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GLOSARIO DE TERMINOS

Almacén: establecimiento o recinto destinado a recibir, guardar, manipular, reacondicionar,

preparar y expedir mercancias, con arreglo a las normas legales aplicables.
Basura: se considera de forma genérica a los residuos sélidos sean urbanos, industriales, etc.

Boleta: documento donde se especifican las condiciones de reembolso de los tickets que
conforman una remesa, cantidad de Tickets, valor Facial en bolivares por cada ticket y los

respectivos totales.

Botadero: lugar donde se depositan los residuos a cielo abierto sin ningun tipo de control

ambiental.

ERP: expresion abreviada que se utiliza para identificar a la aplicacion informatica que gestiona
todos los aspectos de una empresa, desde la gestion de los empleados hasta las actividades de
fidelizacion de clientes, pasando por el control de produccion o por la gestién de los servicios

que la compafiia preste. En inglés "enterprise resource planning".

Flete: valor del traslado de mercancias en un transporte

Fondo de cheque: papel de seguridad base donde se imprime la data variable para la obtencién

de los tickets que posteriormente se le hace entrega a los clientes

Outsourcing: método de organizacion y optimizacion de los recursos de una empresa. Por su
intermedio, la direccion de la misma subcontrata a otras empresas externas especializadas para
que realicen aquellas actividades que considera no basicas o esenciales para el cumplimiento de

su objetivo o negocio principal y/o en las que carece de ventaja competitiva

Polietileno (PE): termoplastico que mas se produce en todo el mundo. Estos se clasifican de
acuerdo a su densidad. Los dos Polietilenos fabricados a mayor escala son el polietileno de alta
densidad (PEAD) vy el polietileno de baja densidad (PEBD).



Polipropileno (PP): se parece mucho al polietileno en sus propiedades quimicas y fisicas, solo
su temperatura de ablandamiento es mayor que la del (PE).

Reciclaje: proceso simple o complejo que sufre un material o producto para ser reincorporado a

un ciclo de produccién o de consumo, ya sea éste el mismo en que fue generado u otro diferente.

Relleno sanitario: es un sitio de disposicion de residuos sélidos que ha sido impermeabilizado
en la base, donde la basura se deposita en forma ordenada, es compactada y recibe cobertura
diaria, y los percolados o liquidos lixiviados y gases son recolectados, canalizados, tratados y

monitoreados.

Remesa: esta conformada por un volumen de tickets y por la boleta que envia el comercio

afiliado.

Residuos sdlidos: en funcion de la actividad en que son producidos, se clasifican en
agropecuarios (agricolas y ganaderos), forestales, mineros, industriales y urbanos. A excepcion
de los mineros, por sus caracteristicas de localizacion, cantidades, composicidn, etc., los demas

poseen numerosos aspectos comunes desde el punto de vista de la recuperacion y reciclaje.

Sistema automatizado de procesamiento de remesas: sistema donde se ejecuta la lectura de
tickets reembolsados a través de remesas, y se hace la verificacion de lo declarado por el
comercio afiliado en la boleta versus lo leido en Sodexo.

Solped: solicitud de pedido en el sistema SAP.

Stock: conjunto de materiales con valor econdmico que se encuentra en un momento concreto en

alguno de los puntos de la cadena de abastecimiento.

Vertedero: lugar donde se vierte basura, residuos o escombros.



GLOSARIO DE ACRONIMOS

AVIPLA: Asociacion Venezolana de Industrias Plasticas.
CEO: Director General, por sus siglas en inglés “chief executive officer”
EPP: equipos de proteccién personal.

ERP: planificacion de los recursos empresariales, por sus siglas en inglés “enterprise resource
planning”.

FIM: Fondo para la Investigacion y Mejoramiento.
INE: Instituto Nacional de Estadistica
IVIC: Instituto Venezolano de Investigaciones Cientificas.

PE: polietileno

PEAD: polietileno de alta densidad

PEBD: polietileno de baja densidad.
PEQUIVEN: Petroquimica de Venezuela S.A
PFU: producto fuera de uso

PP: polipropileno

PYMES: pequefias y medianas empresas.
REPAVECA: Reciclajes Palo Verde Il C.A

SAP: Sistema de Gestion de Recursos Empresariales, por las siglas en inglés “System,

Applications and Products”

TEG: trabajo especial de grado.
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Resumen

En la actualidad muchas empresas dentro de la industria nacional venezolana,
manifiestan dificultades para adquirir los insumos plasticos que requieren sus procesos, y poder
garantizar la continuidad de sus operaciones, a consecuencia de la crisis que experimenta la
Industria Petroquimica Venezolana. En este contexto, conociendo que muchos productos
plasticos pueden ser reaprovechados mediante el reciclaje, diversas organizaciones a nivel
mundial apuntan a ejecutar operaciones sostenibles y a una cadena de suministros cada vez mas
verde, aplicando en muchos casos la logistica inversa para este fin. En tal sentido, la presente
investigacion se plantea mejorar la cadena de suministros plasticos y los aspectos relacionados
con el manejo y control de inventarios, para la empresa Sodexo Pass Venezuela en su negocio de
Operacion Papel. El proyecto surge por la necesidad que tiene la empresa de garantizar el
suministro de los insumos plasticos para sus operaciones, y de la oportunidad que se plantea de
reaprovechar sus propios desechos plasticos para la obtencion de nuevos insumos. Para alcanzar
los objetivos planteados a partir del diagnostico de la situacion actual, y sobre la base de una
revision bibliogréafica y de investigaciones previas, se pretende determinar cuéles son los factores
que inciden sobre la cadena de suministro actual y los que impiden la 6ptima gestion de los
inventarios. A partir del conocimiento de estos factores, se propondran alternativas de mejora en
el manejo de los inventarios y la metodologia para reciclar los desechos plasticos, la cual sera
evaluada operativa, financieramente y medioambientalmente, con el objetivo de elaborar un plan
de mejoramiento que encauce las acciones de la empresa en pro de una gestion mas eficiente. En
el marco metodoldgico de la investigacion, la misma es de caracter descriptivo, con el enfoque
de un proyecto factible, recopilandose los datos de la realidad actual de la empresa, buscando
solucionar situaciones reales, lo que la delimita como un disefio de campo. La investigacion
busca proponer un plan orientado al mejoramiento de los procesos relacionados con los insumos
plasticos, a la reduccién de costos y la creacion de un modelo enfocado en la contribucién hacia
el medio ambiente y hacia la comunidad.

Linea de investigacion: Cadena de Suministro y Logistica Industrial

Descriptores: Cadena de Suministro, Gestion de los Inventarios, Logistica inversa, reciclaje,
Sustentabilidad.
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INTRODUCCION

En la actualidad el desarrollo de legislaciones y regulaciones, sobre el impacto de los
procesos industriales hacia el medio ambiente son cada dia mas exigentes, al igual que el
compromiso social que las empresas deben asumir para garantizar la continuidad y el
crecimiento de sus operaciones de manera exitosa. Por esta razon las organizaciones
empresariales deben procurar enfocar sus procesos de tal forma que los mismos sean cada dia
mas sustentables o sostenibles, para que las organizaciones logren alcanzar un balance entre la

sociedad, el ambiente y la economia.

Con este criterio, diferentes empresas han realizado cambios en los enfoques de sus
estructuras y procesos, en especial a lo que a su cadena de suministro se refiere, y se ha
desarrollado la aplicacion de los principios de la logistica inversa, para generar productos y

servicios sustentables

Considerando que los desechos industriales plasticos son en su mayoria reaprovechables
mediante el reciclado, la presente investigacion tuvo como objetivo disefiar un plan de
mejoramiento en la Cadena de Suministros plasticos y en la Gestion de sus Inventarios, para la

empresa de Servicios de Calidad de Vida Sodexo Pass Venezuela.

Para lograr los objetivos planteados, en primer lugar se realiz6 una evaluacion de la
cadena actual de suministros de insumos plasticos necesarios para la operacion, en conjunto con
un andlisis de los procesos operativos relacionados al negocio de ticket papel y sus desechos
generados, evaluando la gestion en el manejo de los inventarios de los insumos plasticos, para
finalmente estudiar la viabilidad operativa, financiera y medio ambiental, de realizar logistica
inversa con el desecho plastico generado en el proceso, a fin de obtener nuevas materias primas
plasticas como bolsas, precintos y contenedores, para proponer alternativas de mejoras con los

resultados obtenidos, en el suministro y el manejo de los insumos plasticos.



El trabajo consta de cinco capitulos, cuyo contenido se expone a continuacion:

En el Capitulo I, se define “EL. PROBLEMA”, presentandose el planteamiento del

problema, su justificacion, los objetivos de la investigacion, su alcance y limitaciones.

En el Capitulo II, “MARCO TEORICO”, se presentaran los antecedentes de la empresa,
asi como los antecedentes de la investigacion, los fundamentos legales y las bases teoricas que

sustentan el estudio.

En el Capitulo III, “MARCO METODOLOGICO?”, se expone el tipo y el disefio de la
investigacion, se establece la unidad de analisis, la poblacion, las técnicas e instrumentos

utilizados para recabar la informacion.

En el Capitulo 1V, “PRESENTACION Y ANALISIS DE LOS RESULTADOS”, se
presentan los resultados obtenidos con sus respectivos analisis, y se expone la propuesta de un
plan de mejoramiento en la Cadena de Suministros y el Sistema de Gestion de Inventario de

insumos plasticos, para la empresa Sodexo Pass, la cual ofrece servicios de calidad de vida.
En el Capitulo V, “CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES”, del estudio.

Finalmente en el Capitulo VI, se exponen las “REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS”
consultadas para la ejecucion del presente estudio, asi como una serie de anexos que sustentas

ciertos puntos de la investigacion.



CAPITULO I: EL PROBLEMA

1.1 Planteamiento del problema

La empresa SODEXO PASS VENEZUELA C.A, perteneciente al GRUPO SODEXO
de origen francés, lider mundial en servicios de calidad de vida, fundada en 1966, tiene como
objetivo principal mejorar la calidad de vida de los beneficiarios incrementando la motivacion
del empleado, contribuyendo a la realizacién eficiente y positiva de las empresas, mediante los

beneficios e incentivos que ofrecen.

Parte de los productos que ofrece la empresa consiste en tickets o cheques de papel para
diversos beneficios como alimentacion, cesta, juguetes, entre otros. La operacion de dichos
tickets de papel se divide principalmente en tres procesos dentro del sistema productivo:
Produccion, Reembolso y Logistica. Para poder satisfacer la demanda de los Clientes del ticket
en papel, asi como las necesidades de los Comercios Afiliados, es necesario contar con los
insumos requeridos en el momento adecuado, garantizando los inventarios para cada uno de
ellos y el cumplimiento en los tiempos de reposicion por parte de los proveedores, actividades
que estan a cargo de la gerencia de Logistica. Parte de los insumos requeridos son de tipo
plastico, como bolsas, contenedores y precintos, que se emplean en la preparacion de los
pedidos de los clientes y en el retorno de los tickets a traves de los comercios afiliados, dentro

de las areas de produccidon y Reembolso respectivamente.

En los ultimos afios la industria petroquimica de Venezuela ha venido experimentando
una situacion critica en sus operaciones, producto de la crisis econémica que se vive en el pais,
tal como lo indica Diaz (2008) en su articulo titulado “Industria del plastico prevé crisis por
falta de materia prima”, asi como Yapur (2014) en su articulo “Industria del plastico sin
inventario para trabajar en enero”. Como consecuencia de lo anterior, en la actualidad la
industria del plastico venezolano presenta serias dificultades para acceder a sus materias primas
(poliestireno, polietileno, polipropileno, etc.) lo que se refleja en una disminucién de la oferta de

productos plasticos por parte de los proveedores que maneja Sodexo.



Para la empresa en estudio, en su operacion de fabricacion de tickets de papel para el
ejercicio del afio fiscal 2014-2015, se presentd una disminucion significativa en la oferta por
parte de los proveedores de insumos de bolsas plasticas, contenedores y precintos para: 1) la
fabricacion de pedidos de produccién y 2) para el retorno de los tickets emitidos a las
instalaciones de la empresa a su area de reembolso, por parte de los Comercios Afiliados. De
continuar o agudizarse esta situacion, la falta de insumos plasticos acarrearia una disminucion
de la produccion de pedidos de tickets, con fallas en el cumplimiento de los tiempos de entrega
al cliente que traeria como consecuencia la perdida de los mismos, asi como imposibilidad por
parte de los Comercios Afiliados para retornar los tickets recibidos. De igual forma la merma en
la Operacion de Papel podria afectar la utilidad general de la empresa a tal nivel que seria
necesario eliminar esta area del negocio y migrar a todos los clientes a la modalidad de Tarjeta
Electronica.

A fin de mejorar la disponibilidad de insumos plasticos para la Produccion y el
Reembolso de los tickets, se planted realizar mejoras en el Manejo de los Inventario,
disminuyendo las pérdidas generadas entre las entradas y las salidas del almacén, como
consecuencia de fallas en los controles ejecutados. De igual forma se buscé mejorar la gestion
del manejo de insumos plasticos realizada por el Outsourcing que ejecuta la logistica de
distribucion a las Agencias Bancarias. Se planted también aprovechar el desperdicio de bolsas
plasticas que se genera en el proceso de destruccion de tickets retornados dentro del subproceso
de reembolso (Destruccion de tickets), asi como los contenedores deteriorados y precintos
desechados, empleados a lo largo de todo el proceso, mediante reciclaje, con el fin de generar
material que pudiera ser aprovechado por los proveedores como materia prima, ayudando al
proveedor a disminuir sus tiempos de parada por falta de material y garantizando asi los

insumos requeridos por Sodexo, mejorando la gestion de la cadena de suministros.

Por todo lo anteriormente expuesto y conociendo ademas que alrededor del 30% de los
ingresos de la empresa estan representados por el beneficio que genera el negocio de ticket o
cheque de papel, la presente investigacion se planted desarrollar herramientas para mejorar la

cadena de suministros y el sistema de gestién de los inventarios de materias primas plasticas,
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enfocadndose principalmente en el aprovechamiento de los diferentes desechos plasticos
generados en el mismo proceso, garantizando con ello los tiempos de entrega de los pedidos de
los clientes y el retorno oportuno de las remesas de tickets a través de los comercios afiliados

contribuyendo asi con la satisfaccion de los mismos.

El reciclaje del desecho plastico con el aprovechamiento del mismo para la elaboracion
de nueva materia prima en la cadena de suministro de Sodexo, impactaria en el medio ambiente

con menores emisiones de CO2, arboles salvados, ahorro de agua y energia.

1.2 Objetivos de la Investigacion

1.2.1 Objetivo General

El objetivo general de la investigacion consistié en disefiar un plan de mejoramiento de
la Cadena de Suministros de insumos plasticos, y del Sistema de Gestion de Inventario para la

empresa Sodexo Pass Venezuela C.A en su operacion del beneficio de ticket papel.

1.2.2 Objetivos Especificos

e Analizar la cadena de suministros actual de insumos plasticos necesarios para la
operacion del beneficio ticket papel.

e Caracterizar cada uno de los procesos operativos relacionados al negocio de ticket papel
y sus desechos generados.

e Evaluar cada uno de los procesos relacionados con el manejo del inventario de los
insumos plasticos involucrados en la operacion del beneficio ticket papel.

e Analizar operativa, financiera y medio ambientalmente, la factibilidad del

aprovechamiento de los desechos plasticos del proceso operativo del beneficio ticket

papel.



e Desarrollar una propuesta de mejora en el suministro y manejo de insumos plasticos para

la operacion papel, basadas en los resultados obtenidos.

1.3 Justificacion de la Investigacion

La realidad venezolana en cuanto a las condiciones econdmicas actuales, la dificultad
para la adquisicion de divisas extranjeras y por ende la adquisicién de insumos y repuestos, ha
traido como consecuencia que a muchas empresas les resulte cada dia mas dificil dar continuidad
a sus operaciones dentro del pais, bien sea por falta de materia prima o indisponibilidad de los
equipos. Como se expone en el articulo de Conindustrias (2015) sobre “La industria venezolana
es parte de la solucion a la crisis de abastecimiento”. En este contexto y en el esfuerzo por
mantener sus niveles de produccion y servicio dentro del pais, muchas empresas tienden a
considerar cada vez mas el area logistica, enfocando sus esfuerzos al mejoramiento de su cadena
de suministros y al manejo de sus inventarios, de igual forma las empresas de clase mundial en
la actualidad deben enfocarse en adaptar sus operaciones generando el menor impacto hacia el
medio ambiente, lo que a ademas de dejar un planeta mejor a las generaciones futuras, permite a
las empresas cumplir con las legislaciones medioambientales a las cuales deben cefiirse, por lo
que cada dia mayor cantidad de organizaciones buscan aplicar los conceptos de logistica inversa,
a fin de realizar alianzas estratégicas con sus proveedores, con la finalidad de aprovechar sus
desperdicios generados y si es posible obtener nuevas materias primas a partir de los mismos,

agregando valor al sistema y convirtiéndose en una ventaja competitiva para la organizacion.

A través del desarrollo de la investigacion, que tuvo como finalidad desarrollar un Plan
de mejoramiento de la Cadena de Suministros y el mejoramiento del Sistema de Gestion de
Inventario, enfocado en el aprovechamiento de los desechos de insumos plasticos de la empresa
Sodexo Pass Venezuela, se busca garantizar el suministro oportuno de insumos plasticos, cuya
disponibilidad ha venido mermando considerablemente en el pais y que pone en riesgo la
continuidad de la Operacion del Beneficio Papel, y mantener los stocks requeridos para
garantizar la satisfaccion de clientes y comercios afiliados. De igual forma permitird a la

organizacion realizar una mejor disposicion de sus desechos industriales, apuntando asi hacia
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una gestién de sus operaciones enfocada a su politica de sustentabilidad mundial de reducir los
impactos ambientales generados por los clientes, promover practicas sostenibles de
abastecimiento y optimizar el consumo de recursos naturales, lo que se traduce en menor
impacto ambiental, cumpliendo ademas con la normativa medioambiental nacional vigente.
Adicionalmente permitira a la Direccion minimizar el impacto econdmico en el presupuesto de

las areas, al disminuir los costos de materia prima con el aprovechamiento de su mismo desecho.

1.4 Alcance

El presente proyecto, se desarrollo en la empresa Sodexo Pass Venezuela, y
especificamente en las instalaciones de su planta para la operacion del beneficio ticket papel,
ubicada en la Ciudad de Caracas, donde también se encuentran las instalaciones de su almaceén

de insumos pléasticos.

Esta investigacion tuvo como fin principalmente la formulacion de una propuesta, por lo
cual no incluye la implementacion de la misma ni la evaluacion de los resultados posteriores a su

aplicacion, por tanto su accion y administracion dependeran del modo cdmo se promueva.

El presente estudio esta sustentado por los conceptos de inventario, compras, cadena de
suministros, logistica inversa, enfoque basado en procesos y servicio al cliente, los cuales estan
directamente relacionados con el area de estudio de la Ingenieria Industrial correspondiente al

manejo de la cadena de suministros.

1.5 Limitaciones

Entre las limitaciones de la investigacion estaba la falta de tiempo por parte del personal
de los distintos departamentos involucrados en la investigacion, para facilitar toda la informacién

requerida al investigador.

De igual forma en la propuesta que se desarroll6 para el reaprovechamiento de los

desechos plasticos, la gama de productos plasticos a analizar requerian un tiempo extenso, por lo
7



que la investigacion solo se focaliz6 en pruebas de bolsas plasticos de un tipo en particular, y se
extrapolaron los resultados obtenidos al resto de los insumos. Igualmente por la limitacion de
tiempo se tuvo que excluir de las pruebas los contenedores plasticos y los precintos.

No se logro obtener estadisticas actualizadas consolidadas, ni con el INE (Instituto
Nacional de Estadistica) ni con AVIPLA (Asociacion Venezolana de Industrias Plasticas), sobre
la caracterizacion de los desechos generados en Venezuela, ya que indicaron que no poseen

informacion consolidada reciente.

Adicionalmente no se disponia en el pais de la instrumentacion para realizar los ensayos
fisicos quimicos en el material producido a partir del desecho, esto debido a la crisis de insumos

y tecnologia que presentan los laboratorios como por ejemplo el IVIC.

Venezuela no ha desarrollado suficientemente una cultura de reciclaje de desechos post

consumo Yy post industria.



CAPITULO II: MARCO TEORICO

2.1.- Antecedentes de la Empresa

2.1.1.- Resefia Histérica

Fundado en 1966 por Pierre Bellon, en Marsella, Francia, el GRUPO SODEXO es el
lider mundial en Servicios de Calidad de Vida. Por mas de 40 afios, ha desarrollado una
experiencia Unica, con el respaldo de casi 420.000 empleados en 80 paises de todo el mundo.
Sodexo gestiona y ofrece una gama Unica de Servicios On-Site, Servicios de Beneficios e
Incentivos y Servicios personales y del Hogar para todos sus clientes. Su experiencia con mas de
75 millones de beneficiarios en el mundo, le ha permitido desarrollar Servicios de Calidad de
Vida que refuerzan el bienestar de las personas, mejorando su eficacia y contribuyendo asi a

mejorar el rendimiento de las empresas y organizaciones

SODEXO Venezuela tiene operaciones en el pais desde 1992 y se encuentran presentes
a nivel nacional, a través de oficinas en Caracas, Valencia, Puerto La Cruz, Maracaibo y
Barquisimeto. La empresa disefia, gestiona y ofrece soluciones que ayudan a sus clientes a
alcanzar sus objetivos estratégicos, contribuyendo a aumentar el atractivo de las empresas para
retener talentos, ofreciendo beneficios personalizados, economicos y fisicamente atractivos a los
empleados. Asegura y mejora el cumplimiento de la Ley Organica del Trabajo y la Ley del
Cestaticket Socialista 2015, Ley de Alimentacion para los Trabajadores y las Trabajadoras que
Regula el Bono de Alimentacion Gaceta Oficial Nro. 40.773, Decreto Presidencial Nro. 2.066

del 23 de octubre del 2015, en la distribucion y asignacion del beneficio Alimentacién

Como fortaleza competitiva, la empresa ofrece sus distintas soluciones motivacionales
en el formato de Beneficio Papel, para lo cual existe toda una infraestructura organizacional que

soporta la operacion, la cual puede apreciarse en la figura N°1.



Gerencia General

Direccién Direccién de Direccién de Direccién de Tl & Direccién de
Comercial Mercadeo Finanzas Operaciones Gestién Humana

Gerente de Tarjeta Gerente Web Gerente de T|

Gerente de Gerente de
Sistemas Produccién

Gerente de Gerente de
Logistica Reembolso

Jefe de Reembolso

Jefe de Produccién Jefe de Compras Jefe de Logistica

Coordinador de
Logistica de
Despacho

Coordinador de
Turno

Coordinador de
Logistica de Retorno|

Coordinador de

Analista de Compra
Turno B

Operadores de
Turno

Operadores de
Turno

Operadores de
Turno

- Operacién Papel

Figura 1 Organigrama actual de la empresa Sodexo Venezuela, especificando el area de Operacion Papel.
(Fuente: Sodexo Pass Venezuela, 2015)

Con el enfoque mundial de Operaciones Sustentables que marca el desempefio de las
empresas del Grupo Sodexo (Sodexo Group, 2015), donde se sefialan como logros principales un
81% de desechos provenientes de papel en sus operaciones certificados como sostenible, 34% de
sus clientes logrando implementar medidas de sensibilizacion y de comportamiento para reducir
su consumo de energia con el apoyo de la empresa y logrando implementar ademas en mas del
63% de sus equipos y procesos a nivel mundial , medidas para reducir sus residuos no organicos;
Sodexo Venezuela busca lograr el maximo reaprovechamiento de los desechos de su operacion
papel para alinearse con la tendencia de la organizacion a nivel mundial, aprovechando a su vez
la oportunidad para aportar soluciones a la escasez de insumos plasticos que presentan

actualmente, como consecuencia de la crisis nacional en la industria petroquimica.
2.1.2.- Mision

Ser la principal empresa en Beneficios Sociales de Venezuela, reconocida por nuestro

servicio y nuestra habilidad para mejorar la calidad de vida.
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2.1.3.- Vision
Contribuir de manera integral al bienestar de las familias venezolanas
2.1.4.- Valores

e Integridad: honestidad y responsabilidad en toda faceta de nuestro comportamiento.

e Espiritu emprendedor: su motivacion es crecer al afrontar nuevos retos.

e Vocacion de Servicio: ser una empresa de servicio, que se deleita en satisfacer y superar
las expectativas de sus clientes internos y externos.

e Trabajo en Equipo: la confianza, el respeto, la comunicacion abierta y sincera son los
principios de sus relaciones laborales

e Innovacion: cuestionamos constantemente lo que hacemos buscando superarnos dia a dia.

2.2.- Antecedentes de la Investigacion

A continuacion se exponen algunas investigaciones relacionadas con el tema principal de

la presente investigacion, que sirvieron de guia para el desarrollo del mismo:

Andara, (2010) con su “Propuesta de un plan de mejoramiento en el Sistema de Gestion
de Inventario para una empresa comercializadora y de mantenimiento a equipos mecanicos en
los principales puertos venezolanos, sirvio como aporte al desarrollo del presente TEG en
cuanto al enfoque de la metodologia empleada para la caracterizacion del sistema de manejo de
inventarios y de la cadena de suministros, asi como a la deteccion de las no conformidades en el
sistema y a la propuesta de soluciones alternas que permitan un manejo mas eficiente de los

recursos.

En la investigacion la empresa en estudio experimentaba un enorme y rapido
crecimiento en sus operaciones, convirtiéndose en el lider en ventas y servicio post venta de su
ramo en Venezuela; sin embargo debido a la expansion de sus actividades, la empresa se veia en
la necesidad de adecuar su sistema de gestidn de logistica y principalmente su sistema de manejo
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y control del inventario de repuestos, empleados para brindar el mantenimiento a las maquinarias
en puerto, en pro de alcanzar un optimo nivel de servicio al menor costo posible, por lo cual
buscaba desarrollar herramientas para reducir costes a través de mejoras en su sistemas de
gestion de inventario, enfocAndose principalmente en las decisiones estratégicas de ubicacion,
clasificacion de los articulos del inventario, cuando y cuanto comprar y cOmo mantener con

precision los registros, garantizando un servicio éptimo a sus clientes.

La implementacion de un plan de mejora al sistema de gestion de los inventarios le
permitié a la empresa, establecer una comunicacion efectiva entre los departamentos, asi como
con los almacenes en los Centros de Servicio, programar con mayor precision los pedidos de
repuestos en base a los prondsticos de la demanda real, el tamafio del lote y el nimero minimo
de repuestos exigidos por su principal proveedor, conociendo los niveles Optimos de los
inventarios. Garantizar la rotacion de los inventarios y la disminucion de los niveles de
obsolescencia y pérdidas de repuestos. Estandarizar la distribucion de los espacios en los
diferentes almacenes lo que facilitara la ubicacion de los repuestos y la rotacion del personal
entre los mismos. Garantizar mejores condiciones de trabajo a los involucrados en el manejo de
los almacenes y mejores condiciones de almacenamiento para los repuestos. Monitorear y
controlar de manera efectiva los costos en base a la estructura de costos basica desarrollada.
Conocer la satisfaccion del cliente en base a los indicadores desarrollados sobre los tiempos de
respuesta y prestacion de servicio. Ser competitivos y lograr el desarrollo sostenido de la

empresa en el tiempo, basado en las necesidades de sus clientes.

Salinas, Moreno y Osorio (2013), en su trabajo sobre “Impacto del material reciclado en
los inventarios de materias primas de una empresa manufacturera” publicado en Revista EIA
Escuela de Ingenieria de Antioquia, aportd una herramienta para la caracterizacion de los
procesos de logistica inversa que comprenden los procesos de recoleccion, acopio, beneficio, y
procesamiento de vidrio, que pudiera ser aplicable a la empresa en estudio y extrapolado a los

insumos plasticos involucrados.

El trabajo se planteaba que algunas empresas, tales como la industria del vidrio, tienen la
ventaja de que sus productos son ciento por ciento reciclables y pueden en cierta medida suplir

sus necesidades de materias primas originales, pero también es cierto que el flujo inverso de
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estos productos acarrea una serie de costos y elementos tales como la incertidumbre que
dificultan su planeacion y adquisicion , de hecho una de las principales dificultades asociadas a
la logistica inversa es el grado de incertidumbre en cuanto al tiempo, cantidad y calidad de los
productos a retornar, lo cual se ve reflejado en sistemas de informacion mas costosos y
problemas a la hora de planear con ellos. El flujo de retorno de materiales reciclados,
determinard en gran medida la disponibilidad que tenga la empresa de hacer uso de la materia
prima y asi mismo, el efecto asociado a la fabricacion del producto; por lo que desarrollar
modelos de sistemas e indicadores de gestion serian de gran utilidad en la industria como

herramienta de toma de decisiones sobre la gestion de las existencias de materias primas.

La dindmica de sistemas, como herramienta de simulacion, permitid dentro del proyecto
poder visualizar los efectos de diferentes decisiones o escenarios y comprobar las interacciones
entre los elementos del sistema estudiado, asi como poder determinar de manera simultanea, el
comportamiento de diferentes variables a lo largo del tiempo. A partir de distintos escenarios en
donde varia la proporcion del casco en la formula de produccion, se pudo percibir la gran
incidencia de este dentro de la estructura productiva de la empresa caso de estudio; con esto se
puede evidenciar el gran potencial que esta por venir si se implementan politicas para aumentar

el uso de la materia prima reciclada en basqueda de las grandes ventajas ya evidenciadas.

Lopez, (2010) en su Tesis doctoral sobre “Incorporacion de la logistica inversa en la
cadena de suministros y su influencia en la estructura organizativa de las empresas ”, enmarca la
utilizacion de los principios expuesto por el investigador como modelo de referencia para la
incorporacion de la logistica inversa en el caso de materiales a ser reutilizados o reciclados y las
practicas organizativas que deben sugerirse en la propuesta para mejorar los niveles de

inventarios de insumos plasticos, aprovechando el mismo desecho de la operacién del beneficio

papel.

En cuanto a las estrategias seguidas por las empresas en la reutilizacion del producto,
concluye que un material se recicla si se vuelve a emplear como materia prima o producto
intermedio en la obtencidn de un bien final. Los productos que son reutilizados internamente por
la empresa, forman parte de su cadena de valor, bien para su uso con las mismas caracteristicas o

con otras funcionalidades. El investigador concluye también que en la cadena logistica los
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productos reutilizados se mueven principalmente en el ambito interno de la fabricacién, y como
parte de esa logistica interna se procede a la recogida de materiales en el punto donde se produce
el rechazo, y a su traslado hasta el punto donde vuelven a ser utilizados; cuando requieren un
tratamiento previo se realiza el traslado a un area que puede estar situada externamente. Para la
fabricacion de nuevos productos en base al material recuperado, se consideraran estos como
materia prima o un nuevo componente. El autor sefiala también que para estos modelos es muy
importante tomar en consideracion que generalmente se desconoce la cantidad de producto que
se recupera e incluso muchas veces su nivel de calidad; en consecuencia la disponibilidad de los
mismos en el proceso productivo genera una dificultad afiadida a la planificacién de la
fabricacion, debido a la incertidumbre previa en cuanto a la cantidad de productos a reutilizar y

su influencia en los inventarios de la empresa a largo plazo.

Rubio, (2003) en su Tesis Doctoral titulada “El sistema de Logistica inversa en las
empresas: analisis y aplicaciones”, sirvid como aporte al TEG, dando una vision de lo que
representa la logistica inversa en la actualidad para las empresas, y ahondando en el manejo y
reaprovechamiento de los desechos para agregar valor, pudiendo llegar a convertirse en una
ventaja competitiva, lo cual busca la empresa en estudio en el TEG para solventar sus problemas

de suministros de insumos plasticos y dar continuidad a su operacion.

El origen de esta investigacion reside en la existencia de un interés, cada vez mayor, por
las relaciones entre empresa y medio ambiente que en muchas ocasiones suscita una percepcion
critica de las mismas por parte de los agentes sociales. Entre todos los aspectos que se pueden
considerar a la hora de analizar el papel que desempefia la empresa en su relacion con el entorno
ambiental, uno de los mas estudiados, quiza por su importancia para el bienestar actual y futuro
de la sociedad, es la gestion de los residuos generados por las empresas en el ejercicio de su

actividad

Las empresas, inducidas principalmente por una legislacion cada vez mas restrictiva en
términos de generacion de residuos, empiezan a considerar la utilizacion de procesos
productivos mas limpios en los que se reduzca la cantidad de materias primas empleadas, se
generen menos residuos, se racionalice el uso de las fuentes de energia, etc., sin embargo, la

empresa no solo debe responsabilizarse de la adecuada gestion de los subproductos y residuos
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generados en el ejercicio de su actividad sino que también es responsable, de aquellos productos
puestos en manos del consumidor y que han dejado de satisfacer las necesidades de éstos: los
denominados Productos Fuera de Uso (PFU). Estos pueden adn incorporar un valor afiadido
susceptible de ser recuperado por la empresa y reintroducido en su ciclo de operaciones, de
manera que por una parte se obtenga un beneficio econdémico a la problematica que subyace en el
proceso de recuperacion y aprovechamiento de estos PFU es lo que analiza el concepto de
logistica inversa y que constituye el problema a ser estudiado.

Concluyeron que, el disefio de la funcién logistica de la empresa debe contemplar tanto el
flujo directo productor-consumidor, como el flujo inverso consumidor productor (recuperador),
de manera que, a través de este enfoque integral, se amplifiquen las oportunidades competitivas
que ofrece esta funcion logistica. La funcion inversa de la logistica, para poder generar de
manera eficiente estas oportunidades competitivas, requiere un proceso de planificacion,
desarrollo y control similar al existente para la funcién directa de la logistica. Es decir, la
logistica inversa presenta un caracter intrinsecamente estratégico. Los sistemas de logistica
inversa posibilitan tanto la recuperacion econdmica de los PFU, como el cumplimiento de la
normativa existente en esta materia. De esta forma, estas actividades de recuperacion no se cifien
a una mera imposicion legislativa sino que representan una oportunidad de rentabilidad

econOmica.

El disefio y desarrollo de los sistemas de logistica inversa conlleva una importante carga
de incertidumbre acerca de la cantidad y calidad de los PFU, asi como del momento en el que se
recuperaran dichos productos. Por eso resulta necesario profundizar en el disefio de modelos de
sistemas logisticos que ayuden a despejar estas incognitas asociadas con la recuperacion fisica de
los PFU.

La utilizacion de técnicas de investigacion operativa parece ser un buen método para
amortiguar el efecto de esta incertidumbre en el disefio de sistemas de logistica inversa. Sin
embargo, estas técnicas y herramientas deben ser, principalmente, una forma de mejorar nuestro
proceso de toma de decisiones y de lograr los objetivos propuestos por la organizacién, y nunca

deberan constituirse por si solas en el criterio definitorio de nuestras decisiones.
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Alvarado, Argueta y Fuentes (2008), en su Tesis de Grado para optar al titulo de
Ingeniero Industrial, titulada “Disefio de un modelo de logistica inversa para mejorar la
competitividad de las empresas del sector farmacéutico en el Salvador, sirvié a la presente
investigacion como referencia de modelos de logistica inversa aplicados a distintos negocios,
como por ejemplo el ramo farmacéutico y de los cuales pueden extrapolarse ideas y buenas
practicas.

Las empresas del sector farmacéutico en El Salvador, generan una gran cantidad de
subproductos a lo largo de sus multiples operaciones (aprovisionamiento, produccion,
almacenaje, distribucion), ademas de los desechos que generan los consumidores de productos
proximos a vencerse, que son tirados en botaderos no adecuados y que afectan al ambiente, por
lo que se busca mejorar la gestion de las devoluciones con la finalidad de recuperar el valor del

producto de devolucion.

Se concluyé que en EI Salvador no se estd gestionando de manera efectiva las
devoluciones de productos farmacéuticos, generando gastos innecesarios y altos niveles de
desecho que no son tratados. Se determind también que no existia un sistema de reciclaje de
medicamentos desde el consumidor final hasta el origen con lo cual pudieran ser aprovechados
los envases y empaques. Con la implementacion de las herramientas de la ingenieria industrial
las empresas del sector farmacéutico pueden mejorar sus condiciones de funcionamiento en
bodegas y salas de venta. EI modelo de logistica inversa es factible econdmicamente para las
empresas del sector farmacéutico. EI modelo propuesto puede reducir el porcentaje de
devoluciones en los laboratorios farmacéuticos de 6,1% a 1,5%, mejorando la competitividad de

las empresas del sector.

Moodie, (2015) en su articulo para la empresa DHL “How green is your supply chain?”,
plantea que en la actualidad empresas de clase mundial como DHL estan infundiendo practicas
empresariales sostenibles en el nicleo de sus organizaciones. Indican que para empresas de
nueva creacién se estan escribiendo normas ecoldgicas en el plan de negocios, mientras que las
empresas establecidas estan reordenando sus prioridades de negocio para poner iniciativas de
sostenibilidad en la parte superior de la lista. Para la mayoria, una gran parte de la agenda verde

gira en torno a la cadena de suministro, y ahi es donde expertos en logistica como DHL Express
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entran en escena, ofreciendo soluciones verdes para ayudar a reducir las emisiones y otros

impactos ambientales.

El aporte de dicho trabajo al desarrollo de la presente investigacion se basa en la
influencia que tiene la tendencia mundial de las empresas con mejores practicas, hacia el

mejoramiento de la cadena de suministro desde un enfoque con el menor impacto ambiental.

2.3.- Bases Teoricas

2.3.1.- Fundamentos Legales

La investigacion se desarrollé en la empresa Sodexo Pass Venezuela, y el manejo de la
informacion dentro de la misma estara enmarcado bajo los principios del Codigo de Etica del
Colegio de Ingenieros de Venezuela, y especificamente buscando honrar el numeral 16 sobre
medio ambiente el cual cita, que se considera contrario a la ética e incompatible con el digno
ejercicio de la profesion, para un miembro del Colegio de Ingenieros de Venezuela, intervenir
directa o indirectamente en la destruccion de los recursos naturales u omitir la accion

correspondiente para evitar la produccién de hechos que contribuyen al deterioro ambiental.

Asi mismo el manejo de la informacion suministrada por la empresa Sodexo y el

desarrollo de la investigacidn, se manejé acorde con la mision, vision y valores de la empresa:

En el marco del desarrollo del trabajo de investigacion, la organizacién posee valores
empresariales, en concordancia con los objetivos a desarrollar , ya que el grupo Sodexo tiene
entre sus compromisos la sostenibilidad global en su mercado, disefiando y aplicando la ruta de
sostenibilidad “The Better tomorrow plan” (Sodexo Pass Venezuela, 2015), que incluye 80
paises , 33.900 centros y mas de 380 mil empleados a nivel mundial, fundamentado en mejoras
continuas enmarcada en tres prioridades: nutricion y bienestar, comunidades locales y medio
ambiente. Estas acciones determinan la escogencia de los proveedores que operen de acuerdo al

Cadigo de Conducta, el reciclaje de insumos, el monitoreo del consumo de energia, entre otras.
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En el marco del desarrollo del trabajo de investigacion, con la propuesta planteada para el
reaprovechamiento de los desechos productos de la operacion, se busco cumplir también con la

legislacion medioambiental venezolana vigente.

Las fuentes del derecho ambiental en la Constitucion Venezolana se expresan en los

siguientes articulos:

Articulo 127:

Es un derecho y un deber de cada generacion proteger y mantener el ambiente en
beneficio de si misma y del mundo futuro. Toda persona tiene derecho individual y
colectivamente a disfrutar de una vida y de un ambiente seguro, sano y ecologicamente
equilibrado. El Estado protegera el ambiente, la diversidad biologica, los recursos genéticos, los
procesos ecologicos, los parques nacionales y monumentos naturales y demas areas de especial
importancia ecoldgica. EI genoma de los seres vivos no podra ser patentado, y la ley que se

refiera a los principios bioticos regulara la materia.

Es una obligacion fundamental del Estado, con la activa participacion de la sociedad,
garantizar que la poblacién se desenvuelva en un ambiente libre de contaminacién, en donde el
aire, el agua, los suelos, las costas, el clima, la capa de ozono, las especies vivas, sean
especialmente protegidos, de conformidad con la ley.

Articulo 128:

El Estado desarrollard una politica de ordenacion del territorio atendiendo a las
realidades ecoldgicas, geograficas, poblacionales, sociales, culturales, econdémicas, politicas, de
acuerdo con las premisas del desarrollo sustentable, que incluya la informacion, consulta y
participacion ciudadana. Una ley organica desarrollara los principios y criterios para este

ordenamiento.

Por otro lado, se tiene la Ley Organica del Ambiente, la cual en su articulo 1 tiene por

objeto establecer las disposiciones y los principios rectores para la gestion del ambiente, en el
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marco del desarrollo sustentable como derecho y deber fundamental del Estado y de la sociedad,
para contribuir a la seguridad y al logro del maximo bienestar de la poblacion y al sostenimiento
del planeta, en interés de la humanidad.

Asimismo, existen otras leyes como la Ley de Gestion Integral de la Basura, donde se
establecen los lineamientos de los generadores y sus disposiciones sancionatorias.

Articulo 34: Deberes de los Generadores. La persona natural y juridica, que genere o posea
residuos y desechos sélidos, debe:
1. Realizar el manejo de residuos y desechos sélidos de manera segura.

2. Realizar la segregacion inicial de los mismos conforme se indique en el Plan Municipal de

Gestion y Manejo Integral de Residuos y Desechos Sélidos y la normativa técnica.

3. Realizar el acopio de los residuos y desechos sélidos conforme indique el Plan Municipal de

Gestion y Manejo Integral de Residuos y Desechos Sdélidos y la normativa técnica.
4. Facilitar la recuperacion de materiales aprovechables
Disposiciones Sancionatorias:

* Medidas Preventivas: Ordenar la aplicacion, Ocupacion temporal, total o parcial,
Retencion de maquinarias, equipos, instrumentos, Clausura temporal del establecimiento,

Prohibicion temporal de las actividades, etc.
» Infracciones Leves: Pago desde 10 UT hasta 100 UT.
» Infracciones Graves: Pago desde 101 UT a 199 UT
» Infracciones Gravisimas : Pago desde 200 UT a 300 UT
Inscripcidn en el registro

Los prestadores del servicio y manejadores habituales de residuos y desechos sélidos deben

estar inscritos en el registro referido, ademas de contar con la autorizacién para él.
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En cuanto a los fundamentos legales que enmarcan la operacion, también deben considerarse
las implicaciones operacionales en la manipulacion de carga, para lo que se toma como
referencia a la Norma Técnica para Control en la Manipulacion, Levantamiento y Traslado de
Cargas de la Ley Organica de Prevencion, Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo
(LOPCYMAT)

Articulo 34. En aquellas actividades en las que se deba manipular manualmente las cargas, los
empleadores y empleadoras estaran en la obligacidn de garantizar que el peso maximo no exceda
los 20 kilogramos, en condiciones ideales de manipulacion en hombres.

2.3.2.- Fundamentos tedricos

A continuacién se presentan los fundamentos tedricos que sirvieron como marco para el

desarrollo de la investigacion y el planteamiento de la propuesta.

2.3.2.1 Definicion de Cadena de Suministros o Supply Chain

Heizer y Render (2001), sefialan que Supply Chain o Gerencia de Cadena de Suministro,
consiste en la integracion de las actividades de adquisicion de materiales, transformacion de
bienes intermedios y productos finales y distribucion a clientes. Por tanto se puede considerar
que es una filosofia de trabajo que incluye todas las actividades comprendidas en planeamiento,
abastecimiento, manufactura, logistica de entrada, logistica interna, logistica de salida y logistica
inversa. Incluye también sistemas de integracion con los proveedores de los proveedores y con
los clientes de los clientes para poder evaluar el flujo de los productos en procesos integrados,

midiendo su velocidad, visibilidad y su grado de sincronizacion.

20



2.3.2.2 Definicion de logistica

Ballou (2004), sefiala que la logistica es parte de la cadena de suministros que planea,
lleva acabo y controla el flujo y almacenamiento eficiente y efectivo de bienes y servicios, asi
como la informacidn relacionada desde el punto de origen, hasta el punto de consumo, con el fin
de satisfacer los requerimientos de los clientes. Por tanto se podria afirmar que la funcién de la
logistica es gerenciar estratégicamente la adquisicion, el movimiento, el almacenamiento de
productos y el control de inventarios, asi como todo el flujo de informacién asociado, a través de
los cuales la organizacién y su canal de distribucion se encauzan de modo tal que la rentabilidad

presente y futura de la empresa es maximizada en términos de costos y efectividad.

2.3.2.3 Definicion de Inventarios.

Ballou (2004), define los inventarios son acumulaciones de bienes o activos fijos como
materias primas, provisiones, componentes, trabajo en proceso y productos terminados que

aparecen en numerosos puntos a lo largo del canal de produccién y de logistica de una empresa.

En la actualidad los inventarios son vistos bajo un prisma diferente a la manera
tradicional, se perciben mas bien como cantidades de recursos que se despliegan a lo largo del
complejo sistema de relaciones intra e interempresas (cadena logistica) para permitir su
operacién econdmica y fluida, a la vez que para absorber el impacto de la variabilidad e

incertidumbre asociadas a la operacién, garantizando la méxima satisfaccion al cliente.

De acuerdo con Heizer y Render (2001), los inventarios a partir de las caracteristicas

fisicas de los objetos a contar, pueden ser clasificados en los siguientes tipos:

1. Inventarios de materias primas o insumos: son aquellos en los cuales se contabilizan
todos aquellos materiales que no han sido modificados por el proceso productivo de la
empresa. Sus articulos pueden servir para desconectar o separar del proceso productivo a

los suministros.
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2. Inventarios de materia semielaborada o productos en proceso (WIP; Work in
process): son aquellos componentes o materias primas que han sido modificados por el
proceso productivo de la empresa, pero que todavia no estan terminados. Este inventario
se mantiene durante el tiempo que se tarda en fabricar un producto (llamado duracion del
ciclo).

3. Inventarios de productos terminados: Son aquellos donde se contabilizan todos los
productos que van a ser ofrecidos a los clientes, es decir que se encuentran aptos para la

venta.

2.3.2.4 Gestion de inventarios.

Con base a Quifiones (2010), se entiende por Gestion de Inventarios, todo lo
relativo a la administracion y control de las existencias de determinados bienes, en la cual se
aplican métodos y estrategias que pueden hacer rentable y productivo la tenencia de estos bienes
y a la vez sirve para evaluar los procedimientos de entradas y salidas de dichos productos,

pudiendo esquematizarse tal como lo muestra la siguiente figura:

’ Gestion de Inventarios

Administracion de Control de
inventarios inventarios

er e
inventario Registios

Figura 2 Principales areas de la Gestion de inventarios
(Fuente: Quifiones, 2010)
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El control de inventarios se refiere a la parte operacional de los inventarios, es decir,
todas aquellas précticas que se tienen en cuenta a la hora de almacenar el producto. Por otro
lado, se encuentra la administracion de inventarios la cual tiene como objetivo fundamental
aumentar la rentabilidad de la organizacion por medio de una correcta utilizacién del inventario,
prediciendo el impacto de las politicas corporativas en los niveles de stock y minimizando el
costo total de las actividades logisticas asegurando un nivel de servicio al cliente. En resumen,

esta area es la encargada de determinar politicas de reabastecimiento dptimas.

2.3.2.5 Rotacion de los inventarios

De acuerdo a Escudero (2005) la Rotacion de Inventarios es el indicador utilizado para
el control de gestion de la funcion logistica o del departamento comercial de una empresa. La
rotacion, en este contexto, expresa el nimero de veces que se han renovado las existencias de un
articulo, de una materia prima. Permite identificar cuantas veces el inventario se convierte en

dinero o en cuentas por cobrar

2.3.2.6 Analisis ABC

Este analisis sirve para clasificar los articulos del inventario disponible en tres grupos en
funcion de su volumen anual en ddlares, con lo que se lograria asignar un modelo de control
adecuado para cada articulo y su correcta evaluacion. El analisis ABC es una aplicacion a los
inventarios de los que se conoce como principio de Pareto (Heizer y Render, 2001). Esto
significa que unos pocos materiales representan la mayor parte del valor de uso de los mismos;
entendiendo por valor de uso, el producto del consumo de un articulo en un periodo determinado

(usualmente un afio) por el precio promedio del mismo.

En dicho modelo los articulos de tipo "A" son aquellos que, aun siendo pocos,
representan un porcentaje importante del total del valor de uso, es decir son aquellos de alto

valor de consumo entre 80 — 85% del total, mientras los de tipo "B" son intermedios (alrededor
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del 10 -15 % del total) y los "C" son una gran cantidad de articulos que tan solo representan un
pequefio porcentaje del total del valor de uso (alrededor de un 5% del total). EI mayor esfuerzo
en la realizacion y la gestion de inventario debe ser hecho sobre una cantidad pequefia de
materiales, que son los A, y sobre un porcentaje importante de articulos que son lo C, es

aceptable realizar una gestion menos rigurosa y por tanto, mas econémica

Un factor adicional que se debe tomar en cuenta a la hora de disefiar un sistema de
gestion de inventarios es la criticidad de los materiales, el impacto que produce la carencia del
producto sobre el nivel de ventas de una empresa. El asignar a cada producto un orden de
prioridades permitira fijar altos factores de servicio deseados solo a productos criticos,
compensando los altos costos que esto conlleva y fijar factores de servicio méas bajos a productos
menos criticos, asi como hacer matrices de valor de uso-criticidad, de manera de obtener

elementos de decision a la hora de escoger las politicas mas adecuadas en gestion de inventarios.

En los rubros tipo A, dada su importancia debe aplicarse el modelo de cantidad
econdmica de pedido. Segun el modelo de cantidad econdmica de pedido, cada vez que se

compra debe hacerse en la cantidad Qgpimo = (2*CF*D/ p*1)2, donde

Q = tamafio del lote (unidades/pedido) Cf = Costo de evaluar un pedido ($/pedido)
D = Demanda anual (Unidades/afio) p = Valor unitario del articulo ($/unidad)

| = Tasa anual de costo del almacenaje.

En la gestidn de los inventarios un aspecto fundamental es la decision sobre el tamafio de
los lotes de los pedidos, lo cual debe hacerse considerando no solo el valor 6ptimo sino un
conjunto de otros factores, tales como: tamafio del pedido del cliente, capacidad de los
contenedores, equipos transportes, proveedores, disponibilidad financiera, urgencia de la entrega

entre otras.

Para los rubros clasificados B y C, bastaria con aplicar una variacion de la politica
anterior, la cual consiste en establecer niveles maximos de inventarios y un periodo fijo de
revision de sus niveles. El inventario se revisa solo en estas ocasiones, ordenandose la diferencia

entre el maximo y la existencia total.
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2.3.2.7 Modelos de inventario

Los diversos modelos de control de inventarios pretenden solucionar dos problemas

basicos como son cuando comprar y cuanto comprar y se pueden clasificar segin Heizer y
Render, (2001) en:

Modelos de demanda independiente se refieren al caso en que la demanda de
productos no depende de la demanda de otros articulos, es decir no esta
sincronizada con los planes de produccion; estos modelos de gestion de
inventarios son: modelo de cantidad 6ptima de pedido econémico EOQ, modelo
de la cantidad de pedido de produccion y modelo de descuento por volumen

Los modelos de demanda dependiente se refieren al caso en el que la demanda
de un articulo esta relacionado con la demanda de otro. La técnica dependiente
utilizada en los entornos productivos se denomina planificacion de las
necesidades de materiales (MRP; Materials Requeriments Planning) bajo este
sistema, se integran la programacion de la produccion y el control de los
inventarios de materiales. Requiere para su aplicacion conocer el programa marco
de produccion vy las especificaciones o listas de materiales. EI MRP integra esta
informacion y presenta los requerimientos de materiales necesarios para cubrir un

cierto programa de produccion

2.3.2.8 Abastecimiento o compras.

Heizer y Render (2001), indican que las provisiones constituyen el coste mas elevado en

la mayoria de las empresas, y que de alli radica su importancia en la cadena de suministros.

En términos de la administracion de empresas, se puede afirmar que comprar supone el

proceso de localizacion y seleccidn de proveedores, adquisicién de productos (materias primas,

componentes o articulos terminados), luego de negociaciones sobre el precio y condiciones de

pago, asi como el acompafiamiento de dicho proceso para garantizar su cumplimiento de las
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condiciones pactadas. La gestiébn de compras o abastecimientoto debe considerar maltiples
factores, tales como costos de inventario y de transporte, disponibilidad de los suministros,

eficacia en las entregas y la calidad de los proveedores y los productos que ofrecen.
2.3.2.9 Presupuesto

Segun Burbano y Ortiz (2005), el presupuesto es la estimacién programada, de manera
sistematica, de las condiciones de operacion y de los resultados a obtener por un organismo en
un periodo determinado. También dice que el presupuesto es una expresion cuantitativa formal
de los objetivos que se propone alcanzar la administracién de la empresa en un periodo, con la

adopcion de las estrategias necesarias para lograrlos.

2.3.2.10 Definicion de Almacén.

Villalba (2007) define almacenes como aquellos lugares donde se guardan los diferentes
tipos de mercancia. La formulacion de una politica de inventario para un departamento de
almacén depende de la informacion respecto a tiempos de adelantes, disponibilidades de
materiales, tendencias en los precios y materiales de compras, es la fuente mejor de esta

informacion.

2.3.2.11 Logistica Inversa.

Cruz (2009), se puede definir la logistica inversa como el proceso de planificacion,
desarrollo y control eficiente del flujo de materiales, productos e informacion desde el lugar de
origen hasta el de consumo de manera que se satisfagan las necesidades del consumidor,
recuperando el residuo obtenido y gestionandolo de tal manera que sea posible su reintroduccion
en la cadena de suministro, obteniendo un valor afiadido y/o consiguiendo una adecuada

eliminacion del mismo.
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El concepto de Logistica inversa incluye no solo el transporte del producto usado desde el
usuario final al productor, sino también la transformacion de los productos retornados en

productos nuevamente utilizables. (\VVéase Fig. 3)

] >{ REPARACION ‘ ‘ REACONDICIONAMIENTO ‘ ‘ REFABRICACION
v A 4 v
PROVEEDORES ALMACEN ET
Busqueda y Materias primas, PROCESO DE VENTASY | a0 | o enTEe e,
adquisicion de > componentes, > PRODUCCION > PRODUCTO > DISTRIBUCION > CLIENTES :
. ! TERMINADO :
materia prima embalajes
A A i
‘ CANIBALIZACION ‘ ‘ REUTILIZACION
A A
VERTIDO (BASURA)
RECICLADO
e INSPECCION P PR

Figura 3 Cadena Logistica directa e inversa
(Fuente: Cruz, 2009)

Las diferencias entre logistica directa e inversa, se muestra de manera esquematica en la
tabla N°1.

27



Tabla 1

Diferencias entre la logistica directa e inversa

Logistica directa Logistica Inversa

Estimacion de demanda relativamente cierta Estimacion de demanda mas compleja
Transportacion de uno a muchos generalmente Transportacion de muchos a uno generalmente
Calidad del producto uniforme Calidad del producto no uniforme

Envase del producto uniforme Envase a menudo dafiado o inexistente

Precio relativamente uniforme El precio depende de muchos factores

Reconocida importancia a la rapidez de entrega A menudo no es importante la rapidez en la entrega

Los costos son claros y monitoreados por sistemas de | Los costos inversos son menos visibles y rara vez se

contabilidad contabilizan

Gestidn de inventario relativamente sencilla Gestidn de Inventario muy compleja

Ciclo de vida del producto gestionable Ciclo de vida mas complejo

Métodos de marketing bien conocidos El marketing puede estar complicado por varios factores

(Fuente: Cruz, 2009).

2.3.2.12 Beneficios de la Logistica Inversa.

Segun Cruz (2009), idealmente una cadena de este tipo también es llamada una cadena de
suministro circular (ya que el flujo inverso cierra el ciclo) mejora el aprovisionamiento de los
productos, servicios e informacion mejor de lo que lo haria una cadena de suministro tradicional
ya que reduce costos a la vez que reduce el impacto ambiental; para poder ver tener una visién
global de estos beneficios podemos observar la Tabla 2, se muestran los beneficios que tenemos

en los servicios y en el mercado, los costos relacionados con la operacion y la seguridad.
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Tabla 2

Sumario de los beneficios de la logistica inversa.

Servicio/Mercado

Costos

Seguridad ambiental

e El servicio de retorno
mejora la satisfaccion del
cliente.

e Reduccion del tiempo de
investigacion y desarrollo
(Tiempo de introduccién al
mercado)

e Incrementa la
disponibilidad de partes y
repuestos.

e  Retroalimentacion
oportuna a través de
recuperacion temprana.

e Mejora en la calidad del
producto a través de la
reingenieria.

e  Reparaciones proactivas.

e Imagen “Verde”.

Reduccién del riesgo de

responsabilidades legales.

e Recuperacion del valor de
los materiales y los
componentes.

e Recupera el valor de la
mano de obra.

e Evita los costos de
disposicion.

e Reduce el riesgo por
obsolescencia a través de
retornos oportunos.

° Menor produccién nueva

de partes de repuesto.

. Reduccién de retornos.

e Reduce el impacto
ambiental.
e  Cumplimiento de la

legislacion vigente.
e  Recuperacién mas confiable

de productos defectuosos.

(Fuente: Cruz, 2009)

Mendoza (2013), desarrolla varias ideas sobre los productos fuera de uso y su

recuperacion, asi como la tipologia de ese tipo de redes logisticas.

2.3.2.13 Producto Fuera de Uso (PFU)

Se pueden definir como aquellos productos puestos en manos del consumidor y que han

dejado de satisfacer las necesidades de éstos. Estos pueden aln incorporar un valor afiadido
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susceptible de ser recuperado por la empresa y reintroducido en su ciclo de operaciones, de
manera que por una parte se obtenga un beneficio econdmico al aprovechar el valor del PFU y

por otra, se contribuya a mejorar las condiciones ambientales de nuestro entorno.

2.3.2.14 Sistema de recuperacion de PFU

Es necesario analizar el medio por el cual los PFU retornaran a la cadena de suministro,
para lo cual las organizaciones deben establecer y visualizar un sistema de recuperacion de los
PFU, de tal manera que le permita ahorrar en costos. La forma més facil para la recuperacion de
los PFU, es mediante la creacion de centros de recuperacion de PFU como se muestra en la
figura 4.

e p— O
:<\> 7777777777777777777777777777 Tﬁ—» O

Eliminacion @*

A\

O

[ 1 Instalacién proceso
A Almacén distribucion
@ Centro derecuperacion PFU
O cliente

—» Flujo directo

<« — — — Flujoinverso

Figura 4 Sistema de recuperacién de PFU
(Fuente: Mendoza, 2013)

2.3.2.15 Tipologia de redes logisticas para la recuperacion de productos

Para que una organizacion logre disefiar un sistema de recuperacion de PFU, es
importante que defina mediante qué tipos de redes va lograr que el producto retorne a la
organizacion. A continuacion en la figura N°5 se muestran los tres tipos de redes de Logistica

Inversa.
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Reciclaje

Tipos de

redes de L Refabricacion

Reutilizables

Figura 5 Tipos de redes de Logistica Inversa
(Fuente: Mendoza, 2013)

Redes para el reciclaje:

Es la red con estructura mas simple, por ser la red con menos eslabones y centralizadas,
que se caracteriza por requerir una alta cantidad de inputs (productos recuperados), pero de poco

valor unitario.

Redes de refabricacion:

La estructura de la red de refabricacion es de multiniveles y descentralizada; por lo que se
buscan sinergias con el canal directo. Estas redes son utilizadas para recuperar partes o

componentes de productos con alto valor afiadido.

Redes de productos reutilizables

Poseen una estructura descentralizada, con circulacion simultanea de productos originales

y reutilizados, en el cual el coste de transportacion es el mas significativo.

Estos sistemas reintroducen los PFU en la cadena de suministro una vez realizadas

previamente las operaciones de limpieza y mantenimiento.
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Es necesario mencionar que una organizacion puede integrar los tres tipos de redes de
Logistica inversa dentro de un sistema, como se muestra en la figura N°6, donde también se

pueda diferenciar el retorno de los PFU ya sean por una devolucion o por la recuperacion.

< LOGISTICA PARA LA RECUPERACION
=== <—— l____::,;if_f_*:;l*: . - ————— 2
v RECICLAJE y REFABRICACION ¢ REUTILZACION !
MATERIAS ———— FABRICACION DEL —— a —

SRIMAS. L] SroDUCTO | DISTRIBUCION DEL PRODUCTO | CONSUMO
7y |
| |
o ‘e Y

:> FLUJO DIRECTO " LosisTicape

FLUJO INVERSO . DEVOLUCION /
€~ - —— S

Figura 6 Logistica para la recuperacion.
(Fuente: Mendoza, 2013)

A partir de las consideraciones extraidas, del Curso Basico Intensivo de Plastico: Jornal
de Pléastico (Chagas, 2007), se describen los conceptos relacionados con reciclaje que seran de

utilizad para enmarcar la investigacion.

2.3.2.16 Reciclaje

Consiste en reaprovechar los PFU utilizandolos como materia prima en nuevos procesos

de fabricacion.
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Reciclaje de Plasticos

El reciclaje puede definirse como una actividad que revaloriza los residuos domésticos e
industriales mediante una serie de operaciones que permiten el reaprovechamiento como

materia-prima para otros productos.

Con base a las estadisticas mas recientes, tal como se muestra en la figura N°7, emitidas
por el Instituto Nacional de Estadistica de Venezuela, cerca del 43 % de la basura Venezolana se
deposita en vertederos al aire libre, sin ningin tratamiento, y de los materiales que son reciclados

apenas el 5,5% son plasticos, tal como se muestra en la figura N°8.

PROPORCION DE DISPOSICION FINAL DE
RESIDUOS Y DESECHOS SOLIDOS PARA EL
ANO 2012.

Vertedero

M Relleno Sanitario

Botadero

Figura 7 Proporcién de disposicidn final de residuos y desechos sélidos para el afio 2012.
(Fuente: Instituto Nacional de Estadisticas Republica Bolivariana de Venezuela, 2013)
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TOTAL DE DESECHOS SOLIDOS RECICLADOS
(Kg).POR TIPO. ANO 2012

25.447 (4.1%) _ 8.598 (1.4%)

\ | _100(0.02%)

33.639(5.5%)

M Papel y Carton
m Plastico
Vidrios
M Aluminio y Hierro

W Otros

Figura 8 Distribucién por tipo de los materiales reciclados del manejo de residuos y desechos sélidos afio 2012.
(Fuente: Instituto Nacional de Estadisticas Republica Bolivariana de Venezuela, 2013)

El reciclaje permite reducir la cantidad de basura y economizar materia prima y energia
para la fabricacion de nuevos productos. Ademas de eso, no tiene riesgos en la manipulacion,

aumenta la vida util de los vertederos y el proceso tiene alto rendimiento.

Uno de los mayores problemas del reciclaje de los plasticos es que generalmente se
encuentran mezclados o contaminados por residuos o suciedad. Los residuos se funden como
cuerpos extrafios, reduciendo la calidad del producto reciclado. La identificacion y la separacion
de los diversos polimeros en las mezclas es un proceso dificil, laborioso, pero muy importante en
el reciclaje, pues la incompatibilidad entre los plasticos y la presencia de varios aditivos

interfieren en las caracteristicas finales del producto.

Estos problemas se pueden minimizar a través de una recoleccidn selectiva realizada en el
propio domicilio o en puestos de colecta, donde el plastico descartado queda separado de los

otros residuos (vidrio, metal, papel, cartén), limpio y almacenado.

Segun informacion obtenida tomando como fuente el Curso Béasico Intensivo de Plastico:
Jornal de Plastico (Chagas, 2007) actualmente artefactos y embalajes traen impresos simbolos

que facilitan la separacién de los diferentes plasticos, y, tal como lo muestra la figura N°9.
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Figura 9 Simbologia empleada en embalajes para diferenciar los diferentes tipos de plasticos.
(Fuente: Chagas, 2007)

Para la investigacion a realizar los insumos plasticos que maneja la empresa estan
constituidos fundamentalmente por los simbolos 2 (PEAD), 4 (PEBD), 5 (PP).

Polietileno

El polietileno (PE) es el termoplastico que méas se produce en todo el mundo. Estos se
clasifican de acuerdo a su densidad. Los dos Polietilenos fabricados a mayor escala son el
polietileno de alta densidad (PEAD) vy el polietileno de baja densidad (PEBD).

Se trata de un plastico barato que puede moldearse a cualquier forma, extruirse para hacer

fibras o soplarse para hacer peliculas delgadas.
La diferencia entre ambos polietilenos es que el (PEBD) es mas flexible que el (PEAD).

e Polietileno de Alta densidad (PEAD): los principales usos son en Envases de leche,
detergentes, champu, baldes, bolsas de mercado, etc. Para la investigacion a ser
desarrollada este es el tipo de plastico que es usado en el proceso de fabricacion de los
contenedores plasticos empleados en el proceso productivo y de reembolso para las

Operaciones en la empresa en estudio.
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e Polietileno de Baja densidad (PEBD): los principales usos son en Bolsas para residuos,
peliculas industriales. Este es el tipo de plastico que es usado en el proceso de fabricacion
de bolsas de empaque en el presente trabajo.

Polipropileno:

El polipropileno (PP) se parece mucho al polietileno en sus propiedades quimicas y fisicas,
solo su temperatura de ablandamiento es mayor que la del (PE).

Las aplicaciones de este polimero son para recipientes, partes de herramientas, juguetes,
electrodomeésticos, material hospitalario esterilizable, piezas de automdviles (parachoques,
pedales, carcasas de baterias, ventiladores), jeringas desechables de inyeccion, partes de
maquinas de lavar. Este tipo de plastico es usado en el proceso de fabricacion de precintos de

seguridad, para la presente investigacion.

2.3.2.17 Proceso de reciclaje Mecanico:

Segun los procesos descritos por Chagas (2007), las etapas bésicas de esta forma de
reciclaje son: colecta de los residuos, separacion, y clasificacion de los diferentes tipo de

plastico, limpieza para el retirado de contaminantes y finalmente, el reprocesado.

El acopio es simplemente la recoleccion del material ya sea en puntos fijos o en
recorridos, es importante ademas puntualizar que un buen sistema de acopio garantizara un buen
suministro de materia prima para el resto de los procesos. Esto es el comienzo del proceso de
reciclaje planteado en la investigacion y es parte del Sub-proceso de destruccion de remesas que

contienen cheques pertenecientes al area de reembolso en la presente investigacion..

La separacion tiene por finalidad liberar al plastico de interés (en el caso en estudio
PEBD- bolsas, PEAD - Contenedores, PP - Precintos) de diferentes tipos de materiales
especialmente de los otros tipos de polimeros que estén acompafiando al material de interés y

también del papel.
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Si el Pléstico es duro particularmente los casos de contenedores y precintos el siguiente
paso es la molienda. En un molino, unas cuchillas cortan el plastico y lo transforman en material
triturado. Esos son molinos son dimensionados con la capacidad y potencia necesaria para
triturar un determinado tipo de residuo y son responsables por la granulometria del material. El
proceso de lavado tiene por objetivo remover los contaminantes antes de la etapa de separacion.

En general, para el reciclaje de filmes pléasticos (Bolsas plasticas) se emplea la
aglutinacién. La aglutinacion es responsable por la compactacion del material que
posteriormente pasard para la extrusora. En algunos casos, la aglutinacion puede servir para
incorporar aditivos. En este equipo, cuchillas rotativas cortan el material y la friccion contra las
paredes del tambor eleva la temperatura, que consecuentemente provoca la plastificacion del
polimero. Después de fundido, el plastico se hace solidificar con un choque térmico al colocar
una cantidad de agua en el aglutinador.

Varias técnicas y equipos se pueden emplear en la separacion de los residuos plasticos
pero el alto costo muchas veces los inviabiliza. Uno de los métodos usados en la separacion es
sumergir el plastico molido en soluciones de diferentes densidades. La densidad de estas
soluciones se relaciona directamente con la densidad de los plasticos que se pretende separar:
una parte del material flotara en la superficie de la solucién mientras la otra se depositara en el
fondo del tanque. Normalmente, la densidad de las soluciones se controla con adicién de alcohol

o sales al agua.

En la extrusora, el material plastico sale del cabezal en forma de “espaguetti” continuo,
que luego entra en un canal con agua fria lo que solidifica el material para que luego sea
granulado o Peletizado en el cortador y finalmente se almacena. Después del reciclaje, el
material puede ser sometido a las técnicas usuales de procesado de polimeros, como inyeccion,

extrusion.

El proceso descrito para el reciclaje mecanico, se esquematiza en la figura N° 10.
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Plastico duro
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(Lavadora)
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(Molino)

Material Plastico Separacion Manual
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\
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Reciclaje de Contenedores y Precintos
-

Empaquetador

Reciclaje de Bolsas Plasticas
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Almacenaje
(Silos de almacenaje)

Extrusion
(Extrusora)

Separacion
(Tanques de Separacién)

Granulacion
(Granulador)

Figura 10 Esquema del proceso de reciclaje mecénico adaptado a las bolsas, contenedores y precintos
(Fuente: Chagas, 2007)

2.3.2.18 Proceso de fabricacidn de bolsas plasticas o extrusion de pelicula

Ramos (2002) desarrolla los principios sobre la extrusion de plasticos, indicando que la

extrusion de pelicula es el método que se usa en la fabricacion de bolsas de plastico. En esta

técnica, a un perfil tubular ancho, luego de extruido se le introduce aire en la extremidad inferior

para que se hinche, como se puede ver en la Figura N°11. La pelicula hinchada forma una

burbuja vertical y el material queda estirado en dos direcciones perpendiculares,

simultaneamente.

La figura N°11 muestra un arreglo tipico para extrusion de pelicula tubular o también

Ilamada pelicula por soplado.
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donde:

Rodillox guis
A)
B)

C)

D)

Anillo de enfriamiento.
Enrollado o embobinado de la
pelicula.

Raodillos de jalado (utilizados
ademas para aplanar el tubo y
evitar que escape el aire
comprimido que infla el
tubo).

Dado

Figura 11 Extrusion de pelicula (Bolsas plésticas) por soplado.
(Fuente: Ramos, 2002)

2.3.2.19 Proceso de fabricacion de contenedores y precintos por Inyeccion:

El moldeo por inyeccion es un proceso ciclico intermitente en que inicialmente se
provoca la fusion del termoplastico y despues, la presion ejercida por un émbolo hace pasar una
cantidad predeterminada de material a la cavidad de un molde. Dentro del molde el material se
enfria, solidifica y por fin las piezas son expulsadas de la cavidad. EI proceso de moldeo por

inyeccion se parece al mecanismo de las jeringas, en que un émbolo empuja el liquido por la

aguja.

Las maquinas inyectoras, se clasifican en verticales y horizontales, estas Gltimas son las

mas utilizadas en la industria.

El molde es probablemente el elemento mas importante de una maquina inyectora. Los

moldes estan formados por una placa fija y una o mas placas movibles, donde se encuentran las

cavidades, los canales de flujo, los canales de refrigeracion y los extractores.
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La cantidad de material que se introduce en el cilindro, la velocidad y la presion aplicada
al piston, las temperaturas en el cilindro de calentar y en el molde, el tiempo que el mismo
permanece cerrado Y la fuerza aplicada para mantenerlo cerrado (fuerza de cierre) son, de forma
general, los principales factores que necesitan ser controlados para un proceso eficaz. En la
Figura 12 se muestra una maquina inyectora con tornillo reciproco (Sistema més utilizado en la

actualidad)

TOLVA -Ej UNIDAD DE B00UILLA DE
PLASTIFICACION INYECCION

(CILINDRO } -

AT 7
SISTEMA iy

' A
o OE B ASTIENS AR —
::L?:_LL_'E;LE LASTIFIGAGION . ¢ imama, De

MNYECCION __ . _ _

Figura 12 Inyeccion con tornillo reciproco
(Fuente: Ramos, 2002)

El proceso de inyeccion es muy econémico, porque permite una elevada produccion de
piezas por cada ciclo de procesado (tiempo de procesado). EI moldeo por inyeccidn puede usarse
para producir desde pequefas piezas que pesen apenas miligramos, hasta piezas grandes con 90
kg.

La inyeccion permite la fabricacion de piezas de geometria compleja sin necesidad de
retirar rebordes ni proceder a posterior maquinado; o sea, la pieza queda terminada en una Unica
etapa. Las piezas inyectadas tampoco requieren pintura u otro tratamiento en su superficie. El
proceso presenta una elevada reproductividad de las piezas y puede ser totalmente automatizado.
Segun la contraccion que sufre el material después que el molde se enfria, es posible fabricar

piezas de alta precision.
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2.3.2.20. Sustentabilidad.

El término sustentabilidad (Calvente, 2007), desde la concepcion moderna, lo que
esencialmente persigue es avanzar hacia una relacion diferente entre la economia, el ambiente y
la sociedad, fomentando un progreso pero desde un enfoque diferente y mas amplio, referido al

equilibrio existente entre una especie con los recursos del entorno al cual pertenece.

Segun la compafila DHL (2015) en su informe “Las cinco claves de la revolucion de la
cadena de suministro global” indica que la Sostenibilidad es el tercer gran vector en la
transformacién de la cadena de suministro global, influira mas y mas en el criterio de seleccién
de las fuentes. Hoy podria ser menos del 5%. Quizas en cinco afios sea el 20% o 25%", afirma el
estudio. En una encuesta de Accenture, el 88% de los CEO de compaiiias globales entrevistadas
incluyen la cadena de suministro en su estrategia de sostenibilidad. "Las compafiias
seleccionaran crecientemente a sus proveedores basandose en su actividad medioambiental”,
segun los investigadores de DHL, porque en muchos casos el 50% de la huella de carbono de un
producto se atribuye a ellos. "La agenda verde podria ser mas importante que el tiempo de
entrega”, afiade, hasta el punto de ir favoreciendo el transporte por ferrocarril por encima de los
envios aereos, pese a su impacto en los plazos. Los gestores elegiran a sus proveedores por
proximidad para reducir las distancias de transporte y ganara importancia la logistica inversa,
tanto por la expansion de los servicios de reparacion como por la introduccion de nuevos

materiales biodegradables

2.3.2.21 Indicadores Verdes

La medicidn del impacto ambiental que una actividad dentro de los procesos operativos
puede generar, refleja cdmo la sostenibilidad ayuda al ambiente. Sirve como base en la toma de
decisiones de individuos y empresas de abordar o abandonar determinadas actividades, porque
estas afectan el ambiente. Las implicaciones para las empresas, puede significar el abandono de

proyectos debido a su alto impacto ambiental, o el descartar productos que afecten recursos no
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renovables. Para la sociedad, esto implica decisiones de patrones de consumo 0 uso de recursos,
significativamente, para enfatizar en gran medida estos aspectos.

Para la empresa en estudio se busca realizar un manejo sostenible en sus desechos de

papel con base a los impactos ambientales presentados en los siguientes indicadores:

Tabla 3

Comparacion recursos energéticos consumidos para generar una tonelada de papel con materia prima virgen versus
materia prima reciclada.

Para fabricar Consumo | Consumo Espacio ocupado

s , Emisiones de
una tonelada de | Materiaprima| de agua | de energia €02 (Ke) enrelleno
papel (1000 Kg) (Its) (Kwh) s sanitario (m3)

17 arboles 200.000 11.630 700 3

Papel de fibra
virgen

1250 Kg papel 193.000 5.630 100 0
reciclado

O arboles

Papel reciclado ? (Q) V {,LOz

Ahorro por cada
1250 Kg
reciclado para
Generar 1000 Kg
de papel nuevo

17 7.000 6.000 600 3

(Fuente: Elaboracion propia (2015). Basada en datos suministrados por el cliente REPAVECA, 2015)
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CAPITULO I1l: MARCO METODOLOGICO

3.1.- Tipo de Investigacion

En base al problema y a los objetivos planteados, , la investigacion se enmarca dentro de
un Tipo de Investigacién Aplicada, tomando como referencia a Valarino, Yaber y Cemborain,
(2012) ya que se aplica sobre un sistema real en una situacion real de la empresa Sodexo Pass en
su Operacion Papel, a su vez dentro de este tipo de investigacion el desarrollo del TEG
corresponde a la modalidad de Investigacion — Accion, ya que pretende realizar intervenciones
que conduzcan al mejoramiento de la gestion de la empresa, buscar ventajas competitivas que
permita garantizar el abastecimiento oportuno de los insumos plasticos requeridos para su
operacion, manteniendo la operatividad de la empresa y mejorando la productividad de la misma,

lo que le ayudard a consolidarse en el mercado nacional.

Con base al objetivo general de la investigacion, la misma puede ser definida con
referencia a Arias (2012) como un Proyecto Factible, ya que se trata de una propuesta de accion
para resolver un problema practico o satisfacer una necesidad. Es indispensable que dicha
propuesta se acomparie de una investigacion, que demuestre su factibilidad o posibilidad de

realizacion.

3.2.- Disefio de la Investigacion

En cuanto al disefio, se puede enmarcar dentro de la investigacion No experimental, ya
que no se hara variar intencionalmente las variables independientes, y del tipo Transeccional -
Descriptivo segun Herndndez, Fernandez y Baptista (2013), ya que se recolectan datos en un
solo momento, en un tiempo Unico. Su propasito es describir variables, y analizar su incidencia e
interrelacion en un momento dado y a su vez del tipo descriptivo ya que tienen como objetivo

indagar la incidencia y los valores en que se manifiesta una o mas variables. El procedimiento
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consiste en medir en un grupo de personas u objetos una o mas variables y proporcionar su
descripcion, puesto que la recoleccion de los datos se efectuard en un mismo momento en un
tiempo Unico y definido, con el objetivo de describir tanto la situacion actual de la cadena de
suministros plasticos asi como la gestion de la empresa en el manejo de sus inventarios de
insumos plasticos, dentro de las operaciones en el negocio de papel, para lograr garantizar los
suministros y obtener una mayor eficiencia en los procesos relacionados a la gestion de
inventario en el contexto actual, a fin de contribuir a garantizar la continuidad de la operacion en

el pais.

Ahora bien se debe establecer dentro de la investigacion la delimitacion de un Disefio de
campo, segun Arias (2012), ya que los datos se recogen de manera directa de la realidad en su
ambiente natural, con la aplicacion de determinados instrumentos de recoleccidn de informacion.
En el caso de la investigacion realizada, los datos empleados fueron recabados directamente de la
empresa Sodexo Pass Venezuela, y en particular de las areas correspondientes a la Gerencia de
Operaciones Papel para sus areas de Produccion, Logistica y Reembolso, siendo suministrados

principalmente por los Gerentes, Jefes y Coordinadores de area.

3.3.- Unidad de Analisis

Para realizar el estudio de la situacion actual en la cadena de suministros de insumos
plasticos para el Negocio Papel, asi como para el analisis del manejo de desechos plasticos
generados en la operacion y la factibilidad de reaprovechamiento de los mismos, la informacion
se obtuvo de la observacion directa del proceso asi como la experiencia en las areas de
Produccion, Logistica y Reembolso, del actual Gerente de Reembolso, quien es el mismo en
realizar la presente investigacion. Es por ello que la unidad de analisis es el area de Operacion

Papel de la empresa Sodexo Pass.
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3.4.- Poblacion y Muestra

Hernandez, Fernandez y Baptista (2013), definen la poblacion objetivo, como un
conjunto finito o infinito, de elementos con caracteristicas comunes, para las cuales seran
extensivas las conclusiones de la investigacion, quedando delimitada por los problemas y los
objetivos de estudio.

La poblacion, que este caso se podra definir como finita y accesible, estara conformada
entonces por 3 gerencias, las cuales corresponden a Produccion, Logistica y Reembolso, asi
como también a los Recuperadores / Proveedores de suministros plasticos, los Clientes y los

insumos plasticos (bolsas, contenedores y precintos) que participaran en la prueba industrial.

Segun Hernandez, Fernadndez y Baptista (2013), la muestra por su parte se puede definir
como el subconjunto representativo y finito que se extrae de la poblacion accesible, es decir es la
parte de la poblacion que se selecciona, y de la cual realmente se obtiene la informacion para el
desarrollo del estudio y sobre la cual se efectuara la medicion y observacion de las variables
objeto de estudio, por lo cual Los Gerentes de Reembolso, Logistica y Produccion, al igual que
el Jefe de Compras, los representantes de los 5 clientes, los representantes de los 3 proveedores
de suministros plasticos, Yy las bolsas plasticas de PEBD de 53 x 60 cm, involucrados en los
ensayos, conformardn la muestra de esta investigacion. Lo anterior se esquematiza en la tabla
N°4.
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Tabla 4

Distribucidn de la poblacion y muestras en la unidad de anlisis

Poblacion Muestra Cantidad

Gerencia de Produccion Ticket

Gerente de Produccion 1
Papel
i R Iso Tick
Gerencia de Reembolso Ticket Gerente de Reembolso 1
Papel
i Logisti Tick L.
Gerencia de Logistica Ticket Gerente de Logistica 1
Papel
Jefe de Compras Gerencia de Logistica 1

Proveedores de insumos

plasticos Gerente de Planta / Duefio de 3
(1 Recuperador, 2 eémpresa
transformadores)
Clientes RRHH 5
Insumos plasticos (bolsas, Bolsas del tipo PEBD de 1
contenedores Yy precintos) medida 53 x 60 cm

(Fuente: Elaboracién propia, 2015)

3.5.- Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos.

En el desarrollo de la investigacion, se utilizaron diversas técnicas para la recoleccion de
datos que permitieron disefiar un plan de mejoramiento en la cadena de suministro en base al
aprovechamiento de los desechos del proceso: observacion directa, entrevista no estructurada y

encuestas escritas.

3.5.1. Observacion directa.
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Observacion directa y participativa a través de un diario de campo. A través de esta
técnica se obtuvo informacion importante sobre la metodologia para la ejecucion de las
actividades en los procesos involucrados en el estudio. Esto permitié evaluar la pertinencia de los
procesos documentados, asi como la lectura y comentario de los documentos soportes para la
identificacion de los atributos y caracteristicas de los productos de dichos procesos.

3.5.2. Entrevista no estructurada.

Entrevista no estructurada empleando libreta de notas. Para iniciar el levantamiento de la
informacion, se partié de la experiencia previa del Gerente del area de Reembolso (quien es el
desarrollador del presente trabajo) en las areas de Produccion y Reembolso, definiendo las
caracteristica constitutivas de dichos procesos, asi como determinando en el mismo, los puntos
de generacion de los desechos plasticos. Posteriormente se realizaron entrevistas al Gerente de

Produccion, Gerente de Logistica y Jefe de Compras.

Asi mismo se aplico esta misma técnica con los proveedores con los que se realizaron las

pruebas de reaprovechamiento de material, para el levantamiento de sus impresiones.

3.5.3. Encuestas escritas.

Se aplico la herramienta FIM Productividad para Diagnostico e Implementacion de la
Gestion de Produccion para lograr evaluar la gestion de los inventarios. Se aplicaron también
encuestas escritas empleando cuestionarios de preguntas abiertas y cerradas elaboradas por el
investigador para validar calidad de productos reciclados, con los clientes que recibiran los

pedidos.
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3.6. Validez.

El instrumento aplicado cuenta con el respaldo de haber sido disefiado y desarrollado por
el consorcio venezolano FIM Productividad — Unimet, y con la validacién de haberse aplicado en
Venezuela en diversos procesos para PYME.

3.7. Operacionalizacion de los objetivos
En la tabla N° 5 se presenta de manera resumida la operacionalizacion de los objetivos de

la investigacion.
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Tabla 5

Operacionalizacién de los objetivos especificos de la investigacion.

Objetivos Especificos
Objetivo Especifico N°1

Analizar la cadena de suministros
actual de insumos plasticos necesarios
para la operacion del beneficio ticket papel.

Variables

Cadena de suministros

mensiones
«Dimension vertical de la cadena
+Dimension horizontal de la cadena

~Logistica de transporte

Criterios

+Proveedores por nivel

+Clientes por nivel

Instrumentos

« Entrevista no estructurada
empleando libreta de notas

Objetivo Especifico N°2
Caracterizar cada uno de los procesos
operativos relacionados al negocio de
ticket papel y sus desechos generados.

Procesos Operativos Negocio
Papel

*Proceso de Produccion

*Proceso de Reembolso

eProceso de Logistica

«Subprocesos por drea

«Entradas y salidas del
proceso (Clientes y Comercios
Afiliados)

eEntradas y salidas del
proceso (Clientes y Comercios
Afiliados)

«Observacién directa y participativa
a través de un diario de campo

«Cuadros de indicadores registrados

por la empresa.

«Fichas con caracterizacién de
insumos plésticos

Objetivo Especifico N° 3
Evaluar cada uno de los procesos
relacionados con el manejo del inventario
de los insumos plésticos involucrados en la
operacion del beneficio ticket papel.

Manejo de Inventarios Insumos
Pléasticos

+Compras

+Proveedores

+Almacén

-Seguridad Industrial

+Caracterizacion del proceso de
Manejo de Inventarios

+Evaluacion del area de
Suministros

-Evaluacién del mancjo de
Almacén

+Evaluacion de Condiciones a
nivel de Seguridad Industrial

Entrevista no estructurada empleando
libreta de notas

«Encuestas escritas empleando
cuestionarios, aplicando la herramienta
FIM Productividad

-Cuadros de presupuestos, costos ¢
indicadores registrados por la empresa

Objetivo Esp. 4
Analizar financiera y operativamente la
factibilidad del aprovechamiento de los
desechos plésticos del proceso operativo
del beneficio ticket papel.

Reaprovechamiento de los
desechos plasticos

«Viabilidad Operativa

Viabilidad Financiera

+ Aplicacion de Logistica Inversa

Entrevista no estructurada empleando
libreta de notas

+Encuestas escritas aplicadas a los
clientes, empleando cuestionarios de
preguntas abiertas y cerradas

+Evaluacion de ili de
recuperacion del desecho plastico

+Evaluacion de factibilidad de
transformacion del material
reciclado

«Evaluacién del transporte por
eslabon

-Evaluacién del transporte por
eslabon

por el i igador para
validar calidad de productos reciclados.

+Cuadros de presupuestos, costos e
indicadores registrados por la empresa

Objetivo Esp. 5
Desarrollar una propuesta de mejora en el
suministro y manejo de insumos plasticos
para la operacion papel, basadas en los
resultados obtenidos.

Mejoramiento del suministro de
insumos plésticos

«Recichije de insumos plisticos y
elaboracion de nuevos insumos con
material reciclado

+Gestion de Proveedores

Gestion de Inventarios

-Metodologia necesaria para
clasificacion de los desechos

+Alianzas necesarias con los
proveedores en base al codigo
de ética de la empresa

+Control en los registros del
inventario

+Control en los inventarios del
Outsourcing

+Mangjo de la informacion entre
las areas.

-Optimizacién de los espacios
del almacen

« Adaptacion de las 4reas y
procesos a la legislacion a nivel
de Seguridad Industrial
VVenezolana vigente.

« Observacion directa y participativa a
través de un diario de campo.

(Fuente: Elaboracion propia, 2015)
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CAPITULO IV: PRESENTACION Y ANALISIS DE RESULTADOS

En el presente capitulo se expondran los resultados obtenidos al aplicar en la empresa
SODEXO PASS VENEZUELA, la observacion directa en los procesos de PRODUCCION,
REEMBOLSO Y LOGISTICA, para evaluar la gestion de la cadena de suministros de insumos
plasticos y del manejo de los inventarios, asi como la factibilidad de aprovechamiento de los
desechos plasticos del proceso productivo.

Los datos recolectados permitieron, a través de su andlisis, disefiar un plan de
mejoramiento en la cadena de suministro de insumos plasticos y en la gestion de inventarios,
sobre lo cual radica el objetivo general de la investigacion. Los resultados asi como el analisis de

los mismos se presentan de una manera detallada a continuacion.

4.1. Objetivo Especifico N° 1.

Analizar la cadena de suministro de insumos plasticos necesarios para la operacion del

beneficio de ticket papel.

La Cadena de suministro es un subsistema dentro del sistema organizacional que abarca
la planificacion de las actividades involucradas en la basqueda, obtencion y transformacion de
los productos. Para entender el tipo de relacién de cada punto de la cadena de suministro es
importante definir los miembros, estructura y los flujos (materiales, informacion, dinero y
decisiones) entre ellos.

Para describir, entender, analizar y administrar la cadena de suministros se puede definir
la misma en dos dimensiones de andlisis: horizontal y vertical. La horizontal se refiere al nimero
de pisos o grados de toda la cadena y la vertical al namero de proveedores y clientes en cada
piso.

En la figura N°13, se define la cadena de suministro actual de insumos plasticos en la

Operacion de Ticket de Papel de la empresa Sodexo.
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PISO 3

Distribucién de los Retorno de los tickets
tickets a los Clientes por parte de los \
L4 (Beneficiarios) a Comercios Afiliados \
/ través de transporte i i
/ de valores \
Cotizaciones, disponibilidad, A Calidad Requerida
N oy
Condiciones de Pago, Notas Nec Ordenes
De Entrega (NE) Be Compra (OC)
\ 1 1
\ Contenedores
N
Bolsas para empaque plasticos
b 4
/

Cotizaciones, disponibilidad,
Condiciones de Pago, Notas
De Entrega (NE) Calidad Requerida, Necesidades Ordenes

De Compra (OC)
PISO 1 7
«”

- > FLUJO DE INFORMACION PROVEEDOR - CLIENTE

FLUJO DE INFORMACION CLIENTE - PROVEEDOR

Figura 13 Grados y flujo de informacién de la Cadena de Suministros de insumos plasticos para la Operacion
De ticket de Papel.

(Fuente: Elaboracién propia basada en la observacién directa de los procesos, 2015)

Los procesos relacionados a la cadena de suministro de insumos plasticos en las
Operaciones Papel (Produccién, Reembolso y Logistica), quedan definidos en 9 entidades a
relacionar en 3 pisos o gradas. En el tercer piso del esquema se aprecia el proceso del beneficio
papel desde la produccion del ticket hasta el reembolso del mismo. En el segundo piso, se
aprecian los tres insumos y proveedores plasticos que se necesita para el proceso: bolsas plasticas
(dos proveedores), contenedores (un proveedor) y precintos (un proveedor); estas industrias
productoras de insumos plasticos, obtienen su materia prima de un Gnico productor a nivel
nacional que lo constituye la industria petroquimica venezolana (PEQUIVEN), la cual se aprecia
en el primer piso.

Para el suministro y manejo de insumos plasticos, a nivel de logistica de transporte es
importante destacar, que todos los insumos plasticos empleados en el proceso, asi como el retiro
de los desechos generados en el mismo, son entregados o buscados en planta segln sea el caso,

con trasportes propios de los proveedores, ya que Sodexo no posee flota de transporte.
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El enfoque del manejo de la cadena de insumos plasticos, se realiza en la actualidad
desde el enfoque tradicional, en donde las empresas toman decisiones operacionales para
maximizar sus objetivos locales y por lo tanto emiten pedidos basandose Unicamente sobre su
propio nivel de inventario sin considerar la situacion de los otros miembros. La Unica
informacién que un miembro genérico recibe de sus socios son los pedidos de su cliente directo.
El proveedor no interactta directamente con el consumidor final y por lo tanto no conoce los
datos reales de ventas, sino que el proveedor prevé la tendencia del mercado Unicamente en

funcién de los pedidos que recibe.
En la actualidad la industria petroquimica venezolana ha mermado significativamente sus
operaciones por diversos problemas relacionado a la situacion econdémica que vive el pais. Al ser

un proveedor Unico, genera una crisis de insumos en las empresas transformadoras de productos

plasticos, que a su vez se ve reflejado en las operaciones de empresas como SODEXO.

4.2. Objetivo Especifico N° 2.

Caracterizar cada uno de los procesos relacionados al negocio de ticket papel y sus

desechos generados.

4.2.1 Procesos
Para describir los procesos relacionados al negocio de ticket de papel y sus desechos

generados, con base a la observacion directa de los procesos se muestra a continuacion en la

figura N°14 como idea inicial, el ciclo de Negocio Papel:
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- Despacha Pedido
— SODEXO Produccion g

Envia remesa Reembolso

(Tickets anulados)

Logistica de
Hace pedido y paga despacho

Logistica de Retorno Genera pago \
/ CLIENTE

AFILIADO
Consume Distribuye chequeras
tickets BENEFICIARIO (Pedidos)

Figura 14 Ciclo del Negocio Papel
(Fuente: elaboracién propia basada en la observacion de los procesos, 2015)

En el esquema se observa el ciclo de Negocio Papel, el cual inicia cuando el cliente
realiza el pedido de tickets de papel a Sodexo, posteriormente en el area de Operaciones y
especificamente en la Gerencia de Produccion se elabora el pedido para proceder con el
despacho al Cliente, que ejecuta la Gerencia de Logistica. EI Cliente una vez que recibe el
pedido procede con la entrega del mismo a los distintos Beneficiarios, estos ultimos consumen
finalmente los tickets en los Comercios Afiliados. Una vez que los comercios afiliados tienen los
tickets, generan las remesas (boleta mas tickets) que son enviadas a Sodexo con el apoyo del area
de Logistica, para ejecutar el proceso de Reembolso donde se valida lo indicado en la boleta por

el comercio Afiliado y la cantidad real leida por Sodexo para el consecuente pago.

Las Operaciones del Negocio Papel, se componen basicamente de tres areas o Gerencias:

Produccion, Reembolso y Logistica.

El proceso ejecutado en el area de Produccién y Logistica de despacho se puede apreciar

de manera esquematica en la figura 15.
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CARGA DE PEDIDO Y | IMPRESION C.A.E (Corte, Armado, DESPACHO ENVIO DE PEDIDO

|
|
PAGO (Cliente) ” (Produccién) Elpacado) I (Logistica) (Transporte)
|
|
|
|
|
|
|

A4

Produccion

LOGISTICA DE DESPACHO

Y

RECEPCION DE
PEDIDO (Cliente)

Figura 15 Proceso de Produccion y Logistica de Despacho del Ticket Papel
(Fuente: Elaboracion propia basada en la observacion de los procesos, 2015)

El proceso inicia cuando el cliente carga directamente su solicitud en la WEB de Sodexo
0 apoyandose a través del Centro de Servicio al Cliente, ejecutando a su vez el pago a Sodexo.
La informacion es visualizada a través del sistema en el area de Produccion, donde realizan la
planificacion de la produccion diaria. Se procede a la impresion de los tickets, para el
subsecuente corte, armado y empacado de los pedidos. Posteriormente en el area de Logistica de
Despacho se preparan los pedidos para ser entregados a las diferentes transportistas de valores,

quienes son los que distribuyen finalmente los pedidos al cliente.

Los clientes una vez que reciben los tickets se lo entregan a los beneficiarios y estos
consumen los mismos en los comercios, quienes deben retornarlos a Sodexo para poder percibir

el pago de los mismos.

Después de haber sido consumidos en los comercios afiliados, son enviados a Sodexo, tal

como lo muestra la figura 16.
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Figura 16 Proceso de Reembolso y Logistica de Retorno del Ticket Papel.
(Fuente: Elaboracion propia basada en la observacion de los procesos, 2015)

Una vez que los beneficiarios consumen los tickets en los comercios afiliados, estos
preparan las remesas que consisten en los tickets acumulados mas la boleta con los datos de
cantidades de Cheques y monto en bolivares, para retornar los mismo a Sodexo, lo cual
dependiendo del tipo de comercio se puede ejecutar por dos medios, o bien entregando las
remesas en las agencias bancarias autorizadas, o bien enviandolas directamente a Sodexo por

medio de las transportistas de valores.

Una vez que los tickets arriban a Sodexo son recibidos en el area de Recepcion de
Valores en la Gerencia de Reembolso donde se ingresan en el sistema y se prioriza de acuerdo a
la fecha de pago comprometida en la oferta de valor con cada uno de los comercios afiliados,
luego se distribuyen en las celdas de trabajo. A continuacién son preparadas para ser leidas en
equipos especializados que va contabilizando de manera automatica el nimero de cada ticket y
monto en Bs recibido para cotejarlo contra los valores reflejadas por los comercios en sus
boletas, procediendo de esa forma a invalidarlo dentro del sistema, para poder ejecutar entonces

el pago correspondiente al Comercio Afiliado.

Una vez efectuado el pago y respetando los tiempos establecidos por la organizacién y si
el Comercio no indica alguna anomalia, los tickets son llevados al area de Destruccién, donde
son cortados por guillotinas para garantizar que los mismos no puedan ser reusados de forma

ilegal. El desperdicio de papel y plastico que es generado, es vendido a compafiias procesadoras
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de papel y pléasticos, obteniendo un beneficio econdmico adicional e igualmente a través de estas
politicas de reciclaje la Organizacion contribuye con el medio ambiente. Con este procedimiento,
a pesar de que la empresa realiza el manejo de sus desechos y logra percibir un beneficio
econdmico, solo se cuenta con el certificado de disposicion final del desecho de papel y en el
caso de los desechos plasticos no se puede cuantificar el beneficio ambiental de la disposicion
final, ya que el manejador no entrega certificado, y Sodexo no tiene acceso a la informacion de
cdmo se esta reaprovechando su desecho.

En la figura N°17, se muestra de manera esquematica el subproceso de Destruccion

dentro del area de reembolso.
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REEMBOLSO DE TICKETS

&

Transportista entrega Valijas con Remesas a SDX

RECEPCION DE

VALORES
Verifica el contenido de las Valijas recibidas
Cajas con Remesas para ser Leidas
Se colocan las Remesas en contenedores Vacios
Y se les coloca el t)recmm numerado
Apertura de Las cajas PREPARACION-
LECTURA

Y Lectura de las remesas con los cheques

&

Cierre de Cajas plasticos dg los contenedores
Con remesas leidas [para ser destruidas Con remesas g ser destruidas

PROCESO DE DESTRUCCION DE
CHEQUES

Almacenaje Precintos Plasticos para reciclaje N .
Venta disposicion

Final
Apertura y revision del contenidlo  —— ———————— _— —_—
Proceso de separacion y clasificacion
e materiales (Papel, Contenedores, bolsas, Precintos)

Contenedores Plasticos Vacios

Venta disposicion

Destruccion Papel Pesaje Bolsas con Papel Destruidos ~ Almacenaje Papel Destruido Final

Venta disposicion
Pesaje Bolsas Plasticas desechadas Almacenaje Bolsas Plasticos para reciclaje Final
@@
Contenedor en buen estado %
C Plésticos para reciclaje

Venta disposicion
Final

Figura 17 Subproceso de Destruccién dentro del &rea de Reembolso.
(Fuente: Elaboracion propia basada en la observacion directa de los procesos, 2015)
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Sobre el reaprovechamiento que se le da a los desechos de papel generados en el area de
destruccion de tickets (Reembolso), la empresa ha logrado elaborar una serie de Indicadores
Verdes a partir del certificado de disposicién final entregado por el cliente REPAVECA, para
medir el impacto de su contribucion con el medio ambiente y apuntar sus operaciones a alcanzar
los estandares manejados por la misma organizacion a nivel mundial. A continuacion en la Tabla
6 se presentan los resultados alcanzados de ahorro a partir del papel reciclado por la empresa en
estudio en el afo fiscal 2014-2015.

Tabla 6

Indicadores verdes de la empresa Sodexo a partir del reciclaje de papel para el afio 2014 -2015

. Cantidad de
Cantidad de L, Ahorro en
papel nuevo Ahorro en Ahorroen | Disminucion en .
X Ahorro en w Espacio ocupado
fabricado a ) Consumo de | Consumo de Emisiones de
Generado por i arboles ) enrelleno
partir del papel agua (Its) |energia (Kwh) CO2 (Kg) L. n
SDX (Kgs) i sanitario (m?)
reciclado (Kgs)

Desecho

1018 419062 359196 35920 180
@ §

(Fuente: Sodexo Venezuela, Indicadores Verdes basados en datos suministrados por el cliente REPAVECA, 2015)

74.832 59.866

4.2.2 Utilizacion de insumos plasticos y sus desechos generados

A lo largo de los procesos tanto de Produccién como de Reembolso, son empleados como
parte de las materias primas insumos plasticos de distintos tipos: bolsas, contenedores y

precintos.

En el area de Produccién las bolsas plasticas son empleadas en la fase de Empaque,

colocando las tickeras dentro de las mismas para ser selladas y entregadas a los transportistas de
valores para su distribucion hacia los clientes.
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De igual manera cuando los Comercios Afiliados reciben por parte de los beneficiarios
los tickets, deben retornar los mismo a Sodexo bien sea a través de las agencias bancarias
autorizadas o bien enviandolas directamente con las transportistas, pero en ambos caso se
requiere el uso de bolsas plasticas para conformar y empaquetar las remesas. Si se envia
mediante agencias bancarias, las bolsas que provee Sodexo son entregadas a los Comercios
Afiliados a través de las mismas agencias, a las cuales a su vez les son entregadas las bolsas,
precintos y boletas a través de un Outsourcing que se encarga de ejecutar toda esa logistica;
mientras que otro tipo de Comercios envian las remisas a Sodexo directamente con los
transportes de valores, y en este caso Sodexo provee directamente a los Comercios Afiliados de
los insumos plasticos requeridos a traves de la Gerencia de Logistica, especificamente en el area
de Logistica de Retorno, quien vela por el cumplimiento de la disponibilidad de material para

que las remesas puedan retornar.

En la siguiente tabla N°7 se muestran las especificaciones de los insumos plasticos

empleados en la Operacion Papel.
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Tabla 7

Insumos plasticos empleados en la Operacién

INSUMOS PLASTICOS PRODUCCION

Bolsas

Especificaciones Técnicas

Bolsa 30 x45 (PEBD Soplado)

Bolsa pigmentada negra eimpresa a un color, sin cinta adhesiva en la solapa, con bolsillo transparente en
cara posterior, numeradas, Largo:45 cm+ 5 cm de solapa, Ancho: 32 cm, Espesor:90 micrones/cara

Bolsa 31 x 33 (PEBD Soplado)

Sobre pigmentado negro impreso a i color, sin cinta adhesiva en la solapa, holsillo transparente en cara
posterior, Largo: 33 cm 45 cm solapa, Ancho:31 cm, Espesor: 80 micrones/cara

Bolsa 53x60 (PEBD Soplado)

Bolsa de polietileno con impresion, 53x60 0.40 mm

Bolsa 53x100 (PEBD Soplado)

Bolsa de polietileno con impresidn, 53x100 0.40 mm

Bolsa 24x24 (PEBD Soplado)

Bolsa transparente con tirro en la solapa, Largo: 24 cm + 5 cm de solapa, Ancho: 24 ¢m, Espesor: 35
micrones/ cara

Bolsa 90x120 (PEBD Soplado)

Bolsas de polietileno transparentes sinimpresion, 90(17+17) X 120 cm. 0.12 mm

INSUMOS PLASTICOS REEMBOLSO

Bolsas

Especificaciones Técnicas

Bolsas Blancas Canguro 31x33 cm (PEBD Soplado)

Sobre pigmentado negro, impreso a un color, bolsillo transparente, con tirro en la solapa. Largo: 33 cm +
solapa 5 cm, Espesor: 65 micrones/ Cara

Bolsas Valijas 40 x 64 (PEBD Soplado)

Bolsa de polietileno sin impresion 40x64 cm 0.30 mm

Bolsa Matriz Reembolso 80 x 130cm (PEBD Soplado)

Polietileno transparente con impresion dos caras un color (azul), 80x130 ¢m 0.15 mm

Bolsa Transparente de Basura 120 x 90cm (PEBD Soplado)

Bolsas de polietileno transparentes sinimpresion, 90(17+17) X 120 cm. 0.12 mm

Contenedores & Tapas

Especificaciones Técnicas

Contenedors Plasticos (PEAD Inyeccién)

Capacidad: 28 Kg, Volumen: 58 Lts, Dimensiones: 60x40x32 cm, Tapas embisagrada

Precintos

Especificaciones Técnicas

Precintos Plasticos (P.P Inyeccidn)

Precinto pldstico cola de raton con tira regulable, Color: Rojo, Pipa longitud estandar de 18 cm, Numeracion
correlativa en bajo relieve,

(Fuente: Elaboracion propia basada en la documentacion de la empresa Sodexo, 2015)

Las bolsas plasticas en las que son recibidas las remesas en el area de Reembolso, se

convierten en desecho una vez culminado todo el proceso de Reembolso, siendo clasificadas en

el area de destruccion, para aprovecharlas mediante la venta de las toneladas de material plastico

reciclable a las empresas recuperadoras.
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En la figura N°18 y 19 se muestra de manera esquematizada las entradas y salidas de
bolsas plésticas dentro del proceso operativo del Negocio Papel.

CARGA DE PEDIDO Y IMPRESION Gl ot e nnado, DESPACHO ENVIO DE PEDIDO
. —> . > Empacado) ——> s —>
PAGO (Cliente) (Produccién) Produccién (Logistica) (Transporte)

LOGISTICA DE DESPACHO

A 4

RECEPCION DE
PEDIDO (Cliente)

Figura 18 Entradas de insumos plasticos (bolsas) en el proceso de Produccion y Logistica de Despacho
(Fuente: Elaboracion propia basada en la observacion directa de los procesos, 2015)

ENTREGA DE REMESAS A LAS
AGENCIAS BANCARIAS (C. Afiliado)

BENEFICIARIO CONSUME PREPARACION DE L
EN C. Afiliado REMESA (C. Afiliado)
—
RECEPCION DE REMESAS [RASS000E
(Agencias Bancarias) (MR
8 (Transportista)

LOGISTiCA DE
RETORNO
ENTREGA DE REMESAS — TRANSPORTE RECEPCION DE PREPARACION- PAGO AL C.AFILIADO
— o ! VALORES LECTURA —> a
DE VALORES (C.Afiliado) o o (Tesoreria)
(Reembolso) (

DESTRUCCION DE
TICKETS
(Reembolso)

Figura 19 Entradas y salidas de insumos plasticos (bolsas) en La Logistica de Retorno y el proceso de Reembolso.
(Fuente: Elaboracion propia basada en la observacion directa de los procesos, 2015)
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En el caso de los contenedores plasticos, los mismos son empleados tanto en las areas de

Produccion como de Reembolso, tal como lo muestran las figuras N° 20 y 21.

En el caso de Produccién luego de la impresion de los tickets, los mismos en forma de

lotes son colocados dentro de contenedores plasticos para ser procesados y movilizados dentro
del proceso de C.A.E (cortado, armado y empacado), una vez cortado los cheques que provienen
en lotes de formas continuas los contenedores se vacian, retornando al inicio del proceso

productivo.

En el caso de Reembolso, una vez que las bolsas con las remesas son recibidas, en el area
de Recepcion son colocadas dentro de contenedores plasticos que conforman las unidades de
trabajo, para ir siendo movilizadas por las distintas celdas, pasando por el proceso de Preparacion
y Lectura, hasta llegar al area de destruccion. Dentro del area de Preparacion y Lectura, si las
remesas presentan un faltante, una vez leidas son colocadas en contenedores identificados como
“Remesas Andmalas”, con un tiempo de resguardo establecido antes de ser destruidas, de manera
tal de poder demostrarle presencialmente al Comercio Afiliado, la cantidad faltante si este lo
solicita. Una vez finalizado el proceso de destruccion de remesas que contienen los cheques
leidos, se generan contenedores vacios que son devueltos al inicio del ciclo de reembolso
(Recepcion de valores). Eventualmente, una vez que se detectan contenedores en mal estado por
el uso y desgaste, son retirados como desechos, que son vendidos a los recuperadores de

plasticos, para obtener un beneficio econémico de la operacion.

En lo referente a los contenedores con “Remesas Andmalas” estos se van llenando a
medida que van surgiendo las anomalias hasta alcanzar la maxima capacidad de almacenamiento
del contenedor. De la observacion se detectd que los mismos llegan a sobrepasar los 30 Kg y
son manipulados por un solo operador, lo que podria generar enfermedades ocupacionales y/o

sanciones al acceder los 20 Kg establecidos en la Norma Técnica de la LOPCYMAT.
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CARGA DE PEDIDO Y | IMPRESION - C'A'EE(::ZS:)‘“"“' _,  DESPACHO ENViO DE PEDIDO
PAGO (Cliente) ” (Produccién) ” Pro?iuccién (Logistica) (Transporte)

\ LOGISTICA DE DESPACHO

A4

RECEPCION DE

Figura 20 Entradas y salidas de insumos plasticos (contenedores) en el proceso de Produccion y Logistica de
Despacho.
(Fuente: Elaboracion propia basada en la observacion directa de los procesos, 2015)
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Figura 21 Entradas y salidas de insumos plasticos (contenedores) en el proceso de Logistica de Retorno y
Reembolso.
(Fuente: Elaboracion propia basada en la observacion directa de los procesos, 2015)

En el caso de los precintos de sequridad, los mismos son empleados s6lo en el area de

Reembolso, como lo muestra la figura N°22.
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Una vez que son recibidas las bolsas con remesas por parte de los transportistas de valor,
provenientes de los Comercios Afiliados o desde las Agencias Bancarias, las mismas son
colocadas dentro de los contenedores plasticos en el area de Recepcidn de Valores, y precintadas
por motivos de seguridad con dispositivos plasticos numerados, para iniciar el proceso de
reembolso. Una vez que llegan al area de Preparacion y Lectura, los precintos son abiertos para
el procesamiento de las remesas, colocando los dos precintos de desecho dentro del contenedor.
Una vez que culmina la lectura de las remesas, se colocan nuevamente dentro de los
contenedores, y se cierran con otros dos precintos plasticos numerados, para resguardar las
remesas hasta el momento que deban destruirse en el area Destruccion, donde se abre

nuevamente la caja, y se desechan todos los precintos empleados en el proceso.

ENTREGA DE REMESAS A LAS
AGENCIAS BANCARIAS (C. Afiliado)

i» colocacién del

desecho de los
mismo dentro del
contenedor

PREPARACION DE
REMESA (C. Afiliado)

(Agencias Bancarias) (Transportista)

|
|
‘ RECEPCION DE REMESAS TRASLADO DE REMESA |
|
|

PREPARACION-

ENTREGA DE REMESAS — TRANSPORTE LECTURA

PAGO AL C.AFILIADO
(Tesoreria)

— i
DESTRUCCION DE
TICKETS
#a (Reembolso)
|
J

DE VALORES (C.Afiliado)

I

|

|

|

| =

| LOGISTICA DE RETORNO
|

|

|

|

disposicién final de
los 4 precintos
desechados

Figura 22 Entradas y salidas de insumos plasticos (precintos) en el proceso de Logistica de Retorno y Reembolso.
(Fuente: Elaboracion propia basada en la observacion directa de los procesos, 2015)

4.3. Objetivo Especifico N° 3.

Evaluar cada uno de los procesos relacionados con el manejo y control del inventario de los

insumos plasticos involucrados en la operacion.
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4.3.1 Caracterizacion del proceso de manejo de inventarios.

La gestion de los inventarios es una de las actividades claves en la direccion de las
empresas, participando dentro de esta actividad, diversas areas de la organizacion. Como punto
de partida para evaluar el manejo actual de los inventarios de insumos plasticos en la Operacién
de Ticket de Papel para la empresa Sodexo, en base a la observacion de los distintos procesos se
procedid a caracterizar la gestion de los inventarios vigentes, el cual se puede apreciar en la tabla
N°8.

La gestion y el manejo de los inventarios de insumos plasticos para la Operacion Papel,
estd bajo la responsabilidad directa de la Gerencia de Logistica y especificamente bajo la sub
area Jefatura de Compras, conformada por el Jefe de Compras y los Analistas, en concordancia
con las directrices emitidas por la Direccion Comercial, Direccion Financiera y Direccion de

Operaciones.
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Tabla 8

Caracterizacion del proceso de manejo de inventarios.

Sodexo Pass Venezuela C.A CARACTERIZACION DEL PROCESO DE GESTION DE INVENTARIOS DE INSUMOS PLASTICOS VZTS'ZE !
IC-
OBIETO: Garantizar el manejﬁ) de insumos plasticos , requeridos para RESPONSABLE: GERENCIA DE LOGISTICA
la Operacion Papel de la empresa Sodexo
RESPONSABLE / EJECUTANTE ENTRADA ACTIVIDAD O SUBPROCESO SALIDA CLIENTE

Direccién Comercial

Cartera de clientes existentes y
potenciales, negociaciones
realizadas, cobranzas realizadas,
créditos otorgados

Direccién Financiera

Informacién de los
lineamientos, metodologiay
manejo de los recursos
financieros. Evaluacién
financiera de los estimados de

Estimados de ventas en

Beneficio Papel anual y

mensual y segmentacion
por clientes

*Direccion Financiera *Direccion
de operaciones *Gerencia de
Produccién *Gerencia de
Reembolso
*Gerencia de Logistica

Aprobacién de los recursos
financieros parala
ejecucion del presupuesto

*Direccion de Operaciones
*Gerencia de Logistica *Gerencia
de Produccion *Gerencia de
Reembolso

Compra

plasticos para el proceso
productivo y de reembolso

venta
L. COMPRAR
Evaluacion de los volumenes de X M . - i
Cantidad de cheques a ser |*Gerencia de Logistica *Gerencia
L, ! ventay de los recursos . - .
Direccién de Tl & Operaciones X . producidos y de Produccion *Gerencia de
humanos y financieros
) . reembolsados. Reembolso
disponibles
Cantidad de cheques a ser Calelod idad
alculo de necesidades por
producidos y reembolsados, X , Sel p *Gerencia de Produccidn
insumo por area. Seleccién
Gerencia de Logistica ademas de la disponibilidad de P ., |*Gerencia de Logistica *Gerencia
R R X del proveedor. Colocacion
recursos financieros. Niveles de de Reembolso
X X K de orden de compra
inventarios existente.
Catalogos de productos Insumos pldsticos con los
plasticos, cotizaciones, estandares requeridos,
Proveedores nacionales condiciones de entrega, PROVEER cumpliendo itinerarios de *Gerencia de Logistica
condiciones de pago, calidad y entrega establecidos en la
garantias ordenes de compra
Disponibilidad de
Gerencia de Logistica / Jefatura de inventarios de insumos | *Gerencia de Produccion *
gistica/ Insumos Plasticos ALMACENAR

Gerencia de Reembolso

(Fuente: Elaboracion propia (2015). Basada en Guia para una Gestion basada en Procesos del Instituto Andaluz de

Tecnologia)
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4.3.2 Descripcion del proceso de Compras de insumos plasticos.

Como responsable directo del proceso del manejo de inventario, la Gerencia de Logistica
se encarga de monitorear los niveles de inventario de los insumos plésticos, y realizar la
reposicion del mismo. El proceso se realiza a través del sistema ERP — SAP y se puede
esquematizar tal como lo muestra la figura N° 23.

/ iy N Emision de Orden de
Recepcidn de cotizaciones,

Solicitud de Pedido a Peticién de Ofertas a los comparacién de precios y Compisl(oCiasclichudide

2 " o aprobacién y liberacién de Orden de Compra

. través del sistema SAP proveedores evaluacion de las ofertas de
Inventari R nsable: — —> —> i i ——

“ Al cabopsable Responsable: Analista de Responsable: Jefe de los proveedores [almismalallaiCerencialy

\ Analista de Compras irecti
\ : Compras Compras Responsable: Jefe de Directiva
Responsable: Jefe de
Compras
Compras

Monitoreo de niveles de

Aprobacién por niveles
/ Entrega de los insumos plasticos a las dreas Recepcién de mercancia e Envio de O.C liberada al Jerarquicos dependiendo
[de Produccién, Reembolso, Outsourcing para\ ingreso de la misma al proveedor para ejecutar el de los montos: Gerente de

‘ distribucion de materiales a las agencias y ‘(— almacén y al sistema SAP | €— despacho. € Logistica, Gerente de

\\ salida de los materiales del inventario en / Responsable: Analista de Responsable: Jefe de Produccién, Director de
\

\ SAP. Compras. Compras Operaciones, Director de
\\Responsable: Jefe de Compraj Finanzas

Figura 23 Diagrama del proceso de reposicion y manejo de inventarios
(Fuente: Elaboracién propia basada en la observacion directa de los procesos y entrevistas, 2015)

Para la seleccion de los proveedores en cada una de las areas de la empresa, estos son
seleccionados siguiendo los lineamientos establecido en el Codigo de Etica de la Organizacion, y

son sometidos a los procesos de licitacion que se establecen en la legislacién venezolana.

Para la evaluacion del sistema de Suministros o Compras, se empled el instrumento
elaborado por FIM — Productividad, con la finalidad de conocer la situacién general de la
empresa respecto a las buenas practicas de gestion y la posibilidad de mejora futura,

obteniéndose los resultados presentados en la tabla N°9.
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Tabla 9:

Resultado del Area de Suministro

AREA SUBAREA

Puntos de Puntos Ptos total
Politica evaluacion | obtenidos | obtenidos

a) Se tiene establecida una clasificacién de los
materiales segun su importancia e impacto. Criterios:
cantidad (volumen, consumo), costos, criticidad
(consecuencia por fallas de suministro), etc 3

Planificacion y Programacion

a) Tiene diversos sistemas de ordenacion y
SUMINISTRO |procesamiento de compras, (materiales de stock,
materiales por perdido, etc), de acuerdo ala
clasificacion del material, en el cual participan los
diversos departamentos usuarios (mantenimiento,
materiales, produccidn, etc), asi como control de
calidad y compras. g 3 3

Control

a) Se tiene un registro veraz y constante sobre el
nivel de existencia de los materiales

Total 15

(Fuente: Célculos propios (2015). Basados en la Guia FIM Productividad)

De la evaluacion realizada, se puede apreciar que para el area de Suministros, la empresa

en estudio obtuvo un total de 8 puntos sobre 15 evaluados.

El Jefe de Compras, tiene entre sus principales responsabilidades el seguimiento de los
niveles de inventario, el cual se realiza a traves del sistema SAP. No se tiene configurado en el
sistema el manejo de maximos y minimos, y queda a potestad del Jefe de Compras, en base a los
historicos de la Operacién de Papel, la requisicion para la reposicion de insumos, como criterio
se maneja la requisicion, cuando se cuenta con tres meses de inventario en el almacén se repone

para tener un maximo de inventario para seis meses.

68



En cuanto a la politica de Suministros, para el caso de los insumos plasticos, los
materiales estdn definidos en el sistema, sin embargo su impacto en el proceso no ha sido
tomado en consideracion tan minuciosamente, es decir no se cuenta con una clasificacion de los
articulos del inventario, ya que el material con mayor impacto financiero lo representa el fondo
de cheque para la impresion del papel, teniendo que para los insumos plasticos sélo se considera
que debe haber existencia de inventarios para 3 meses, y como no se habian presentado hasta la
fecha problemas de suministro, no habia sido considerado la criticidad de los mismos a
consecuencia de su falla, razén por la cual tampoco se ejerce un monitoreo de las diferencias de

inventarios.

En lo que a planificacion y control se refiere, si existen sistemas de ordenacion y
procesamiento de compras en cuanto a materiales en stock y materiales en pedido. No obstante
se detectd que no existe una interaccion constante entre los departamentos (logistica, produccion
y reembolso), ya que las areas de Produccion y Reembolso, no tienen acceso a la informacion
sobre los niveles de inventario y el manejo de los mismos, lo cual se ha evidenciado en la
recepcion de quejas por parte de los comercios afiliados y entidades bancarias en cuanto a la falta

oportuna de suministros, que afecta a su vez el area de Reembolso.

En lo que se refiere al control, se tiene un registro sobre los niveles de existencia, pero no
se maneja en tiempo real, ya que la salida de los productos del almacén no se contabilizan al
momento que ellos salen, sino que al final del mes se hace una toma fisica y se registra en el
sistema ERP como salida, la diferencia entre el fisico y el registro del mes anterior en SAP, lo
que trae como consecuencia que sea imposible detectar si existen diferencias entre el inventario

tedrico y real y las causas de los mismos, para ejercer acciones correctivas.

4.3.3 Sistema de almacenamiento

Para la evaluacién del sistema de almacenamiento, se empleé el instrumento elaborado

por FIM — Productividad, con la finalidad de conocer la situacién general de la empresa respecto
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a las buenas précticas de gestion y la posibilidad de mejora futura, obteniéndose los resultados de
la tabla N°9.

Tabla 10:

Resultado del Area de Almacenes

SUBAREA

Puntos de Puntos Ptos total
Almacenes evaluacion | obtenidos | obtenidos

a) Existe un almacenamiento ordenado y sistematico de:
Materias Primas. Productos en Proceso. Productos
Terminados

b) Se utilizan andamios, estantes, plataformas u otros
ALMACENES |accesorios, para utilizar al madximo el espacio de 7
MANEJOS DE |alamcenamiento de materias primas, productos en proceso
MATERIALES |Y terminados. Se utilizan elemntos visuales para su
identificacion. 3 2
c) Los almacenes estan ubicados de acuerdo con las
facilidades de manejo y salida de materiales y productos. Se
ubican cerca del sitio de uso y/o embarque. 3 3
Manejo de materiales
a) Se utilizan medios adecuados de manipulacién que
minimicen el dafio de los productos y materiales
acarreados. Se llevan registros al respecto. 8 6 6
Total 17 13

(Fuente: Célculos propios (2015). Basados en la Guia FIM Productividad)

De la evaluacion realizada, se puede apreciar que para el area de Almacenes y Manejo de

Materiales, la empresa en estudio obtuvo un total de 13 puntos sobre 17 evaluados.

Existe un almacén central ubicado en las instalaciones de la planta, tal como lo muestra
en el anexo A, dividido en tres pasillos en forma de herradura 6 “U” con materiales plasticos
para la operacion de tickets de papel , correspondiente a cada una de las Gerencias que operan en
la planta: Produccién, Reembolso y Logistica, bien ventilado e iluminado. Cada una de las

herraduras esta debidamente organizada y demarcada, empleandose estanteria tipo rack. En la
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parte més alta de los estantes se colocan sobre paletas a través de una zorra hidraulica los
materiales de menor rotacion, y en las zonas de intermedia y baja altura los materiales de mayor

rotacion.

En la herradura correspondiente a Produccion se almacenan los insumos necesarios para
la fabricacion de los pedidos, mientras que en la herradura de Reembolso se almacenan los
contenedores con las remesas a ser destruidas segun las fechas de procesamiento. En Logistica se
almacenan los insumos que va a requerir el area Reembolso, hasta el momento de su salida de

almacén y su entrada en la operacion.

El almacen cuenta con capacidad suficiente para almacenar mas de 12 meses de

inventario estimado de insumos plasticos: bolsas, precintos y contenedores.

No existe un almacenista como tal en el area, sino que el personal de cada area es
responsable de administrar los materiales correspondientes. Cabe destacar que este almacén es
un espacio confinado, la entrada y salida corresponde solo a personal autorizado para ejecutar el

movimiento de los materiales y de los contenedores con remesas para ser destruidas.

Dentro de cada herradura y a su vez dentro de cada estante, existen espacios bien
delimitados para cada tipo de material pero no se cuenta con la codificacion ni la sefializacion de

los cddigos o descripcidn de los materiales en cada ubicacion.

A pesar de que se utilizan medios adecuados para la manipulacién de los materiales, no se
lleva registro alguno de materiales dafiados, ni hay seguimiento sobre el desecho de los mismos

ni se registran acciones correctivas para minimizarlos.
Cuando los materiales son recibidos y almacenados, se ingresan al inventario de SAP con

el correlativo de la nota de entrega, cuando salen del almacén se emplea un formato interno de

“Nota de salida”, el cual carece de correlativo y no se registra en el sistema SAP.
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4.3.4 Seguridad Industrial.

Para evaluar la situacion de la empresa desde el punto de vista de Higiene y Seguridad
Industrial se realiz la evaluacion basada en el manual FIM en el almacén, cuyos resultados se

muestran en la tabla N° 11.

Tabla 11:

Resultado del Area de Higiene y Seguridad Industrial

AREA SUBAREA
Puntos de Puntos Ptos total
Politica y Organizacién evaluacién | obtenidos | obtenidos
a) La empresa posee una unidad organizativa, comité
o persona responsable del area de higiene y
seguridad industrial
4 4
b) La empresa tiene consciencia que la limpieza en el 6
sitio de trabajo coadyuva decisivamente al
mejoramiento de la disciplinay moral del personal, y
en consecuencia en la productividad y en la calidad
total.
4 2
Higiene y Planificacién y Programacion
Seguridad
Industrial |a) Suministra al personal que lo necesite en funcién a
su trabajo, equipos de seguridad y el entrenamiento
adecuado y oportuno sobre su uso. 4 3
b) Estd atenta a sefialar e identificar areasy 8
condiciones que representen riesgo para el personal
4 2
c) Toma consciencia que la limpieza del ambiente de
trabajo incide en la higiene y seguridad del personal.
6 3
Control
a) Se lleva historial médico de los empleados s 5
b) La empresa esta atenta a disminuir 8
sistematicamente las condiciones de riesgo que
representan las diferentes dreas y operaciones 5 3
Total 32 22

(Fuente: Célculos propios (2015). Basados en la Guia FIM Productividad)
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En cuanto a la politica y organizacion, la empresa posee un Comité de Higiene y
Seguridad Industrial, debidamente conformado y registrado ante INPSASEL, y posee un claro

compromiso en cumplir con sus responsabilidades establecidas en la legislacion venezolana.

En cuanto a la planificacion y programacion, la empresa realiza suministro de materiales
de proteccion personal, en funcién de las evaluaciones hechas a los puestos de trabajo; sin
embargo se detectdé que se han presentado casos de retrasos en la reposicion de los equipos,
producto de falta en el seguimiento de los niveles de inventario de los mismos insumos, lo que
aunado a la dificultad de importacion de los mismo, ha llevado a los gerentes de areas a adquirir
de forma directa mediante manejo de caja chica los articulos para solventar las emergencias y no

por el proceso de compras que deberian seguir.

Se observo que a pesar de que hay una serie de riesgos detectados, sefialados y
divulgados, existe otra serie de riesgos que no han sido debidamente atacados por el area de
Seguridad e Higiene, como por ejemplo el peso limite de los contenedores que son manejados y
que pueden ocasionar enfermedades ocupacionales en el personal. De igual forma se detectaron
fallas en cuanto a la divulgacion constante de una cultura enfocada a la seguridad y la

capacitacion del personal en la deteccion de posibles riesgos en las areas de trabajo.

Se detectd que existe consciencia por parte de la organizacion y los gerentes de area, para
mantener la limpieza y orden en las areas de trabajo, sin embargo hay fallas en el esfuerzo
constante por parte tanto de los Gerentes como de los trabajadores, en mantener siempre las
condiciones de orden y limpiezas, con lo cual también se ayudaria a prevenir lesiones de los
mismos trabajadores y a mantener los niveles de eficiencia lo cual contribuiria a un manejo mas

provechoso de los inventarios fisicos.

En lo que refiere al control, se lleva un historial médico de los empleados en el

departamento de Recursos Humanos, y aunque la empresa esté atenta a disminuir las condiciones
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de riesgo en las &reas de operacién, se encontraron retrasos en la ejecucion de algunas acciones

correctivas sobre las desviaciones detectadas.

4.3.5 Diferencias de inventarios

El problema general de la investigacion, sefiala que en la actualidad la empresa
experimenta dificultadas para la adquisicion de insumos plasticos, por lo que es importante
evaluar si existen diferencias de inventarios que pudieran estar afectado la disponibilidad de los
insumos, lo que agudiza el problema de adquisicion ya que la empresa necesitaria reponer stock

antes de las estimaciones previstas.

Se observa un descontrol a nivel de las salidas del inventario del almacén, de los
materiales requeridos tanto para produccion como para reembolso, ya que no van registrando las
“Notas de Salida” a medida que egresa el material del almacén, sino que al final de mes realizan
un conteo manual del material y ejecutan esa diferencia como salida o consumo en el sistema
administrativo SAP, este procedimiento no permite llevar un verdadero control del material que
se esta empleando para el proceso operativo y de esta manera de llevar el seguimiento, hace
vulnerable el sistema ya que puede ser desperdiciado o sustraido el material y es imposible
detectarlo.

Se observo tambien que al incluir nuevos productos con especificaciones distintas a los
existentes, el proceso de creacion de codigo SAP para registrarlo en el sistema puede tardar hasta
dos meses, periodo en el cual se lleva de forma manual el movimiento del material en el

almacén, lo que genera vulnerabilidad en el sistema.

4.3.6 Diferencias en las estimaciones de consumo de insumos plasticos, para reposicion del
inventario.

El stock que debe existir en el almacén, es estimado con base a la produccion y
reembolso prevista, emanada de la Direccion Comercial.
El &rea de compras se maneja con el criterio de 3 meses de stock disponible para iniciar

la reposicion de los insumos plasticos, para disponer de un maximo de 6 meses de inventario.
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En el &rea de Produccion, existe poca diferencia entre las estimaciones de la cantidad de
bolsas a ser consumidas en el proceso, debido a que el movimiento de materiales es interno. Caso
contrario al &rea de Reembolso, que ademés a las desviaciones descritas en el apartado 4.3.5,
existe un escenario adicional que afecta en la actualidad los niveles de inventarios de bolsas,
correspondiente al caso del Outsourcing que se encarga de la logistica de distribucién de insumos
necesarios, entre ellos insumos plasticos, a las agencias bancarias.

En este proceso el area de logistica es el responsable de hacer la entrega de la totalidad de
los materiales mensuales al Outsourcing, que requerirdn las agencias bancarias en base a los
historicos de consumos. No obstante en el desarrollo del ejercicio entre enero a octubre de 2015,
se ha experimentado un incremento significativo de la demanda llegando a duplicar o triplicar los
requerimientos de materiales. Se detectd mediante entrevista en la Gerencia de Reembolso que el
fendbmeno se genera porque el Outsourcing estd entregando material con base a reposiciones
solicitadas por las agencias bancarias y no por la planificacion emitida por Sodexo.
Adicionalmente, también se detectd que los Comercios Afiliados comenzaron a solicitar de
manera desproporcionada reposicion de bolsas para tener ellos su propio inventario, como
consecuencia de la situacion de escasez en muchos rubros que presenta el pais actualmente, lo
que genera incertidumbre en poder retornar las remesas generadas en su comercio y el pago
subsecuente de la misma.

Estas desviaciones generan unas diferencias significativas en los prondsticos de demanda
de insumos pléasticos (Bolsas) requeridos, reduciendo el inventario que se estimaba para 6 meses
a solo 3 meses.

Aunado a lo anterior la poca disponibilidad de insumos plasticos por parte de los

proveedores, coloca actualmente la continuidad de la Operacion Papel en riesgo.

4.4. Objetivo Especifico N° 4.

Analizar operativa, financiera y medio ambientalmente la factibilidad del aprovechamiento

de los desechos plasticos del proceso operativo del beneficio ticket papel
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Como se describié en el objetivo especifico N°2, durante la Operacion de Papel se
generan desechos provenientes de los insumos plasticos, los cuales segun la legislacion
venezolana deben ser dispuestos de manera apropiada, para generar el menor impacto al

ambiente.

Para este fin la empresa realiza desde hace algunos afios, alianza comercial con una
empresa recuperadora de plastico, la cual retira los desechos plasticos que la empresa
previamente ha clasificado, recibiendo la empresa una compensacién monetaria por el material
plastico vendido.

En la tabla 12 se presentan las condiciones del servicio brindado por el recolector actual.

Tabla 12:

Caracteristicas del servicio ofrecido por el proveedor actual para la disposicion de los desechos plasticos

Ventajas ofrecidas por el proveedor Cumplimiento
Precio Bs/kg 20
Certificacion de peso No
Recoleccidn Mensual
Certificado de disposicion final de desechos No

(Fuente: Elaboracién propia basada en la informacion del proveedor, 2015)

En vista de las dificultades que se han comenzado a presentar en la organizacion,
para la adquisicion de los insumos plasticos por falta de materias primas que manifiestan los
proveedores, la empresa se plantea modificar la estrategia del manejo de sus desechos, con la

finalidad de proveerse a si misma de insumos plasticos necesarios para la produccion.
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4.4.1 Anélisis Operativo

Para realizar el reaprovechamiento de los desechos, la organizacion, se plantea realizar la
logistica inversa del proceso para los insumos plasticos, como lo muestra la figura N° 24;
proponiéndose especificamente para los desechos de las bolsas plasticas el modelo de la figura

N°25.
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Figura 24 Logistica inversa planteada para el reaprovechamiento de los insumos plasticos.
(Fuente: Elaboracion propia basada en los principios de la Logistica Inversa, 2015)
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Figura 25 Proceso de Logistica Inversa para el reciclaje de bolsas plasticas y obtencion de nuevos productos.
(Fuente: Elaboracion propia basada en la observacion directa y principios de la logistica inversa, 2015)

Para iniciar el proceso de logistica inversa, la empresa debe ser capaz de realizar la
recoleccion, separacion y clasificacion de los desechos. Este proceso ya se ejecuta en la
actualidad en el area de destruccion de cheques, por lo que ya se cuenta con el personal para
realizar la actividad, y envases apropiados para colocar de manera separada y clasificada cada
tipo de desecho. La cantidad de desecho que se genera no constituye una variable de
incertidumbre ya que la recoleccidn, separacion y clasificacién de los desechos plasticos es

interna.

Posteriormente se procedio a caracterizar con los proveedores existentes, cada uno de los
desechos plasticos generados, en base a su composicion y propiedades, para validar el tipo de

plastico.

Las cantidades de desecho generadas, asi como la capacidad de almacenamiento de la
empresa, se muestran en la tabla 13.
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Tabla 13:

Cantidades de desecho generadas y capacidad de almacenamiento actual de la empresa.

Tipos de desecho

Cantidad generada

Capacidad de

Caracterizacion del tipo de

almacenamiento desecho
Bolsas 356 Kg/mes 400 Kg 4 >
PEBD
Precintos 36 kg/mes 80Kg ‘: S 5
PP
Contenedores 60 kg/mes 2520 Kg c 2 3

PEAD

(Fuente: Elaboracién propia basada en observacion directa, 2015)

Para realizar el andlisis de la factibilidad operativa, por limitaciones del tiempo previsto
para el desarrollo de la presente investigacion, se ejecutd el ciclo propuesto en la figura 25, con

los desechos generados correspondientes al area de destruccion, para fabricar bolsas de medida

53 x 60 cm de Polietileno de Baja Densidad (PEBD) en una prueba industrial piloto.

Con base al Codigo de Etica sobre seleccion de proveedores que maneja la empresa
Sodexo, se realizd una revision de los Recuperadores de Plastico existentes en la Region
Capital, para evaluar la factibilidad de brindar el servicio de tratamiento de los desechos
plasticos, siguiendo los procedimientos descritos en el marco teoérico, obteniéndose la
disponibilidad con una empresa ubicada en la zona de Charallave. Para este fin se recolecto una

muestra de PEBD del desecho de bolsas, se coordind flete de la muestra hasta las instalaciones

del recuperador, logrando obtenerse los resultados mostrados en la tabla N°14.
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Tabla 14:

Resultados de prueba industrial piloto realizada a una muestra de desechos de bolsas plasticas por recuperador.

Cantidad recolectada de bolsas de
PEBD entregadas al recuperador
para realizar ensayo

106,65 100,00%

Cantidad de basura dentro del
desecho no apta para procesar,
indicada por el recuperador.
4,45 4,17%

Cantidad empleada por el
proveedor para la prueba

102,2 95,83%
Cantidad de material peletizado
obtenido 93,91%

(Fuente: Elaboracion propia basada en observacion directa, 2015)

Posteriormente se realizo revision de los Proveedores / Transformadores de Plastico,
tanto existentes como potenciales en Sodexo, para evaluar la factibilidad de brindar el servicio de
suministro de este insumo, a partir del material recuperado. Se coording flete para trasladar la
muestra de material en forma de pellets desde el recuperador hasta los dos proveedores de bolsas
que aceptaron ejecutar la prueba. Se realiz6 prueba con 100,15 kg de material en forma de
pellets, en dos Transformadores, uno de los cuales ya es proveedor de Sodexo
(Transformador #1). Finalmente los Transformadores entregaron las bolsas a Sodexo, para
ejecutar las pruebas de calidad.

. Los proveedores indicaron que se pueden elaborar las bolsas a una proporcion de
80-85% material recuperado y 20-15% material virgen, obteniendo de la cantidad entregada de
desechos un rendimiento, tal como lo indica la tabla 15.
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Tabla 15:

Resultados de prueba industrial piloto realizada a una muestra de desechos de bolsas plasticas por transformadores.

Cantidad recicbida por el transformador
51,15 83,33% 49,00 83,05%
en forma de pellets (kg)
Cantidad de.materlal virgen adicional 10,23 16,67% 10,00 16,95%
necesaria para el proceso (kg)
Tot . o
otal de material plastico en la mezcla 61,38 100,00% 59,00 100,00%
(ke)
Desperdicio del proceso de extrusion de
bolsa (kg) 4,30 7,01% 4,50 7,63%
D .
esperdicio del proceso de corte y 4,80 7.82% 4,90 8,31%
sellado de bolsa (kg)
Cantidad de material producido en
52,28 85,17% 49,60 84,07%
forma de bolsas
Cantidad de b?Isas de-53cmx 60cm 186 461,40
producidas (unidades)

(Fuente: Célculos propios, 2015)

Con base a lo anterior a la hora de seleccionar el transformador, la empresa se inclinaria
por el #1, ya que ademas de una relacion comercial existente es mas eficiente en su proceso de
fabricacion, lo que indica que este proveedor genera menos desperdicio y por ende mayor

cantidad de bolsas.

En resumen, de la evaluacién de los procesos de recuperado y transformacion del
material plastico generado como desecho en Sodexo y convertido nuevamente en bolsas plésticas

para el proceso de la operacion papel a través de la logistica Inversa, las mermas en cada fase y
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la eficiencia general del proceso se esquematiza en la figura N°26, resultando una eficiencia del

uso del material recuperado del 80 %.

6 % 14 %
106,65 Kg 100,15 Kg 86,129 Kg
Sodexo | > Recuperador | N 'ELanzfor:nac(jjor 50.%
(Destruccion) (Peletizado) TeNIE el el o
Bolsas de PEBD)

% Desperdicio en el proceso

% de Eficiencia del uso del material desechado en todo el proceso

Figura 26 Porcentaje de eficiencia del reaprovechamiento del material plastico generado como desecho en la
empresa.
(Fuente: Elaboracion propia, 2015)

Todo el proceso de clasificacion, recuperacion y transformacion de las bolsas plasticas, se

aprecia en la figura N° 27.

-

1.Bolsas Generadas como 2.. Proceso de RECICLAIJE
desechos en el area de MECANICO
destruccién (Peletizacién) de las

bolsas Generadas como
desechos en el area de
destruccién.

3.Bolsa fabricada con el
material de PEBD
recuperado.

Figura 27 Ciclo de reaprovechamiento de las bolsas plasticas desechadas.
(Fuente: Elaboracion propia, 2015)
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Para validar la calidad y funcionabilidad de las bolsas con el material recuperado, se
realizd prueba industrial piloto, empleando las bolsas del Transformador més eficiente
(Transformador #1) con pedidos de Sodexo para cinco Clientes, a los cuales posterior a su uso,
se le aplicaron encuestas de satisfaccion (ver anexo B), encontrandose un 100% de satisfaccion,
sin manifestar diferencia alguna con las bolsas originales, por lo que operativamente se valida
que es viable reaprovechar los desechos de bolsas plasticas para obtener nuevos insumos.

En la tabla 16, se presenta de manera resumida, las cantidades de bolsas pléasticas
requeridas y las cantidades de desecho y bolsas con material recuperado que pudiera ser

producido, en un periodo de tiempo por la empresa en estudio.

Tabla 16:

Requerimiento de bolsas plasticas por mes, desechos y bolsas recicladas.

Tipo de material Cantidad

Bolsas PEBD requeridas por Sodexo (Informacién suministrada por
la empresa)

11.602 Bolsas / mes

Kg de PEBD en forma de bolsas requerido (Con base al peso de

) i ; 464 kg/mes
cada tipo de bolsa porla cantidad requerida mensual)
Kg promedio de PEBD en forma de desechos (Proveniente de las
bolsas desechadas en destruccién, informacién suministrada porla 356 kg/ mes

empresa)

Capacidad de almacenamiento de desechos de PEBD

generados en el drea de destruccion (Informacién suministrada 400 kg
porla empresa de acuerdo al volumen que ocupan los desechos)

Cantidad de desechos requeridos para realizar flete 300 Kg/viaje

Proyeccién de Kg transformados en Bolsas de PEBD
(Aproximadamente a una proporcién de 84 % de Recuperado- 16 de
material Original)

285 Kg/mes
(80 % de los 356 Kg/mes)

Proyeccion de Bolsas generadas en base a la cantidad
yecd & I 7125 Bolsas/mes
recuperada

(Fuente: Célculos propios, 2015)
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Para el resto de los insumos plastico, precintos y contenedores, por limitaciones de
tiempo para la presente investigacion, no fue posible ejecutar las pruebas industriales para
validar la viabilidad del reaprovechamiento; sin embargo se planteé a los proveedores la
alternativa prevista, los cuales indicaron que dichos materiales pueden ser en efecto
reaprovechados, no obstante seria necesario en fases futuras, ejecutar las pruebas industriales

para obtener los porcentajes de reaprovechamiento.

Para el caso de los contenedores el proceso de reciclaje de material, se ejecutaria tal como
lo muestra la figura 28.
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Figura 28 Proceso de Logistica Inversa para el reciclaje de contenedores plasticos y obtencién de nuevos productos.
(Fuente: Elaboracion propia basada en la observacion y principios de la logistica inversa, 2015)

Para el caso de los precintos el proceso de reciclaje de material, se ejecutaria tal como lo
muestra la figura 29.
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Figura 29 Proceso de Logistica Inversa para el reciclaje de precintos plasticos y obtencion de nuevos productos.
(Fuente: Elaboracion propia basada en la observacion y principios de la logistica inversa, 2015)

4.4.2 Analisis Financiero.

Con base al proceso de logistica inversa, descrito en el punto anterior, para el
reaprovechamiento de las bolsas plasticas, se realizd el estimado de costos para analizar la
viabilidad financiera de la alternativa al aplicar la logistica inversa, presentando los resultados en

la tabla N°17, con la base de calculos descrita en el anexo C.
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Tabla 17:

Escenarios econdmicos con la cadena de suministro actual y con la logistica inversa planteada y premisas del

calculo.

LOGISTICA INVERSA (Afio)

Escenario Actual Diferencia entre la

Concepto

(Afio)

logisticainversay los

Cantidades

Reciclando

requerimientos

Bolsas requeridas por afio (unidad) 139224 139224
Kg de bolsas plésticas requeridas para la operacion (Kg/afio) 5568 5568
Kg Plastico desechados por bolsas (Kg/afio) 4272 4272

Costos

Costo de almacenamiento de los desechos por 9,6 m3 de almacen por afio -Bs.F 256.000,00 -Bs.F 256.000,00 Bs.F 0,00
Costo del flete Sodexo - Recuperador ( Bs/afio) Bs.F 0,00 -Bs.F 360.000,00 Bs.F 0,00
Costo del proceso de recuperacion de los desechos (Bs/afio) Bs.F 0,00 -Bs.F 200.784,00 Bs.F 0,00
Costo del flete Recuperador - Transformador (Bs/afio) Bs.F 0,00 -Bs.F 360.000,00 Bs.F 0,00
Costo del proceso de transformacion y entrega de bolsas (Bs/afio) Bs.F 0,00 -Bs.F 2.364.420,58 Bs.F 0,00

Costos de las bolsas por parte del transformador colocadas en la planta con materia
prima virgen (Bs/afio)

-Bs.F 5.942.609,52

Bs.F 0,00

-Bs.F 2.293.329,32

Total Costos

-Bs.F 6.198.609,52

-Bs.F 3.541.204,58

-Bs.F 2.293.329,32

-Bs.F 5.834.533,90

Ingresos

Ingresos venta bolsas al manejador de desechos Bs (a razén de 20 Bs/kg)

Bs.F 85.440,00

0

Valor total del proceso de manejo de bolsas

-Bs.F 6.113.169,52

-Bs.F 5.834.533,90

Ahorro generado al aplicar la logistica inversa en el proceso de adquisicién de Bolsas

Bs.F 278.635,62

(Fuente: Calculos propios, basados en costos reales a la fecha de Septiembre de 2015)

En la tabla N°17, se presenta como escenario actual de adquisicién de bolsas plasticas y
el manejo de los desechos de las mismas, los costos asociados y los ingresos adicionales
obtenidos de la venta de dicho material, considerando que la data fue levantada en Septiembre de

2015.

De igual forma se presenta el escenario planteado, empleando en su totalidad el reciclaje
de los desechos de las bolsas, con los costos asociados a sus procesos. Se aprecia que a pesar de
reaprovechar el desecho generado, no se cubre el requerimiento total de la organizacion, por lo
que seria necesario completar con una porcion de bolsas que se fabricaran con material original
por parte del proveedor.

Comparando el balance general de ambos escenarios, a nivel de costos resulta de mayor
impacto para la ejecucion del presupuesto de la organizacion, el escenario actual, logrando
obtener un ahorro de 278.635 Bs por afio en este insumo aplicando la logistica inversa, y como
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beneficio adicional la oportunidad de garantizar el suministro de materia prima plastica a los
proveedores de bolsas y a su vez dar continuidad a la Operacion Papel.

4.4.3 Analisis Medioambiental.

Con base al proceso de logistica inversa, descrito en los dos puntos anteriores, para el
reaprovechamiento de las bolsas plasticas, se cuantificé el impacto o ahorro que generaria hacia
el medio ambiente el proceso de reciclaje. Para futuras fases de implementacion de la logistica
inversa a otros productos plasticos como precintos y contenedores, se sugiere realizar el mismo

analisis cuantitativo.

Como referencia, se cuantifico el ahorro en materia prima virgen, consumo energetico,
emisiones y espacio en rellenos sanitarios, que se obtiene al reciclar una tonelada de plastico,

valores que se muestran en la tabla N°18.

Tabla 18:

Ahorro en impacto ambiental obtenido al reciclar una tonelada de plastico.

Ahorro en Ahorro en Disminucién en Ahorro en Espacio
Materia prima ( * Barril) | Consumo de Consumo de Emisiones de ocupado en relleno
agua (Its) energia (Kwh) CO2 (Kg) sanitario (m?3)

* 1 barril son 158,99 |

(Fuente: WM Waste Management, 2015)

En la tabla N° 19 se presentan los resultados que se estiman alcanzar de ahorro en

impacto ambiental, a partir de 285 kg/ mes (3420 Kg/ afio) estimados de desechos plasticos en
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forma de bolsas, que podrian ser reciclados por la empresa en estudio en un afio fiscal para la

organizacion en estudio.

Tabla 19:

Ahorro estimado anual en impacto ambiental, obtenido de reciclar el desecho plastico de las bolsas del area de

reembolso en un afio fiscal para la empresa Sodexo Venezuela.

Ahorro en Ahorro en Disminucion en Ahorro en Espacio

Materia prima ( * Barril) | Consumode| Consumo de Emisiones de ocupado en relleno
agua (Its) energia (Kwh) CO2 (Kg) sanitario (m3)
55,7 134,3 19,7 8,6 78,5

* 1 barril son 158,99 |

(Fuente: Célculos propios basados en WM Waste Management, 2015)

El ahorro obtenido al aplicar la logistica inversa propuesta para las bolsas plasticas, en
conjunto con el reaprovechamiento de papel que ya se ejecuta en la empresa descrito en la Tabla
N°3, podria traducirse de manera practica como ahorro de la organizacién al ambiente y su
aporte como compromiso con la comunidad tal como se manifiesta en los lineamientos de la
Organizacion (The Better Tomorrow Plan), en los consumos de carros en circulacion, energia
consumida por seres humanos y al consumo anual de agua por grupos de seres humanos, tal

como se muestra en las figura 30, 31y 32.
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Figura 30 Ahorro en emisiones de CO2, traducido en carros fuera de circulacion, obtenido al reaprovechar los
desechos plasticos y papel en un afio de operacién
(Fuente: Calculos propios (2015). Basados en Ecoembes)

equivalente a la energia

Evitariamos
el consumo de: consumidapor 85,95 . _
359.221 Kwh do cludadanos La plantilla de operacion
papel en Sodexo completa
de energia

Figura 31 Ahorro en consumo eléctrico, traducido en energia consumida por ciudadanos, obtenido al reaprovechar
los desechos plasticos en formas de bolsas, en un afio.
(Fuente: Calculos propios (2015). Basados en Betancourt y Serrano)
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el consumo anual de Al consumo anual de operadores
9 84 de de Reembolso corespondientes

419.23 de ciudadanos al turno AM, en las intalciones de

Operacion de Papel en Sodexo
m3 de agua P P

Figura 32 Ahorro en consumo de agua, traducido en agua consumida por ciudadanos, obtenido al reaprovechar los
desechos plasticos en formas de bolsas, en un afio

(Fuente: Elaboracion propia (2015). Basada en Oficina de las Naciones Unidas)

Ahorrariamos

Es importante en esta fase de la evaluacion, resaltar que la contribucion ambiental que se
logre al reciclar, y la réplica de este modelo en otras empresas, puede contribuir a dejar un mejor

planeta a las generaciones futuras, haciendo las operaciones de las organizaciones sustentables.

La tendencia en las organizaciones modernas es generar cambios a sus estructuras, de tal
forma que sus operaciones tengan cada dia mas una vision verde, y que las compafiias
implementen précticas sustentables y responsables en su cadena de valor, ya que se ha ido
tomando consciencia mundial de los cambios climéaticos que se estan generando producto de la

industrializacién sin controles.

Segun datos obtenidos de La temperatura promedio de la superficie de la Tierra se ha
incrementado en cerca de 0,85°C en los ultimos 100 afios. Trece de los 14 afios més célidos
fueron registrados en el siglo veintiuno. Cientificos creen que los gases liberados por las
actividades industriales y agricolas se estdn sumando al efecto invernadero natural, y estas
actividades estan aumentando la cantidad de diéxido de carbono (CO2), el principal gas de
efecto invernadero al que se responsabiliza por el calentamiento global. La concentracién de

CO2 en la atmésfera alcanzd un récord histérico en mayo del afio 2015. Estas elevadas
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temperaturas traen otras consecuencias como hielo del mar del Artico derretido que podria tener

un efecto dramatico en las diferentes regiones del mundo.

En resumen, con la aplicacién del modelo de logistica inversa en comparacién con el
modelo actual de la disposicidn de desechos plasticos, se obtienen los beneficios presentados en
la tabla N° 20.

Tabla 20:

Comparacion entre el manejo de desechos y adquisicién de nuevos insumos plasticos con el modelo actual versus el

modelo propuesto aplicando logistica inversa.

Situacién con logistica

Situacion actual )
inversa propuesta

Costo anual 6,1 MM Bs / afio 5,8 MM Bs / aiio
Disposicion final de los desechos V V
Certificacion de peso de los desechos x «
Certificaciéon de reaprovechamiento x V
Garantia de suministro de insumos x e
plasticos
Favorece laimagen "verde" de la x V
organizacidn y sus operaciones
Reduccion del impacto ambiental x v
Reduccién de riesgos de x «

responsabilidades legales

Recoleccién Mensual Mensual

Creacion de cultura enfocada en el
medio ambiente, acorde con los
lineamientos mundiales de la empresa
y la tendencia de la organizaciones de
clase mundial

X
<

(Fuente: Elaboracion propia, 2015)
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4.5. Objetivo Especifico N° 5.
Desarrollar una propuesta de mejora en el suministro y manejo de insumos plasticos para la
operacion papel, basada en los resultados obtenidos.

4.5.1 Diagrama Causa — Efecto para la falla en el suministro de los insumos plasticos y
Matriz F.O.D.A para el reaprovechamiento de los desechos plasticos generados.

A partir de los andlisis y hallazgos desarrollados en los objetivos previos, se resume en el

diagrama Causa — Efecto presentado en la figura 33, las diferentes variables que estan afectando

la situacion actual del suministro de insumos pléasticos.

PROVEEDOR

Materia Prima

e Insuficiencia en la industria
Petroquimica Nacional. —

Costo

e Alto costo de materia prima.

e Altos costos operativos.

e Traslado de los costos antes
mencionados al precio de venta al
cliente.

Desarrollo de
Proveedores

e No se cuenta con la codificacion ni la sefializacion de la
descripcion de los materiales en cada ubicacion.

e Elformato interno (Nota de Salida) carece de correlativo y no se
registra en el sistema.

e No se lleva registro de materiales dafiados, ni hay seguimiento
sobre el desecho de los mismos ni se registran acciones
correctivas para minimizar los mismos.

Seguridad Industrial

e Falta divulgacion de cultura de Higiene y Seguridad
Industrial.

e Retrasos en la reposicion de Insumos.

e Limitacion de peso de manejo de materiales (En
Proceso y en Stock).

e No existe programa de seguimiento de ordeny
limpieza

Diferencias en las estimaciones para __——
reposicién

e Falta de planificacion de entrega de materiales (Insumos)
por el Outsourcing a las agencias bancarias.

e Descontrol de despacho de material de Sodexo en las
agencias para los comercios afiliados.

e  Falta de comunicacion Outsourcing- Banco

GESTION DE INVENTARIOS

Almacenamiento —

e Ausencia de cultura de Reciclaje de \\\\\\ e Unico proveedor para cada tino de
plasticos en el Pais. ) p st P P!
e Control Cambiario InsmpPRsice.
e Poca oferta de insumos plasticos a
Alianzas Estratégicas — nivel nacional. ~—_
Inexistencia de relacion ganar — ganar \\\\\\ \\\\
(Sodexo-Proveedor) — \\\
~_
FALLAS EN LA DISPONIBILIDAD =
) ) DE INSUMOS s
»  Noexiseamacenista PLASTICOS EN LA OPERACION

El registro sobre los niveles de existencia
no se lleva en tiempo real

Control

Planificacién

No existe interaccion constante entre las dreas
(Produccién, Reembolso y Logistica) sobre los niveles de

Niveles inventario y el manejo

diferencias de
Inventario

No se tiene configurado en el sistema (SAP) el manejo
de maximos y minimos

No se ejerce un monitoreo de las diferencias de
inventarios.

Proceso de creacion en SAP de nuevos insumos es
lento (Genera vulnerabilidad y descontrol).

*  Descontrol a nivel de salidas. La salida de SAP se
realiza cuando se hace el inventario en fisico al
finalizar el mes (El sistema es vulnerable para verificar
desperdicio o sustraccién del material)

Figura 33 Diagrama causa efecto para falla en disponibilidad de insumos plasticos
(Fuente: Elaboracion propia basada en observacion directa, entrevista y encuestas, 2015)
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De igual forma para evaluar la factibilidad del aprovechamiento del desecho plastico
generado para obtener nuevos insumos, se desarrolld la Matriz F.O.D.A a fin de proponer
decisiones estratégicas para mejorar la situacién. La misma se presenta en la figura 34.

| Aprovechamiento del desecho plastico generado para obtener nuevos insumos plasticos |

Oportunidades

1.- Garantizar el suministro de insumos pldsticos, producido a partir del

propio desecho generado.
Fortalezas
2.- Cumplir con la legislacién Venezolana en cuanto a manejo de
1.- La cantidad de material de desecho a desechos se refiere.
reciclar es resultado del proceso interno, por lo 3.- Lograr alcanzar estandares manejados por la empresa a nivel
que no crea incertidumbre. mundial, en cuanto a Sustentabilidad.
2.- El proceso de separacion y clasificacion de 4.- Brindar a sus proveedores de insumos plasticos la oportunidad de

menores tiempos de parada por falta de materia prima, al proveer

los desechos plasticos ya se ejecuta, por lo que
cuenta con la infraestructura para tal fin.

< J

Amenazas

Debllldades 1.- Reaprovechamiento incompleto del material recuperado,
ya que el proveedor de insumos plasticos podria indicar
mayor desperdicio producido en su proceso interno, para
tomar parte del material recuperado y atender a otros clientes
de su cartera.

1.- Espacio limitado para almacenar mayor

Figura 34 Matriz FODA para el reaprovechamiento de los desechos plésticos de la Operacidn Papel
(Fuente: Elaboracion propia basada en observacion directa, entrevistas y encuestas, 2015)

4.5.2 Disefio del plan de mejoramiento

A partir de las distintas causas detectadas en el Diagrama Causa - Efecto y de las
variables tomadas en consideracion en la matriz FODA, se desarrollé el plan de mejoramiento a
través de un conjunto de actividades como se indican en la figura N°35, donde se aprecia el

macro proceso del Proyecto, con los respectivos flujos de evaluacién, aprobacion y ejecucion, y
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las actividades que corresponden a cada uno de ellos. De igual manera se presenta el ciclo de
vida y las tres etapas a desarrollarse para el Plan de Mejoramiento en el suministro de insumos

plasticos, las cuales se amplian en la figura 36.

<:| Flujo de aprobacion (::I Flujo de evaluacion <:|

Justificacion de la Objetivo y
inversion: Alcance:

garantizar el Reaprovechar
suministro de los Costo los desechos

insumos y el estimado: plasticos

Aprobacién eficienciente MM B m.ediaimte el
parala manejo de los 5’8 E reciclaje, para

ejecucion del desEdies. obtener
proyecto por ‘nuevos
parte dela insumos
Directiva de T Descripcion del caso de negocio y orientacion estratégica

Sodexo
k . . .7
Y Flujo de ejecucién |:>

Ciclo de vida del Proyecto

S

Documentacion de
las lecciones
aprendidas

CIERRE
FINANCIERO Y
CAPITALIZACION

APERTURA

DEL
PROYECTO

SEGUIMIENTO Y CONTROL

Figura 35 Macro Proceso del Proyecto y Ciclo de Vida con las fases a desarrollarse para el Plan de Mejoramiento
en el suministro y manejo de insumos plésticos.
(Fuente: Elaboracion propia basado en metodologia PMO - Project Management Office que emplea la empresa

Sodexo, 2015)
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Etapas del Plan de Mejoramiento

Aprovechamiento Aprovechamiento
Aprovechamiento 5§ de desechos del PFU de

de desechos [ y plasticos Etapa | [F}devoluciones de
plasticos (Bolsas) \ (Contenedores, Clientes (Bolsas
\ precintos) Plasticas)

Figura 36 Etapas del Plan de Mejoramiento
(Fuente: Elaboracion propia basado en datos alcanzados durante la investigacion, 2015)

4.5.3 PROPUESTA DE PLAN DE MEJORAMIENTO

A.- FASE DE INICIO
En esta fase, en primer lugar se establecieron los objetivos a ser ejecutados en cada una

de las etapas:

ETAPA 1: Aprovechamiento de los desechos de Bolsas plasticas de PEBD

1.1 Proveedor
1.1.1 Desarrollo de proveedores

e Desarrollar una cartera mas amplia de proveedores de bolsas (en sus distintas
presentaciones), a fin de obtener mayor nimero de alternativas y contar con la

opcién de realizar compras parciales de cada tipo a cada uno de ellos, para
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garantizar el suministro requerido, ya que individualmente no pueden cubrir la
demanda de la organizacion. Se sugiere realizar la seleccion de los proveedores,
tomando en consideracion adicional el Codigo de Etica de la organizacion, una

metodologia de mejoramiento continuo, tal como la presentada en el anexo D.

e Desarrollar en paralelo, un nimero superior de proveedores de contenedores y
precintos, ya que resulta inviable en las condiciones actuales suplir las

necesidades con un proveedor unico.
1.1.2 Alianzas estratégicas

e Se iniciara la logistica inversa con el reaprovechamiento de las bolsas plasticas
del proceso de Reembolso, tal como fue propuesto en el anélisis de viabilidad
Operativo, Financiero y Ambiental del Objetivo 4, tomando la prevision que se
debe adquirir un stock de inventario estimado para un afio ya que se debe
garantizar que no exista falla en el suministro asi como aprovechar la oportunidad

de inversion en inventario ya que la empresa no puede repatriar su capital.

e Deben desarrollarse alianzas estratégicas ganar — ganar, con los proveedores de
bolsas, para el reaprovechamiento mediante el reciclaje, lo cual le garantizara al
proveedor el suministro de parte de sus materias primas y asi le disminuira el

tiempo de paradas por falta de insumos.

e Se planeara la recolecta del desecho con una frecuencia mensual, para lograr
acumular al menos los 300 kg de desecho de PEBD proveniente de las bolsas

plasticas, que se necesitan para ejecutar el flete entre Sodexo y el Recuperador.

e Se debe realizar la separacion y seleccidn de los desechos de bolsas de manera

minuciosa, a fin de disminuir desperdicios.

e Debe pesarse el desecho y emitir nota de despacho al Recuperador, se acordara
una diferencia de peso maxima de 1% entre la pesada ejecutada por Sodexo v el

peso de recepcion del recuperador; y realizar todo el proceso de pesaje y control
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del rendimiento de los desechos para la obtencion de la materia prima plastica
(PEBD). Se esquematiza en el anexo E

1.1.3 Costos

e EI 6 los proveedores de bolsas con quienes se desarrollen las alianzas estratégicas,
deberan garantizar mantener el precio de venta pactado en la negociacion con
Sodexo, para lo cual disminuira sus costos operativos al manejar un porcentaje de
materia prima para su operacion, superior al 80%, de material reciclado.

1.1.4 Materia Prima

e Se desarrollara una cultura organizacional en Sodexo de reciclaje vy
aprovechamiento de los desperdicios, que podria tomarse como modelo para

replicar en otras organizaciones.

1.2 Gestién de Inventarios

1.2.1 Planificacion

e Debe ampliarse el manejo del sistema SAP en el médulo de Materiales, a las areas
de Reembolso y Produccion, de tal forma que las mismas puedan tener
conocimiento en tiempo real de los niveles de inventario, para poder manifestar al
area de logistica la variacion en sus necesidades de manera méas oportuna y

efectiva.

1.2.2 Niveles y diferencias de inventario

e Debe elaborarse un sistema de clasificacién de los inventarios de todos los

materiales del almacén, bien sean plasticos 0 no, que permita realizar eficazmente

97



el control de los mismos, partiendo de un analisis ABC, basado en el valor de
cada articulo y su utilizacion. En los rubros tipo A, debera evaluarse si puede
aplicarse el modelo de cantidad econdmica del pedido. Para los rubros B y C, se
aplicaran métodos préacticos de control de inventario basado en méaximos y
minimos, en base a los histéricos de produccion y a la planificacion de la
demanda estableciendo un periodo fijo de revision de sus niveles, para proponer
los tamafios de lotes mas adecuados y mejorar los lapsos de reaprovisionamiento.
Por el bajo costo de los insumos plasticos, se pronostica que quedaran
clasificados entre los rubros B o C, pero debe considerarse al momento de las
decisiones tacticas de cuando y como solicitar reposicion, la dificultad que se

presenta actualmente en Venezuela para la adquisicion de esta clase de materiales.

e Deben configurarse dentro del médulo de inventario del sistema SAP, alertas para
los méximos y minimos valores del inventario, lo cual servira como guia a la
Gerencia de Logistica para saber en que momento debe solicitar reposicion

garantizando asi los tiempos.

e Debe realizar en principio un andlisis mensual de las diferencias de inventario
entre el valor fisico y el tedrico registrado en SAP, con la finalidad de determinar
la causa raiz de las diferencias y corregirlo oportunamente, para lo cual se sugiere
emplear el formato del anexo F. Eventualmente al lograr ir minimizando las
diferencias de inventario se pueden ir alargando a régimen bimensual y trimestral

las tomas fisicas.

e Debe establecerse un plazo maximo de 5 dias, en el tiempo de creacion de los
cddigos de los nuevos materiales en SAP, a fin de poder tener todos los materiales

registrados en el sistema.
1.2.3 Almacenamiento

e Debe colocarse un almacenista o persona encargada del almacén como actividad
Unica, para realizar un control mas exhaustivo del movimiento del almacén y de
los registros necesarios.
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Se propone realizar modificaciones en la distribucion de diversas areas de las
instalaciones del é&rea de Destruccion y Almacén, para aprovechar mas

eficientemente los espacios, tal como lo muestra el anexo G.

Deben colocarse en cada uno de los estantes, identificaciones suficientemente
visibles donde se indique el codigo de los materiales y breve descripcion del
producto, en concordancia con la codificacion empleada en el sistema SAP.

Debe sustituirse el formato actual que se utiliza como “Nota de salida”, por un
formato atado a un nimero de correlativo, para poder ejercer un control y
trazabilidad del material que sale del almacén, y adicionalmente debe contener el
namero de documento de registro SAP, con el que se da salida en el inventario

teorico, tal como se muestra en el formato sugerido en el anexo H.

Debe ejecutarse registro de los materiales en mal estado o dafiados, y darle salida
del inventario en SAP, empleando el mismo formato del anexo H, colocando en
el area de descripcion la notificacion de material por desecho y la firma de

autorizacion del Gerente de Logistica.

Los contenedores plasticos de Reembolso que poseen remesas y que se
encuentran a la espera de ser destruidas deben colocarse en el area de destruccion
y liberar el pasillo de Reembolso que se encuentra en el almacén con la finalidad
de obtener mayor capacidad de almacenamiento de insumos plasticos. Ver anexo
G (Detalle N°2 y Detalle N°4)

Tomando como previsién la adquisicion de insumos plasticos (Bolsas de PEBD)
para un stock de inventario de un afio, para dar inicio a la propuesta de aplicar la
logistica inversa, se sugieren realizar las modificaciones del almacén que se
muestran en el anexo G. Estas modificaciones permitirdin un mayor
aprovechamiento de los espacios, un mejoramiento en la clasificacion y
organizacion de los articulos, una mayor capacidad de almacenamiento de

desechos plasticos, menor desplazamiento de contenedores con remesas en el area
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de destruccion, contribuyendo con la ergonomia en los puestos de trabajo y
aumentando la productividad.

1.2.4 Seguridad Industrial

Debe realizarse una mayor divulgacion de los principios y buenas préacticas a
nivel de seguridad industrial en el manejo de materiales, levantamiento de carga,
orden y limpieza. Se sugiere realizar reuniones de seguridad semanal con los
colaboradores por turno de trabajo de 20 min una vez a la semana, para ir creando
una cultura organizacional de Seguridad. Asi mismo debe desarrollarse un
programa de seguimiento de orden y limpieza, con inspecciones diarias por parte
de trabajadores y gerentes, aplicando el check list del anexo I. Paulatinamente
debe involucrase a los trabajadores a ejecutar ellos como oradores charlas sobre
topicos de seguridad industrial asi como a la divulgacion de la correcta ejecucion
de las funciones en su puesto de trabajo, identificacion de riesgos, uso de los
equipos de Proteccién Personal EPP, a fin de crear con la constancia y repeticion

una cultura enfocada a la Seguridad.

Deben elaborarse indicadores de seguimiento a la gestion a nivel de Prevencion y
Seguridad Industrial, a fin de medir los alcances logrados y las desviaciones:
indice de eliminacion de condiciones inseguras, indices de frecuencia y severidad

de accidentes.

Debe garantizarse el suministro oportuno de los Equipos de Proteccion Personal o
EPP, para que sea empleado por el trabajador dependiendo de la tarea a ser
realizada. Se sugiere ejecutar el control de estos inventarios en SAP, realizando la
creacién de los cddigos de los mismos, como el resto de los insumos empleados

por la empresa.

Se deben identificar posibles casos de operadores con enfermedades

ocupacionales a causa del levantamiento de cargas superiores a los 20 Kg
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permitidos en la LOPCYMAT, el impacto financiero por las sanciones
establecidas segun cada trabajador expuesto en el &rea de reembolso e igualmente
evaluar como afecta lo antes expuesto en relacion a las enfermedades

ocupacionales (Jornadas de trabajo perdidas) en la productividad.

En cuanto al manejo de los contenedores con “Remesas Andmalas”, que fueron
detectadas en el objetivo 2 en referencia a la caracterizacion del proceso de
Reembolso del ticket papel de la presente investigacion. (Ver figura 21), debe
ajustarse el peso de las cajas a un maximo de 20 kg, tal como lo indica el articulo
N° 30 de la Norma Técnica del reglamento de la LOPCYMAT. Para lo cual se
plantea establecer los limites necesarios en el Sistema Automatizado de

procesamiento de Remesas, tomando en consideracion las siguientes premisas:

o Remesa = Boleta + Tickets

o Peso de Remesa = Peso de boleta + Peso de ticket*(Cantidad de tickets de
remesas)

o Peso de boleta = 0,00025 Kg
o Peso de ticket = 0,0007 Kg

o Cantidad de tickets de remesas (Tickets enviados por el comercio) =
> Tickets1 + Tickets 2 +......... +Tickets i.

o Peso del Contenedor de PEAD vacio (Sin Remesas) = 3 Kg.

o Peso del Contenedor de las “Remesas Anomalas” = Peso del Contenedor
vacio + ) (Peso de Remesa)1+(Peso de Remesa)2 + (Peso de Remesa) j

o .i=numero de tickets en cada Remesa.

o j= numero de remesas en el contenedor.
Una vez identificadas las premisas antes mencionadas la solucién plateada es
permitir el cierre de los contenedores de las “Remesas Andmalas” si y solo si; el
Peso del Contenedor de las “Remesas Andmalas” es > 18,4 Kg y el Peso del

Contenedor de las “Remesas Andmalas” es < 19,1 Kg. Es decir los limites

establecidos son los siguientes:

18,4 Kg < Peso del Contenedor de las “Remesas Andmalas” < 19,1 Kg.
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Cuando el peso del contenedor se encuentre dentro del rango mencionado el
sistema debe emitir un mensaje “EL CONTENEDOR DE LAS REMESAS
ANOMALAS DEBE SER CERRADO, FAVOR NOTIFICAR AL
SUPERVISOR” e igualmente no permitir el ingreso de otra remesa adicional

hasta que el supervisor cierre el respectivo contenedor.

1.2.5 Diferencia en las estimaciones para reposicion de insumos.

Para controlar las entregas de los materiales por parte de las agencias bancarias a
los Comercios Afiliados, debe implementarse un plan de 1x1, es decir la agencia
debe entregar sélo un kit de productos nuevos (Boletas, Bolsas plasticas), por
cada kit con remesas entregado por el comercio (Boleta y Bolsa plastica con la

remesa para enviar a la empresa), a fin de controlar la demanda.

La entrega de material que realiza el Outsourcing a las agencias bancarias, debe
ejecutarse con base a la planificacion emitida por Sodexo, sobre el histérico de
consumo de cada agencia y no con base a solicitudes independientes sin control

alguno por parte de las agencias bancarias.

Debe solicitarse al Outsourcing una monitoreo periddico, con frecuencia sugerida
semanal, de los niveles de inventario de insumos plasticos por agencia bancaria y

enviar dicha informacion a Sodexo para un mejor control.

Las agencias deben llevar un registro de entrada (material recibido) por el
Outsourcing y otro registro de salida (material entregado) a los comercios

afiliados y enviar dicha informacién a Sodexo para un mejor control.

1.2.6 Control de inventarios

Debe establecerse lineamiento, donde se indique que tanto las entradas de
material como las salidas del almacén en SAP, deben ser registrados en tiempo

real, atando los registros a su respectiva nota de entrega o nota de salida, segln
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sea el caso, para mayor trazabilidad y tener el inventario tedrico actualizado en

tiempo real.

Se empleara el proceso de logistica inversa descrito en el flujograma para las
bolsas plasticas, planteado en el anexo J, con la finalidad de garantizar el control
necesario de los desechos generados y por ende el inventario de bolsas plasticas

necesarias para el proceso negocio.

ETAPA 2: Reaprovechamiento de los desechos de Contenedores (PEAD) y precintos (PP).
Acciones a ejecutar

2.1 Proveedor

2.1.1 Alianzas estratégicas

Se iniciara el reaprovechamiento de los contenedores deteriorados empleados en
el proceso, para lo cual debe evaluarse la viabilidad Operativa, Financiera y
Ambiental para estos recursos tal como se realizd en el Objetivo 4 con las bolsas
plasticas, a fin de calcular los porcentajes de rendimiento del material, costos
asociados a la cadena de logistica inversa y el impacto medio ambiental que

generaria.

Deben desarrollarse alianzas estratégicas ganar — ganar, con los proveedores de
contenedores y precintos, para el reaprovechamiento mediante el reciclaje, lo cual
le garantizara al proveedor el suministro de parte de sus materias primas y asi le

disminuira el tiempo de paradas por falta de insumos.

Se planearé la recolecta del desecho con una frecuencia de cada seis meses, para
para lograr acumular 216 kg de desecho de PP de precintos y 360 kg de PEAD de
los contenedores, cantidades calculadas con base a la tabla N°13, para lo cual
debe reorganizarse el espacio de almacenamiento actual que comparten los

desechos y precintos, para obtener el espacio suficiente requerido, asi al acumular
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2.1.2 Costos

los proveedores aprovecharian los fletes de entrega para la recolecta,

disminuyendo los costos.

Se debe realizar la separacion vy seleccion del desperdicio de precintos y
contendores de manera minuciosa, a fin de disminuir los desechos de otro tipo en

el material que puedan representar contaminantes en el proceso de reciclaje.

Debe pesarse el desecho y emitir nota de despacho al Recuperador, se acordara
una diferencia de peso maxima de 1% entre la pesada ejecutada por Sodexo vy el

peso de recepcion del recuperador.

El o los proveedores de contenedores y precintos con quienes se desarrollen las
alianzas estratégicas, deberan garantizar mantener el precio de venta pactado en la
negociacion con Sodexo, para lo cual disminuira sus costos operativos al manejar
un porcentaje de materia prima para su operacion, el cual sera determinado con el

analisis de la viabilidad operativa que debe desarrollarse.

2.2 Gestion de Inventarios

2.2.1 Planificacion

Con base al mejoramiento de la comunicacion de las areas Operativas descritas en
la fase 1, y la ampliacion del sistema SAP en el modulo de Materiales, se sugiere
ampliar los privilegios de los usuarios en las areas de Reembolso y Produccién, a
fin de designar usuarios con un perfil ampliado, con lo cual tengan los privilegios
para colocar las solicitudes o solpeds de los materiales requeridos, asi como la
fecha de entrega deseada y los proveedores sugeridos para la compra, en base a
las experiencias previas y las alianzas estratégicas establecidas. Dichas solpeds
seguirian siendo tratadas por el Jefe de Compras del area de Logistica, para

ejecutar el proceso de compras de los insumos requeridos.
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2.2.2 Almacenamiento

e Revisar la funcionalidad de la modificacion de la distribucion del &rea de almacén
de desechos de contenedores y precintos a fin de redistribuir las capacidades, para
lograr el espacio de almacenamiento superior a los seis meses de estos desechos.

ETAPA 3: Aprovechamiento de los productos Fuera de Uso (PFU) en los Clientes

En esta fase, se plantea reaprovechar los desechos en forma de bolsas plasticas, que son
recibidos por los Clientes de Sodexo, con los pedidos de Produccion de los distintos beneficios
papel que ofrece la empresa.

Acciones a ejecutar

e Debe levantarse la informacion, donde se reflejen las cantidades de bolsas que
recibe cada cliente, la frecuencia de las mismas, la frecuencia de las devoluciones
por clientes, para realizar una segmentacion por zona de aquellas areas donde se
concentra el mayor volumen de desperdicios de bolsas plasticas, con lo cual se

desarrollara la estrategia de la cadena de logistica inversa.

e Debe realizarse un andlisis de la factibilidad operativa, financiera y medio
ambiental, en base a los volumenes de desperdicio de bolsas generados por los
clientes, para realizar el manejo del desecho y su reaprovechamiento, desde la
separacion por parte del cliente del desecho, recoleccion por parte de Sodexo y
logistica de transporte para el reciclaje, para poder determinar los costos

asociados y el beneficio que se pudiera generar.
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B.- FASE DE PLANEACION

1. Asignacion de los responsables por parte las areas involucradas, quienes seran los
encargados de dar el seguimiento al ejecutarse las acciones propuestas en el plan. Por
parte de la empresa los responsables serdn el Gerente de Logistica, Gerente de
Produccion y Gerente de Reembolso, designandose como Lider Funcional al Gerente de
Reembolso.

2. Conformacion de equipos de trabajo y asignacion de responsabilidades en base a los
objetivos planteados en la fase de inicio, mediante reuniones con las partes involucradas
para organizar la ejecucion de las actividades y la divulgacion del cronograma de trabajo
del Anexo K.

C.- FASE DE EJECUCION

1. Coordinacion de los recursos financieros, materiales y humanos para llevar a la préactica

las actividades planificadas en la fase de planeacion (Seguimiento del cronograma).

2. Documentar los resultados obtenidos en la ejecucion del plan, lo que permitira su

evaluacion en la fase de control.

3. Levantar base de datos con las lecciones aprendidas por parte de cada uno de los

involucrados en las actividades ejecutadas durante el desarrollo del plan.

D.- FASE DE CONTROL

1. Medicién de avances y monitoreo del plan, evaluando las mejoras progresivas en el
manejo de la Gestion los Inventarios. Serd necesario realizar reuniones entre las partes
(Gerencia de Logistica, Produccién y Reembolso), durante la ejecucién y al final de la
misma, para discutir los resultados obtenidos, asi como determinar las acciones a

emprender con base a las lecciones aprendidas.
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2. Debe revisarse periodicamente el desempefio de los proveedores de bolsas, contenedores
y precintos, desarrollados en la fase 1, a fin de evaluar su desempefio y la necesidad de
desarrollar otros proveedores de ser necesario a fin de cubrir los requerimientos, para lo
cual se sugiere emplear el Codigo de ética de Sodexo para proveedores y la herramienta
del anexo D.

3. Debera darse continuidad a la divulgacion de una cultura organizacional enfocada en el
reciclaje y el aprovechamiento de los desperdicios, que se inici6 en la fase 1, continuando
con la sensibilizacion del personal en el &mbito medio ambiental, promoviendo la
participacion en actividades formativas, conectando los sistemas de Gestiébn Ambiental,
con los sistemas de Gestion de la Calidad, asi como los de Prevencion de Riesgo
Laborales y de Responsabilidad Social Corporativa, para dar mayor impulso a las

iniciativas.

4. Deberd realizar semestralmente un levantamiento de las diferencias de inventarios
acumuladas en el periodo, un resumen de las causas de las desviaciones encontradas y un
ajuste en los niveles de inventario, para igualar los valores fisicos a los teoricos. Dichos
ajustes deben ser aprobados por el Gerente de Logistica y el Director de Area, para lograr

el involucramiento de la alta gerencia.

5. Dar continuidad a las charlas semanales y a la revision del check list de seguimiento de

orden y limpieza, asi como a los indicadores sobre seguridad.

E.- FASE DE CIERRE

Elaboracion del informe final por parte del lider funcional del proyectos, donde se
documenten de los distintos procesos revisados y ya aprobados, para dar continuidad a la
ejecucion, enmarcando los responsables a cargo en cada una de las areas y como debe ser el flujo

de comunicacion entre ellos.
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La evaluacion periodica de los resultados obtenidos asi como la facilidad de recursos para ser
sostenible en el tiempo el plan, debe contar con el apoyo de la Alta Gerencia. Es importante que
las actividades deben comenzar a ejecutarse una vez que se haya divulgado las mejoras que el

plan aportaria a la empresa ya que es necesaria la participacion activa del personal.

Se estima que la implementacion de la propuesta se pueda ejecutar en aproximadamente
en un (1) afo.
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CAPITULO V: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1.- CONCLUSIONES

A partir del analisis de la Cadena de Suministros actual de insumos plasticos, necesarios
para la operacion del beneficio Ticket papel, se determind que la misma esta definida en
nueve (9) entidades a relacionar en 3 pisos 0 gradas, compuestas a su vez por dos
proveedores de bolsas, un proveedor de contenedores y un proveedor de precintos,
dependiendo a su vez todos estos, de un proveedor Unico, representado por la Industria
Petroquimica Venezolana (PEQUIVEN); y manejandose la cadena de suministros actual
desde el enfoque tradicional, donde cada integrante se maneja Unicamente desde su
propio nivel de inventario, sin considerar la situacion del resto de los miembros de la

cadena.

Con base a la caracterizacion de los procesos operativos relacionados al negocio de ticket
papel y sus desechos generados, se concluye que el negocio correspondiente al beneficio
papel, esta compuesto por tres areas: Produccion, Reembolso y Logistica; donde el
proceso inicia en Produccién con la elaboracion de los tickets, los cuales son distribuidos
a los clientes a través de la gestion del area de Logistica, siendo consumidos
posteriormente en los Comercios Afiliados, retornado a Sodexo, especificamente al area
de Reembolso, con el apoyo nuevamente del area de Logistica, para realizar la lectura de
las remesas y su posterior destruccion, con lo que se cierra el ciclo del negocio. Asi
mismo se identificaron los desechos plasticos generados a lo largo de los procesos
operativos relacionados al beneficio del ticket papel, los cuales estan constituidos por:

bolsas plasticas (PEBD), contenedores plasticos (PEAD) y precintos (PP).

De la evaluacion de cada uno de los procesos relacionados al manejo del inventario de los
insumos plasticos, en la operacion del beneficio de ticket papel, apoyandose en la
herramienta de evaluacion FIM Productividad, se determindé que el manejo de los
inventarios se puede caracterizar em tres actividades o subprocesos: comprar, proveer y

almacenar. EIl proceso de compras es responsabilidad de la Gerencia de Logistica,
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empleandose el sistema SAP para todas las actividades y registros, determinandose que el
proceso en si presenta debilidades en cuanto a clasificacion e impacto de los materiales,
sistemas de ordenacion y registro veraz de las existencias. En relacion a los proveedores,
a partir del analisis de la Cadena de Suministro, se determin6 que existe un mercado con
mucha demanda y poca oferta de materia prima plastica, ya que se depende de un solo
proveedor representado por PEQUIVEN. En lo que se refiere a almacenaje, se concluyd
que la empresa cuenta con un area de almacén bien definida y con espacio de
almacenamiento superior al requerido, pero con debilidades en la forma de sus
distribucion. Por su parte los niveles de inventario que se manejan actualmente, presentan
oportunidades de mejora en cuanto al manejo de los materiales y a nivel de seguridad
industrial. Se evidencio también un descontrol en lo referente a los movimientos de los
materiales dentro del inventario, y a una desviacion en las estimaciones para reposicion

del stock, producto de factores tanto internos como externos a la operacion.

A partir del analisis operativo, financiero y medioambiental, de la factibilidad del
aprovechamiento de los desechos plasticos del proceso operativo del beneficio de ticket
papel, y especificamente del reaprovechamiento de las bolsas plésticas (PEBD), se
concluyo que es viable desde el punto de vista operativo, mediante el proceso de reciclaje
mecanico aplicandolo a los desechos generados en el area de Destruccion, para fabricar
nuevas bolsas plasticas (PEBD), y desde el punto de vista financiero al aplicarse la
Logistica Inversa, se generaria un ahorro de 278.635 Bs, en comparacion con la
estructura de costos actual; obteniéndose adicionalmente un beneficio hacia el
medioambiente de menores emisiones de CO, , ahorro de agua y energia y arboles
salvados, permitiendo a la empresa cumplir con los lineamientos de Responsabilidad

Social Empresarial.

De ejecutarse la propuesta planteada de un plan de mejoramiento en la Cadena de
Suministros y el Sistema de Gestion de Inventarios de insumos plasticos para la empresa
Sodexo, en su Operacion de Beneficio Papel, le permitira a la empresa a nivel de Cadena

de Suministro:
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- Garantizar la sostenibilidad de las Operaciones del Beneficio Papel mediante el
suministro de insumos plasticos inicialmente bolsas, y a posterior contenedores y
precintos, a partir del reaprovechamiento de los desechos plasticos generados por
el mismo proceso, con la aplicacion de los principios de la logistica inversa.

- Disminuir los costos anuales correspondientes a la adquisicién de insumos
plasticos y manejo de sus desechos.

- Establecer alianzas estratégicas con los proveedores de insumos plasticos, con las
cuales ambas niveles de la cadena pueden contribuir a la continuidad de sus
operaciones, garantizando la disponibilidad de materias primas.

- Lograr un manejo més eficiente de los desechos plasticos, cumpliendo con la
legislacion nacional venezolana y alcanzando los estandares medioambientales de
operacion de las sedes internacionales de la misma organizacion.

- Disminuir el impacto hacia el ambiente, logrando reduccion en las emisiones de
CO,, consumo eléctrico, consumo de agua Yy arboles salvados; a partir del reciclaje
de plastico.

- Lograr una imagen “verde” de la empresa tanto a nivel nacional como
internacional, asi como la creacidn de una cultura organizacional de la empresa
enfocada en la sensibilizacién a la relacion con el medio ambiente, lo que la

convierte en una organizacién mas competitiva.

A nivel de Sistema de Gestion de los Inventarios la empresa lograria:

- Establecer una comunicacion efectiva entre los departamentos involucrados en la
operacién, agencias bancarias, clientes, comercios afiliados y proveedores de
insumos plasticos.

- Controlar el movimiento de los insumos plasticos dentro del inventario, dando

ingreso y salida oportuna de los mismos en el inventario tedrico o SAP.
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- Controlar y corregir las diferencias entre los inventarios tedrico y real,
determinando la causa raiz de los mismos, corrigiendo mensualmente las
desviaciones y dando seguimiento a los planes correctivos.

- Garantizar el involucramiento de la Gerencia y Direccién en la Gestion y
seguimiento de los inventarios de esta clase de insumos, mediante el ajuste anual
de las diferencias en el sistema, previa autorizacion.

- Mejorar el manejo del almacenamiento de los insumos, dentro del almacén,
mediante la colocacion de identificacion de la posicion de cada articulos en los
estantes.

- Mejorar el manejo eficiente del almacén y del movimiento de los materiales, con
la designacion de un almacenista, enfocado Unicamente a esta gestion.

- Mejorar la cultura organizacional a nivel de seguridad industrial, con el manejo
adecuado de las cargas, uso de equipos de proteccion personal o EPP, charlas de
divulgacion de manera sostenida en el tiempo, sobre buenas practicas, orden y
limpieza, deteccion de riesgos, etc.

- Mayor aprovechamiento del sistema administrativo SAP, para el control de los
inventarios y la funcion de Compras.

- Involucrar a la Directiva de la empresa en el desarrollo del plan.

- Mayor aprovechamiento de los insumos plasticos existentes en la empresa.

5.2.- RECOMENDACIONES

En funcion de las conclusiones obtenidas en base a la propuesta, se pueden efectuar las

siguientes sugerencias:

- En base a la cantidad de desperdicio que se genera en el proceso de logistica inversa
propuesto, se sugieren las siguientes recomendaciones técnicas para aumentar la
eficiencia de la cadena de suministro inversa:

e Mejorar el proceso de separacion y clasificacion de desechos generados en

el area de destruccion (Reembolso) dentro de la empresa.
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e Alianza Recuperador — Empresa para el reaprovechamiento del desecho
generado en el proceso de extrusién-peletizado del PEBD.

e Alianza Transformador — Empresa para el reaprovechamiento del desecho
generado en el proceso de fabricacion de nuevas bolsas plasticas de
PEBD.

Sugerir la revisién periddica de la cantidad de desechos que pudieran ser acumulados y
transportados a fin de optimizar el costo por flete.

Motivar constantemente al personal para lograr su involucramiento en la mejora continua
del manejo de los almacenes e inventario.

Continuar con la divulgacion de una cultura organizacional orientada al reciclaje,
evaluando la posibilidad de aplicar reciclaje y logistica inversa con otros materiales,
como por ejemplos los desechos de papel que generan las areas administrativas en la
oficina principal.

Apoyo de la Direccion general en el proceso de implementacion del presente plan, a

través de la asignacion de recursos.
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Anexo A: Esquema del almacén central, detalles y registro fotogréafico de sus instalaciones.
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Area de almacenamiento de contenedores con
remesas ANOMALAS para destruir en sistema

Area de Deposito Contenedores para reciclar

Area de almacenamiento de contenedores
con remesas NORMALES para destruir en
sistema

Area de Deposito Papel Destruido Reciclable

Area de almacenamiento de contenedores con
remesas DESTRUIDAS en sistema y para
destruir en fisico

Area de Almacenamiento de Fondo de Cheque

Area de almacenamiento de contenedores

Area de Carga y Descarga

vacios buenos reutilizables

Area de almacenamiento de precintos para
reciclar

Columnas

Area de deposito de basura y bolsas plasticas

Ascensor de Carga ,7 para reciclar (PEBD)

(Fuente: Elaboracion propia, 2016)
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Detalle vista frontal de la zona del Almacén N°1

2,33 mts:

2,33 mts:

2,33 mts:

Materiales no
plasticos

Bolsas 40 x 64
Capacidad Maxima
20.000 Bolsas

Materiales no
plasticos

Materiales no
plasticos

Bolsas 31 x 33
Capacidad Maxima
125.000 Bolsas

Bolsas 80 x 130
Capacidad Maxima
7.000 Bolsas

o
o ~ )
nS 1dw
2l 28 X8 9
El QO o= ©
ol 8% |83
™ = @ E O
e,a 0 o .=
N L= T @ X 2
T < BCW
S o)
m
—+-1,50 mts—-
—+1,15 mts+

Detalle

N°1

LOGISTICA

—+1,15 mts+-

—+—1,50 mts——

ALTURA:

(Fuente: Elaboracion propia, 2016)
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Detalle vista frontal de la zona del Almacén N°2

2,33 mts

} 2,33 mts

REEMBOLSO

2,33 mts

H 2,33 mts

Materiales para el
proceso Tarjeta

Materiales para el
proceso Tarjeta

Materiales para el
proceso Tarjeta

Materiales para el
proceso Tarjeta

Detalle
N°2

SIW €E'T

H SIW €€°C

—+1,15 mts+

t SIW €€

—+1,15 mts+

—+—1,50 mts——

—+—1,50 mts——

ALTURA

ALTURA:

(Fuente: Elaboracion propia, 2016)
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Detalle vista frontal de la zona del Almacén N°3

2,33 mts

2,33 mts:

2,33 mts:

H 2,33 mts

Otros Materiales

Otros Materiales

Otros Materiales

Bolsas 31 x 33
Capacidad Maxima

125.000 bolsas

Bolsas 30 x 45
Capacidad Maxima
64.000 Bolsas

Bolsas 53 x 60
Capacidad Maxima
9.000 bolsas

OTROS
MATERIALES

OTROS
MATERIALES

e

PRODUCCION

Detalle
N°3
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ALTURA:

-ALTURA:

(Fuente: Elaboracion propia, 2016)
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Detalle de la zona de destruccion del Almacén N°4
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(Fuente: Elaboracion propia, 2016)
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Registro fotografico de las zonas del almaceén.
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Anexo B: Modelo de encuesta de Satisfaccion al Cliente y sus resultados.

[ . h
sodex*é

SERVICIOS DE CALIDAD DE VIDA

ENCUESTA SATISFACCION AL CLIENTE SODEXO PASS VENEZUELA

Fecha:

Razdn Social del cliente:

Ejecutivo de Venta que lo atiende:

Localidad:

Nombre del encuestado:

Email:

Teléfono:

1.- ¢La condicion del empaque del pedido que recibié presenta alguna diferencia en comparacién con
los pedidos previos?
S NO

Nota: si su respuesta es “NO” continuar en la pregunta N°4.

2.- En comparacién con el empaque anterior, la calidad del empaque utilizado en la ultima entrega es:
Mucho mejor
Algo mejor
Igual
Algo peor

Mucho peor
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sodex*é

SERVICIOS DE CALIDAD DE VIDA

3.- éQué grado de importancia le da usted al empaque de sus pedidos?
Muy importante
Importante
Poco importante

Sin importancia

4.- ¢Qué grado de importancia le daria usted al recibir un empaque que contribuya con el medio
ambiente?

Muy importante
Importante
Poco importante

Sin importancia

5.- Observacion o comentario adicional sobre el empaque que usted desee aportar.

(Fuente: Elaboracion propia, 2015)
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Resultados de la encuesta:

Muestra: 5 clientes.

La condicion del empaque del pedido que recibio
presenta alguna diferencia en comparacion con los
pedidos previos?

5 -
a -
3 -
7 -
7
0 ; .
Si No
éQué grado de importancia le daria usted al recibir un
empagque que contribuya con el medio ambiente?
5 -
a -
3 -
2 -
1 -
0 . . A . A .
Muy Importante Poco Sin
importante importante importancia

(Fuente: Elaboracion propia, 2016)
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Anexo C: Base de célculo para el anélisis financiero para el modelo de Logistica Inversa
Planteada en la tabla N°17.

Premisas para el calculo

Conceptos

Base del calculo

Bolsas requeridas por afio (unidad)

Kg de bolsas plasticas requeridas para la operacién (Kg/afo)

Cantidades suministradas por la empresa en

Kg Plastico desechados por bolsas (Kg/afio)

base a sus estimados de ventas y estructura de

Costo de almacenamiento de los desechos por 9,6 m3 de almacen por

costos

Costo del flete Sodexo - Recuperador ( Bs/afio)

Se plantea una recolecta mensual en base a los
356 kg/mes de desechos generados de las bolsas
del proceso de REEMBOLSO, lo que
corresponderia a 12 pagos por concepto de flete
a razon de 30.000 Bs/viaje, tomando como
referencia la Gaceta Oficial N° 40.659, para un
total aio de 360.000 Bs

Costo del proceso de recuperaciéon de los desechos (Bs/afio)

Se plantea segun la prueba realizada, un
porcentaje de utilizacién de 94% del material
desechado de 356 kg/mes, a razén de un costo
de 50 Bs por kilogramo recuperado mediante
peletizado por el recuperador, porlos 12 meses
del afio para un total de 200.784 Bs/afio

Costo del flete Recuperador - Transformador (Bs/afio)

Se plantea un flete mensual para transportar el
material peletizado desde el Recuperador al
Transformador, en base a los 335 kg/mes
recuperados obtenidos del desecho, lo que
corresponderia a 12 pagos por concepto de flete
a razon de 30.000 Bs/viaje, tomando como
referencia la Gaceta Oficial N° 40.659, para un
total afo de 360.000 Bs

Costo del proceso de transformacién y entrega de bolsas (Bs/afio)

Se realizo calculo por tipo de bolsa,
considerando las cantidades que podrian ser
producidas a partir del material recuperado, en
base ala proporcionalidad de cada tipo de bolsa
usado y colocando el costo de la elaboracidon
como un valor que podria variar entre el 58% al
72% del precio original de venta de la bolsa
segun indico el transformador, para obtener un
total general de 2.364.421 Bs/afio por concepto
de bolsas a partir del material reciclado

con materia prima virgen (Bs/afio)

Costos de las bolsas por parte del transformador colocadas en la planta

Se realizé calculo de la diferenciaen la cantidad
por tipo de bolsa que se requiere para cubrir la
demanda total luego de considerar las bolsas
obtenidas del recuperado.

Ingresos venta bolsas al manejador de desechos Bs (a razén de 20 Bs/kg)

Cantidad Suministrada por la empresa

(Fuente: Elaboracion propia, 2016)

128



Anexo D: Plan de accidn para seleccion y evaluacion de proveedores, basado en mejora

continua.
Aseguramiento de Mejora Continua b
estrategia de
Y
1ro Definir perfil del _ N 5to Llevar a cabo el R §to Real{zlar
i > proceso de integracion
seleccion operativa
Cambios en los Cambilo enla
productos 3ro Crear portafolio relacion con
Cambios en los proveedores

requerimientos de
los clientes

Nuevos
proveedores
entran al
mercado

(Fuente: Elaboracién propia basada en los principios de Mejora Continua, 2015)
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Anexo E: Formato propuesto de “Nota de Despacho para el material de desecho plastico”.

so dexfy

SERVICIOS DE CALIDAD DE VIDA

FORMATO NOTA DE DESPACHO MATERIAL DESECHO PLASTICO

N° control-

000001

Fecha:

Nombre Cliente/Proveedor:

Persona que retira:

Datos del material

Cédigo SAP

Descripcion

Cantidad (kg)

Autorizado por:

(Fuente: Elaboracién propia, 2015)
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Anexo F: Formato mensual de toma de inventarios.

SO dexz

SERVICIOS DE CALIDAD DE VIDA

FORMATO MENSUAL INVENTARIOS

Fecha de la toma fisica:

Hora:
Codigo SAP del material Descripcion Stock tedrico SAP Stock Fisico Diferencias | % Diferencia Causas
1111111 Bolsa tipo 1 300 280 -20 -6,67% 20 bolsas rotas que fueron desechadas

(Fuente: Elaboracién propia, 2015)
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Anexo G: Modificaciones propuestas a las areas de almacén.
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Area de almacenamiento de contenedores con
remesas ANOMALAS para destruir en sistema

Area de almacenamiento de contenedores
con remesas NORMALES para destruir en
sistema

Area de almacenamiento de contenedores con
remesas DESTRUIDAS en sistema y para
destruir en fisico

Area de almacenamiento de contenedores
vacios buenos reutilizables

Area de almacenamiento de precintos para
reciclar. Capacidad 300 Kg

Ascensor de Carga

Area de Deposito Contenedores para reciclar

Area de Deposito Papel Destruido Reciclable

Area de Almacenamiento de Fondo de Cheque

Area de Carga y Descarga

Columnas

Area de deposito de Bolsas plasticas para reciclar .
Capacidad 600 Kg

Area de deposito de Basura.
Capacidad 600 Kg

(Fuente: Elaboracion propia, 2016)
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Detalle vista frontal de la zona del Almacén N°1

2,33 mts:

Contenedores
Capacidad Maxima 500

SIW G9°2

contenedores vacios

Detalle
N°1

CONVERSION DEL
AREA LOGISTICA
ELIMINANDO LOS
RACKS, PARA
ALMACENAR
CONTENEDORES
VACIOS
REUTILIZABLES
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(Fuente: Elaboracion propia, 2016)
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Detalle vista frontal de la zona del Almacén N°2

2,33 mts

2,33 mts

2,33 mts: t

2,33 mts

Materiales no
plasticos

Materiales no
plasticos

Materiales no
plasticos

Bolsas 80 x 130
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Detalle vista frontal de la zona del Almacén N°3
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Detalle de la zona de destruccion del Almacén N°4
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(Fuente: Elaboracion propia, 2016)
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Anexo H: Formato propuesto de Nota de Salida para materiales de almacén.

[ . h
%
sodexo
SERVICIOS DE CALIDAD DE VIDA
FORMATO NOTA DE SALIDA MATERIALES DE ALMACEN
N° control 000001
Fecha:
Area solicitante:
Persona que retira:
Datos del material
., N° Documento
Codigo SAP Descripcidn Cantidad

Registro SAP

Autorizado por:

(Fuente: Elaboracién propia, 2015)
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Anexo I: Lista de verificacion condiciones de riesgos, orden y limpieza.

sodex:)

SERVICIOS DE CALIDAD DE VIDA

LISTA DE VERIFICACION CONDICIONES DE RIESGO, ORDEN Y LIMPIEZA

Fecha:

Nombre de quien ejecuta:

Condicioén a evaluar Si No

1.- El piso se mantiene limpio y libre de sustancias resbaladizas

2.- Las zonas de paso estan libres de obstaculos

3.- El nivel de iluminacion es suficiente en los puestos de trabajo

4.- Estan acordonadas las zonas de riesgo

5- Las dreas de almacenamiento estdn debidamente sefalizadas

6.- Los materiales almacenados se encuentran debidamente identificados

7.- Los materiales se apilan de manera segura limpia y ordenada

8.- Las maquinarias y equipos se encuentran limpias y libres de material innecesario

9.- Se dispone de recipientes o papeleras para el manejo de los residuos

10.- Las salidas de emergenciay rutas de evacuacion se encuentran libres de obstaculos

11.- Las conexiones elétricas estan debidamente protegidas y canalizadas

12.- Las areas de alto voltaje estan sefalizadas y protegidas del libre acceso

13.- Se cuenta con botiquin de primero auxilios con los articulos necesarios y vigentes

14.- Se encuentran los extintores colocados en los lugares asignados

15.- Se observa la utilizacion continua de los EPP

(Fuente: Elaboracion propia, 2015)
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Anexo J: Diagrama de flujo del proceso de compras de bolsas plasticas través de la logistica
inversa de los desechos pléasticos generados en el area de destruccion en Sodexo.
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(Fuente: Elaboracion propia, 2016)
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(Fuente: Elaboracion propia, 2016)
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Leyenda:

PROCESO Q

DOCUMENTO

ALMACEN INTERNO

Q REFERENCIA OTRA PAGINA O

C D

INICIO / TERMINADOR

DECISION

PROCESO PREDEFINIDO

BASE DE DATOS

REFERENCIA MISMA PAGINA
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Anexo K: Cronograma de ejecucion de las Etapas 1, 2,3 para la Propuesta de Mejoramiento.

# Actividades

1.1 Proveedor
1.1.1 Desarrollo de proveedores

Responsables

Trimestre 1 | Trimestre 2 | Trimestre 3 | Trimestre 4

1] o] 3] o] e[ 7[ e[ o] 10] 11] 12 13[ 4] 15] 16] 17] 18] 1] 20] 21] 22] 23] 24] 25] 26] 27] 28] 23] 30] 31] 32] 3] 3] 35] 36] 37] 38] 39] a0] a1] 42] 3] a4] 5] 6] 47] a8 a5] 50 1] 52

Desarrollar una cartera mas amplia de proveedores de holsas (en sus distintas presentaciones), a fin de obtener mayor
nlimero de alt y contar con la opcion de realizar compras parciales de cada tipo a cada uno de ellos.

Jefe Compras/ Gerente de Logistica

Desarrollar en paralelo, un nimero superior de proveedores de contenedores y precintos, ya que resulta inviable en las
condiciones actuales suplir las necesidades con un proveedor tnico.

Jefe Compras/ Gerente de Logistica

1.1.2 Alianzas estratégicas

3|Realizar proceso de adquisicion de Inventario para un afio (1) de stock de bolsas plsticas de PEBD

Jefe Compras

Desarrollo de alianzas estrategicas ganar-ganar con los proveedores de bolsas plasticas de PEBD para el
reaprovechamiento mediante el reciclaje

Gerente de Logistica/ Gerente de Reembokso

5|Planeacion de recolecta mensual (300 Kg minimo) del desecho de PEBD

Gerente de Reembolso/ Gerente de Logistica

6{Se debe realizar la separacion y seleccion de los desechos de bolsas de manera minuciosa, a fin de disminuir desperdicios

Gerente de Reembolso/ Jefe de Reembolso

7|Realizar pesaje mensual del desecho en base al ANEXO E

Gerente de Reembolso/ Jefe de Reembolso

1.1.3 Costos

8|Realizar alianzas estrategicas para garantizar el precio de venta pactado entre la empresa-transformador

Jefe Compras/ Gerente de Logistica

[1.1.4 Materia Prima

9|Desarrollo de una cutura organizacional con base al reciclaje Direccidn y Gerencias
1.2 Gestion de Inventarios
1.2.1 Planificacion
10] Ampliacidn del manejo del sistema SAP a las éreas de Reembokso y Produccion Direccion y Gerencias

1.2.2 Niveles y diferencias de inventarios

i O 0 B B8 OB B8 B B B B0 C

11]Elaboraci6n de sistema de clasificacion ABC de los materiales del Inventario Jefe Compras/ Gerente de Logistica

12)Configuraci6n del sistema SAP para la creacidn de alertas de maximos y minimos del inventario Gerencia de Sistema& TI |
13| Analisis mensual de las diferencias de inventario con comparativo entre el valor fisico y teorico ANEXO F Jefe Compras/ Gerente de Logistica

14Establecer un plazo méximo de 5 dias en el tiempo de creacion de los cddigos de las materiakes en SAP Direccion y Gerencias |

1.2.3 Almacenamiento

15|Contratacion de un Almacenista

Direccidn y Gerencias/ Gestion Humana

16|Modificaciones en la distribucion de las 4reas en el almcen como se indican en el ANEXO G

Direccion y Gerencias

17[C0|ocacibn de identificacion de los materiales en la estanteria

Jefe Compras/ Gerente de Logistica

18[Susmuc ion del uso del formato de "Nota de Salida" por formato sugerido en el ANEXO H

Jefe Compras/ Gerente de Logistica

19[Registro de los materiales en mal estado o dafiados, y darle salida del inventario en SAP en el ANEXO H

Jefe Compras/ Gerente de Logistica

Reubicacion de los contenedores plésticos que poseen remesas del pasillo de Reembolso al drea de destruccion Ver
ANEXO G (Detalles 2y 4)

Gerente de Reembolso/ Jefe de Reembolso

1.2.4 Seguridad Industrial

o

~

1{Reuniones semanales sobre divulgaciones de précticas seguras y aplicacion del check list del ANEXO |

Coordinador de Higiene y Seguridad Industrial

N

2| Deben elaborarse indicadores de seguimiento a la gestion a nivel de Prevencién y Sequridad Industrial

Coordinador de Higiene y Seguridad Industrial

N

3| Debe garantizarse el suministro oportuno de los Equipos de Proteccion Personal o EPP

Coordinador de Higiene y Seguridad Industrial

Se deben identificar posibles casos de operadores con enfermedades ocupacionales a causa del levantamiento de cargas
superiores a los 20 Kg permitidos en la LOPCYMAT

Coordinador de Higiene y Sequridad Industrial

Debe ajustarse el peso de las cajas a un maximo de 20 kg, tal como lo indica el articulo N° 30 de la Norma Técnica del
reglamento de la LOPCYMAT

Coordinador de Higiene y Sequridad Industrial

(Fuente: Elaboracion propia, 2016)
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Trimestre 1 | Trimestre 2 | Trimestre 3 | Trimestre 4

# Actividades Responsables

emana
1 o] 3] a] s[ o[ 7[ 8] o] 10] 1] 12] 15[ 1] 15[ 16] 1] 18] 19] 20 2] 22] 23] 24 23] 2] 27] 28] 2] 30] 31] 32 3] 34] 35] 36 37] 38] 39] a0] 1] 42] a3] aa] 5] 6] 4] a] 9] 50[ 51] 52|

1.2.5 Diferencias en las estimaciones para reposicion de insumos

Debe implementarse un plan de 1x1 con las agencias bancarias, para entregar sélo un kit de productos nuevos (Boletas,

Boksas plésticas), por cada kit con remesas retornadas por el comercio

La entrega de material que realiza el Outsourcing a las agencias bancarias, debe ejecutarse con base  la planificacion

emitida por Sodexo

Debe solicitarse al Outsourcing una monitoreo periddico, con frecuencia sugerida semanal, de los niveles de inventario de

insumos plésticos por agencia bancaria y enviar dicha informacion a Sodexo

Las agencias deben llevar un registro de entrada (material recibido) por el Outsourcing y otro registro de salida (material
do) a los comercios afiliados y enviar dicha i ion a Sodexo

1.2.6 Control de Inventarios

Debe establecerse lineamiento, donde se indique que tanto las entradas de material como las salidas del almacén en SAP,

)
=

Jefe de Compras/Gerente de Logistica y Reembolst

Jefe de Compras/Gerente de Logistica y Reembolso

Jefe de Compras/Gerente de Logistica y Reembolso

Jefe de Compras/Gerente de Logistica y Reembolso

. . X X Direccion y Gerenci
deben ser registrados en tiempo real, atando los registros a su respectiva nota de entrega eccn y Berences
31|Se empleara el proceso de logistica inversa descrito en el flujograma para las bolsas plésticas, planteado en el ANEXO ] Direccion y Gerencias
2.1 Proveedor
2 Se iniciara el reaprovechamiento de los contenedores deteriorados empleados en el proceso, para lo cual debe evaluarse la Gerente de Reenbolso

viabilidad Operativa, Financiera y Ambiental

Deben desarrollarse alianzas estratégicas ganar — ganar, con los proveedores de contenedores y precintos, para el
reaprovechamiento mediante el reciclaje

Se planearé la recolecta del desecho con una frecuencia de cada seis meses, para para lograr acumular 216 kg de desecho
de PP de precintos y 360 kg de PEAD de los

Se debe realizar la separacion y seleccion del desperdicio de precintos y contendores de manera minuciosa, a fin de
disminuir los desechos de otro tipo, en el material que puedan rer contaminantes en el proceso de reciclaje

Debe pesarse el desecho y emitir nota de despacho al Recuperador, se acordard una diferencia de peso méxima de 1%
entre la pesada ejecutada por Sodexo y el peso de recepeion del

Jefe Compras/ Gerente de Logistica

Gerente de Reembolso/ Gerente de Logistica

Gerente de Reembolso/ Jefe de Reembolso

Gerente de Reembolso/ Jefe de Reembolso

2.1.2 Costo

37|Realizar alianzas jicas para garantizar el precio de venta pactado entre la empresa- | Jefe Compras/ Gerente de Logistica
2.2 Gestion de Inventarios
2.2.1 Planificacién

Ampliar los privilegios de los usuarios en las reas de Reembolso y Producci6n, a fin de designar usuarios con un perfil
lampliado, con lo cual tengan los privilegios para colocar las solicitudes o solpeds de los materiales requeridos en SAP
2.2.2 Almacenamiento

Direccion / Gerencia de Sistema&.TI

39|Revisar la funcionalidad de la distribucién del drea de almacén de desechos de contenedores y precintos. Ver ANEXO G Gerente de Reembolso

o Debe levantarse la informacion, donde se reflejen las cantidades de bolsas que recibe cada cliente, la frecuencia de las
mismas, la frecuencia de las devoluciones por clientes.

Debe realizarse un andlisis de la factivilidad operativa, financiera y medio ambiental, en base a los volimenes de desperdicio

de bolsas generados por los clientes, para realizar el manejo del desecho y su reaprovechamiento

Gerente de Reembolso/Gerente de Produccion

=

Gerente de Reembolso/Gerente de Produccion

(Fuente: Elaboracion propia, 2016)
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