto implica la definicion de
diversas actividades iniciales para prever posibles contratiempos y

establecer soluciones en caso de circunstancias particulares.

e Ejecucion de actividades de entrada, proceso y salida.

O

Durante esta fase, se elaboran estrategias para las entradas, el proceso
a seguir y sus salidas como resultados obtenidos al final de la actividad,
todo ello analizado estratégicamente para el desarrollo de cada

proceso.

¢ Facilitadores de Apoyo.

O

Esta fase facilita la integracién de actividades para que se desarrollen
de manera eficaz en cada proceso, contando con recursos para

abordar los problemas de forma mds eficiente.

Procesos del Modelo SCOR.

e Aprovisionamiento (AP).

O

En esta etapa, se gestionan las relaciones con la Gestién de los Residuos
Pl&sticos para su aprovisionamiento de materia prima vy los recicladores
para asegurar la cantidad de materia prima enfrante asegurdndose el

andlisis del material pldstico para su respectiva compra.
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¢ Almacenamiento (AL).

o Se refiere ala gestion de la ubicacion fisica de la materia prima desde
el momento en que son adquiridos hasta que son fransportados para la
produccion. El almacenamiento efectivo implica no solo mantener los
productos seguros y en buen estado, sino también maximizar la

eficiencia en términos de espacio, tiempo y costo.

e Produccion. (M)
o Esta fase, se realiza la fabricacion de los nuevos productos mediante el

procesamiento de materias primas y componentes.

e Distribucién (D).
o Se gestiona el movimiento de productos desde la planta de produccidn

hasta los puntos de venta o clientes finales.

e Devolucion o Retorno (R).
o Durante esta etapa, se gestionan los procedimientos relacionados con
las devoluciones de productos realizadas por los clientes y los

recicladores por su materia prima enfrante.

4.1.3.2. Nivel 2.
4.1.3.2.1. Categorias de procesos.

En la Tabla 34 segun el modelo SCOR, se detallan las categorias de los procesos,
presentando una clasificacion de la siguiente manera en: a) la primera fila
(Planificacion) desglosa los 5 tipos de planificacion, b) en la segunda fila (Ejecucion)
enumera 21 tipos de ejecucién y c) la tercera fila (facilitadores de apoyo) incluye las
5 Ultimas categorias de tipo apoyo. Asi mismo, se indican las categorias asignadas

por el modelo SCOR para los procesos:

e Aprovisionamiento (AP).
e Almacenamiento (AL).
e Seleccion (S).

e Produccién (P).

e Distribucion (D).

e Devolucién (R).
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Igualmente, para los facilitadores de apoyo, se utiliza una letra (E) como cddigo. A

continuacién, en la Tabla 34, se presenta la estructura del modelo SCOR.

Tabla 34. Categorizaciéon de los Procesos del Modelo SCOR.

Procesos SCOR.

Tipos de Procesos

Aprovisionamiento Almacenamiento Seleccién Produccién Distribucién Devolucién
Planific P1 P2 P3 P4 P5
aciéon
RR1 RR2
Categori  gjecuyci AP1 ALl S1 P1 DI
ade on AP2 AL2 S2 P2 D2
AP3 AL3 s3 P3 D3 RCTRC2
Procesos.
Facilita
dores EAP EAL ES EP ED ER
Apoyo

Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.

Dentfro de las clasificaciones para la categoria de proceso, se presentan de la

siguiente manera:

4.1.3.2.1.1. Planificaciéon (P):

e P1 Planificacion de Aprovisionamiento de materia prima.

e P2 Planificacion de aimacenamiento para la materia prima.

e P3 Planificacion de Seleccion y Clasificacion de materia prima.
e P4 Planificacion para la Produccion.

e P5 Planificacion de las Distribuciones y Entregas del producto.

e Pé Planificaciéon de las Devoluciones tanto para la materia prima y producto

final.

4.1.3.2.1.2. Ejecucion.

Desarrollo de la Ejecucion de los facilitadores junto a los procesos de la planta Plastic

Planet, definiendo sus entradas, procesos de la actividad a desarrollar y salida.

e API1 Enfrada de Abastecimiento de materia prima, (pldstico).
e AP2 Proceso de andlisis de materia prima para la comprar.

e AP3 Salida del material pldstico para su almacenamiento.

Aprovisionamiento (AP):
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e Almacenamiento (AL):
e ALl Entrada del material pldstico para su proceso.
e AL2 Proceso del andlisis del material pldstico.

e AL3 Salida del material plastico almacenado para el siguiente proceso.

e Seleccion (S):
e S1 Entrada del pldstico.
e S2 Proceso de Seleccion y Clasificacion del pldstico.

e S3Salida del pléstico para su produccion.

e Produccién (P):
e P1 Entrada del plastico para su produccion.
e P2 Proceso de elaboracion del nuevo producto de madera pldstica.

e P3 Salida de Productos a diseno.

e Distribucion (D):
e DI Enfrada del Producto de madera pldstica.
e D2 Proceso, llevar el producto para almacenarlo.

e D3 Salida del producto hacia el cliente.

e Devolucidon o Retorno (R):
Retorno a Reciclador (RR):
¢ RR1 Consiste en el retorno de material defectuoso.

e RR2 Retorno de recursos de material en exceso.

Retorno de Cliente (RC):
e RCI1 Retorno de productos con defecto.

e RC2 Retorno de entrega de producto en exceso.
4.1.3.2.1.3. Facilitadores de Apoyo (E):

Finalmente, se encuentran las clasificaciones para el tipo de proceso de apoyo, que
presentan los elementos que facilitan cada uno de los procesos definidos por el
modelo SCOR, especificamente en relacién con la Planificacion y Ejecucion. Estos
facilitadores se identifican como: EAP, EAL, ES, EP, ED y ER, desempenando funciones
de preparacion, perseverancia y confrol de flujo de informacién vy las interacciones

entre los distintos procesos.
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4.1.3.3. Nivel 3.

4.1.3.3.1. Desarrollo de los Procesos.

Aprovisionamiento (AP). La Tabla 35 recalca sobre su desarrollo del proceso de
Aprovisionamiento actual.

Tabla 35. Desarrollo del proceso Aprovisionamiento actual.

Documento de Descripcion de Funciones

(% 2\ | PLASTIC

J
\U | PLANET

1. DESCRIPCION DEL CARGO.

Responsable del cargo: Gerente - Operario

Area ala que pertenece: Etapa de Aprovisionamiento

2. FUNCION PRINCIPAL.

ACTIVIDAD DESCRIPCION

A diario se entregard la planificacién diaria del procedimiento
de adquisicion de pedidos de pldstico, con el propdsito de
obtener datos y estimar los plazos previstos para recibir las
materias primas. Esto facilitard una comunicacién eficiente con
el operador del drea para establecer un espacio para la
recepcidén de materia prima entrante.

Aprovisionamiento de Materia
prima (pldstico).

3. % DE CUMPLIMIENTO ANTES — ACTUAL Y META.
Total (v) | Total (X) Resultado META

P 27.5% 72,5 % (V) 27.5%

% CUMPLIMIENTO ANTES O | 275% | 725% (X) 72,5 %
C 27.5% 72,5%
P 100 % 0% (V) 100 % 0%

% CUMPLIMIENTO ACTUAL (o] 100 % 0% (X) 0%

C 100 % 0%

4. FUNCIONES ESPECIFICAS DEL CARGO.

M1 [Falta de programacion de adquisicion de materia prima.

M2 Problema de comunicacion con los operarios.

Actividades M3 Problema en la gestién de inventario.

M4 Problema de rotacion de inventario.

5. ACTIVIDAD AL DESARROLLAR.
1-  Registro de la cantidad entrante de pldstico.

2- Comunicacién entre gerente y operarios para una coordinacién acorde.

3- Registro de las novedades que se presenta de la materia prima por cada reciclador.

4-  Requerir espacios adecuados para la llegada de la materia prima.

5-  Implementacién de un sistema de programacién, esto permitiria planificar con anticipacion.

Fuente: Planta Procesadora "Plastic Planet”.
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APROVISIOI§|AMIENTO
P-Se 1e?t)£)lece
100%

100%
C-Se mantiene

100%
P-Se implementa

C-Se implekiBPka PX%antiene

O-Se establece
100%

C-Se establece
100%

O-Se mantiene 0O-Se implementa
100% 100%
Figura 82. llustraciéon del total de vistos de las actividades de Aprovisionamiento
actual.

Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.

Andlisis:

La Figura 82, se pueden observar resultfados obtenidos que se muestra el
cumplimiento de los pardmetros (se implementa, se establece, se mantiene). Al
alcanzar un cumplimiento del 100 % en las actividades, se obtienen resultados
positivos. Al aplicar el pardmetro (se establece), las actividades funcionan de manera
continua, mientras que con el pardmetro (se implementa), se llevan a cabo
actividades especificas. Por ofro lado, el pardmetro (se mantiene) asegura que una
actividad se mantenga en un estado o situaciéon determinada para su buen

funcionamiento.

La combinacion de la Norma ISO 9001:2015 y el modelo SCOR proporciona un marco
de frabagjo que puede ser implementado en PLASTIC PLANET, para realizar sus
actividades de manera correcta y efectiva. La norma ISO 900:2015 confribuye a
mantener la calidad en productos, servicios y operaciones de forma controlada,
mientras que el modelo SCOR facilita una gestion adecuada de los procesos en la

cadena de suministro.

La primera actividad de este proceso de aprovisionamiento consta de cuatro

mediciones: programacién de pedidos de materia prima, comunicacion con el
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operador del drea de almacenamiento, frecuencia de pedidos de materia prima y

espacio necesario para la entrada de materiales. Cada medicién se puntla en una

escala de 10 puntos, lo que resulta en una calificacion total de 40 puntos para cada

etapa.

En la fase inicial, la etapa de (Planificacion), se alcanzé una puntuacion total
de 40 puntos en la evaluacion de la actividad “vistos”, lo que refleja un nivel
de cumplimiento del 100 %. Este logro se afribuye a que todas las mediciones
recibieron una calificacién de 10, indicando que los tres pardmetros fueron

correctamente definidos y ejecutados.

En la segunda fase la (Organizacién), se obtuvo un puntaje de 40 puntos,
reflejando un nivel de cumplimiento del 100 % en la actividad evaluada. Este
rendimiento positivo se debe a que todas las mediciones recibieron una
calificacion perfecta de 10 puntos, lo que evidencia que los tres pardmetros

fueron ejecutados de manera apropiada y completa.

En la fase tercera (Control), se alcanzé una puntuacion total de 40 puntos en
la evaluacion de la actividad “vistos”, evidenciando un nivel de cumplimiento
del 100 %. Este

Al sumar los tres pardmetros, obtenemos un resultado positivo que se traduce en una

calificacién de 40 puntos con un 100 %. Al realizar actividades con resultados positivos,

conseguimos reducir el tiempo empleado, mantener un control eficiente en la

comunicacion y llevar un registro preciso de la cantidad de material que ingresa, lo

que conduce a una disminucién de los costos de compra y permite aprovechar el

material almacenado de manera mds efectiva y poner en préctica sus entradas,

procesos, salidas que otorga el modelo SCOR.

Los detalles proporcionados previomente se encuentran registrados en la Tabla 36,

sobre las actividades que estan correctanmente.
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Tabla 36. Medicion del proceso: Aprovisionamiento.

PLANIFICACION RGANIZACION NTROL
MEDICIONES CACIO ORG Clo CONTRO
Se Se Se Resultado Se Se Se Resultado Se Se Se Resultado
establece |implementa | mantiene establece|implementa | mantiene establece| implementa | mantiene
M1 |Programacién de pedido de v v v 10 v v v 10 4 4 v 10
materia prima.
M2 (Comunicacién con los v v Y 10 v 4 4 10 v v v 10
operarios.
M3 [Frecuencia de pedido de v Vv v 10 v v v 10 v v v 10
materia prima.
M4 [Espacio requerido de materia v v v 10 v v v 10 v v 4 10
prima entrante.
§ Total (v) 4 4 4 40 4 4 4 40 4 4 4 40
o 3|4
2 'g % aportaciéon 100 % 100 % 100% | 100% | 100 % 100 % 100 % 100 % 100 % 100 % 100 % 100 %
‘e
s Total (X) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
3 % 40
2 % % aportaciéon 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0%
O

Fuente: Planta Procesadora "Plastic Planet”.
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Almacenamiento (AL). La Tabla 37 recalca sobre su desarrollo del proceso de

Aprovisionamiento actual.

Tabla 37. Desarrollo del proceso de Almacenamiento actual.

(%% | PLASTIC

U | pLaNET

Documento de Descripcion de Funciones

1. DESCRIPCION DEL CARGO.

Responsable del cargo:

Operario

Area ala que pertenece.

Etapa de Almacenamiento

2. FUNCION PRINCIPAL.

ACTIVIDAD

DESCRIPCION

Almacenamiento de materia
prima (pldstico).
Registro de la cantidad de
materia prima almacenada.

confirmard

un

registro ordenado de
almacenada, asegurando una gestion adecuada.

la disponibilidad del

Antes de asignar un drea de almacenamiento para el pldstico, el
departamento operativo deberd consultar al encargado del drea
de almacenamiento para recibir el material. El operador, a su vez,
espacio mediante correo
electrénico o via WhatsApp. De esta manera, se podrd mantener]
la cantidad de materia prima

3. % DE CUMPLIMIENTO ANTES - ACTUAL Y META.

Total (v) | Total (X) Resultado META
P 20 % 80 % v) 20 %
% CUMPLIMIENTO ANTES (o] 20 % 80 % (X) 80 %
C 20 % 80 %
100 %
P 100 % 0% v) 100 %
% CUMPLIMIENTO ACTUAL (¢] 100 % 0% (X) 0%
C 100 % 0%

4. FUNCIONES ESPECIFICAS DEL CARGO.

M1

Condiciones inadecuadas del drea del aimacenamiento.

Actividades

M2

Falta de espacios requeridos para la materia prima.

M3

Falta de un registro de la cantidad existente de materia prima,

5. ACTIVIDAD AL DESARROLLAR.

1-  Actividad de verificar un drea correcta para la llegada de materia prima.

2-

Registrar la cantidad de materia prima entrante.

3-

Requerir espacios adecuados para cada drea de trabajo.

Fuente: Planta Procesadora "“Plastic Planet”.
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ALMACENAMIENTO

P-Se establece

100%»®+.100%
100% / \ 100%
C-Se mantieneg, 80% oP-Se implementa

60%

40%

C-Se impletf@ifta ¢ 20% @ P50 ¥Hantiene
0%
C-Se establece® @ 0-Se establece
100% 100%

0-Se mantiene” “0-Se implementa
100% 100%

Figura 83. llustracion del total de vistos de las actividades de Aimacenamiento
actual.
Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet™.

AnAlisis:

La Figura 83, se pueden observar los resultados obtenidos que muestran el
cumplimiento de los pardmetros (se implementa, se establece, se mantiene),
formando un octagono. Al alcanzar un cumplimiento del 100 % en las actividades, se
obtienen resultados positivos. Al aplicar el pardmetro (se establece), las actividades
funcionan de manera continua, mientras que con el pardmetro (se implementa), se
llevan a cabo actividades especificas. Por otro lado, el pardmetro (se mantiene)

asegura que una actividad se mantenga en un estado o situacion determinada.

La combinaciéon de la Norma ISO 9001 y el Modelo SCOR proporciona un marco de
tfrabajo que puede ser implementado en Plastic Planet para realizar sus actividades
de manera correcta y efectiva. La Norma ISO 9001 contribuye a mantener la calidad
en productos, servicios y operaciones de forma confrolada, mientras que el modelo

SCOR facilita una gestion adecuada de los procesos en la cadena de suministro.

La segunda actividad de la etapa de almacenamiento consta de cuatro

mediciones: verificar la asignaciéon del pldstico segun su tipo, asignacién de espacio,
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coordinar con los operarios la descarga de materia prima. Cada mediciéon se puntua

en una escala de 10 puntos, lo que resulta un total de 30 puntos para cada etapa.

En la fase inicial la (Planificacion), se obtuvo una puntuacion total de 30 puntos
en la evaluaciéon de la actividad denominada "vistos", indicando un nivel de
cumplimiento del 100 %. Este resultado se derivd de que todas las mediciones
recibieron una calificacion de 10, lo cual senala que los tres criterios
(establecer, implementar, mantener) fueron establecidos de manera

apropiada.

En la fase subsiguiente, la etapa de Organizacion, se alcanzé una puntuacion
total de 30 puntos en la evaluacion de la actividad denominada "vistos",
reflejando un nivel de cumplimiento del 100 %. Este resultado se atribuye al
hecho de que todas las mediciones recibieron una calificacion de 10,
indicando que los tres criterios (establecer, implementar, mantener) fueron

debidamente establecidos.

En la fase siguiente, la etapa de Control, se obtuvo una puntuacion total de 30
puntos en la evaluaciéon de la actividad denominada "vistos”, indicando un
nivel de cumplimiento del 100 %. Este logro se debe a que todas las mediciones
recibieron una calificacion de 10, lo cual senala que los tres criterios
(establecer, implementar y mantener) fueron establecidos de manera

adecuada.

En términos generales, al combinar los fres pardmetros, obtenemos un resultado

positivo que se refleja en una calificacién del 100 % en todas sus actividades,

acercdndonos asi a nuestro objetivo del 100 %. Al realizar actividades con resultados

favorables, logramos inspeccionar y encontrar espacios adecuados para almacenar

la materia prima pldstica, coordinar los tiempos de los operarios y mantener un

registro preciso de la cantidad de material entrante.

Los detalles proporcionados previamente se encuentran registrados en la Tabla 38,

sobre las actividades que estan correctanmente.
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Tabla 38. Medicion del proceso: Aimacenamiento.

PLANIFICACION ORGANIZACION CONTROL
MEDICIONES
Se Se Se Resultado Se Se Se Resultado Se Se Se Resultado
establece implemental mantiene establece|implementa | mantiene establecel implementa |mantiene
M1 (Condiciones inadecuadas del v v v 10 v v v 10 v v v 10
drea del almacenamiento.
M2 [Falta de espacios requeridos, v v v 10 v v v 10 v v v 10
para la materia prima.
M3 [Falta de un registro de la
cantidad existente de materia 4 4 4 10 4 7 7 10 4 s s 10
prima.
é Total (v) 3 3 3 30 3 3 3 30 3 3 3 30
5 g3
L2 'g % aportacion 100 % 100 % 100 % 100% | 100 % 100 % 100 % 100% | 100 % 100 % 100 % 100 %
=
:g Total (x) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
5 930
s u_(z) % aportaciéon 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0%
O
O

Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.
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Seleccién (S). La Tabla 39 recalca sobre su desarrollo del proceso de Seleccion

actual.

Tabla 39. Desarrollo del proceso Seleccion actual.

(7% | PLASTIC

\L | pLaner Documento de Descripcion de Funciones

1. DESCRIPCION DEL CARGO.

Responsable del cargo: Operario
Area ala que pertenece: Etapa de Seleccién
2. FUNCION PRINCIPAL.
ACTIVIDAD DESCRIPCION

Los operarios deberdn llevar a cabo multiples andlisis fisicos para
Andlisis de la verificacion de  controlar la calidad del pldstico que se utilizard en la produccién.
Esto implica llevar a cabo una adecuada separaciéon de los

materia prima seleccionada y - ) . o g L
distintos tipos de pldstico y clasificarlos segun su numeracion

clasificada. correspondiente. Es crucial que la verificacion del pldstico sea
completamente precisa y garantice una calidad eficiente al 100
%.
3. % DE CUMPLIMIENTO ANTES — ACTUAL Y META.
Total (v) | Total (X) Resultado META
P 43 % 57 % (V) 43 %
% CUMPLMIENTO ANTES (o] 43 % 57 % (X) 57 %
Cc 43 % 57 %
100%
P 100 % 0% (V) 100 %
% CUMPLIMIENTO ACTUAL (o] 100 % 0% (X) 0%
(o4 100 % 0%

4. FUNCIONES ESPECIFICAS DEL CARGO.
M

—y

Verificacién del pldstico.

Actividades M2 Separacion del plastico.

M3 [Clasificacion del pldstico.

5. ACTIVIDAD AL DESARROLLAR.

1-  Realizar un registro de las cantidades de la clasificacion del pldstico por tipo.

2- Laseparacion del pldstico brinda la oportunidad de aumentar la cantidad de pldstico que puede
ser reutilizado o reciclado.
3- La clasificacion del pldstico permite separar los diferentes tipos de pldstico, lo que facilita su
reciclaje y contribuye a la reduccion de residuos.

Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.
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SELECCION

P-Se establece

100%-® 0%
100% / \ 100%
C-Se mantieneg, 80% oP-Se implementa

60%

40%

C-Se impleHiBta @ 20% o PH0%antiene
0%
C-Se establece ™ “0-Se establece
100% 100%

0-Se mantiene” “0-Se implementa
100% 100%

Figura 84. llustraciéon del total de vistos de las actividades de Seleccion actual.
Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.

Andlisis:

La Figura 84, se pueden observar los resultados obtenidos que muestran el
cumplimiento de los pardmetros (se implementa, se establece, se mantiene). Al
alcanzar un cumplimiento del 100 % en las actividades, se obtfienen resultados
positivos. Al aplicar el pardmetro (se establece), las actividades funcionan de manera
continua, mientras que con el pardmetro (se implementa), se llevan a cabo
actividades especificas. Por ofro lado, el pardmetro (se mantiene) asegura que una

actividad se mantenga en un estado o situacion determinada.

La combinacion de la norma ISO 9001 y el modelo SCOR proporciona un marco de
frabajo que puede ser implementado en Plastic Planet para realizar sus actividades
de manera correcta y efectiva. La norma ISO 9001 contribuye a mantener la calidad
en productos, servicios y operaciones de forma controlada, mientras que el modelo

SCOR facilita una gestion adecuada de los procesos en la cadena de suministro.

La tercera actividad del proceso de seleccidén consta de tres mediciones: verificacion

del pldstico, separacion del plastico, clasificacion para la produccion. Cada
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medicidon se puntlua en una escala de 10 puntos, lo que resulta en una calificacion

total de 30 puntos para cada etapa.

e Enla fase inicial, la etapa de Planificacién, se alcanzé un puntaje total de 30
puntos en la evaluacion de la actividad "vistos", demostrando un nivel de
cumplimiento del 100%. Este logro se aftribuye al hecho de que todas las
mediciones recibieron una calificacién de 10, indicando que los tres criterios
(establecer, implementar y mantener) fueron establecidos de manera

apropiada.

e Enla fase subsiguiente, la etapa de Organizacion, se obtuvo un puntaje total
de 30 puntos en la evaluacion de la actividad "vistos", reflejando un nivel de
cumplimiento del 100 %. Este logro se debe a que todas las mediciones
recibieron una calificacién de 10, indicando que los tres criterios (establecer,

implementar y mantener) fueron debidamente establecidos.

e En la fase siguiente, la etapa de Control, se alcanzé un puntaje total de 30
puntos en la evaluacidon de la actividad "vistos', indicando un nivel de
cumplimiento del 100 %. Este logro se atribuye a que todas las mediciones
recibieron una calificacion de 10, senalando que los tres criterios (establecer,

implementar y mantener) fueron establecidos de manera adecuada.

En general, al integrar los tres pardmetros de manera sinérgica, logramos obtener un
resulfado exitoso que alcanza una calificacion del 100 % en sus actividades,
acercdndonos asi a la consecucion plena de nuestro objetivo. Al llevar a cabo
actividades con resultados favorables, se destaca la importancia esencial de
efectuar una verificacion exhaustiva del material pldstico previo a la produccion, con
el fin de prevenir retrasos en el funcionamiento de la maquinaria. Asimismo, mediante
la capacitacién del personal en técnicas de seleccion y clasificacion, conseguimos

reducir tiempos y optimizar la gestién del material de manera mds eficiente.

Los detalles proporcionados previamente se encuentran registrados en la Tabla 40

sobre las actividades que estan correctanmente.
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Tabla 40. Medicion del proceso: Seleccion.

PLANIFICACION ORGANIZACION CONTROL
MEDICIONES Se Se Se  [Resultad| Se Se Se  [Resultad| Se Se Se  [Resultado
establece|limplement |mantiene o establec|implement |mantiene o establec|implement Imantiene
a e a e a

M1 Verificacion del pldstico. v v v 10 v v v 10 v v v 10
M2 Separacion del pldstico. v v v 10 v v v 10 v v v 10
M3 Clasificacidon del pldstico. v v 4 10 v o/ v 10 7 7 4 10

é Total (v) 3 3 3 30 3 3 3 30 3 3 3 30
3 g s
L2 'g % aportacion 100 % 100 % 100% | 100% | 100 % 100 % 100 % 100% | 100 % 100 % 100 % 100 %

=

5 Total (X) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
5 930
Q= % aportaciéon 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0%

O

O

Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.
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Produccion (P). La Tabla 41 recalca sobre su desarrollo del proceso de Produccioén
actual.

Tabla 41. Desarrollo del proceso Produccion actual.

(%% | PLASTIC

1) | praner Documento de Descripcion de Funciones

1. DESCRIPCION DEL CARGO.

Responsable del cargo: Operario.

Area a que pertenece: Etapa de Produccion.

2. FUNCION PRINCIPAL.
ACTIVIDAD. DESCRIPCION.

El inicio de la produccién una vez que se haya obtenido una
. .. materia prima eficiente. Se procede entonces a realizar la
Registro de la documentacion de .\ formacién del plastico de manera adecuada, asegurdndose]
contabilidad de materia prima |yg evitar cualquier contratiempo o falla que pueda surgir. Se lleva
utilizaday al ufilizar. a cabo una organizacién exhaustiva tanto por parte de los
operarios como mediante la verificacion de la estabilidad de las
maquinarias.

3. 7% DE CUMPLIMIENTO ANTES - ACTUAL Y META.

Total (v) | Total (X) Resultado META
P 20 % 80 % ) 20 %
% CUMPLIMIENTOANTES (o] 20 % 80 % (X) 80 %
C 20 % 80 %
100 %
P 100 % 0% ) 100 %
% CUMPLIMIENTO ACTUAL (o] 100 % 0% (X) 0%
C 100 % 0%

4. FUNCIONES ESPECIFICAS DEL CARGO.

M1 [Falta de conocimiento de la cantidad de pldstico para Ig
produccién.
M2 Maquinaria inadecuada.

M3 [Problema de cumplimientos de Normas y Regulaciones.

Actividades M4 [Falta de experiencia en la produccion del nuevo producto.

M5 [Falta de capacitacién del personal.

Mé Proceso de produccién no optimizado.

5. ACTIVIDAD AL DESARROLLAR.

1-  Realizar mantenimientos previos.

2- Personal debe ser muy bien capacitada para la labor tanto para el uso de maquinaria.

3- Realizar tiempos adecuados en la produccidn para no tener retrasos.

4- El conocimiento de la materia prima brinda la oportunidad de ajustar la produccién segun las
necesidades del mercado.
Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.
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PRODUCCION

P-Se establece
100%-® %
100% / "’Q\ 100%
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60%

40%

C-Se impleHifta @ 20% @ PX¥Mantiene
0%
C-Se establece™ @ 0-Se establece
100% 100%
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Figura 85. llustracion del total de vistos de las actividades de Produccion actual.
Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.

Andlisis:

La Figura 85, se pueden observar los resultados obtenidos que muestran el
cumplimiento de los pardmetros (se implementa, se establece, se mantiene). Al
alcanzar un cumplimiento del 100 % en las actividades, se obtienen resultados
positivos. Al aplicar el pardmetro (se establece), las actividades funcionan de manera
continua, mientras que con el pardmetro (se implementa), se llevan a cabo
actividades especificas. Por ofro lado, el pardmetro (se mantiene) asegura que una

actividad se mantenga en un estado o situacion determinada.

La combinaciéon de la norma ISO 92001 y el modelo SCOR proporciona un marco de
tfrabajo que puede ser implementado en Plastic Planet para realizar sus actividades
de manera correcta y efectiva. La norma ISO 9001 contribuye a mantener la calidad
en productos, servicios y operaciones de forma controlada, mientras que el modelo

SCOR facilita una gestion adecuada de los procesos en la cadena de suministro.

La actividad del proceso de produccion consta de seis mediciones: conocimiento de
la cantidad de materia prima para la produccién, conocimiento de la cantidad de
produccion, magquinaria adecuada para la produccidén, mantenimiento de

maaquinaria, personas capacitadas para el uso de maquinaria, mediciones de
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tiempos de la produccion. Cada medicidn se puntia en una escala de 10 puntos, lo

que resulta en una calificaciéon total de 60 puntos para cada etapa.

e Enla fase inicial, la etapa de Planificacion, se obtuvo un puntaje total de 60
puntos en la evaluacién de la actividad "vistos", demostrando un cumplimiento
del 100 %. Este logro se debe a que todas las mediciones recibieron una
calificaciéon de 10, indicando que los tres criterios (establecer, implementar y

mantener) fueron establecidos de manera apropiada.

e Durante la segunda etapa, que es la fase de Planificacion, se alcanzd un
puntaje total de 60 puntos en la evaluacion de la actividad 'vistos",
evidenciando un cumplimiento del 100 %. Este éxito se atribuye a que todas las
mediciones fueron calificadas con 10 puntos, lo que senala que los tres criterios
(establecer, implementar y mantener) fueron establecidos de manera

adecuada.

e Enlafase final, especificamente en la etapa de Conftrol, se alcanzé un puntaje
total de 60 puntos en la evaluacion de la actividad "vistos", reflejando un
cumplimiento del 100 %. Este logro se atribuye a que todas las mediciones
recibieron una calificacion de 10, indicando que los tres criterios (establecer,

implementar y mantener) fueron establecidos de manera apropiada.

En términos generales, al integrar de manera sinérgica los tres pardmetros esenciales,
alcanzamos un rendimiento positivo que se situa en el 100 %, acercdndonos asi al
logro total de nuestro objetivo. Al efectuar actividades con resultados favorables, se
destaca la importancia crucial de establecer un riguroso registro del conocimiento
de la materia prima para la producciéon, asi como la disponibilidad de maguinaria
idonea para asegurar una ejecucion fluida vy libre de retrasos en el proceso
productivo. La capacitacion adecuada del personal resulta ser un factor
fundamental, permitiendo la optimizacion del tiempo en la linea de produccién y
generando multiples beneficios para la planta, tales como el aumento significativo
en la cantidad de productos manufacturados y la reduccidn sustancial del
desperdicio de material y costos. Los detalles proporcionados previamente se
encuentran registrados en la Tabla 42 sobre las actividades que estan

correctanmente.
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Tabla 42. Medicidn del proceso: Produccion.

MEDICIONES PLANIFICACION ORGANIZACION CONTROL
Se Se Se Resultado Se Se Se Resultado Se Se Se Resultado
establece |implementa | mantiene establece|implementa | mantiene lestablece| implementa | mantiene
M1 [Falta de conocimiento de la
cantfidad de materia para la i i 4 10 i 4 Y 10 Y Y v 10
produccién.
M2 Maquinaria inadecuada v v v 10 Y4 v v 10 v v v 10
para la produccion.
M3 Problema de cumplimiento v v v 10 v 7 v 10 v v v 10
de Normas y Regulaciones.
M4 [Falta de experiencia en la
produccién del nuevo 4 4 4 10 4 4 4 10 4 Y 4 10
producto.
M5  [Falta de capacitacion para v v v 10 v v 7 10 7 7 v 10
el personal.
Mé Proceso de produccidon no v v v 10 v v v 10 v v v 10
opfimizado.
o2 Total () 6 6 6 6 6 6 6 60 6 6 6 60
5 5|8
= g % aportaciéon 100 % 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100%
:5 Total (X) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
T O (60
o 9
. ”§ % aportacién 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0%

Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet".
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Distribucion (D). La Tabla 43 recalca sobre su desarrollo del proceso de
Distribucion actual.

Tabla 43. Desarrollo del proceso Distribucion actual.

(%% | PLASTIC

1) | praner Documento de Descripcion de Funciones

1. DESCRIPCION DEL CARGO.

Responsable del cargo: Gerente - Transportista.
Area a que pertenece: Etapa de Distribucion.
2. FUNCION PRINCIPAL.
ACTIVIDAD. DESCRIPCION.
Registro de la salida del producto [En la etapa final, se llevan a cabo diversos controles del producto
final. final con el objetivo de evitar devoluciones y asegurar la

satisfaccion del cliente con el producto terminado.
Registro de una guia de llegada
del producto al cliente.

3. 7 DE CUMPLIMIENTO ANTES — ACTUAL Y META.

Total (v) | Total (X) Resultado META
P 33% 68 % V) 32,5%
% CUMPLIMIENTO ANTES (o] 33 % 68 % (X) 67.5%
Cc 33% 68 %
100 %
P 100 % 0% (V) 100 %
% CUMPLIMIENTO ACTUAL (o) 100 % 0% (X) 0%
Cc 100 % 0%

4. FUNCIONES ESPECIFICAS DEL CARGO.
M1

Confrol de tiempo de enfrega.

M2 Registro de clientes mayoristas.

Actividades M3 [Devoluciones de producto.

M4 Registro de ventas.

M5 Reporta al cliente del estado de su producto.

Mé Distribucién del tfransporte del producto.

5. ACTIVIDAD AL DESARROLLAR.

1- Realizar un registro del total de ventas.

2- Obtenerreportes desde el inicio del transporte hasta la llegada al cliente.

3- Tener un control efectivo del tiempo de entrega.

4- Con un registro de ventas preciso, se puede realizar un andlisis de datos para identificar
tendencias, patrones de compra y preferencias de los clientes.

Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.
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DISTRIBUCION

P-Se establece

C-Se mantiene, P-Se implementa
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100% 100%

Figura 86. llustraciéon de total de vistos de las actividades de Distribucion actual.
Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.

AnAlisis:

La Figura 86, se pueden observar los resultados obtenidos que muestran el
cumplimiento de los pardmetros (se implementa, se establece, se mantiene). Al
alcanzar un cumplimiento del 100 % en las actividades, se obtienen resultados
positivos. Al aplicar el pardmetro (se establece), las actividades funcionan de manera
continua, mientras que con el pardmetro (se implementa), se llevan a cabo
actividades especificas. Por ofro lado, el pardmetro (se mantiene) asegura que una

actividad se mantenga en un estado o situacion determinada.

La combinacion de la norma ISO 9001 y el modelo SCOR proporciona un marco de
tfrabajo que puede ser implementado en Plastic Planet para realizar sus actividades
de manera correcta y efectiva. La norma ISO 9001 contribuye a mantener la calidad
en productos, servicios y operaciones de forma controlada, mientras que el modelo

SCOR facilita una gestion apropiada en los procesos de la cadena de suministro.

La actividad del proceso de venta consta de seis mediciones: control de tiempo de
entrega, registro de clientes mayoristas, devoluciones de producto, registro de ventas,

reportar al cliente del estado de su producto, distribucidon del transporte del producto.
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Cada medicién se puntla en una escala de 10 puntos, lo que resulta en una

calificacién total de 40 puntos para cada etapa.

e En la fase inicial, correspondiente a la etapa de Planificacién, se obtuvo un
puntaje total de 40 puntos en la evaluacién de la actividad "vistos", reflejando
un cumplimiento del 100 %. Este resultado se atribuye a que todas las
mediciones fueron calificadas con 10 puntos, indicando que los tres criterios
(establecer, implementar y mantener) fueron establecidos de manera

adecuada.

e Enla fase subsiguiente, la etapa de Organizacion, se alcanzdé un puntaje total
de 40 puntos en la evaluacidon de la actividad "vistos", mostrando un
cumplimiento del 100 %. Este éxito se debe a que todas las mediciones fueron
calificadas con 10 puntos, indicando que los fres criterios (establecer,

implementar y mantener) fueron establecidos de manera apropiada.

e Enlafase final, durante la etapa de Control, se obtuvo un puntaje total de 40
puntos en la evaluacién de la actividad "vistos", demostrando un cumplimiento
del 100%. Este logro se atribuye a que todas las mediciones recibieron una
calificacion de 10, indicando que los tres criterios (establecer, implementar y

mantener) fueron debidamente establecidos.

En general, al analizar los tres pardmetros fundamentales, logramos alcanzar un
resulfado exitoso que se traduce en una cadlificacion perfecta del 100 %,
acercdndonos significativamente a nuestro objetivo pleno del 100 %. Al ejecutar
acftividades con resultados favorables, se destacan diversas acciones concretas que
contribuyen a mejorar el rendimiento operativo. Entre estas acciones se incluyen: una
gestion efectiva del fiempo en la entrega del producto, un registro preciso de los
clientes que realizan pedidos, la documentacion exhaustiva de las devoluciones y
una comunicacion eficiente tanto con los clientes como con los fransportistas
encargados de llevar los productos hasta su destino final. Estas practicas contribuyen
de manera directa a mejorar la eficacia y eficiencia de la cadena de suministro y a
aumentar la satisfaccion del cliente. Los detalles proporcionados previomente se
encuentran registrados en la Tabla 44 sobre los actividodes que estan

correctanmente.
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Tabla 44. Medicién del proceso: Distribucion.

PLANIFICACION ORGANIZACION CONTROL
MEDICIONES
Se Se Se Resultado Se Se Se Resultado Se Se Se Resultado
establece |implementa | mantiene establece|implementa | mantiene lestablece| implementa | mantiene
M1 Eqita de registro de los clientes, 4 4 7 10 4 7 4 10 v v v 10
M2 [Falta de inspeccién del v v v 10 v v v 10 v v Vv 10
producto.
M3 Problema del ftransporte | v v v 10 v v v 10 v v v 10
logistica.

M4 [Exceso o falta de productos. v v v 10 v v v 10 v v v 10

} % Total (v) 4 4 4 40 4 4 4 40 4 4 4 40
8 0
2 9 4 % aportacion 100 % 100 % 100% | 100% | 100 % 100 % 100 % 100% | 100 % 100 % 100 % 100 %

s

g ?8 Total (X) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

2 O

20 .,
5 10 % aportacion 0% 0% 0% | 0% | 0% 0% 0% | 0% | 0% 0% 0% 0%
(@)
— O

Fuente: Planta Procesadora "Plastic Planet”.
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4.1.3.4. Nivel 4.

4.1.3.4.1. Desarrollo de los procesos con la ayuda del modelo SCOR.

4.1.3.4.1.1. Planificacion (P).

A continuacién, se detallardn las relaciones entre todos los procesos del modelo
SCOR vy las celdas dentro de las categorias de procesos. Con el fin de facilitar la
comprension del andlisis proporcionado en la Tabla 45, se hard especial énfasis en la

celda resaltada que serd explicada.
e Planificacion de la cadena de suministro de los procesos de Plastic Planet (P).

Es un procedimiento orientado a la creacion de un plan de accién fundamentado
enlos recursos disponibles en la instalacion, abarcando toda la cadena de suministro.
En la actualidad, se ha observado que la compania carece de planes estratégicos
claramente establecidos, lo cual complica la ejecucidn de las operaciones y restringe
el potencial de mejora en su cadena logistica. La ausencia de una planificacion
estratégica ha generado desafios para el flujo eficiente de operaciones y ha
impedido el desarrollo y optimizacién de las actividades en toda la cadena de
suministro de Plastic Planet. Para lograr un desempeno mds efectivo y competitivo, es
crucial implementar planes estratégicos que permitan una gestion mds eficiente de
recursos y una mejor alineacién de los objetivos en cada uno de los niveles que

componen la cadena de suministro.

Tabla 45. Andlisis de Planificacion.

Procesos SCOR.
Tipos de Procesos
Aprovisionamiento Almacenamiento Seleccién Produccion Distribucion Devolucién
Planific P1 P2 P3 P4 P5 Pé
acion
] RR1 RR2
Categori  Fjecuci API ALI S P1 D1
ade on AP2 AL2 $2 P2 D2
AP3 AL3 s3 P3 D3 RCTRC2
Procesos.
Facilita
dores EAP EAL ES EP ED ER
de
Apoyo

Fuente: Planta Procesadora "Plastic Planet”.

142



e (P1) Planeacién de Aprovisionamiento de materia prima (pldstico).

Se enfoca en cumplir con los requisitos de materiales e insumos esenciales para iniciar
el proceso de abastecimiento. Para lograrlo, se debe llevar diversas actividades,
como determinar la demanda especifica de cada producto, establecer las
cantidades necesarias de los pedidos, definir las fechas de entrega por parte de los
recicladores y garantizar la calidad del material, entre otros aspectos relevantes. En
Plastic Planet, los pedidos de material pldstico se realizan en grandes cantidades, lo
que implica que el material llega directamente sin someterse a un andlisis previo antes
de la compra. Por esta razén, es fundamental manejar este proceso de forma
eficiente para evitar desperdiciar tiempo, costos y material pldstico. Sin embargo,
vale mencionar que en la planta existen materiales plasticos almacenados que aun
no han sido utilizados, lo que sugiere la posibilidad de aprovechar estos recursos vy, al
mismo tiempo, la necesidad de adquirir material adicional de alta calidad para

satisfacer las necesidades de produccién de manera dptima.
e (P2) Planeacion para el Alimacenamiento.

La planeacion para el almacenamiento implica determinar cémo se almacenardn
los productos o materiales de manera eficiente y efectiva. Esto incluye decidir qué
productos se almacenardn, dénde se ubicardn, cémo se organizardn y cémo se
gestionard el inventario. La planificacion también abarca aspectos como la

seguridad, el control de calidad y la optimizacion del espacio.
e (P3) Planeacién para la Seleccién y Clasificacion del material pldstico.

La planeacién para la seleccidn y clasificacidn del material pldstico implica
identificar los tipos de pldsticos necesarios, determinar sus caracteristicas especificas,

como resistencia, flexibilidad o fransparencia, y clasificarlos segun su uso previsto.
e (P4) Planeacién para la Produccion.

En la actualidad, la produccion de PLASTIC PLANET se lleva a cabo de manera
empirica, careciendo de un sistema integrado de procesos conocidos como
Logistica Inversa. En este contexto, se pretende establecer un diagrama de flujo
estructurado para las actividades, con el objetivo de facilitar una gestion eficiente de

los procesos que no se limite Unicamente a esta drea especifica, sino en todas las
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dreas dentro de la planta. La meta es lograr una coordinacién efectiva con las demds
dreas, permitiendo la elaboracion de prondsticos, planificaciones y la asignacion de
tiempos para cada proceso. Ademdads, se pretende minimizar los recursos econdmicos,
reducir el desperdicio de material y realizar una planificacion integral de los requisitos

en cada drea.
e (P5) Planeacion de la Distribucion.

En el proceso de distribucion de PLASTIC PLANET, el objetivo principal es evitar retrasos
en las entregas. Para lograr esto, se pretende poner en marcha estrategias de accién
que posibiliten una administracion eficaz de los recursos disponibles. Hasta ahora, la
planta no cuenta con transporte propio, lo que se considera una desventagja. La
empresa de transporte actual opera con rutas establecidas de manera empirica,
generando un inconveniente para PLASTIC PLANET al no contar con una flota
vehicular propia. Esta carencia impide la optimizacion de presupuestos de
combustible y la gestion eficiente del tiempo de uso de cada vehiculo. A pesar de
esta situacion, la instalacion tiene la posibilidad de obtener ventajas al brindar un
servicio de alta calidad a sus clientes, ofreciéndoles un valor adicional. Para lograrlo,
seria conveniente implementar una base de datos digital que contenga informacién
detallada sobre los clientes, fechas de pedidos y entregas, puntos de entrega
necesarios, asi como datos relacionados con pagos y deudas pendientes de

pedidos, entre ofros aspectos.
e (P6) Planeacién de las Devoluciones.

Se estd elaborando un protocolo para gestionar las devoluciones, asegurdndose de
contar con los recursos adecuados para llevar a cabo esta labor. Las devoluciones
de los productos hacia PLASTIC PLANET por parte de los clientes no son frecuentes, se
estd desarrollando un plan de accién que incluya la recogida del producto en las
instalaciones del cliente. Asimismo, se pretende establecer un sistema eficaz para la
recuperacion y reembolso en caso de cancelaciéon del pedido. Dado que muchos
de los productos son personalizados, serd necesario establecer politicas de
devolucién y negociacion. En lo que respecta a las quejas y reclamaciones, la
empresa estd dispuesta a recibir comentarios tanto en persona en sus instalaciones
como de forma virtual a fravés de su plataforma en linea o mediante llamadas

telefénicaos.
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e (EP) Facilitador de apoyo del proceso de planeacion de PLASTIC PLANET.

Se trata de un conjunto de procedimientos que participan en la gestidon y supervision
de las etapas de planificacion y la informacién asociada con dichas fases,
abarcando tanto la realizacidn como las interacciones que impactan en este

procedimiento y, por ende, en otros procesos vinculados.
4.1.3.4.1.2. Aprovisionamiento (AP).

La relacion enfre cada uno de los procesos en el modelo SCOR vy las celdas dentfro
de la categoria de procesos se explica a continuacién. Con el fin de facilitar la

comprension del andlisis, se presenta en detalle en la Tabla 46.

Tabla 46. Andlisis de Aprovisionamiento.

Procesos SCOR.
Tipos de Procesos
Aprovisionamiento Almacenamiento Seleccién Produccién Distribucién Devolucién
Plor.ﬂ,fic P1 P2 P3 P4 P5 Pé
acién
3 RR1 RR2
Categori  Fjecuci AP1 ALI S P1 D1
ade on AP2 AL2 $2 P2 D2
RC1RC2
AL3 S3 P3 D3
Procesos. AP3
Facilita
dgrees EAP EAL ES EP ED ER
Apoyo

Fuente: Planta Procesadora "“Plastic Planet”.

e (AP1) Entrada de Aprovisionamiento de materia prima (pldstico).

La enfrada de aprovisionamiento del material pldstico se refiere al proceso de
adquisicion de los residuos pldsticos necesarios para la fabricaciéon de productos de
madera pldstica. La entrada de aprovisionamiento de materia prima asegura que la
empresa tenga acceso a los pldsticos adecuados en términos de calidad, cantidad

y costo para cumplir con los requisitos de produccién.
e (AP2) Proceso de andlisis de materia prima para la compra.

Este proceso asegura que la planta adquiera la materia prima necesaria con la
calidad adecuada, al mejor precio posible y en el momento requerido para

garantizar una produccioén eficiente y satisfacer las necesidades del cliente.
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e (AP3) Salida del material pldstico para su almacenamiento.

La salida del material pldstico para su almacenamiento es el proceso de trasladar los
materiales pldasticos adquiridos desde el punto de recepcidén hasta el drea de

almacenamiento en la planta o almacén.
e (EAP) Facilitadores de Apoyo del Aprovisionamiento.

Es un procedimiento asociado al manejo que simplifica la administracion, el control y
el rendimiento, llevdndose a cabo de manera eficiente y llevar a cabo todas las

actividades de una manera correcta para que su proceso funcione correctamente.

4.1.3.4.1.3. Aimacenamiento (AL).

La relacion enfre cada uno de los procesos en el modelo SCOR vy las celdas dentro
de la categoria de procesos se explica a continuacién. Con el fin de facilitar la

comprension del andlisis, se presenta en detalle en la Tabla 47.

Tabla 47. Andlisis de Almacenamiento.

Procesos SCOR.
Tipos de Procesos
Aprovisionamiento Almacenamiento Seleccién Produccién Distribucién Devolucién
Plor_milfic P1 P2 P3 P4 P5 Pé
acién
3 RR1 RR2
Categori  Ejecuci AP1 ALl S1 P1 DI
ade on AP2 AL2 $2 P2 D2 RC1 RC2
S3 P3 D3
Procesos. AP3 AL3
Facilita
dores EAP EAL ES EP ED ER
Apoyo

Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.

e (AL1) Entrada del material pldstico para su proceso.

La entrada del material pldstico para su proceso se refiere al proceso de recibir y

preparar los materiales pldsticos necesarios para su uso en la fabricacion de

productos.
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e (AL2) Proceso de andlisis de materia prima para la compra.
El proceso de andlisis de materia prima para la compra es fundamental para
garantizar la adquisicion de materiales de calidad que cumplan con los requisitos de

produccion.
e (AL3) Salida de material pldstico para su almacenamiento.
La salida de material pldstico para su almacenamiento es el proceso de frasladar los

materiales pldasticos desde el drea de produccion o procesamiento hasta el drea de

almacenamiento.

e (EAL) Facilitadores de Apoyo del Almacenamiento.

Los facilitadores de apoyo del almacenamiento son aquellos recursos, herramientas

o prdcticas que ayudan a optimizar y mejorar la gestiéon de los materiales en la planta.
4.1.3.4.1.4.Seleccién (S).

Las interconexiones entre cada proceso en el modelo SCOR vy las celdas dentro de la
categoria de procesos se detallan a continuaciéon. Estos detalles se presentan de

manera mds clara en la Tabla 48 para facilitar la comprensidn del andlisis.

Tabla 48. Andlisis de Seleccion.

Procesos SCOR.
Tipos de Procesos
Aprovisionamiento Almacenamiento Seleccién Produccién Distribucién Devolucién
Planific P1 P2 P3 P4 P5 P6
acién
i RR1 RR2
Categori  Ejecuci AP1 ALl S1 P1 DI
ade on AP2 AL2 S2 P2 D2 RC1 RC2
P3 D3
Procesos. AP3 AL3 S3
Facilita
dores EAP EAL ES EP ED ER
Apoyo

Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.

e (S1) Enfrada del pldstico.

La entrada del pldstico es el proceso de recibir y preparar los materiales pldsticos

necesarios para su utilizacion en la produccion.
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e (S2) Proceso de seleccidn y clasificacion del pldstico.

El proceso de seleccion y clasificacion del pldastico es fundamental para asegurar que
los materiales pldsticos utilizados en la produccidon cumplan con los estdndares de

calidad vy las especificaciones requeridas.
e (S3) Salida del pldstico para su produccion.

La salida del plastico para su produccion es el proceso de trasladar los materiales
pldsticos desde el drea de almacenamiento o preparacion hasta el drea de

produccion, donde se utilizardn en el proceso de fabricacion.

e (ES) Facilitadores de Apoyo de la Seleccion.
Los facilitadores de apoyo de la seleccidon de materiales plasticos son herramientas,
prdcticas o recursos que ayudan a optimizar y mejorar el proceso de selecciéon de los

materiales.
4.1.3.4.1.5. Produccion (P).

Las interconexiones entre cada proceso en el modelo SCOR vy las celdas dentro de la
categoria de procesos se detallan a continuacion. Estos detalles se presentan de

manera mas clara en la Tabla 49 para facilitar la comprensidon del andlisis.

Tabla 49. Andlisis de Produccion.

Procesos SCOR.
Tipos de Procesos
Aprovisionamiento Almacenamiento Seleccién Produccién Distribucién Devolucién
Plopilfic P1 P2 P3 P4 P5 Pé
acion
i RR1 RR2
Categori  Fjecuci AP1 ALl S1 P1 D1
ade on AP2 AL2 S2 P2 D2 RC1 RC2
Procesos. AP3 AL3 $3 P3 D3
Facilita
dores EAP EAL ES EP ED ER
Apoyo

Fuente: Planta Procesadora "Plastic Planet”.
e (P1) Enfrada de Pldstico para su produccion.
La entrada de pldstico para su produccion es el proceso de recibir y preparar los
materiales pldsticos necesarios para utilizarlos en la fabricacion de productos.
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e (P2) Proceso de elaboracion del nuevo producto de madera pldstica.

El proceso de elaboracién del nuevo producto de madera pldstica implica varios

pasos desde la seleccion de materiales hasta la producciéon del producto final.
e (P3) Salida de productos a diseno.

La salida de productos terminados es el Ultimo paso en el proceso de fabricacién,
donde los productos completados son frasladados desde el drea de produccion

hacia su destino final, ya sea para su almacenamiento, distribuciéon o venta.
e (EP) Facilitadores de Apoyo de Produccion.

Los facilitadores de apoyo de produccidn son herramientas, practicas o recursos que

ayudan a optimizar y mejorar los procesos de fabricacion.
4.1.3.4.1.6. Distribucion.

A continuacién, se detallan las relaciones entre todos los procesos en el modelo SCOR
mediante el uso de celdas de tipo de proceso. Las celdas resaltadas se presentan en

la Tabla 50 para mejorar la visualizaciéon de la relacién analizada.

Tabla 50. Andlisis de Distribucion.

Procesos SCOR.
Tipos de Procesos
Aprovisionamiento Almacenamiento Seleccién Produccién Distribucién Devolucién
Planific P1 P2 P3 P4 P5 Pé
acion
3 RR1 RR2
Categori  Fjecuci AP1 ALl ST P1 D1
ade on AP2 AL2 52 P2 D2 RC1 RC
Procesos. AP3 AL3 $3 P3 D3
Facilita
dores EAP EAL ES EP ED ER
Apoyo

Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.

e (D1)Entrada del producto de madera pldstica.

La enfrada del producto final de madera pldstica es el proceso de recibir y preparar

los productos terminados para su distribucion o almacenamiento.
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e (D2) Proceso de llevar al producto terminado para almacenarlo.

Este proceso garantiza que los productos terminados sean almacenados de manera
segura y organizada, lo que facilita su acceso y manejo eficiente cuando sea

necesario.
e (D3) Salida del producto hacia el cliente.

El proceso de salida del producto hacia el cliente es fundamental para asegurar que
los productos lleguen a su destino final de manera oportuna y en condiciones

optimas.
e (ED) Facilitadores de Apoyo de la Distribucion.

Los facilitadores de apoyo de la distribucidon son herramientas, prdcticas o recursos

que ayudan a optimizar y mejorar los procesos de distribuciéon de productos.
4.1.3.4.1.7.Devolucién.

A continuacion, se detallan las interconexiones entre todos los procesos en el modelo
SCOR utilizando celdas del tipo de proceso. Las celdas resaltadas se presentan en la
Tabla para mejorar la representacién del andlisis de categorias de devolucion. Estos

detalles se exponen de manera mads clara en la Tabla 51, para facilitar la comprension

del andlisis.
Tabla 51. Andlisis del proceso Distribucion.
Procesos SCOR.
Tipos de Procesos
Aprovisionamiento Almacenamiento Seleccién Produccién Distribucién Devolucién
Planific P1 P2 P3 P4 P5 P6
acién
RR1 RR2
Categori  Fjecuci AP1 ALl ST P1 D1
ade on AP2 AL2 S2 P2 D2
RC1 RC2
Procesos. AP3 AL3 $3 P3 D3
Facilita
dores EAP EAL ES EP ED ER
Apoyo

Fuente: Planta Procesadora "“Plastic Planet”.
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e (RR1) Consiste en el retorno de material defectuoso.

Devolver el material imperfecto en PLASTIC PLANET se produce en casos de
inconsistencias en las entregas por parte del proveedor hacia la planta, o que
permite la devolucidon de materiales defectuosos. Sin embargo, en la empresa, este
tipo de devoluciones no es muy comun, ya que la planta misma recoge los productos
en mal estado y suele llegar a un acuerdo con el cliente para su reemplazo o
reparacion. La empresa prioriza una comunicaciéon continua con el cliente desde la
salida del producto hasta su llegada al destino final, asegurando que el producto
legue en perfectas condiciones. Esta estrategia de comunicacion y gestion de

calidad minimiza la necesidad de devoluciones y garantiza la satisfaccion del cliente.
e (RR2) Retorno de recursos de material en exceso.

Devolver los materiales excedentes involucra el procedimiento de retornar que
exceden la cantfidad necesaria o anticipada. Este proceso implica la gestion eficaz

del exceso de inventario y la coordinacion de su retorno de manera adecuada.
e (RC1) Retorno de productos con defecto.

Es un proceso que tiene como objetivo determinar la accidn que se llevard a cabo
con el arficulo devuelto debido a sus defectos. En el caso de PLASTIC PLANET, existen
dos opciones para manejar estos productos: venderlos a un precio reducido a
minoristas o utilizarlos para reciclaje, envidndolos de vuelta a sus proveedores. La
planta tiene un procedimiento establecido para aceptar devoluciones por defectos,
y para facilitar este proceso, se realiza el retiro del producto directamente en el
establecimiento del cliente, evitando asi que el cliente tenga que desplazarse, lo que
a su vez ayuda a reducir costos adicionales. Esta estrategia de manejo de productos
defectuosos permite a la empresa recuperar ciertos recursos y minimizar pérdidas, al
tiempo que mantiene una atencidon al cliente eficiente y evita inconvenientes

adicionales para ellos.
e (RC2) Retorno de entrega de producto en exceso.

El retorno de entrega de producto en exceso es un proceso que se realiza cuando se
entregan mads productos de los necesarios al cliente o cuando se producen

excedentes en la cadena de distribucion.
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e (EDR) Facilitadores de la Devolucion.

Se refieren a los procesos que involucran la diligencia en la informacion, el
rendimiento, el manejo y otras actividades relacionadas con la devolucién. Estos
procesos se llevan a cabo en colaboracién con los proveedores, permitiendo que la
devolucién se realice de manera adecuada vy eficiente. La gestion diligente de la
informacion y el rendimiento aseguran una comunicacion fluida y transparente entre
las partes involucradas en el proceso de devolucion. Ademdads, el manejo adecuado
de los productos devueltos garantiza su correcto tratamiento y disposicion, lo que
contribuye a minimizar pérdidas y desperdicios. La colaboracién con los proveedores
es esencial para lograr una resoluciéon oportuna y satisfactoria de las devoluciones, lo
que a su vez mejora la relacion y confianza entre las partes involucradas en la cadena

de suministro.

4.1.3.5. Tabla de resumen de la gestion en los procesos de la Logistica Inversa en la
Gestion de los Residuos Pldsticos con la ayuda del modelo SCOR de la planta
PLASTIC PLANET.

Segun Anama y Erazo (2023), se llevé a cabo una investigacion para mejorar el plan,
gue incluyd un andlisis de los procesos y, por consiguiente, se considerd el método de
calificacién para abordar el tema de estudio. La Tabla 52 muestra el nUmero de
actividades de los procesos que abarca Plastic Planet, la planta procesadora.
Ademds, se asignd un porcentaje base a cada actividad, derivado de las tres etapas
(planificar, organizar y controlar). Posteriormente, se calculd un promedio general del
porcentaje base, que resultd ser del 71 %. Este promedio revela los siguientes criterios:
un cumplimiento del 0 % al 21 % indica un estado critico, del 21 % al 71 % indica un
estado medio y del 71 % al 100 % indica un cumplimiento superior un estado
aceptable en las actividades. Se definié la mejora de cada actividad utilizando el
modelo SCOR."
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Tabla 52. Resultados en porcentajes de cada proceso de PLASTIC PLANET antes y actual.

VARIACIONES

ACTIVIDAD TOTAL (v) | TOTAL (X) Resultados META 29% - 71%
Medio
P |28% 73 % (V) 27.5%
Antes | O | 28 % 73 % (X) 72.5%
Aprovisionamiento C|28% 73 % 86 %
P | 100 % 0% (v)
Actual | O | 100 % 0% (X) -
C | 100 % 0%
P |20% 80 % (V) 20 %
Antes | O | 20% 80 % (X) 80 %
Almacenamiento C|207% 80 % 0%
P|1100% 0% (v)
Actual | O | 100 % 0% (X) -
C | 100 % 0%
P | 43% 57 % (V) 43 %
Antes | O | 43% 57 % (X) 57 %
Seleccidén C | 43% 57 % 78%
P | 100 % 0% (V) 100 %
Actual | O | 100 % 0% (X) -
C | 100 % 0%
P120% 80 % (V) 20%
Antes | O | 20% 80 % (X) 80 %
Produccién C|20% 80 % 0%
P 1100 % 0% (v)
Actual | O | 100 % 0% (X) -
Cl100% |0%
P 133% 68 % (V) 325%
Antes | O | 33% 68 % (X) 67.5%
Distribucion C |33% 68 % 84 %
P 1100 % 0% (V)
Actual O [100% |0% (X) -
C 1100 % 0%
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Andlisis:

En la Tabla 52, se detalla el nivel de cumplimiento obtenido en los diferentes procesos
de Logistica Inversa y Gestion de Residuos Pldsticos en Plastic Planet. Se utilizd un
sistema de semdforo para evaluar el rendimiento: menos del 29 % se considerd critico,
del 29 % al 71 % indicaba mejoras necesarias, y mdas del 71 % se considerd un
rendimiento aceptable.

En el proceso de Aprovisionamiento, se logré un 86 % de cumplimiento, demostrando
un rendimiento aceptable gracias a prdcticas como el registro de materia prima,

comunicacion efectiva con recicladores y operarios, y una planificacién anticipada.

El Almacenamiento alcanzé un 90 % de cumplimiento, gracias a la correcta definicion

de espacios y rotacidén de materia prima para prevenir pérdidas.

La Seleccidn obtuvo un 78 % de cumplimiento, lo que senala la necesidad de una
verificacion mds rigurosa y una clasificacion eficiente para optimizar el tiempo de

produccion.

En Produccidn, se alcanzé un 90 % de cumplimiento, destacando la capacitacién del
personal, la minimizaciéon de desperdicios, el uso adecuado de maquinaria y el

cumplimiento de normas internas.

En Distribucién, se logré un 84 % de cumplimiento, enfatizando la necesidad de

registros detallados para clientes, reportes de salida y andlisis previos a la entrega.

El promedio general de cumplimiento fue del 86 %, lo que indica que los procesos
estdn siendo eficientemente gestionados, gracias a la aplicacién de normativas
como la ISO 9001:2015 y el modelo SCOR, lo que supone un rendimiento superior y

aceptable para Plastic Planet.
4.2. DISCUSION

El objetivo principal de esta investigaciéon fue analizar la Gestion de Residuos Pldsticos
a través de la Logistica Inversa en la planta procesadora PLASTIC PLANET. Se empled
un enfoque mixto que combind métodos cualitativos y cuantitativos, utilizando
observaciones y entrevistas como principales herramientas de recoleccion de datos.
Se aplicaron las herramientas Modelo SCOR y la Norma ISO 9001 para mejorar los

procesos de Logistica Inversa en la gestion de residuos pldsticos. La evaluacion se
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basd en matrices de gestion de Logistica Inversa, que incluyeron una matriz FODA
para identificar deficiencias y abordar los problemas. Se generaron documentos de
funciones para describir de manera clara y concisa los problemas identificados en los
procesos de Logistica Inversa, y en la gestion de residuos pldsticos. Este enfoque
integral proporciond una visibn completa y detallada de los Fortalezas,
Oportunidades, Debilidades y Amenazas en la Gestion de los Residuos Pldsticos,
estableciendo bases sélidas para proponer estrategias de mejora alineadas con las

mejores prdcticas y estndares de calidad en la planta.

La exploracion de informacién primaria y secundaria contribuyd a respaldar las
variables relacionadas con el tema propuesto en la investigacion, reconociendo la
importancia de implementar un plan de mejora. Es por esta razén que se considera
la investigacion realizada por Chingal (2019) en la empresa Flexo Film, el propdsito
fundamental de esta investigacion fue exponer el grado de implementaciéon de la
Logistica Inversa en la administracion de los desechos generados por la empresa
Flexo Film. Esta investigacién estd vinculada al estudio actual, y la propuesta de
mejora de los procesos de Logistica Inversa se fundamentd en cuatro acciones, a

saber:

e Mejoramiento (todos los procesos que conlleva la Logistica Inversa y la Gestion
de los Residuos Pldsticos).

e Creaciéon (implementando nuevas actividades como las 3R, (reducir, reutilizar,
reciclar).

e Eliminacion (material pldstico, desperdicios, costos, contaminacién).

e Fusidon (combinar o unir actividades o procesos).

En este estudio, se describieron las causas y oportunidades de mejora en cada
medicidn, obteniendo una puntuacion que permitié determinar el orden de prioridad.
Por lo cual la Tabla 53 detalla la comparacion de la actual empresa investigada y de

la empresa Flexo Film.
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Tabla 53. Comparacion empresa Flexo Film - Plastic Planet.

Comparacion

Empresa Flexo Film

Plastic Planet

Productora de fundas pldsticas.

Enfoque mixto; Cualitativo, donde describe el
desarrollo de las dreas sobre la Logistica Inversa.
Cuantitativo, se determind el NIVEL 3.

Entrevistas, Observacién, Revisién Bibliogrdfica.

Herramientas Maftriz Lazo Casual y Matriz Leopold.

Normativas:

ISO 9001: 2015 Gestidon de Calidad.

ISO 14001 Sistema de Gestion Ambiental.
ISO 14040 Ciclo de vida del producto.

Diagramas SIPOC Logistica Directa — Logistica
Inversa.

Aplicacion de las 3R: Reciclar, Reutilizar, Reduce.

Etapas de entrada, proceso y salida basado en
Logistica Inversa.

A través de la matriz de Leopold, se determina
que no hay impactos negativos significativos; los
impactos se situan en el NIVEL 3, dentro de un
rango aceptable segin los estdndares
ambientales. Los impactos minimos detectados
ocurren denfro de la planta de produccion,
probablemente debido a un  manejo
inadecuado de materias primas o acciones
involuntarias de los frabajadores o transelntes en
el drea. El entorno no se ve afectado de ninguna
manera; sin embargo, la contaminacion y el
impacto ambiental ocurren cuando  los
consumidores no foman las medidas adecuadas
para productos desechados.

Productora de productos de madera pldstica.

Enfoque mixto; Cudlitativo, comprende los
procesos que ocurren denfro de la planta.
Cuantitativo, aspectos numéricos identifica los
procesos anteriores y actuales con la aplicaciéon
del modelo SCOR.

Observacion  Directa, Entrevista, Encuesta,
Revision Documental, Andlisis de Contenido.

Herramientas Modelo SCOR, Matriz FODA.

Normativas:

ISO 9001: 2015 Gestidon de Calidad.

ISO 14040 Ciclo de vida del producto.
ISO 14001 Sistema de Gestion Ambiental.

Diagramas de los procesos de Logistica Inversa.

Aplicacion de las 3R: Reciclar, Reutilizar, Reduce.

Etapas de enfrada, proceso y salida basado en
Logistica Inversa.

La implementacion del modelo SCOR y la norma
ISO 9001:2015 ha permitido mejorar el proceso de
produccién hasta alcanzar un resultado del 90 %.
Esto significa que las actividades no se ven
afectadas negativamente, y lo mds destacado
es la reduccién significativa de desperdicios de
material pldstico, lo cual contribuye a evitar la
contaminaciéon ambiental.

Este proceso de reconocimiento y andlisis de las deficiencias fue esencial para la
toma de decisiones fundamentadas. Gracias a esta evaluaciéon, se pudieron disenar
planes de accién especificos para abordar las dreas de mejora identificadas,
garantizando asi un mejor desempeno en todas las etapas de la Logistica Inversa y la

produccion de madera pldstica. La informacion obtenida a partir de esta evaluacion
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se convirtié en un recurso valioso para optimizar y fortalecer los procesos en la planta
procesadora PLASTIC PLANET.

En el estudio realizado por La investigacion efectuada por Gonzdles y Tuesta (2019),
el propdsito principal de esta investigacion se centrdé en el diagndstico y la
recomendacién de mejoras en la cadena de suministro de un centro de distribucién
logistica mediante la aplicacion del modelo SCOR. Esta investigacion, de cardcter
descriptivo con un enfoque cuantitativo, tuvo como objetivo un diagndstico de la
cadena de suministro en el centro de distribucién bajo estudio, utilizando el modelo
de referencia SCOR. Las mejoras propuestas en esta tesis confribuirdn
significativamente al posicionamiento y competitividad de la empresa en el sector
logistico al permitirle gestionar su cadena de suministro de manera mds organizada y
eficiente. La Tabla 54 detalla la comparacion de la actual empresa investigada y de

la empresa de distribucion logistica del distrito villa el Salvador.

Tabla 54. Comparaciéon empresa de centro de distribucién logistica en la villa del

Salvador - Plastic Planet.
Comparacién

Centro de Distribucién Logistica en la villa del
Plastic Planet
Salvador.

Productora de productos de madera pldstica.

Enfoque Cuantitativo, Andlisis estadistico. Con la  Enfoque mixto; Cudlitativo, comprende los

finalidad de poder realizar la calificacién de los
procesos de la cadena de suministro, se
considera para el cumplimiento de los minimos
estdndares, la asignacion de una puntuacién
mdxima de 3 puntos.

Entrevistas.

Herramienta Hipdtesis (f- Student).

Normativas:
ISO 9001: 2015 Gestidn de Calidad.

Diagramas de los procesos de Logistica Inversa.

Hipotesis Principal: Adaptar el modelo SCOR,
conducird a mejorar la cadena de suministro en
el centro de distribuciéon logistica en la villa del
Salvador.
Hipdtesis Especificas:
a) Implementacién del modelo SCOR
mejorard la Planificacion.
(p<0,05) (-6,43%) Rechazo de (HO).
Se confirma que la implementacién del
modelo SCOR si mejorard la Planificacién

procesos que ocurren dentro de la planta.
Cuantitativo, con aspectos numéricos identifica

los procesos anteriores y actuales con la
aplicacion del modelo SCOR.
Observacion  Directa,  Entrevista,  Encuesta,

Revisidn Documental, Andlisis de Contenido.
Herramientas Modelo SCOR, Matriz FODA.

Normativas:
ISO 9001: 2015 Gestidn de Calidad.

Diagramas de los procesos de Logistica Inversa.

Dado como resultado al disenar el Modelo SCOR,
la organizacién experimenta mejoras en  sus
operaciones en cada etapa, logrando cambiar
de un rendimiento variable a uno mds constante
en todas sus funciones como un plan de mejora
dando resultados:

Aprovisionamiento 86 %

Almacenamiento 90 %

Seleccion 78 %

Produccién 90 %
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Comparacion

Centro de Distribucion Logistica en la villa del
Plastic Planet
Salvador.

en el centro de distribucion logisticaenla  Venta 84 %

villa del Salvador. La meta es llegar al 100 % de rendimiento estable
b) Implementacion del modelo SCOR para cada proceso en cada drea, teniendo
mejorard el Abastecimiento. como base el 71 %, lo cual quiere decir que al
(p<0,05) (-7,082) Rechazo de (HO). aplicar el Modelo SCOR ayuda a sus actividades

Se confirma que la implementacién del que desarrollen de una manera efectiva. De una
modelo SCOR si mejorard el manera general de todos sus procesos no das un
Abastecimiento en el cenfro de resultado promedio total del 86 % defiendo como
distribucién logistica en la villa del aspecto positivo con la ayuda del Modelo SCOR
Salvador. y la norma ISO 92001:2015.
c) Implementacién del modelo SCOR
mejorard la Produccion.
(p<0,05) (-18,983) Rechazo de (HO).
Se confirma que la implementacién del
modelo SCOR si mejorard la Produccién
en el centro de distribucién logistica en la
villa del Salvador.
d) Implementacién del modelo SCOR
mejorard la Distribucion.
(p<0,05) (-4,993) Rechazo de (HO).
Se confirma que la implementacién del
modelo SCOR si mejorard la Distribucion
en el centro de distribucién logistica en la
villa del Salvador.

Se centrd enrealizar el diagndstico y proponer mejoras en la cadena de suministro de
un cenfro de distribucion logistica, utilizando el modelo SCOR como marco de
referencia. A través de un enfoque descriptivo y cuantitativo, se llevé a cabo un
andlisis exhaustivo de la cadena de suministro, identificando deficiencias en los
procesos y subprocesos, y proponiendo mejoras que impactardn positivamente en el
posicionamiento y competitividad de la empresa en el dmbito logistico. Los resultados
obtenidos indican que el modelo SCOR puede adaptarse a diversos modelos de
negocio, estandarizando los procesos y proporcionando beneficios a largo plazo,
generando asi una ventaja competitiva. La implementacion del modelo SCOR
también permitird evaluar y mejorar el rendimiento en la produccién de productos
de madera pldstica. La secuenciacion adecuada de actividades, el control de la
calidad del producto y la capacitacion del personal en técnicas de seleccion y
clasificacion contribuirdn a reducir tiempos y optimizar la gestion del material de

manera mds eficiente.

En la investigacion de Medina y Zuniga (2021) mencionan que la aplicaciéon del

modelo SCOR, podrd mejorar sus procesos logisticos, optimizar el uso de recursos y

158



lograr una gestion mdas eficiente en toda su cadena de suministro. Esto, a su vez,
contribuird a su crecimiento y posicionamiento competitivo en el mercado, al tiempo
gue promoverd prdcticas mds sostenibles y responsables en la gestidon de residuos
pldsticos. En relacién con la idea central de esta investigacion, se llevé a cabo un
andlisis exhaustivo para evaluar los procesos de logistica inversa mediante la
implementaciéon del modelo SCOR. El objetivo primordial fue mejorar el cumplimiento
de cada actividad, y para lograrlo, se disend un plan de mejora especifico para cada
una. Se calculd la diferencia entre la meta establecida del 100% y el porcentaje
actual de cumplimiento de cada actividad, o que proporciond una vision clara del
avance hacia la meta deseada. Como detalla la Tabla 55 la comparacion de la

empresa comercializadora de envases y la empresa Plastic Planet.

Tabla 55. Comparacion empresa comercializadora de envases y empresa Plastic

Planet.
Comparacion

Empresa comercializadora de envases.

Plastic Planet

Productora de envases.

Enfoque mixto; Cudlitativo, comprende los
procesos que ocurren denfro de la empresa
tomando en cuenta los procesos de la Logistica
Inversa . Cuantitativo, con aspectos numéricos
identifica los procesos anteriores y actuales con la
aplicacion del modelo SCOR.

Fuentes

Entrevistas, Encuestas, Observacion,

Bibliogrdficas.

Herramientas Modelo SCOR.

Normativas:
ISO 4001:2015 Gestion Ambiental y la Normativa
Gestion de Riesgo

Diagramas de los procesos de Logistica Inversa.

Andlisis de sus productos mds vendidos con el
método ABC definiendo con un total de 559
productos que tuvieron ventas en el ano 2019, los
cuales son considerados como productos activos
representando 37,27 %. Productos mds vendidos
pldsticos, carton.

Productora de madera pldstica.

Enfoque mixto; Cualitativo, comprende los
procesos que ocurren denfro de la planta.
Cuantitativo, con aspectos numéricos identifica

los procesos anteriores y actfuales con la
aplicacion del modelo SCOR.
Observacion  Directa,  Entrevista,  Encuestaq,

Revision Documental, Andlisis de Contenido.

Herramientas Modelo SCOR, Matriz FODA.

Normativas:
ISO 9001: 2015 Gestidon de Calidad; Pardmetros
como: Planificacion, Organizaciéon, Control.

Diagramas de los procesos de Logistica Inversa.

Andlisis de sus productos mds vendidos con el
método ABC defiendo en dos categorias, cédigo
de color verde con un total de 47 productos con
un porcentaje de productos activos del 67 %
defiendo el producto mds vendido Tablas, postes.
El coddigo café con un total de 21 productos con
un porcentaje de productos activos del 72 %
defiendo los productos mds vendidos Varetas y
Tablas.
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Comparacion

Empresa comercializadora de envases. Plastic Planet

Dado como resultado en el rendimiento con la Dado como resultado al disenar el Modelo SCOR,

ayuda del modelo SCOR se obtuvo: la organizacién experimenta mejoras en  sus
Abastecimiento 33,57 % operaciones en cada etapa, logrando cambiar
Almacenamiento 28,44 % de un rendimiento variable a uno mds constante
Seleccion 31,16 % en todas sus funciones como un plan de mejora
Produccién 42,30 % dando resultados:

Venta 14,37 % Aprovisionamiento 86 %

Almacenamiento 90 %

Seleccion 78 %

Produccién 90 %

Venta 84 %

La meta es llegar al 100 % de rendimiento estable
para cada proceso en cada drea, teniendo
como base el 71 %, lo cual quiere decir que al
aplicar el Modelo SCOR ayuda a sus actividades
que desarrollen de una manera efectiva.

Con base en los resultados obtenidos, la Idea a Defender propuesta, “El plan
disenado para la Logistica Inversa permitird la mejora de la Gestion de Residuos
Pldsticos dentro de la planta procesadora “PLASTIC PLANET”, se la acepta, debido al
cumplimiento de las etapas contempladas con la norma ISO 9001:2015, que
contribuye a mantener la calidad en productos, servicios, operaciones y procesos. La
Planificacién, Organizacion y Confrol se definen con sus pardmetros
correspondientes: se establece, se implementa y se mantiene en un estado operativo
adecuado. Estas etapas se relacionan con los procesos desarrollados con el Modelo
SCOR, lo que permite a Plastic Planet mejorar la gestion de las 20 actividades de los
procesos de Logistica Inversa relacionando con la Gestidén de Residuos Pldsticos.
Segun la escala de Anama y Erazo (2023), la planta procesadora Plastic Planet
alcanza un cumplimiento del 86 % en general de todas sus actividades, o que indica
un rendimiento bueno y mejorado en sus actividades. Esto demuestra una gestidon
eficiente de los procesos lo cual conlleva a la Utilizacion de la Norma ISO 9001:2015 y
del Modelo SCOR lo que permitid mejorar las actividades de la Gestion de los Residuos

Plasticos en base a la Logistica Inversa.
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V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.

5.1. CONCLUSIONES.

Se logré cumplir con el objetivo especifico 1 al realizar un diagndstico de la
situaciéon actual de la Logistica Inversa en la planta procesadora Plastic Planet.
Este diagndstico incluyd la identificacion de los procesos llevados a cabo
dentro de la planta, desde el Aprovisionamiento, Aimacenamiento, Seleccidn,
Produccion, hasta la Distribucion, los cuales estan relacionados con la logistica.
Ademds, se obtuvo informacién sobre las actividades de produccidén de
nuevos productos a partir de material pldstico. Los datos recopilados sobre
estos procesos se presentan en fichas de procesos, flujogramas y tablas que
definen claramente sus caracteristicas. Se llevaron a cabo entrevistas para
recopilarinformacién adecuada, cuyos resultados se encuentran en los anexos

del documento.

En relacion con el objetivo 2 de identificar deficiencias en la Gestion de los
Residuos Pldsticos, se logré detectar problemas en cada etapa del proceso,
donde algunas actividades no estdn funcionando eficientemente para la
planta. Esto se llevd a cabo mediante una matriz de evaluaciéon que identificd
20 actividades en cada proceso, clasificadas en niveles de gravedad: alto
(requiere inspeccion inmediata), medio (problemas con posibilidad
moderada) y bajo (pocos cambios necesarios). Ademdads, se utilizd un diagrama
de Ishikawa para identificar la falta de gestion y estandarizacion en los
procesos de Logistica Inversa en la Gestion de los Residuos Pldsticos. Se llevé a
cabo una evaluacién basada en las etapas de la Norma ISO 9001:2015 de
Planificaciéon, Organizacion y Control, utilizando mediciones de los pardmetros
de establecimiento, implementaciéon y mantenimiento. Esta evaluacion fue de
gran ayuda para identificar estados criticos de bajo rendimiento en cada
actividad y proceso. Por ejemplo, en Aprovisionamiento se registrdé un 72,50 %,

en Aimacenamiento un 80 %, en Seleccion un 57 %, en Producciéon un 80 % y
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en Distribucion un 67,5 %. Estos resultados muestran estados criticos en cada

actividad que necesitan mejoras.

Con respecto al objetivo especifico 3, a través de la elaboracién del modelo
SCOR, el cual claramente se muestra cdmo mejora la Planta Procesadora
Plastic Planet, obteniendo nuevos beneficios, optimizando recursos y tiempos
en la produccién de nuevos productos. Esto llevd a mejoras en cada proceso,
como en Aprovisionamiento con un 86 %, Almacenamiento con un 90 %,
Seleccién con un 78 %, Produccion con un 90 % y Distribucidon con un 84 %. Con
base en esto, se logré alcanzar un porcentaje de mejora del 86 % comparado
con 71 inicial. La implementacion de la Logistica Inversa en la Planta
Procesadora Plastic Planet es un mecanismo efectivo para fomentar el
conocimiento y las practicas de reufilizacion, reciclaje y refabricacion. Un
manejo adecuado y la aplicacidén de estas estrategias no solo mejoran la
imagen de la empresa ante los consumidores, sino que también le
proporcionan la oportunidad de ingresar a mercados a nivel nacional e
internacional. Esto puede resultar en una mayor productividad y una expansion
significativa tanto de sus lineas de produccion como de la cadena de

suministro.

Al identificar los nuevos procesos que tienen lugar en la planta procesadora,
fue posible llevar a cabo un diagndstico general, que en lo cual se puede decir
una gran responsabilidad tanto personal en los frabajadores e industrial en la
linea de produccidén del pldstico. Por esta razén al momento del diagndstico
se identificdé impactos negativos empezando con la adquisicion de materia
prima y en todo su proceso del material pldstico y a su vez las acciones
involuntarias de los trabajadores se ven afectados un mal uso de trabajo que
por ende no trabajan con ropa especializada al frabajo y a su vez una gran

mayoria de desperdicio en la planta procesadora.

Tomando en cuenta en el drea tecnoldgica, la planta Plastic Planet no cuenta
con una tecnologia de maquinara de alta calidad por lo cual los equipos de
trabajo no ayudan al 100 % por ciento a la linea de producciéon para la
elaboraciéon de los productos de la madera plastica como lo es la tabla, el

poste y el bloque, estas maquinarias fueron elaboradas manualmente por
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personas de soldadura, por ende, existe ineficiencia con respecto al no utilizar

adecuadamente estas maquinas.

Para identificar las dreas de mejora, se emplearon herramientas como la matriz
FODA, que permitié identificar puntos criticos como fortalezas, oportunidades,
debilidades y amenazas. Ademdas, se utilizé el diagrama de Ishikawa, del cual
surgieron ideas importantes para un andlisis y estudio exitoso. La Tabla 19
detalla claramente las 20 actividades deficientes que fueron objeto de andlisis

para comprender el motivo de su falta de eficacia.

A partir de la entrevista realizada, se evidencié que la planta procesadora
Plastic Planet lleva a cabo las actividades y procesos asociados con la
Logistica Inversa. Sin embargo, se observdé que estas acciones se basan
principalmente en la experiencia de los frabajadores, careciendo de un
enfoque técnico y capacitado que permitiria alcanzar resultados 6ptimos. Esto
se atribuye en gran medida a la falta de capacitacién de los empleados,
especialmente en las acciones especificas relacionadas con la Logistica

Inversa.

5.2. RECOMENDACIONES

Centrar los esfuerzos en el perfeccionamiento y expansion de la planta de
produccion, lo cual implica la busqueda de nuevas mejoras o alternativas que
puedan proporcionar ventajas competitivas en el dmbito empresarial. El
objetivo es lograr que la planta procesadora sea reconocida como lider en el
mercado a nivel nacional e internacional, destacando especialmente por

poseer una certificaciéon de responsabilidad ambiental.

Ser capacitados al conocimiento de la Logistica Inversa para favorecer tanto
a lo personal como empresarial, por ende, estos puntos son de mayor

importancia y asi poder generar mds productos de madera pldstica.

La planta procesadora Plastic Planet, deberia utilizar esta investigacion para
mejorar la gestion de sus procesos de Logistica Inversa en la Gestion de los
Residuos Pldsticos, tomando en cuenta la Norma ISO 9001:2015 con sus etapas
de Planificar, Organizar y Confrolar y que contemple sus parédmetros de se

establece, se implementa, se mantiene.
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Informe sobre el Abstract de Articulo Cientifico o Investigacion.

Autor: Guerrero Burbano Brayan Alexander.
Fecha de recepcion del abstract: 21 de junio de 2024

Fecha de entrega del informe: 21 de junio de 2024

El presente informe validara la traduccién del idioma espaiiol al inglés si alcanza un
porcentaje de: 9 — 10 Excelente.

Si la traduccién no esta dentro de los parametros de 9 — 10, el autor debera
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apropiada traduccion sobre el tema planteado en el idioma Inglés. Segun los
rubrics de evaluacion de la traduccion en Inglés, ésta alcanza un valor de 9, por
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Anexo 3. Entrevista.

UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL CARCHI
FACULTAD DE COMERCIO INTERNACIONAL, INTEGRACION,

CARRERA DE LOGISTICA Y TRANSPORTE
ADMINISTRACION Y ECONOMIA EMPRESARIAL

Validacion de Instrumentos
ENTREVISTA DIRIGIDA AL PROPIETARIO DE LA PLANTA“PLASTIC PLANET"

Entrevista aplicada al propietario de la planta procesadora “PLASTIC PLANET".

Nombre del entrevistado: Ing. Jorge Andrés Chdvez
Cargo que desempena: Gerente General.
Teléfono: 0979018506

Entrevistador: Guerrero Brayan.

Lugar y fecha: Tulcdn, 10 de enero del 2023.

Introduccién: Reciba un afectuoso saludo de parte de la Universidad Politécnica Estatal del
Carchi. Soy estudiante, de décimo nivel de la carrera de Logistica y Transporte.
Actualmente, estamos recopilando informacién para llevar a cabo el proyecto de
investigativo fitulado "Logistica Inversa en la gestion de residuos pldsticos de la planta
procesadora 'PLASTIC PLANET". Su colaboracién es fundamental para poder completar
nuestro frabajo, por lo que agradecemos su apoyo.

Propdsito de Instrumento: Reunir datos pertinentes con el fin de analizar cada proceso que
se desarrolla en la Logistica Inversa y su manejo con relacion a los residuos pldsticos en la
Planta Procesadora PLASTIC PLANET.

PREGUNTAS RESPUESTAS

Planta Procesadora “PLASTIC PLANET”.
1.- ;Qué se dedica la planta procesadora La planta procesadora se enfoca en elaborary vender
PLASTIC PLANET? productos de madera pldstica elaborados con el
pldstico reciclado. Sus principales puntos de
distribucion de productos de madera pldstica son
Tulcdn, Ibarra, Quito y nivel nacional.

2.- ;Dénde se ubica? La Planta Procesadora PLASTIC PLANET, es una planta
procesadora de pldstico la cual estd ubicada en la
ciudad de Tulcdn, cerca del bulevar de la Universidad
UPEC, situada en las calles las Tejerias y calle Mojanda,
con sus coordenadas ( 0°48'05.6"N 77°43'56.7"W ).

3.- ;Cudl es el producto de mayor Toda variedad de los productos de madera pldstica,
rentabilidad? pero en especifico los postes para el cerramiento de
terrenos.

4.- ;Quién lidera el funcionamiento de la El Gerente propietario Ingeniero Jorge Andrés Chdvez.

planta?

5.- ;Cudntos trabajadores tiene la planta? La planta procesadora tiene 2 trabajadores que
realizan varias actividades de la gestiéon del trabajo
interno.
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6.- ;Como operan los frabajadores en el
interior de la planta?

7.- ¢ A que motiva a los trabajadores su
aporte en la planta?

8.- ;Cudl es la visiéon a futuro?

La colaboracion del equipo implica comprometerse
con la planta Plastic Planet, acatando instrucciones y
desempenando las fareas con la  debida
responsabilidad. Lo cual el operario 1, Sr. Pablo Rojas se
dedica ala seleccion, clasificacion de materia prima 'y
otras actividades. El operario 2, Sr. Javier Luna se
dedica a la produccién del nuevo producto.

Implica constantemente estar atento a las
necesidades del personal, asegurdndose de cumplir
con los beneficios del equipo de trabajo, como
donaciones, alimentaciéon y puntualidad en los salarios.

Implica la obtencién de nuevas instalaciones, la
diversificacion de la gama de productos, el aumento
de la fuerza laboral y la expansion del mercado de
productos a nivel nacional.

ADMINISTRACION

9.- ¢Como estd estructurado el
organigrama de la planta?

10.- ;Existen trabajadores indicados para
cada darea?

La estructura organizativa incluye el propietario y a los
2 operarios.

Mediante la adquisicién de conocimientos, llevan a
cabo sus labores, ya que el equipo no posee un nivel
elevado de competencia en la ejecucién de tareas,
pero recibe formacién para desenvolverse en diversas
dreas de trabagjo.

PROCESOS DE PRODUCCION

11.- ¢Cudl es la tecnologia con la que
cuenta la planta para su producciéon?

12.- ;Cudles son los procesos de
produccién y como se realizan en la
planta?

13.- ;Cudl es el control y planificacién que

se realiza a la produccién?

14.- ;Cudntos clientes tiene la planta y a
qué lugar pertenecen?

15.- ;Qué cantidad de plastico reciben
diariamente?

16.- ;Como miden la calidad del plastico
que ingresa a la planta?

17.- ¢Para planificar la cantidad de plastico
que se va a producir se utiliza algin

No cuentan con una tecnologia apropiada.

Desde la adquisicién del pldstico pasando por todos los
procesos de manufacturacién hasta llegar al producto
final y la entrega al consumidor.

En si la planta no cuenta con una organizacién,
planificacién y algin control para la produccién de los
productos.

Los proveedores se dividen segin la cantidad de
produccién adquirida: el cliente Patricio Cuaspud
adquirid un total de 3500 unidades del producto
"vareta 2". Ademds, las alcaldias de Tulcdn y de Ibarra,
en calidad de mayoristas, adquirieron
respectivamente 7535 y 10050 unidades de diversos
productos de madera pldstica para la construccién de
parques, cercas y otros fines.

A diario, los recicladores entregan cantidades de
plastico que no superan los 100 kg, ya sea de alta o
baja densidad. En promedio, recolectan de 3 a 5
toneladas de pldstico al mes.

No llevan a cabo un seguimiento del confrol del
pldstico, lo que implica que carecen de conocimiento
sobre cémo gestionar adecuadamente la materia
prima.

Se redliza una planificacién préctica mediante el
método "de hoy para manana"’, conocido como
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método de prondsticos o se lo realiza de
manera empirica?

18.- ¢ Cudntos productos de madera
pldstica se realizan semanalmente, y de
que tipo?

19.- {Qué cavidad mdaxima en elaborar
productos de madera pldstica tiene la
planta?

20.- ;Qué aforo de almacenaje tiene para
la materia prima?

21.- ;Cudantos dias puede permanecer el
pldastico en almacenamiento?

22.- ; Qué tipo de inventario utilizan al
controlar los productos de madera pldstica
salientes?

23.- ;Como controla la calidad de los
productos?

24.- ; Qué politicas o normas utiliza la
microempresa en el proceso de
produccién?

vispera, anticipando lo necesario para el dia siguiente
mediante un inventario actualizado de la bodega.

Diariamente se realiza todo tipo de productos.

Alrededor de unos 5000 productos.

No cuentan con un drea designada exclusivamente
para el almacenamiento de la materia prima, lo que
ocasiona que el pldstico sea depositado de manera
informal en el patio de la planta

El pldstico adecuado es utilizado diariamente para la
gran cantidad que se requiere para la produccién.

La persona a cargo de recursos humanos se encarga
de mantener un registro tfanto de la cantidad de
materia prima que ingresa como de los productos que
salen, aungue en términos generales no realiza un
inventario formal.

Con el fin de garantizar la calidad de los productos y
recopilar sus registros, llevan a cabo inspecciones del
producto terminado.

No utilizan ninguna norma por el momento.

LOGISTICA INVERSA

25.- ; Qué hacen con la cantidad de
producto, sobrantes, y con los danados o
los que han sido devueltos?

26.- ;En la planta existe un control en la
cantidad de desperdicios que resultan de
la elaboracion de quesos?

27.- ;Qué procesos ha empleado para
reducir los costos en la elaboracién de
productos?

28.- ;Como se mide el nivel de
desperdicios generados en el manipuleo
de los productos terminados y
almacenados?

29.- ; Como contribuye al cuidado
ambiental y recuperacion ecoldgica?

Enla planta, las devoluciones de productos de madera
pldastica no son significativas. Por ejemplo, de las 1000
unidades elaboradas semanalmente, solo  se
devuelven exageradamente 2 unidades. Estas
unidades devueltas son sometidas a un nuevo proceso
para su incorporaciéon en la siguiente elaboracion.

Dado que la cantidad de residuos generados en los
procesos de produccién es considerable, no hay un
control ni registro de estos desperdicios.

En cierfos periodos, es posible ajustar de manera
flexible los precios de los productos, ya que en algunas
ocasiones la materia prima tiene un costo mds bajo

Como no se genera una gran cantidad de residuos
durante la manipulacién de los productos, resulta dificil
cuantificar el nivel de desperdicios, especialmente en
lo que respecta al pldstico en particulas pequenas.

Con el objefivo de apoyar el medio ambiente vy
fomentar la recuperacion ecoldégica, la planta
implementa un plan en colaboracion con los
recicladores. Este plan establece normativas de
higiene y limpieza ecoldgica, promoviendo asi la
recopilacién de pldstico y beneficiando a quienes
participan en esta labor.
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33.- ;Qué regulaciéon ambiental aplica la
planta con referencia a los residuos
generados?

34.- ;Conoce usted la logistica inversa y su
implementacién en algin proceso?

No aplica ninguna norma.

No hay una comprensién de lo que implica la logistica
inversa ni de su aplicacién en algunos procesos;
simplemente se lleva a cabo basdndose en la
experiencia prdctica.

PROCESOS EN LAS AREAS

APROVISIONAMIENTO

35.- {Cudl es la cantidad que se adquiere de
materia prima?

36.- {Con que frecuencia adquiere la
cantidad de compra de materia prima?

37.- ;Como es su almacenamiento que se
vtiliza dentro de la planta, para la materia
prima?

38.- ;Qué tipo de materia prima se
almacena?

39.- ¢Cudl es el nivel de desperdicios que
se genera para la produccion del
producto?

40.- ;A qué proveedores realiza la compra?

41.- ;Puede explicar usted donde estan

ubicados los proveedores?

.- ¢C6 v v
42.- ;Como es el proceso que toma usted
para la compra de materia prima?

La cantidad que se adquiere de materia prima de
plastico es alrededor de 3 a 5 toneladas
mensualmente para la le elaboracién de productos
como postes, tablas y blogues.

La compra de materia prima especialmente se la hace
mensualmente a la cantfidad  especificada
anteriormente por lo cual en algunos casos algunos
clientes adquieren un niUmero elevado de productos
es donde se adquiere semanal.

Se describe de una manera en la cual se mira foda
clase de pldstico, cuando llega los residuos pldsticos a
la planta es recibida por un operario en la cual se
encarga de recibir foda la materia prima y hace su
respectivo proceso de peso para saber cudnta
cantidad llega, pero en este caso se tiene un problema
en la planta cuenta con un drea de almacenamiento,
pero no es muy Util y buena por lo cual se tiene de una
manera desordenada y no se obtiene una
clasificacién adecuada.

El tipo de materia que se almacena en la empresa es
usualmente el pldstico, pero al momento de su llegada
de esta materia llega materia de pldstico de alta y
baja densidad, a su vez también llega el pldstico
polietileno, PLA, PETA y HDPE.

El nivel de desperdicios se puede medir en un 80% de
perdida de pldsticos por lo que se puede decir
primeramente al momento de adquirir materia prima
por toneladas hay ocasiones que se mezclan estos
pldsticos y unos de los factores que causa dano y no se
utiliza es el pldstico HDPE por lo que contiene sustancias
quimicas, por otra razén se puede definir por no utilizar
bien el drea de almacenamiento y no utilizar una drea
de extrusion del pldstico esto tiende a partir en
pequenas particulas y estas pequenas particulas no
son recogidas por lo cual se define a un desperdicio.

La compra de materia prima se la realiza a 40 personas
recicladoras y a su vez a los acopios de Tulcdn, lbarra
que es una empresa recicladora RECIPET S.A vy al
acopio de Quito RECICALIS.A.

Usualmente las personas recicladoras son de la ciudad
de Tulcdn y dos acopios que son de Tulcdn, lbarra y
Quito.

Para la compra o adquisicidn de materia prima, en

primer lugar, se llama a varios recicladores por el
motivo si obtienen reciclado residuos pldsticos y se
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SELECCION
43.- ;Como se lleva a cabo el proceso de
la clasificacién del pldstico?

44.- ;Puede describir como es el drea de
seleccion del material del pldstico?

45.- ;Cudl es el porcentaje de utilizacion de
materia prima para un producto final?

46.- ;Puede describir qué material
defectuoso interviene dentro de la materia
prima?

PRODUCCION

47.- ;Como se maneja el proceso de la
produccién dentro de la planta?

48.- ; Descripcion de Maquinaria en cada
¢
proceso?

adquiere por otfro lado mensualmente se compra
materia para el motivo de fabricar constantemente
productos.

La clasificacion del pldstico se lleva a cabo por la
numeracion del pldstico, por lo que cada tipo de
pldstico tiene su numeracién o a su vez también se lo
distingue por la densidad del pldstico que en lo cual es
polietiieno de alta densidad que este puede ser muy
rigido y el polietieno de baja densidad en cual es
flexible.

Se clasifica en 7 tipos de pldstico.

La planta Plastic Planet, si establece un drea de
selecciéon de pldstico el cual un operario selecciona el
pldstico de una manera adecuada al poder realizar el
siguiente proceso, el operario debe de seccionar
correctamente para no causar danos hacia la
maquinaria.

La utilizacidbn de materia prima no se tiene un
porcentaje fijo para la produccién del producto final
en lo cual se realiza al conocimiento de un porcentaje
para poder desarrollar el producto. Pero si se lleva a
cabo a una especificacion de si el producto quiere ser
mds rigido se utiliza polietileno de alta densidad vy si
desea flexible de baja densidad.

Se supo explicar que hay en ocasiones que hay
materiales pldsticos que llegan a la planta y no son de
mayor uso son los pldsticos HDPE, que son canecas de
aceite este tipo pldstico no se utiliza por motivo que en
su interior contiene sustancia quimicas y en lo cual al
momento de su produccién de altas temperaturas
puede redlizarse unas explosién por ofro lado el otro
tipo de pldstico que no es muy utilizado por motivo que
fiene objectos muy extranos son los juguetes ya que
contienen un sin nUmero de tornillos que pueden
ocasionar danos a las maquinas

Para la produccidon de nuevo producto se pasa por
diez procesos empezando por:

e Compra de Materia Prima.

e Recibimiento de Materia Prima.

e Seleccién del pldstico.

e Picado

¢ Molido

e lLavado

e  Extrusion

e Moldeado

e Secado

¢ Venta

e Maqguinaria 1: Triturado de pldstico.
e Maquinaria 2: Lavado de pldstico.
e  Maquinaria 3: Extrusién de pldstico.
e Maqguinaria 4: Moldeado del producto.
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49.- ;A qué zonas se realiza la distribucion
del producto?

CONSUMO
50.- ¢Se implementa algin costo del
transporte al momento de su entrega?

51.- ;Segun el plastico puede variar el
precio del producto?

52.- ;Cuenta con clientes estables que
realizan siempre la compra?

53.- ¢COmo es el servicio de entrega al
cliente?

MEJORAMIENTO DE PROCESOS

54.- ;Puede describir el andlisis de la
gestion del proceso de residuo plastico?

55.- ;Cudles cree usted que son las fallas
durante el proceso de la gestion del residuo
pldstico?

REUTILIZACON OPTIMA

56.- ;Cudl es el tiempo aproximado de la
descomposicién del producto final?

57.- ;Cudles son los costos para la
produccién del producto final?

Se distribuye a todo el pais del ecuador, pero
especialmente se distribuye a la parte de la ciudad de
Tulcdn por la razdn que hay muchos campos para
realizar su cerramiento con los postes de madera
pldstica.

En este punto se da a conocer al momento de la
compra del producto aqui depende de la cantidad
que adquiere por el cliente en lo cual se estable un
monto de 5.000 ddlares, el costo del transporte no se le
cobra, pero si es una compra baja se le cobra el monto
de un flete de transporte alrededor de unos 130
ddlares.

En algunos casos puede incrementar el precio del
producto ya que en el producto del poste por ser mds
rigido de pldsticos se incrementa mds cantidad de
materia prima por lo cual sube la cantidad del precio
del producto.

En este caso por el momento se tiene 3 clientes
estables por lo cual la compra por altas cantidades
que por este motivo el primero cliente estd situado en
Mira, el segundo en San Gabriel y el tercero el Huaca
por lo que estas personas tienen grandes hectdreas y
bastantes se mencionan clientes estables y a su vez las
alcaldias de Tulcdn vy lbarra realizan pedidos para la
construccion de parques.

El servicio de entrega o la distribucién el producto
hasta el cliente se realiza el proceso de la carga del
producto a un fransporte terrestre que viene ser un
camidn redliza la carga y hace el traslado hacia el
cliente final.

Se pudo tomar informacién sobre la gestién de materia
prima que viene siendo el pldstico del cual esta
materia prima pasa por procesos para la utilizacién,
pero denfro de estos procesos se encuentran fallas que
pueden ocasionar problemas para la empresa por este
motivo se necesita un estudio y andlizar las causas
problemdticas que se tiene dentro de la empresa.

Como se ha mencionado en algunos puntos atrds en
algunas dreas se presentan fallas sobre tiempo,
capacidad de materia prima y maquinaria
especialmente. Las maquinarias son realizadas con
mano de obra lo que tiende a perder aspectos, tiempo
y no puede redlizar la produccién al 100%.

El tiempo de descomposicidn de este producto de mds
de 1000 anos por lo cual tiene caracteristicas
importantes por lo que no se humedece es muy
resistible a cambios climdaticos

176



CONTROL DE CALIDAD

58.- {Describa como es el proceso de
manipulacién de la materia prima?

REDUCCION DE COSTO

59.- ;Cémo se determina el precio del
producto?

60.- ;El precio del producto estd acorde
con el cliente?

61.- ;Cudnto es la cantidad de productos
de venta?

62.- ;Hacia que lugares tiene mas
preferencia el producto final?

La manipulaciéon de la materia prima es llevada a
cabo por un operario, quien realiza los procesos de
extrusion necesarios para la fabricacion
correspondiente.

El costo del producto se considera en funcién de la
cantidad y las caracteristicas especificas de la materia
prima utilizada, ya sea de alta densidad para conferir
rigidez o de baja densidad para proporcionar
flexibilidad. Debido a estarazdn, el precio del producto
varia.

Al ser un producto de alta calidad se ve reflejado al
precio del producto a 20 ddlares el kilo.

La cantidad que se realiza en ocasiones son grandes
cantidades que alcanzan a 1000 o mds.

La preferencia que se tiene el producto se tiene a nivel
nacional del ecuador.

Fuente: Planta Procesadora "“Plastic Planet”.

GERENTE GENERAL PLASTIC PLANET
Ing. Jorge Andrés Chavez.
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Anexo 4. Visitas Técnicas.

Figura 87. Pesado del pldstico.

Figura 88. Clasificacion y Separacién del
pldstico.

| -

Figura 89. Maqguinara de Trituracion.

Figura 91. Residuos pldsticos
almacenados.

Figura 92. Pldstico Extrusado para la
produccién.
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Figura 94. Pldstico Extrusado en particulas.

Parques 4 *
plésticos

Productos terminados

Figura 95.
postes.

> e 2 S

Figura 96. Produccion del
Extrusado.

Fuente: Planta Procesadora "Plastic Planet”.
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Anexo 5. Registro de los recicladores y acopios.

Segun se expone en la Figura 97 se presenta la cantidad total de recicladores,

alcanzando un nUmero total

de 40 personas que se dedican a

reciclar,

especificamente pldstico, el cual luego transportan a la instalacion denominada

Plastic Planet. La figura detalla que esta planta realiza sus adquisiciones de materia

prima de manera cotidiana, de lunes a viernes, estableciendo un costo de $ 0,25 por

kilogramo de pldstico. Ademads, es relevante destacar que Plastic Planet colabora

con puntos de acopio ubicados en Tulcdn, lbarra y Quito.

Figura 97. Recicladores y Cantidad de material pldstico.

Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.

Cantidad de Material Plastico. 0,25]
AGODSTO N1
Provesdores/ Recolectores Lunes Manto Diario Martes Monto Diario Miaroles Monto Diario Juaves Monto Diaria Viernas Manto Diario
1 _|VsicraBenavides 34 5 0,85 2 3 075 2 s o7 2 |8 0| 42 |5 105
2 |Patricio Andrade 45 5 1,13 5 s 125 35 s 0,38 57 |5 168 34 s 0,85
2 [sandraRivera 3 5 07| 73 |s 198 %5 s o= &2 |5 1,70 4 s 100
4 |Eriks Chicsiza & 5 150 51 |5 128 a s - 55 |5 13| &7 |5 168
5 [DianzFranco 72 5 1,35 0 5 - 47 5 118] o s - 53 |s 145
6 |Luis Pinchao 54 5 18| 23 |5 058 0 5 - 125 |5 33| 73 |5 158
7 i 02 |5 2,55 0 5 - a 5 - o |s - 0 s -
44 s L] 54 |5 135 0 5 - = |5 625 8 s 200
152 s 380 1] s - 36 S 090 [1] S - 8 s 200
10 |Rosaric Mendez 58 5 1| 78 s 195 0 5 - o |s - 73 |8 198
11 |Favio Rosero 121 5 3.3 0 5 - 1 s - 36 |5 030 0 5 -
12 |Gonzala Rodriguez EIE 8| 124 |5 310 52 s 17 o |s - 5 s 125
13 [laimVillareal 55 5 138 0 s i s - o |s - 68 |5 170
14 [lennyC: 125 |5 3] mE s 270 7,3 s 1] 33 s 0| 35 |s 240
15 _|lohana Castilla I 473 0 s - a s - 58 |5 145 0 s -
16 [Eriks Quiraz 57 5 12| 17 |8 158 Q 5 - o |s - 79 |s 158
17_|Vicents Espinasa 46 5 1,15 0 s - 47 s 18] o |5 - 0 s -
18 |ByronVillareal 39 s 2,23 48 s 1,2( 0 S - 125 [S 313 52 5 1,70
19 |Ihase Luis Burgos 46 5 115] 1@ s 250 35 s g o |s - 0 s -
20 [Narcisz Montenegro 132 |5 335 0 5 - 3 s 25 10 |5 2,50 0 5 -
21 |LuisaMartines 03 s 52| ;1 s so3| 7574 s 13| ¢ |5 swo| 158 |s 255
22 |PedmAmas 171 |5 I E 590 1 s 175 25 |5 56| 238 |5 535
23 |MarizEnriquez 127 S ERE s 123 &8s s 72| 2 s 7,50 0 s -
24 |Lupe Castro 46 5 115] 106 S 255 70 s 7] 58 |5 1a] 38 |5 245
35 |Camilo Benavides 233 s 5,83 247 s 518 20 S wm| 105 |5 2,65 12 s 3,00
26 |LuciaRajas 01 |5 2,53 0 s - a s - 73 |5 198 22 s 500
27 |Esmerslda Criallo 12 s 3,00 17,5 S 438 %56 S 239 43 [s 123 59 s 173
28 _|Carlas Rosem 157 |5 33 0 s - a s - o |s - 0 s -
23 |Lupe 14 5 3,50 [} s - a B - 27 |5 0,68 102 B 255
30 |Fernenda Yaper 10 5 2,50 0 5 - a s - 48 |5 1,20 0 s -
31 |MauricioPerez 33 5 245 53 |5 148 a 5 - 68 |5 LT 157 |5 33
32_|Narcisa Goyes 24 5 0,50 0 5 - 53 5 EEINEIE - 0 s -
33 |SezundoBenitsz 38 5 05| &8 |5 17¢ [} s - 53[5 2,23 0 s -
34 |Marlon Chuga 33 5 o= 1 s 3¢ 0 5 - o [s - 124 |5 310
35 _|EmiliaMotenegro 126 |5 315 0 s - 48 s 10| 37 |s 243 0 s -
36 |Rosario Bernal 46 s 1,15 19,2 s 430 0 S - 0 S - 9,8 s 245
37 |lesusTates 51 5 ¥ s - 0 S 24 s 08 0 s -
33 |AydaMangua 167 s ,18 5, s 123 57 S 168 0 S - 89 s 223
38 [Mariycelia Tates 18 5 75 3 - [} s 27 [§ 0EE| 128 [S 220
40 |Julia Lopez 57 5 14| 5 250 a 5 - 38 [s 25| &7 |5 158
1 |ACOFIO TULCAN 000 |5 som| 100 s 50,00 50 5 2350] 1000 |5 45000 50 [S 235,00 0,45]
2 _|ACOPIO IBARRA 0 5 5 - [} s o |s - 0 s - 0,60
3 |ACOPIC QUITO 5 5 s 5 s - 0.75]
TOTALke
TONELADA |
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Anexo 6. Productos del coddigo café.

En la Figura 98, se presenta un catdlogo detallado de los productos pertenecientes a
la categoria de color café. En este listado, se describen las caracteristicas individuales
de cada producto, incluyendo su peso en kilogramos y el valor unitario
correspondiente. Otro aspecto relevante que se aborda es la cantidad especifica de
pldstico de alta y baja densidad requerida para la fabricaciéon de cada producto.
Ademds, se ofrece una vision general de la produccién total realizada durante el

periodo analizado, especificando la cantidad total de material pldstico necesario

para la elaboracién de una determinada cantidad de productos.

COLOR CAFE
Cédigo Caracteristicas del Producto Pesoen | Valor ke PRODUCCION| =
KG Unitario TON | ALTA |BAJA ALTA BAJA KG

LISTOM 1 Listen 11em x 5cm de 2,40mts 15 $ 2030 10 5 3500 35000 17500 52500 52,5
PERFIL 1 Perfil cuadradeo 3,3cm x 3cm de Z,40mts 2 $ 580 1 1 2550 2550 2530 5100 51
PERFIL 3 Perfil plano 4cm x 2,5cm de mts 2 $ 580 1 1 100 100 100 200 0.2
PERFIL 2 Perfil rectangular 3cm x 3,8cm x 2,40 mts & $ 580 0,0056] 4 2 3000 12000 &000 18000 18
POSTE2 Poste cuadrade 5cm x Sem de 3,10mis 16 $ 540 0018 9 7 750 6750 5250 12000 12
POSTE 4 Poste cuadrade 8cm x 8cm de 3,10mits 12 $ 1840 0012 10 2 100 1000 200 1200 1.2
POSTE 5 Poste cuadrodo con punta diomante 8cm x 8cm de 2, 21 $ 1480 0021 17 4 40 480 1860 840 0.84
POSTE & Poste cuadrade Pcm x Pcm de 3,10 mis 10,5 $ 2290 0,0105| 8.5 2 35 2975 70 3678 0,3675
POSTE 8 Poste cuadrado écm x écm de 3mits 20 $ 1350 ) 15 5 400 2000 3000 12000 12
POSTE 10 Poste cuadrado Pcm x Pemde 3 mis 2 $ 2200 1 1 20 20 20 40 0,04
POSTERED 1 Poste redondo 1 1/2" dim x 200 mts 1.5 $ 580 1 0.5 0 0 0 0 0
POSTERED 2 Poste redondo 1" dim x 2.00m#ts 16 $ 540 10 & 870 8900 5340 14240 14,24
POSTERED 3 Poste redondo 10cm diometro x 2,40mts 22 $ 1840 18 4 ] 0 0 ] 0
POSTERED 7 Poste redondo 12em dim x 2,40mts 2 $ 2380 1 1 ] 0 0 ] 0
TABLA 1 Tabla 10cm x 2 cm de 1,20mts 2 $ 580 1 1 3220 3220 3220 46440 6,44
TABLA S Tabla 11em= 2 cmde 1,20mts & $ 580 4 2 80 320 160 480 0,48
VARETA 1 WVareta 7 cmx 3 cm de 3.05mts 7.5 $ 940 4,5 2 420 1890 840 2730 273
VARETA 2 Vareta ? cmx 3,3 cmde 3,08 mts g $ 1080 & 3 3500 21000 10500 31300 3.8
REPISA 1 Repisa 8 cm x 4 cm de 3,00mts k) $ 1270 8 3 0 0 0 ] 0
ESTACA 1 Estaca 4cm x 4cm de 65cm 1 3 4%0 1 0 1995 1995 0 1995 1,995

20800 159632,5 160

Figura 98. Productos Color Café.
Fuente: Planta Procesadora "Plastic Planet”.
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Anexo 7. Productos del cddigo verde.

En la Figura 99, se presenta un catdlogo detallado de los productos pertenecientes a

la categoria de color café. En este listado, se describen las caracteristicas individuales

de cada producto,

incluyendo su peso en kilogramos vy el

valor unitario

correspondiente. Otro aspecto relevante que se aborda es la cantidad especifica de

pldstico de alta y baja densidad requerida para la fabricaciéon de cada producto.

Ademds, se ofrece una vision general de la produccién total realizada durante el

periodo analizado, especificando la cantidad total de material pldstico necesario

para la elaboracién de una determinada cantidad de productos.

ot Pesaen | Walor KG
Cadigo © del Prod KG | Unitario [ TON ALTA BAJS | PRODU | ALTA BAJA KG ||
POSTE RECTARNGLILAR Scm=Scmo 2 10m 5] ® 530 0,006 4 2 o0 400 200 GO0 0,60
POSTE RECTANGLLAR B.5cm « 6.5 4 2.10m e 76T ool 1 B 350 3300 1300 15200 5.2
POSTE RECTANGLLAR BomuBomn 2. 10m I ) ootz 10 B [ 0 i [ o
POSTE RECTANGULAR Semx Jemx 2. 10m 21 ® 10,50 0,021 18 4 o 1] o o ]
POSTE RECTAMGLILAR Som = Som x5 00m 0.5 k3 13.50 0,005 5.5 2 a 1] a a a
POSTE RECTANGLULAR Tlom s Tlom 1 2. 10m [ E [ ] 3 [ 0 [ [ 0
POSTE RECTANGULAR Tem = Tlem = 3.00m 15 #2990 0016 13 3 o 1] o o ]
POSTE RECTAMGLILAR COMN PLINTA Som x Somx 2 10m 15 k3 10,50 0015 1=z 3 750 3000 2250 1250 1.25
[POSTE RECTANGULAR CON PUNTA Bom n Bom 1 2.50m [ EIREET (X ] 3 [ 0 [ [ o
POSTE RECTANGLULAR CON PUNTA Bem o Bom + 3.00m T |# 1650 007 14 3 [ 0 [ [ 0
POSTE RECTANGULAR COMNPUNTA Semx Jemx 2. 10m 7s ® 13,90 00775 14.5 2 o 1] o o ]
POSTE RECTAMGLILAR COMN PLINTA Som = Som x 2 S0m 15 + 17.50 0015 s 3 a 1] a a a
POSTE RECTANGLULAR CON PUNTA Tom Ttorm 1 2. 10m |+ tman om| = B [ 0 [ [ 0
POSTE RECTANGULAR COMNPUNTA Tem = Tlem = 2.50m Z2 # 24,90 0,022 18 4 o 1] o o ]
POSTE CIRCLILAR COM PLIMNTA Biom x Bom s 2 10m 0.5 k3 F0 0,005 5.5 2 150 1530 360 1330 1.53
POSTE RECTANGLULAR CON PUNTA Bom n Bom 1 2.50m 2 |+ &m ooz 3 3 [ 0 [ [ o
TABLAS 3.5cm s 2.5om » 1.00m 2 |# aso 0,002 1 1 2150 2150 2150 4300 43
TABLAS 10cm = Zom = 1. 20m 25 ® 5.50 00025 1 1.5 o 1] o o a
TABLAS 0em  Zom 5 1.60m 3 |+ B35 o003 15 15 [ 0 [ [ 0
TABLAS 12Zom 1 Fom 1. 20m 3 |s B35 0003 15 15 [ 0 [ [ 0
TABLAS Idem = 2.5cm « 1.20m 3.5 ® 795 0,0035 2.5 1 o 1] o o ]
TABLAS 1deom = 2 Somx 1.15m 3.8 k3 75 000355 28 1 a 1] a a a
TABLAS 28.5cm u dom  1.00m 6 |+ 1450 ooos| 3 3 [ 0 [ [ 0
TABLAS 10cm = Zem = 1. 20m =) ® 7.0 0,005 4 4 o 1] o o ]
TABLA COMNMACHIMERE 12om = 2omx 1. 20m o k3 5.50 0.01 =] 4 300 1500 1200 000 3
PERFILES Fom o Jom u 3.00m z |+ =m0 0,002 1 1 [ 0 [ [ 0
PERFILES Sem o Zom s 2.00m z_ |s 525 0,002 1 1 [ 0 [ [ 0

Figura 99. Productos de Color Verde.

Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.
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Anexo 8. ABC de los productos de cédigo verde y café.

. 3 Valor |% PRODUCTO %
Codigo Pe;‘ée“ U".a"’.' Agosto | Septiemb | Detubre | Noviemb | Diciembre | Enero | Febrero \Lr'md;:E; I‘:"""' del | | Acumulsd | SOBRE | INVENTARID | ABC
nitario endida onsumo ° INVENTARID | ACUMULADD
YARETAZ 3 [$ ws0] o 1000 1000 500 I T S 204 20% A
TABLA1 2z $ 580 1000 000 000 220 3220 § 18676 4 i ko &
PERFILZ [ $ 580 000 1000 1000 3000 § 17400 o e 557 &
PERFIL 1 2 |8 s 1000 1000 550 2550 |3 w7 [ I 63 A
ESTACAT 1 (¢ 430 1000 335 195 [ a3 T2 i a0 &
POSTEREDZ 6 [$ 540 500 0 830 $ 4606 5 5% 5% a
POSTEZ 16 $ 540 oo 50 T30 ¥ T.050 80, 4 i B
POSTES 20 $ 1350 500 600 ¥ 8100 86 I ko B
LISTON 1 5 [ 2080 500 500 ¢ 10450 34 A 6% E
YARETAT 75 [ 340 300 120 420 [EEEE EIEA 4 36% C
PERFIL 3 2 |8 =m0 00 ] § 580 EIES A 36% C
TABLAS [ $ 580 40 40 80 ¥ 464 ki 0 3 C
POSTE4 2 [s 140 50 30 20 00 ¢ 1840 39 1 93 C
POSTES, 21 8 w0 10 10 10 0 40 [} 532 39 [ 1003 C
POSTEG, 05 [$ 223 5 20 3 $ 802 1007 [ 1007 C
POSTE 10 2z 2200 20 20 ¥ 440 00 [ oo C
POSTERED 3 22 1840 0 ¥ - 00 0 00 C
POSTEREDT 15 [¢ a0 0 [} - 100 [ 1003 C
POSTERED T 2 [s =m0 0 [} - 1003 [ 1003 C
REFISA T 3 |3 wuw 0 § - 1007 [ 007 C
17500 § 137513
[ zooo]  zooo  4o00]  37a0] auo]  e20] 5|
N ,
Figura 100. ABC de los productos Color café.
o m H "
Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet™.
Cod Pesoen | WValor |, Septiemb | Ootubre | Novient | Diciembr | E b Unidades | Valordel | ¥ Vialor # P —
odigo KG Unitario LLELLY eptiem| ctubre lovieml iciembr nero ebrero Vendidad Consumo 4 Acl;mula P[odulcl?llnug Aoumulado
a ntario
TAELAS Z 45 00 000 0 Z0 % 867500 25 Z5%, EIEA EIE3 A
POSTERECTANGULARCONPUNTA | 15 05 30 E] 50 750 $ 7aE00|  20 467 B 0% A
FOSTEFECTANGULAR i3 TET 00 50 EE] % Tze650] 19 53 A 7% A
WARAS B 85 150 200 200 200 750 $ 37500 1 a1 13 i A
PARALES 505 g £3 200 Z00 200 00 % 440,00] T 52 0 0% B
[TABLA CON MACHIMERE 10 55 50 50 50 50 50 50 300 $ 165000 an 6% 5% 5% E
POSTE CIRCULAR CON PUNTA 0.5 Al 50 Ei] ] Ei] 0 ] 30 &0 T iz600] % RS [ 587 5
ADOGUINES PEQUEND B 24 00 700 § z4000] T 00 A 007 T
POSTERECTANGULAR i 535 [ B - [ 00 i3 007 c
FOSTERECTANGULAR Hl 05 o & - [ 00 [ 007 5
POSTERECTANGLILAR 10.5 135 i} ¥ - 0w 1003 0 00 C
POSTE FECTANGULAR & 76,25 [ B - [ 0 [ 007 5
FOSTE FECTANGULAR T EE] i B - [ 00z [ 007 T
POSTERECTANGULARCONPUNTA |15 53 [ B - [ 00 i3 007 5
POSTERECTANGULAR CONFUNTA | 17 &S [ B - [ 00 [ 007, T
FOSTERECTANGULARCONPUNTA | 175 53 a 5 - (3 00 [iF3 007 c
FOSTERECTANGULAR CONFUNTA | 18 75 o & - [ 00 [ 007 5
POSTERECTANGULARCONFUNTA | 10 163 [ B - [ 1007 [ 1007 C
POSTERECTANGULARCONFPUNTA | 22 243 [ B - [ 00 [ 007 5
POSTERECTANGULARCONFUNTA | 12 81 i B - [ 00z [ 007 T
TAELAS 25 55 [ B - [ 00 i3 007 5
TAELAS 3 55 0 & - [ 00 [ 007 5
TAELAS 3 55 a 5 - (3 00 [iF3 007 c
TAELAS 35 75 o B - [ 0 [ 007 5
TAELAS 38 75 [ B - [ 1007 [ 1007 C
TAELAS e 45 [ B - [ 00 [ 007 5
TAELAS g 73 [ B - [ 00 [ 007 T
PERFILES z 53 a B - 0 00 [i3 002 E
FERFILES H 5 ] B - [ 0 [ 07 €
o
Figura 101. ABC de los productos Color Verde.
. bk H "
Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet™.
PRODUCTOS DESALIDAD ERSt] # Prod
- Adqguirido CLIEMTES i Adguiride CLIENTES
Cédigo 4 Cédigo 4
WARETA 2 3500 |Patricio Andrade Cuaspud Marvaez TAELAS 2150 |Alcaoldia de Tulcén
TABLA T 220 |Alcaldia de lkarra POSTE RECTANGLULAR CON PLI 750 Jorge Andrés Bastidas Pozo
PERFIL 2 000  |Alcaldia de larra POSTE RECTANGLLAR 950 Luis Paspuel Medina
PERFIL 1 2550 |Alcaldia de lbarra VARAS 50 Alcaldia de Tulcan
ESTACA 1 1995  |Alcaldia de Tulcdn PARALES LISOS 00 Byron Andrés Ramos
POSTERED 2 820 Alcaldia de Tulcan TABLA CON MACHIMBRE 00 Alcaldia de Tulcan
POSTE 2 50 Alcaldia de Tulcan POSTE CIRCULAR CON PUNTA 180 Alcaldia de |barra
POSTES 00 Alcaldia de lkarra ADOGUINES PEGUENO 00 Alcaldia de Tulcan
LISTOM 1 500 Alcaldia de Ibarra
WARETA 1 420 Alcaldia de Tulcan
PERFIL 3 00 Jymmi Chuga Medina Quircz
TABLA 5 80 Alcaldia de Tulcan
POSTE 4 100 Alcaldia de Tulcén
POSTE 5 40 José Luis Villarreal
POSTE & 335 Iglesia 3an Clemente
POSTE 10 20 Iglesia San Clemente

Figura 102. Productos requeridos por los clientes.
Fuente: Planta Procesadora “Plastic Planet”.
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Anexo 9. Zonificacion mejorada para Plastic Planet.

Relacionando la comparaciéon entre la Figura 68 y la Figura 103, se puede evidenciar
una mejora en la zonificacion estructurada para la planta procesadora Plastic Planet.
Esto se basa en el estudio de investigacion del Instituto Nacional de Seguridad e
Higiene en el Trabajo (1997) y en la Guia Técnica sobre Senalizacion de Seguridad y
Salud en el Trabajo, que recomienda que los pasillos tfengan un ancho aproximado

de 2 metros para permitir un amplio espacio de manipulacion durante las tareas.

Por lo tanto, se credé un Layout utilizando el programa AutoCAD, ajustdndose a las
medidas establecidas en la Guia Técnica. Asimismo, es importante que dentro de la
planta Plastic Planet se cologque la senalizacion correspondiente para indicar los

distintos espacios y dreas de trabagjo.
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Figura 103. Zonificacion mejorada para Plastic Planet.
Fuente: Planta Procesadora "Plastic Planet”.
Anexo 10. Demostracion del funcionamiento de la matriz de rendimiento.
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En la Figura 104, se da a conocer una matriz en la cual se medird las actividades que
se desarrolla en cada proceso y asi poder identificar el rendimiento que se mide en

cada pardmetro.

Mediciones Etapas y pardmetros Suma total de
i resultados
A
1]
E—
1 PLANIFICACION ORGANIZACION CONTROL ||
TETAPY  mEnicioNEs
E A
H
Programacidn de
o M1 | pedida de materia v v it 5 v ¥ ® ] ¥ v x [
E prima.
E Comunicacian ool
M2 | &l operador del ars v it it 3 v ® ® 3 v ® ® 3
2 de simacenam
-4
g Frecuencia de
& J M3 |pedido de materia v x x 3 v x x 3 v x x 3
5 prima
& Ezpacio requerida
1 : 14 | de materia prima x x x 1] ® x x 1] x x x i
L__lenttante
==
Tt Total (4] 3 1 0 1l 3 1 0 i 3 1 0 1l
medic 4
5 * participacin fi+4 25 14 24 fi 255 0 284 i 255 14 24
izt Total [X] 1 3 4 E 7 1 3 4 E
sum
- 40
calific.
ién * participacin ik i3 o0 T T ik s 100 T

Figura 104. Proceso para la mejora con la ayuda|de Excel.
Fuente:|Planta Procesadora “Plastic Planet”.

Total, de mediciones vy
Suma total de las
mediciones.

Cdlificacién dependiendo
a la evaluacion de los

Suma de vistos pardmetros
o dex.
Porcentaje de
(Total de participacion / participacion.
Total de mediciones ) (Total de suma resultados /
Total de suma de

mediciones )
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