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RESUMEN

El presente trabajo aborda el redisefio de procesos en la empresa
RECOLOGICO, especializada en el reciclaje de plastico y otros materiales. En
el contexto de un crecimiento global en la demanda de productos plasticos
reutilizables, RECOLOGICO busca incrementar su capacidad de produccion de
plastico molido, un subproducto que luego se procesa para la obtencién de
pellets. El objetivo principal de esta investigacion es proponer mejoras que
permitan a la empresa alcanzar una produccion de 100 toneladas mensuales de
plastico molido, sin expandir significativamente su espacio o personal. Para ello,
se analizan los procesos actuales, identificando cuellos de botella y proponiendo
mejoras basadas en teorias administrativas como la teoria cientifica de Taylor,

la teoria clasica de Fayol y la neoclasica de Drucker.

La investigacion se centra en un enfoque mixto, utilizando datos
cuantitativos y cualitativos para comprender la capacidad de produccion y las
practicas actuales. El diagnostico de la situacion actual revela ineficiencias en la
organizacion del trabajo y la distribucién de los equipos. Como solucion, se
proponen mejoras tecnoldgicas y organizacionales, incluyendo la optimizacion
del flujo de trabajo y la adquisicibn de maquinaria adicional. Este redisefio
permitira a RECOLOGICO aumentar su eficiencia productiva, reducir costos, y
mejorar la competitividad en el mercado global del reciclaje. Se recomienda
realizar una prueba piloto para validar la efectividad de las propuestas antes de

su implementacion completa.

Palabras claves: Eliminacion de desechos, Administracién de empresas,
Productividad, Optimizacion.
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ABSTRACT

This thesis addresses the redesign process at RECOLOGICO, a company
specialized in plastic and other material recycling. In the context of global growth
in demand for reusable plastic products, RECOLOGICO seeks to increase its
production capacity of ground plastic, a byproduct that is later processed to obtain
pellets. The primary objective of this research is to propose improvements that
will enable the company to achieve a production of 100 tons of ground plastic per
month without significantly expanding its space or workforce. To achieve this,
current processes are analyzed, bottlenecks are identified, and improvements
based on administrative theories such as Taylor’s scientific management, Fayol's

classical theory, and Drucker’s neoclassical theory are proposed.

The research adopts a mixed-method approach, utilizing both quantitative
and qualitative data to understand production capacity and current practices. The
diagnosis of the current situation reveals inefficiencies in work organization and
equipment distribution. As a solution, technological and organizational
improvements are proposed, including workflow optimization and the acquisition
of additional machinery. This redesign will allow RECOLOGICO to increase its
production efficiency, reduce costs, and improve competitiveness in the global
recycling market. It is recommended to conduct a pilot test to validate the

effectiveness of the proposals before full implementation.

Key words: Waste disposal, Business Management, Productivity,

Optimization.
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INTRODUCCION

Se prevé que el mercado mundial del comercio de plastico experimente
un crecimiento estimado del 3%, (Plastics Industry Asociation, 2023), y un
aspecto clave de este crecimiento y, a la vez un cambio en la configuracién de
la industria de plastico, estd dado por el incremento de la participacion de los
polimeros obtenidos a partir de material reutilizado, (DKV, 2024) para el
procesamiento de nuevos productos plasticos como lo son gavetas, baldes,
tuberias, plasticos para accesorios en carros, sector construccion, (Tecnologia
del Plastico, 2023) tachos, cubiertas, etc., este proceso es el de refinamiento a

partir de polimeros de diversos tipos de materiales, o también llamados pellets.

En este contexto, se presenta a la empresa guayaquilefia RECOLOGICO,

con la que se trabajara el presente caso de estudio.

RECOLOGICO - Reciclajes y Procesos Ecoldgicos S.A., es una empresa
cuyo giro de negocio se especializa en la “venta al por mayor de desperdicios y
desechos, chatarra metalica y de materiales para el reciclado, incluido la
recoleccion, clasificacion, separacion y el desguace de productos usados’,
(EcuadorNegocios, 2023).

Esta empresa tiene un centro de acopio en la ciudad de Guayaquil,
urbanizacién Adace, manzana 18, solar 2, en el que compra carton, papel,
plastico, chatarra, metales ferrosos, metales no ferrosos, que luego son vendidos
a empresas que se encargan de su procesamiento / disposicion final o reciclado,

es decir, procesarlo para darle un nuevo uso.

Desde el afio 2021 se realizé un proceso de expansion del tipo integracion
vertical, con la finalidad de que RECOLOGICO pueda realizar actividades de
mayor valor agregado con miras a obtener pellets PP —polipropileno- y PE —
polietileno, (SER100, 2024) como producto final, el cual puede ser vendido a

industrias nivel mundial que se encargan de producir plasticos para usos en



construccion como tuberias, baldes, etc., industria automotriz, como plastico

para los accesorios, y mucho otras aplicaciones cotidianas.

Para llegar al proceso de integracion vertical que le permita a
RECOLOGICO producir pellets PP y PE, debe pasar por un proceso intermedio,
es el de plastico molido, un subproducto que puede ser comercializado a
empresas nacionales e internacionales que tienen la capacidad de producir

pellets.

Actualmente, RECOLOGICO ya esta produciendo plastico molido, en una
cantidad de 30 toneladas en promedio al mes, siendo su capacidad instalada
para 60 toneladas, y teniendo como meta alcanzar las 100 toneladas al mes de
plastico molido; sin embargo, existen problemas que aun no se resuelven, y son

los siguientes:

a) Establecimiento de un proceso productivo eficiente que mejore los
aspectos de: cuellos de botella de inventario en proceso, optimizacién del
personal, célculo de volimenes de procesamiento y determinacion de capacidad
de procesamiento en cada etapa y la consecuente instalacion de maquinarias o
utensilios que favorezcan el procesamiento de los subproductos para obtener el

plastico molido;

b) Establecimiento de politicas que regulen el orden y el control del
personal, seguridad, procedimientos de produccion, y controles de desperdicio y

pago a proveedores.

Estos problemas estan generando costos de produccion adicionales, que

nos alejan de la eficiencia maxima que podriamos alcanzar.

El presente trabajo de titulacién tiene con fin abordar dichos problemas, y
generar una propuesta de solucion optima, utilizando para aquello las teorias

administrativas pertinentes.



CAPITULO |

ENFOQUE DE LA PROPUESTA
1.1 Tema:

Redisefio de procesos en la empresa RECOLOGICO.

1.2 Planteamiento del Problema:

A manera de precision sobre las fuentes para el diagndstico del problema
gue enfrenta RECOLOGICO, los datos han sido proporcionados por parte del
administrador de la planta de molido, ubicada en Bastion, atras del Mall del Norte
en la ciudad de Guayaquil, y del autor de la presente tesis quien trabaja en
RECOLOGICO.

En RECOLOGICO existen cuellos de botella entre los 4 procesos para

obtencién de plastico molido

1. Cuello de botella en el proceso de recepcién y acopio del plastico entregado

por los proveedores, lo cual se denomina ZONA 1.:

1.1. Actualmente se estan produciendo 30 toneladas de plastico molido al
mes, para una capacidad instalada de 60 toneladas al mes, es decir, que

se esta trabajando a una capacidad del 50%.

1.2.La empresa tiene como meta incrementar la capacidad de produccién de
plastico molido a 120 toneladas al mes para procesar un promedio de
100 toneladas —es decir, trabajar con una capacidad productiva de
alrededor del 80% al 85%, y dejando un margen de maniobra entre el 20

al 15% para mantenimiento y fluctuaciones en la demanda.



1.3. Lo anterior significa que, una vez instalada la capacidad maxima de 120
toneladas, el &rea de la ZONA 1 quedaria muy pequefia para abastecer
un proceso productivo de previsto para que sea 2 veces mas grande.

Figura 1:

Condicion actual del area de trabajo de la ZONA 1

Fuente: Recoldgico, (2024)
Elaborado por: Guevara, (2024)

Considérese que, aqui tenemos el primer problema que resolver:

¢, Como optimizamos los procesos para que el area actual de la ZONA
1 pueda captar el volumen de materia prima necesario para abastecer una

estructura productiva que tiene una meta de 100 toneladas al mes?

Si con 30 toneladas al mes, se esta ocupando el 50% del &rea de la ZONA
1, y esta situacion lleva asi por casi dos semanas, ¢como se hard cuando se

quiera comprar mas materia prima para producir 100 toneladas?

El primer cuello de botella que el redisefio del proceso debe resolver
consiste en incrementar la capacidad de produccién de manera que permita

absorber el creciente inventario de materia prima que captara RECOLOGICO.



2. El segundo cuello de botella esta en el proceso de clasificacion por material

y por colores, y en el fraccionamiento / partido del material reciclado que no

guepa en los molinos.

2.1.

2.2.

Actualmente, el principal inconveniente resulta de la velocidad de este
segundo proceso, que se tiene previsto que alcance los 10 toneles por
hora, pero que no llega al 50% de capacidad prevista. Este proceso, que
es manual en su parte medular (clasificacion y fraccionamiento) es el
encargo de procesar el inventario de materia prima que existe en la ZONA
1. La ubicacion del &rea de trabajo de procesamiento y almacenamiento
del inventario en proceso cuyo producto es el plastico clasificado y

fraccionado se realiza en la ZONA 2.

Este proceso demanda la utilizacién de 5 personas, 3 que se dedican a
clasificar por color y tipo de plastico y al fraccionamiento del mismo, una
gue se dedica a abrir los toneles y colocarlos en la banda transportadora
de clasificacién, y una que maneja el montacargas para colocar los
toneles en la mesa de trabajo (este ultimo trabajador realiza una labor
flexible, porque mientras no maneja el montacargas hace recepcion de

productos).



Figura 2:

Area de trabajo del proceso de clasificacion y fraccionamiento

Fuente: Recoldgico, (2024)

Elaborado por: Guevara, (2024)

El se gundo problema que necesitamos resolver para alcanzar
capacidad de produccion de 100 toneladas al mes, lo podemos sintetizar en

las siguientes preguntas:

¢,Cual es el volumen de procesamiento de inventario de materia

primera por hora 6ptimo para procesar 100 toneladas al mes?

¢,Como optimizamos el proceso de clasificacién y fraccionamiento

para incrementar la capacidad de produccién del segundo proceso?

En este proceso 2 se genera el inventario de producto en proceso. El
producto en proceso consiste en 13 tipos de subproductos: 4 colores de
plasticos PP, 4 colores de plastico PE, 4 colores de plasticos de sillas y mesas,
y 1 de plastico de lavadoras.

3. El tercer cuello de botella esta en el Molido, el cual consiste en moler y
producir el plastico molido segun se los ha clasificado en la ZONA 2.



3.1.El problema que presente este proceso de Molido radica en su baja
produccion de 30 toneladas al mes, siendo su capacidad instalada de 60

toneladas. A esta area de la denomina ZONA 3.

3.2.Una de las repercusiones de este cuello de botella es que genera un
inventario de producto en proceso muy grande, que ocupa un espacio del
30% del area de la ZONA 2, y un 60% de la ZONA 3. Tal como se lo

puede apreciar en la figura 3.

Figura 3:
Area ocupada por el inventario de producto en proceso

Fuente: Recolégico, (2024)
Elaborado por: Guevara, (2024)

3.3.Para que el molino pueda trabajar de manera interrumpida por 8 horas,
debe de solucionar un inconveniente: el proceso 4, el ensacado. El
material que se muele sube a través de un tubo para llegar a un tonel
desde el que se llenan los sacos. La capacidad se expresa como sigue a

continuacion:

- [Ese tonel tiene una capacidad aproximada de 9.36 toneles de
producto clasificado de la zona 2, con un peso aproximado de 38.46

kilogramos por tonel



- Puede moler 9.36 toneles de producto clasificado de la zona 2 en unos
45 a 60 minutos.
- Porlo que la capacidad total de molido por hora es de 360 kilogramos.

- Cadatonel lleno genera 12 sacos de 30 kilogramos de producto final.

Entonces, el molino debe parar para que el personal del molino pueda

moverse a llenar los sacos y vaciar el tonel, asi repetir el proceso.

El problema administrativo y de produccién que tenemos en este tercer

proceso se reduce a las siguientes preguntas:

¢,Cual es la cantidad de horas que el molino debe de trabajar al dia,
y cuantas horas a la semana para procesar 100 toneladas de plastico

molido al mes?

¢Cada qué tiempo u horas de trabajo debe pararse el molino que

incrementar su tiempo de vida util sin tener que recurrir a mantenimiento?

¢Como se puede redisefiar un proceso que no implique tener que
parar el proceso de molido hasta que se vacie el tonel al momento del

ensacado?

En este proceso no se define un inventario de producto en proceso o
terminado, por cuanto, al estar interconectadas las maquinas y los procesos de
molido y ensacado, es mas conveniente analizar proceso 3 y 4 como uno sélo

con dos sub-fases.

4. El cuarto cuello de botella, como ya se indicd, consiste en el proceso de

ensacado y disposicién de inventario de producto terminado.

4.1.Este proceso, como ya se lo explicé anteriormente, va de la mano con el
proceso de molido. Sin embargo, siendo una sub-fase del proceso final
en el que se ensaca el plastico convertido en plastico molido, tiene un

area de trabajo que se denomina ZONA 4.



4.2.En la ZONA 4 se coloca el plastico molido procedente del recipiente de

360KG, se cose el saco y se lo apila en pallets en la zona de despacho.

4.3.Esta éarea tiene el inconveniente de que se debe esperar a que el

recipiente de 360KG se llene para empezar a ensacatr.

4.4.Una vez que se ha vaciado el tonel, se procede a coser los sacos, y se

los coloca en los pallets.

4.5. A nivel de produccion, tenemos los siguientes datos:

- Vaciar el recipiente de 360 KG para generar los 12 sacos de 30
kilogramos cada uno, se efectla en 4 minutos en promedio (de 3 a5
minutos).

- Coser cada saco y ordenarlo en el pallet toma 2 minutos por saco.

- Ensacar, cosery aplicar 12 sacos —el equivalente a un tonel- toma un

total de 28 minutos.

Figura 4:

Area de molido y ensacado

Nota: Foto 1 corresponde al area de molido, foto 2 al area de ensacado
Fuente: Recolégico, (2024)
Elaborado por: Guevara, (2024)

Aqui tenemos el cuarto grupo de problemas de produccion, que se
expresan a través de la siguiente pregunta:



¢,Como se puede crear un flujo de trabajo continuo para poder
incrementar la cantidad de horas de trabajado en ensacado — cosido —
apilado?

El proceso productivo se desarrolla actualmente de lunes a sabado, en un
horario de 08h00 a 17h00.

En conclusion, y el desafio central para RECOLOGICO es la optimizacion
de tiempos y capacidades de produccion, que como consecuencia les permita
producir 100 toneladas de plastico molido clasificado trabajando de lunes a
sébados en jornadas de 8 horas diarias.

El analisis incluira la disposicion del espacio de las maquinarias y areas
de trabajo, asi como las areas de almacenamiento del inventario de materia

prima, en proceso y producto final.

Este andlisis de los espacios es parte de lo que se revisara en el capitulo
4, por cuanto, es posible que, al incrementar la capacidad de produccién se deba
invertir en mas maquinaria y que los procesos optimizados demanden de
mayores espacios de almacenamiento para la cola de produccién entre

procesos.

Es criterio del autor del presente trabajo de titulacion que lo peor que le
puede suceder a la empresa es ampliar capacidad productiva sin un plan para
resolver las actuales ineficiencias y sin conocimiento exacto de las capacidades

de produccién en cada etapa de su proceso.

Debe indicarse que, para el correcto funcionamiento del nuevo flujograma
de procesos que se instaure en la fabrica de RECOLOGICO, debera de
acompanfarse la implementacion de politicas que den orden y aseguren que se
cumplan la nueva forma de hacer que se propondra en el presente trabajo de

investigacion.
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1.3 Formulacion del Problema:

La pregunta principal que el presente trabajo de titulacion debe abordar

es:

¢Como incrementar la capacidad de la fabrica de RECOLOGICO para
producir 100 toneladas de plastico molido clasificado trabajando de lunes a
sabados en jornadas de 8 horas diarias, utilizando el mismo espacio area de
trabajo que actualmente ocupan y sin recurrir a grandes incrementos de

personal?

Y una pregunta subsidiaria de la principal: ¢Cuales seran los beneficios

gue aportara el redisefio de procesos en la empresa RECOLOGICO?

1.4  Objetivo General

Proponer un redisefio de procesos por medio de la simplificacion,
optimizaciéon de las técnicas y procesos con el fin de incrementar la eficiencia

productiva.

1.5 Objetivos Especificos

Objetivo Especifico 1: Realizar un estudio de tiempos, cantidades
movimientos que permitan determinar la capacidad de produccién actual por
cada subproceso hasta la obtencién del producto final de plastico molido, con el

fin de determinar la productividad actual de la empresa RECOLOGICO.

Objetivo Especifico 2: Analizar las practicas y tecnologias mas
convenientes en el proceso productivo de obtencién de plastico molido segun

criterios ecoldgicos y econdmicos.

Objetivo Especifico 3: Elaborar una propuesta de redisefio que permita

simplificar y optimizar el ciclo operativo de la empresa RECOLOGICO.
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Para el cumplimiento de estos objetivos se utilizara como marco teérico
que guie el proceso las siguientes teorias administrativas:

- Teoria cientifica de Taylor

- Teoria clasica de Fayol

- Teoria neoclasica de Drucker.

1.6 Idea a Defender

Con la propuesta de redisefio de proceso en la empresa RECOLOGICO,
se podra simplificar y optimizar los procesos actuales que permitan mejorar la

productividad de la empresa.

1.7 Lineade Investigacion Institucional / Facultad.

Linea de investigacion 4.- Desarrollo estratégico empresarial y

emprendimientos sustentables.

RECOLOGICO es una empresa que esta en etapa de expansion a través
de una estrategia de integracion vertical, y para que el crecimiento se sustente
en una estructura que se base en una alta productividad, que nos permita ser
mas competitivos, es fundamental hacer desarrollo organizacional, que responde

precisamente la linea de investigacion.

Ademas, que la empresa es en si una que se dedica a una actividad de
economia circular, como lo es el reciclaje para generacién de materia para huevo
plastico, sector muy sensible por el impacto ambiental que genera, sin embargo,
no basta con que el fin sea ecoldgico, sino que la forma de llevar a cabo el

proceso productivo sea sustentable.
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CAPITULO Il

MARCO REFERENCIAL

Tabla 1:
Marco referencial
NOMBRE TIPO DE NOMBRE DE LA | ANO DE
DEL AUTOR | DOCUMENTO OBRA PUBLICACION
Espinoza Revista digital — | El fayolismo y la | 2009
Sotomayor, REDALYC.ORG | organizacion
Roberto contemporanea
Gaitan Revista digital — | La competitividad | 2021
Aguilera, Revista Cientifica |de la  micro,
Fabio; de FAREM-Esteli | pequefia y
Sergueyevna mediana empresa
Golovina, mediante la
Natalia gestion de sus
recursos
Showkat Revista digital — | The Relevance | 2022
Ahmad, Dar | Journal of | of Taylor's
Psychology and | Scientific
Political Science | Management in
the Modern Era
Gallardo Libro Los nuevos usos | 2022
Velazquez, de Taylor en el
A., & Zarur control del
Osorio, A. comportamiento
humano
Fernando Revista Digital | Del  paradigma | 2024
Francisco FCE - UNLP eficientista al
Mas competitivo.
Nacimiento del
management
estratégico
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Castillo Tesis El modelo | 2019
Pineda, Lady Deming (PHVA)
como estrategia
competitiva para
realzar el
potencial

administrativo.

Elaborado por: Guevara, (2024)

2.1 Marco Conceptual

A continuacién, se esclarecen ciertos términos y sus definiciones a

efectos de dotar con precision y claridad al lector.

Bandas de transporte para clasificaciéon y fragmentado del plastico:
Consiste en una banda o cinta de una dimension de 4.5 metros de largo por 2 de
ancho en la que se vierte el material reciclado, y que, al moverse lentamente,
acerca a los trabajadores los pedazos de plastico para que los fragmente y
coloque segun su color y tipo de plastico. Esta banda se encuentra ubicada en

la zona 2.

Banda transportadora / banda alimentadora / alimentadora: Consiste en
una banda o cinta con una dimension de 4 metros de largo por 1,5 de ancho y
cuya finalidad es mover el material reciclado proporcionado por los centros de
acopio de reciclaje, y colocarlos en la banda de transporte para clasificacion y

fragmentado. Esta banda conecta la zona 1 con la zona 2.

Cuello de botella: Consiste en “puntos de congestidn que causan retrasos
en el flujo de trabajo de un proyecto. Reducen el ritmo del proyecto debido a que

la capacidad esta limitada”, (Asana, 2024).

Pellet: Son “polimeros que la industria del plastico utiliza para la
fabricacion a gran escala de multitud de productos para la vida cotidiana, asi
como para uso industrial y médico. En otras palabras, es la materia prima con la
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gue se fabrican los productos plasticos. Se trata de pequefias esferas de plastico
de entre 1 y 5 milimetros de diametro”, (DKV, 2024)

Plastico Molido: Producto final que actualmente RECOLOGICO produce,
y que consiste en la fragmentacion del plastico a una escala de 0.5 a 1

centimetros cuadrados en promedio.

Productividad promedio: Cantidad de producto generado por persona,
area, unidad de tiempo, maquina / equipo que, al sumar la totalidad de producto
dentro de un ciclo de produccion de 6 horas netas de trabajo, y al dividir dicha
cantidad para 6, obtenemos la cantidad de produccion por hora, es decir, la

productividad promedio.

Redisefio: Revisibn y mejoramiento de los procesos que tiene una
empresa para generar su producto, con la finalidad de incrementar el rendimiento

de los recursos utilizados en la produccién del mismo.

Toneles: Nombre que se le da al saco de polipropileno que se usa en
RECOLOGICO, que, segin la etapa del proceso productivo, varia en su

capacidad.

2.2 Marco Tebrico:

En el presente marco tedrico, desarrollaremos los siguientes temas que
son claves para entender el contexto e importancia de la investigacion como lo
es el mercado de plastico, plastico molido y pellets en especifico, técnicas y
practicas que son mas convenientes en la industria de clasificacion y
procesamiento de plastico molido, y las teorias administrativas que nos sirven

como punto de partida y guia para analizar el problema y desarrollar su solucion.

Sobre el mercado de plastico debemos sefialar que, por su amplia y
versatil utilizacion, tiene aplicaciones en muchos sectores de la economia, por lo

gue se toma como referencia el mercado de plasticos ingenieria, categoria que
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“...tienen aplicaciones que van desde paneles de paredes interiores y puertas en
la industria aeroespacial hasta envases rigidos y flexibles... Se proyecta que el
mercado de plasticos de ingenieria registre un CAGR de 6.96%", (Mordor
Intelligence, 2023).

El tamafio de mercado para el afio 2023 se estima en 114.5 billones de
USD; mientras que para el 2029 se estima que el mercado de plasticos de

ingenieria sera de 171.5 billones de USD, (Mordor Intelligence, 2023).

Esta tendencia de crecimiento del consumo de plastico, se debe entre

otros aspectos a:
- “...Las industrias de embalaje, eléctrica y electronica, y automotriz
impulsan el crecimiento del mercado global de plasticos de ingenieria.
El embalaje y la electricidad y la electrénica representaron alrededor
del 24,07% y el 30,93%, respectivamente, de los ingresos totales del

mercado de plasticos de ingenieria en 2022...

Como resultado de factores como la urbanizacién y los cambios
demograficos de la familia, la industria del envasado es la industria de
usuarios finales mas grande del mundo en términos de volumen, en
linea con la creciente demanda de productos alimenticios funcionales,
pre envasados y convenientes. La produccién mundial de envases de
plastico experimentd un volumen de 134 millones de toneladas en
2022, un 4,17% mas en comparacion con 2021. La demanda de
plasticos de ingenieria a nivel mundial aumenté debido a la creciente

demanda de los consumidores de alimentos y bebidas envasados.

La industria eléctrica y electronica es la segunda industria de usuarios
finales mas grande y de mas rapido crecimiento a nivel mundial. La
industria generd unos ingresos de 580.000 millones de doélares en
2022 a nivel mundial. En los Estados Unidos, se espera que la
creciente demanda de productos eléctricos y electrénicos y la entrada
de vehiculos eléctricos, robots autbnomos y tecnologias de defensa

de alto secreto en el mercado aumenten la demanda de productos
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eléctricos y electrénicos a una tasa compuesta anual de 8.09%
durante el periodo de prondstico (2023-2029).

La industria aeroespacial es la segunda industria de mas rapido
crecimiento por ingresos, con una tasa compuesta anual del 7,71%.
La aplicacion de plasticos de ingenieria esta creciendo debido a la
necesidad de materiales compuestos ligeros con propiedades como
resistencia al impacto y a los productos quimicos...”, (Mordor
Intelligence, 2023)

Como puede observarse el plastico va en crecimiento, y la presién sobre
los recursos naturales y necesidad de encontrar opciones mas econdmicas, al
igual que altamente fiables, pero, sobre todo, una “industria mas sostenible” que
consiste en tomar el plastico que ha sido desechado, clasificarlos por color y
material, convertirlo en plastico molido, para luego peletizarlo, es decir,

convertirlo en pellets.

El proceso obtener plastico peletizado consiste en convertir “el plastico en
pequefios granulos, llamados pellets, que son mas faciles de manejar y
transportar. Estos pellets pueden fabricarse a partir de diversos tipos de plastico,
como el polietileno (PE), el polipropileno (PP), el poliestireno (PS)...”, (Renova
Industrial, 2023)

Estos subproductos convertidos en pellets tienen una amplia gama de
aplicaciones como ya se lo ha indicado y citado. Y como se lo explicé en la
introduccién y descripcion del problema, para lograr tener el pellet, debemos
pasar un proceso que es el de obtencion de plastico molido, que es el producto
que entregard RECOLOGICO.
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Figura 5.

Distribucién de la produccion mundial de plasticos por tipo

Plasticos de origen
biolégico
[bloatribuidos
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7.1
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termoplasticos
de origen fésil'

7.1

390,7 mt
en 2021
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6,2

PE-HD, MD 12,9
12,5«

Fuente: Plastics Europe, (2022)

Los plasticos que se obtienen en RECOLOGICO son aquellos que
corresponden a los PP —polipropileno- y PE —Polietileno- que son “plasticos
duros que se pueden mecanizar’, (FormLabs, s.f.). Y como se evidencia en la
Figura 4, el plastico de tipo PP y PE son los més utilizados en el mercado de

plastico.

Por lo tanto, debe de existir un proceso de clasificacion de los plasticos
para obtener como material de plastico molido aquellos que sean del tipo PP y
PE, los cuales una vez clasificados, pasan por un proceso reciclado fisico en el
gue se muelen los plasticos segun su color y tipo, para luego ensacarlos segun

color y tipo, (Cobos Maldonado, 2011)

Por lo tanto, la inversion que actualmente esta realizando RECOLOGICO
se encuentra justificada por el crecimiento que esta experimentando el sector de
plasticos de ingenieria, y por el incremento de la reutilizacion del plastico para

“‘mejorar la sostenibilidad de sus productos”, (Interpresas.net, 2022).
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Hecha esta revision del mercado de plastico, su tendencia hacia la
circularidad, el papel de los pellets como materia prima para crear nuevos
productos plasticos, y del plastico molido para poder crear los pellets, pasemos
ahora al andlisis de las técnicas y tecnologias que podemos utilizar para el

reciclaje y obtencién del plastico molido clasificado.

Desde una perspectiva de ecoldgica en el proceso de obtencion de
material reciclado como lo es el plastico molido que genera RECOLOGICO, “la
economia circular se alcanza con un uso sensato de la tecnologia, con eco
disefo, con circularidad de carbono y con tarifas diferenciadas de energia”,

(Tecnologia del Plastico, 2023).

En tal sentido, “el reciclaje mecanico, el fisico y el quimico deben
complementarse mutuamente, de forma tal que el reciclaje se mejore de manera
cuantitativa y cualitativa y se reduzca la carga hacia el medio ambiente”,
(Tecnologia del Plastico, 2023).

Dicho de otra forma, debemos escoger un proceso tecnolégico que nos
permita sortear el costo energético de la obtencion de plastico molido, que no
genere -0 al menos sea minimo en caso de no poder capturar o compensar el
CO2 que se llegase a generar- emisiones de carbono en la atmaosfera, asi como

no genere un consumo elevado, si es que alguno, de agua.

En RECOLOGICO, el nivel tecnoldgico que se ha escogido para cumplir
de mejor manera con los criterios anteriores, mientras se mantiene competitiva

en precios al mercado es el proceso de transformacion / reciclaje mecanico.

El reciclaje mecanico del plastico “es un proceso clave para enfrentar
desafios ambientales y econdmicos. Este enfoque sostenible y eficiente
disminuye la contaminacion y promueve una economia circular al reutilizar
materiales como el polipropileno (PP), el polietileno(PE) y el PET”, (Plastics
Technology México, 2023).

Sobre este proceso se puede afirmar que
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“es posiblemente el enfoque mas reconocido y visible entre las
alternativas de reutilizacion o valorizacion de los desechos plasticos.
Incluye la separacion de residuos en origen o la aplicacion de diversos
métodos épticos y fisicos para separar y clasificar plasticos mezclados, lo
que facilita la obtencion de materiales con la menor cantidad posible de
contaminantes y, por ende, una mayor calidad de los productos

reciclados”, (Plastics Technology México, 2023).

A lo que podemos agregar sobre esta tecnologia que RECOLOGICO

aplica lo siguiente:

“Mechanical recycling is used for the recovery of pre-consumer (post-
industrial) material as well as for post-consumer plastic waste. It is
currently the dominating method of recycling post-consumer plastic waste
in Europe.... It is a well-established technology for the material recovery
of plastic materials such as polypropylene (PP), polyethylene (PE) or
polyethylene terephthalate (PET)”, (European bioplastics, 2020).

Y sobre el aspecto econdmico de este procedimiento podemos concluir
que el “mechanical recycling of innovative bio-based plastics is not so much a
question of technical practicality, but of economic feasibility” (European
bioplastics, 2020).

Por lo tanto, el nivel tecnoldgico escogido por RECOLOGICO es acorde a
las practicas mas extendidas a nivel mundial, y particularmente en el marco
europeo para reciclar el plastico y obtener plastico molido, tanto de un punto de

vista ecologico como econdmico, es el pertinente.

Como siguiente punto se revisan las teorias administrativas sobre las
cuales se sustentara el analisis y desarrollo de la propuesta de flujograma de
procesos y politicas de la empresa para lograr incrementar la cantidad de
produccion de 30 a 100 toneladas al mes, utilizando el mismo espacio, y en la

medida de los posible, produciendo 5 dias a la semana.
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El primer autor al que debemos acudir es Frederick Taylor, quien

desarrollo la teoria de la administracion cientifica, (Medina & Avila, 2002).

Esta teoria se enfoca en obtener la mayor eficiencia del esfuerzo humano,
considerando por eficiencia como la relacion de maximizar recursos con

resultados o rendimientos, (Mancheno et al., 2019).

En lo que nos interesa sobre la teoria de Taylor para su aplicacion en

RECOLOGICO, expongo la siguiente cita:

"Primero. Sefialar por medio de una serie de sencillas ilustraciones la gran
pérdida que todo el pais estd sufriendo gracias a la ineficiencia de casi
todas nuestras acciones cotidianas. Segundo. Para procurar convencer al
lector de que casi todo el remedio de esta ineficacia radica en la
administracion sisteméatica, mas que en andar buscando un hombre fuera

de lo comun o extraordinario”. (Taylor, 1968)

Para RECOLOGICO, los problemas descritos en el capitulo precedente
es producto de la ineficacia en la administracion de todo el sistema que
constituye nuestra empresa. O parafraseado en otros términos, de una

inadecuada configuracion de la cadena de valor, (Dynamic, 2021).

¢ A qué se debe esta ineficiencia en RECOLOGICO? Segun Taylor:

“identifica tres tipos de razones que explican esa tendencia atribuida a los
obreros a trabajar menos: razones originadas en la naturaleza del obrero,
razones originadas en la empresa y las de tipo global. Sobre las primeras,
el autor afirma que esa holgazaneria o simulacion de trabajo se origina en
el instinto y tendencia natural de los hombres a no apurarse, lo cual es
denominado "simulacion natural del trabajo”; y a los razonamientos
confusos provenientes de su relacion con los otros hombres (obreros) que
denomina "simulacion sistematica del trabajo". (Garde & Etcheverry,
2007).
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De la observacion de los problemas detectados en RECOLOGICO, se
evidencia que no existe una métrica clara de cuanto debe producir cada proceso,
por ende, cuanto deberia producir cada trabajador. Asi mismo, este problema
tiene base en las “razones originadas en la empresa”, por cuanto no hay un
flujograma claro y tampoco existe una descripcion precisa del puesto y de como
hacer mejor la labor, asi como tampoco se evidencia que exista un flujo de

trabajo que deben seguir para garantizar la maxima efectividad.

Como solucion Taylor plantea una propuesta a 3 niveles:

“En cuanto a los métodos de trabajo: sobre la metodologia de trabajo
propuesta, Taylor menciona el estudio de tiempos, la estandarizacion, el
planeamiento, el uso de reglas de calculo, los incentivos, etc. Entre estos
elementos se destaca el que crea el marco para la ejecucion de la division
del trabajo postulado por el taylorismo: el estudio de tiempos y
movimientos. El objetivo perseguido era obtener del hombre un
comportamiento analogo al de una maquina: maximos niveles de
rendimiento, trabajo especializado, obediencia absoluta a los programas
establecidos; todo ello requeria un planeamiento detallado del

comportamiento del obrero...

...La clave de la relacién con el personal debia ser estimular por todos los
medios la ambicién personal; para ello se debian promover todos los
meétodos de competencia interna entre los obreros vy utilizar la

estimulacién econémica.

...la innovacion de los capataces: en el plano organizativo, la innovacion
de Taylor consistié en que la direccion de cada grupo de operarios fuera
ejercida por un equipo de capataces especialistas en distintas fases del
trabajo a desarrollar: capataz inspector, de planeamiento, de disciplina,
de tiempo, de cuadrilla, de rapidez, de circulacibn y capataz de
reparaciones. De este modo, si bien el operario dependeria de ocho

capataces (en lugar de uno), cada uno de ellos seria un experto en su
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tema y se aprovecharian al maximo los beneficios de la especializacion,

a nivel de supervision...”, (Garde & Etcheverry, 2007).

Siguiendo esta teoria es necesario entonces abordar los siguientes

aspectos de mejora:

- Estudio de tiempos y movimientos para establecer el patrén de trabajo

gue mas convenga a la organizacion.

- Generar un plan de estimulos, porque actualmente el estimulo esta
dirigido a trabajar hasta los sdbados para ganar horas extras —lo cual
mas bien constituye un incentivo para no trabajar con la suficiente

diligencia para lograr metas de produccion.

- Necesidad de un supervisor técnico en los procesos que se realizaran

en la empresa.

Este proceso de cambio constituye un desafio bastante importante por
cuanto estamos hablando de cambio de “habito y actitudes que tiene que
evidenciarse en los trabajadores para lograr una transicion exitosa de la
administracion empirica a la administracion cientifica. Esta adaptacion es
paulatina, paso a paso dice el autor, no son cambios que puedan implementarse
rapidamente, requieren soporte de la direccion para apoyar a los empleados, el

autor habla de afios para esperar resultados tangibles”, (D.Carro & Calé, 2012).

Dicho esto, tenemos un primer curso trazado, y precisamente para
asegurar que podamos hacer esa transicion lo mas pronto posible, debemos
acompanfar estas medidas concluimos del analisis de Taylor, con otro autor de

gran renombre: Henry Fayol.

Fayol, considerado como el padre de la administracion, junto con Taylor,
tiene un enfoque muy interesante y que es concordante con uno de los analisis
gue realizamos sobre la direccion de la empresa: los problemas de la empresa

también dependen de la “alta gerencia” (Ortega, 2023), es decir, énfasis en la
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estructura administrativa, para lograr la eficiencia en las organizaciones,
(Chiavenato, 2006).

Para lograr que los cambios que se propondran a través del nuevo
flujograma de procesos tenga éxito, y que los trabajadores lo sigan y se obtengan
los rendimientos de produccidén esperados debemos contar con “una buena
estructura que este en correspondencia con la estrategia de la empresa
sustentada por personas con las habilidades y la especializacién requerida, la
cual se logra a través de una efectiva division del trabajo... mejorar la
productividad desde el enfoque del trabajador y desde la perspectiva de la
direccion”, (Gaitan & Sergueyevna, 2021).

Para RECOLOGICO, es fundamental que se apliquen los 14 principios
universales de la administracion que planteé Fayol, que siendo tan basicos como
el principio que sefala que los recursos materiales y humanos deben estar en el
lugar correcto en el momento oportuno, que mas alla de citarlos, o que no
haremos por lo extenso y ampliamente conocidos que son sus principios,

estableceremos a manera de sintesis lo siguiente:

“Para Fayol, el hombre es parte de un todo que es la organizacién; su
responsabilidad es contribuir con su trabajo a la eficiencia dentro de los
pardmetros establecidos de autoridad, jerarquia, unidad de mando,
unidad de direccién. Para ello la organizacién debe crear condiciones que
impulsen estos comportamientos tales como la remuneracion, la equidad,

el espiritu de equipo, la estabilidad”, (Barreno Salinas, 2019).

Debe sefalarse que la respuesta para RECOLOGICO, y en general para
todas las empresas, siempre tienen un componente transdisciplinario, y de esa
forma atender la complejidad que existe en los problemas cotidianos de la

administracion, (Mujica et al., 2018).

Adoptar este enfoque transdisciplinario en RECOLOGICO permitira
fortalecer la administracién de la empresa, que podra ejercer de mejor su rol

dividido en las fases del proceso administrativo que planteé Fayol, (Rodriguez,
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2019). Y de esa manera dirigir un equipo con disciplina y organizacion,
(Randstad , 2022).

En Ultima instancia hablamos de coordinacion, que desde la perspectiva
de Fayol define como el ‘proceso sistémico que integra todas las actividades y
departamentos de la empresa, de modo que facilita su trabajo para la obtencion

de mejores resultados”, (Pantoja & Salazar, 2019).

Trabajar en esta dinamica necesariamente demanda de un tercer
elemento para incrementar la produccién de RECOLOGICO y hacerlo de una
manera eficiente, y este elemento es: la eficacia ejecutiva: las practicas, el
espiritu de desempefio, gestion de calidad, correcta planificacién que produzcan
un alto impacto en términos de resultados y ejecucion, tal como lo desarrollo
Peter Drucker (Romero et al., 2022).

Esta eficacia ejecutiva esté vinculada, o, mejor dicho, se despliega segun
nuestra capacidad para acrecentar y aplicar el conocimiento a las labores que
realizamos en la empresa, por lo que se deben crear las condiciones adecuadas,
asi como los modelos, herramientas, procesos y motivaciones para compartir y
utilizar el conocimiento, y traducirlos en mayor valor para los productos que

ofrece la compafiia, (Puell Palacios, 2009).

Aplicar la teoria de Drucker es cambiar la perspectiva de la gerencia, a
una mas empoderada, y que tome total responsabilidad por los resultados, que
se gestionan a través de sistemas bien estructurados. Al respecto vale reconocer
el simil que existe con un célebre pensamiento del fildsofo chino Confucio: “E/
caracter del gobernante es como el viento, y el caracter de la gente comun es
como la hierba, y la hierba se inclina en direccion del viento”, (Martinez
Legorreta, 2005).

RECOLOGICO necesita avanzar hacia una mayor productividad y
eficiencia, y en palabras de Drucker, “la efectividad es la clave, ya que consiste
en el equilibrio que existe entre la eficiencia (que se ocupa de hacer algo lo mejor

posible en cuanto a la utilizacion de los recursos) y la eficacia (que tiene el
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objetivo de conseguir el resultado, al margen de qué recursos se estén
utilizando). La efectividad se define como la cantidad que se ha logrado del

objetivo propuesto”, (Ekon, 2021).

La puesta en practica de las ensefianzas de Drucker se puede manifestar
con priorizacién de resultados y establecimiento de métricas que definan los
resultados clave, en una frecuencia de tiempo, de manera que el equipo

contribuya a la consecucion de dichos objetivos, , (Asana, 2022)

Otro autor fundamental para hacer de la calidad una practica cotidiana lo
tenemos en Edward Deming, quien propone una metodologia basada en 4
pilares: a) planeacion; b) realizacién; c¢) comprobacion; y, d) actuacion, como
esquema basico para lograr una mejora continua de los procesos de cualquier

tipo dentro de una organizacién, (Castillo Pineda, 2019).

Este enfoque es ampliamente utilizado en los sistemas de gestion de
calidad, al punto que “en varias normas ISO se hace referencia a la mejora
continua yal ciclo de Deming, porejemplo, enlanormalSO 9001 se habla
de la mejora continua del Sistema de Gestibn de Calidad, nombrando

explicitamente al ciclo PDCA”, (Gobiernoelectronico.gob.ec, s.f.).

Figura 6.

Representacion grafica del Ciclo de Deming

Ciclo PDCA

Man o
planificar

oo
hacer

Ato

actuar Check o

verificar

Fuente: Sydle, (2023)
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Este ciclo es una herramienta muy importante para incrementar la calidad

con una vision de atencion al cliente, tal como se evidencia en la siguiente figura:

Figura 7:

Interrelacién del flujo de procesos en el Ciclo de Deming

Clientes intemos
y externos

Entradas :

* Trabajadores ; Procesos

. Admimstradores y operaciones el

: ﬁzgl);ciones _‘Y_’ 1 3 ——> - Bienes

. Materiales ¢><l o : + Servicios
* Terreno 5 A S

* Energia :

Informacion
del desempeno

Fuente: Krajewski, (2013)

Por lo tanto, con estos 4 autores tenemos un marco de accion bastante
claro y contundente para construir la propuesta que le permita a RECOLOGICO

alcanzar la meta de produccién de 100 toneladas al mes.

2.3 Marco Legal:

El marco legal ecuatoriano establece los siguientes preceptos que regulan
la industria en que opera RECOLOGICO, y que se recogen a cabalidad en el
articulo cientifico “Analisis del Marco Normativo de Economia Circular en
Ecuador Orientado al Sector de los Plasticos”, (Portilla Jiménez, 2022), que se

toma de referencia para esta seccion:

- Constitucioén de la Republica del Ecuador (CRE)
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Promulgada a través del Registro Oficial 449 del 20 de octubre del 2008,
establece en su articulo 14 el Derecho de la poblacion a vivir en un ambiente y
ecoldgicamente equilibrado.

En su articulo 15 senala que “el Estado promovera, en el sector publico y
privado, el uso de tecnologias ambientalmente limpias y de energias alternativas

no contaminantes y de bajo impacto...”, (CRE, 2008).

En el articulo 27 de la CRE se manifiesta el derecho a vivir en un ambiente
ecolégicamente equilibrado, y enfatiza en que esté libre de contaminacion y
ademas establece como marco que el ambiente en que vivamos esté en armonia

con la naturaleza.

Como empresa, RECOLOGICO debe respetar los derechos a la
naturaleza, y utilizar los recursos de una manera sustentable y sostenible, segun

se indica en los articulos 71 al 71 y 83 numeral 6 de la CRE.

Y como se ha sefialado en este marco teorico, es fundamental que
RECOLOGICO adopte por la solucion tecnoldgica que sea mas coherente con
el cuidado ambiental, asi también como técnica y econémicamente factible, y asi

cumplir con los articulos 413y 414 de la CRE.

- El Cbdigo Orgéanico del Ambiente

Fue publicado en Registro Oficial Suplemento 983 de 12 de abril de 2017,
que ademas de la enunciacién de derechos, y ampliaciéon de los mismos, ya
recogidos en la CRE, en lo medular se refiere al sistema de gestion integral de
desechos cuyo objetivo es contribuir al desarrollo sostenible, segun lo indica el
articulo 224 del Codigo Organico Ambiental. Sistema que establece como orden
de prioridad el de la prevencién, minimizacion, aprovechamiento, eliminacion y
disposicion final acorde a los parametros de esta ley y normativa conexa, segun

lo indica el articulo 226 del cuerpo legal analizado.
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Todo esto en el contexto de la obligacion que tiene RECOLOGICO de
asumir su responsabilidad ambiental directa en relacion a los impactos y dafios
ambientales que su actividad econémica pueda generar, y que se encuentra

dispuesto en el articulo 8, numeral 5 del Cédigo Organico Ambiental.

- Ley Orgéanica de Economia Circular Inclusiva

Esta ley fue publicada en el Registro Oficial Cuarto Suplemento Nro. 488
de 6 de julio de 2021, y que se centra en establecer la estructura de las entidades
publicas encargadas de hacer cumplir la normativa sobre economia circular; asi
como establecer los mecanismos de su implementacién. Segun consta en el

articulo 1 de esta ley.

Esta ley hace un fuerte énfasis en: la produccion sostenible (art. 27),
innovacion y ecodisefio (art. 24), consumo sostenible - reciclaje inclusivo —

gestion integral de residuos (art. 43).

Se constituyen como deberes para las empresas el de reportar al Registro
Nacional Integrado de Emisiones y Transferencia de Residuos que se constituye
a través de mandato del articulo 46 de la Ley Organica de Economia Circular

Inclusiva.

Asi como también se determinan infracciones y sanciones a quienes
incumplan con esta ley, segun consta en los articulos correspondientes al Titulo

VIl de la Ley Organica de Economia Circular Inclusiva.

- Ley Organica para la Racionalizacion, Reutilizacion y Reduccion de

Plasticos de un Solo Uso

Promulgada a través del Registro Oficial Cuarto Suplemento Nro. 488 de
6 de julio de 2021, y tiene como objeto ‘regular la generacion de residuos
plasticos, la reduccion progresiva de plasticos de un solo uso, mediante el uso y
consumo responsable, la reutilizacion y el reciclaje de los residuos y, cuando sea

posible su reemplazo por envases y productos fabricados con material reciclado
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o biodegradables con una huella de carbono menor al producto que esta siendo

reemplazado, para contribuir al cuidado de la salud y el ambiente (Ley Organica

para la racionalizacion, reutilizacién y reduccion de plasticos de un solo uso,
2021, pp.6-7)”, (Portilla Jiménez, 2022).

En el articulo 3 de esta ley, se establecen los siguientes objetivos:

“...reduccion progresiva de plasticos de un solo uso en el origen,

el incentivar la reduccion de la generacion de residuos,

promover la disminucion de la contaminacion y

fomentar alternativas biodegradables al plastico de un solo uso”.
(Asamblea Nacional del Ecuador, 2021)

Sobre la reduccion progresiva del plastico de un solo uso” en la ley se

establece que “en los articulos 9 y 12 se establecen los plazos a partir de los

cuales se prohibe la fabricacion, importacién, comercializaciéon y uso de

diferentes plasticos de un solo uso salvo que cumplan con el porcentaje de

material reciclado pos consumo dispuesto en el mismo cuerpo normativo”,
(Portilla Jiménez, 2022)
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CAPITULO Il

MARCO METODOLOGICO

3.1 Enfoque de la investigacion

El enfoque de esta investigacion es mixto. Se busca analizar y mejorar los
procesos de produccion de RECOLOGICO mediante la recoleccion de datos
numéricos y la observacion de practicas actuales. La justificacion para este
enfoque radica en la necesidad de analizar tanto datos numéricos, como la
capacidad de produccion y tiempos de proceso (cuantitativo), como también
comprender las experiencias y percepciones del personal involucrado en los
procesos productivos (cualitativo). Este enfoque permitirA una comprension
integral de los problemas y las posibles soluciones en la produccién de plastico
molido en RECOLOGICO.

3.2 Alcance de la investigacién

Descriptivo:

El alcance de la investigacion es descriptivo. La razon de esta eleccidon es
gue se busca detallar y documentar los procesos actuales de produccion,
identificar y describir los cuellos de botella existentes, y proporcionar una base
sélida para la propuesta de redisefio de procesos. Un enfoque descriptivo
permitira caracterizar con precision las condiciones actuales y las éareas

problematicas en cada etapa de la produccion.

El alcance de la investigacion incluye:

- Diagnodstico de la situacion actual: Evaluacién de los procesos
actuales de produccion de plastico molido, desde la recepcién de
materia prima hasta el ensacado del producto final.

- ldentificacion de cuellos de botella: Analisis de los puntos criticos en
los procesos que limitan la capacidad de produccién y el

establecimiento de las metas de produccion para cada proceso.
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- Propuesta de redisefio de procesos: Desarrollo de propuestas para

optimizar y simplificar los procesos, incluyendo posibles mejoras

tecnologicas y organizacionales para alcanzar las metas de

produccion en cada proceso.

- Evaluacién de impactos de los beneficios obtenidos a nivel de

capacidad productiva de la planta y a nivel individual.

El presente trabajo no incluye en su alcance la implementacion de la

propuesta, tampoco la planificacion de la implementacion, lo que incluye la

consideracion de aspectos practicos y econdmicos. Asi mismo, n se incluye

evaluacion de impactos ambientales.

3.3 Técnicas e instrumentos para obtener datos

Para el desarrollo del Trabajo de Titulacion, se utilizaran las siguientes

técnicas e instrumentos:

Tabla 2:
Técnicas e instrumentos para la obtencion de datos
Técnica Instrumento
Entrevistas semiestructuradas: | Cuestionario con preguntas abiertas

Entrevistas con el personal de cada
area para obtener informacion sobre
las dificultades y sugerencias para

mejorar los procesos

(administrador de planta)

Observacion directa

Diario de registro para medir tiempos,
cuantificacion de inventario de
materia prima, de proceso y producto

terminado y capacidad productiva.

Entrevistas no estructuradas a cierto

personal para conocer percepciones

sobre el proceso redisefiado.

Grupo focal

Elaborado por: Guevara, (2024)
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Con estas técnicas se pretende hacer un analisis descriptivo del proceso
actual, y su comparacion con las métricas del proceso propuesto, por lo que se
incluye andlisis estadistico como medias, medianas, desviaciones estandar y

graficos que resumen los datos recolectados.

A manera de informacion adicional que explique como se va a llevar a
cabo el proceso de investigacion, por ende, la consecuente aplicacion de las
técnicas e instrumentos descritos se describe lo siguiente:

1. Levantamiento del flujograma de procesos actuales

La primera parte en el desarrollo de la investigacion consiste en describir

los procesos actuales, sefialando lo siguiente:

Flujo de procesos

Maquinaria y equipo involucrado

Capacidad de procesamiento por cada fase / zona

Cantidad de personas en cada fase / zona

En esta etapa se aplica las siguientes técnicas e instrumentos:

- Entrevista semiestructurada: Se aplicaran cuestionarios a la muestra
seleccionada para determinar tiempos y capacidades de produccion
estimadas, asi como sefialamiento de numero de personas
involucradas en cada etapa del proceso y capacidades de
procesamiento de las maquinarias.

- Observacion directa: en el que a través de un diario de registro se

validad la informacion proveida por los entrevistados y se afina la

percepcion del observador sobre el funcionamiento de los procesos.
2. Sefalamiento del estandar
RECOLOGICO tiene una meta de produccion, alcanzar una capacidad
maxima de 120 toneladas al mes, pero como meta de produccion generar 100

toneladas de plastico molido, dentro de una jornada de lunes a sabado, de 08h00
a 17h00.
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Para alcanzar esta meta cada fase debe alcanzar metas de produccion
diaria y por hora que nos permitan medir y hacer seguimiento del avance hacia
dichas metas.

Esas metas de produccion definiran el estandar que constituira el punto
de partida para el redisefio de procesos por cuanto se tiene una meta de

produccién que se debe alcanzar.

El segundo producto sera un cuadro de metas de produccion por etapa.

3. Valoracion de las diferencias de produccion

Como siguiente paso se realizara un andlisis de las diferencias de
rendimiento y la valoracion de capacidad productiva individual por maquina y por
hombre, a efectos de identificar la brecha que debe cubrirse.

4. Descripcion de los problemas que generan cuellos de botella

Se identifica en qué areas y de qué manera debe ampliarse la capacidad

productiva por zona.

Los insumos para este andlisis se obtienen de la observacion directa que
efectla el investigador, sumado a los comentarios de los trabajadores de
RECOLOGICO.

5. Redisefio del flujograma de procesos

Con la informacion levantada en etapas precedentes, se procede con:

- El redisefio del flujograma de procesos,

- Indicacién de la necesidad de personal adicional que llegase a
necesitarse,

- Indicacion de la maquinaria que llegase a necesitarse
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- Indicacion de en qué medida es posible trabajar en el espacio actual,
por cuanto se va a incrementar la cantidad de inventario de materia y

producto en proceso.

6. Validacion

Aplicando la técnica de entrevista no estructurada, se solicitara la

apreciacion de los operarios entrevistados del proceso redisefiado.

7. Politicas

Para que un cambio se apligue y perdure es necesario que se

instrumentalicen politicas y sistemas de medicidén que asi lo permitan.

Para esta etapa se recurrird a la revision bibliografica de los autores

indicados en el marco teorico.

El resultado serd una propuesta de politicas y métricas clave para medir

el cumplimiento de las metas de produccién por cada fase / zona.

3.4 Poblacion y muestra

La determinacion de la poblacion abarca todo el personal de la planta de
produccion de RECOLOGICO vy los procesos y equipos involucrados en la

produccion de plastico molido.

Poblacién: 10 empleados distribuidos en las cuatro zonas de produccion.

Muestra: Se seleccionara una muestra representativa del 40% del
personal, es decir, alrededor de 4 empleados, asegurando la representacion de
diversos roles y responsabilidades en los procesos. Se empleara un muestreo
estratificado para garantizar que todas las areas y tipos de actividades estén

adecuadamente representadas.
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La cuantificacion de la capacidad productiva sera global, no se distinguira
entre los 13 tipos de subproductos, por cuanto, los procedimientos para su

obtencion son los mismos.
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CAPITULO IV

PROPUESTA

Acorde con el marco metodolégico y con los objetivos definidos, se presenta la
propuesta de solucién al problema identificado.

4.1 Presentacion y analisis de los resultados

Para establecer la capacidad productiva deseada hemos tomado la meta
de RECOLOGICO de procesar un promedio de 100 toneladas de plastico molido
al mes, con una capacidad instalada de 120 toneladas.

La capacidad instalada esta determinada por los molinos que trituran y
convierten el plastico, cuyo segundo molino ya ha sido comprado por parte de
RECOLOGICO y se espera tomar las medidas administrativas correspondientes

para que poder operar en la banda de 100 toneladas al mes de plastico molido.

El primer aspecto a analizar es la capacidad productiva que existe en cada
Zona o area de trabajo acorde al siguiente detalle:
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Tabla 3:

Capacidad productiva Zona 1, situacion actual.

Zonal
Situacién actual

Capacidad Total Mes 60,00 Toneladas
Capacidad utilizada 30,00 Toneladas
Dias trabajados al mes 26 Dias
Velocidad

procesamiento diaria de 1,15 Toneladas

la capacidad utilizada

Horas de trabajo diarias 6 Horas

Velocidad
procesamiento por hora
necesaria para evacuar 0,19 Toneladas hora
inventario de materia
prima

Elaborado por: Guevara, (2024)

Actualmente la empresa procesa 0.19 toneladas de plastico tipo plastico molido.

El calculo precedente se ha hecho a partir de los siguientes supuestos:

- Jornadas de trabajo de 26 dias al mes y 6 horas de netas de trabajo

gue corresponden a los siguientes criterios:

o Tiempo de llegada, preparacion de equipos, calibracion de
magquinas, colocacion de equipo de trabajo, pausas activas en
gue realizan breves descansos y tiempos muertos que pierden
los trabajadores producto de actividades no vinculadas a sus
puestos de trabajo. Por ende, se establece que el trabajo per
se corresponde a una jornada de 6 horas de manera que el
analisis de la productividad por zona de trabajo contenga un
margen error y someta el analisis a mayor rigor. Las dos horas
de margen gque se han disminuido no corresponden a su horario

de almuerzo ya que ese estd contemplado en su horario de
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trabajo como una hora adicional. Para el analisis de la situacion
propuesta, se ha establecido un margen del 17% de capacidad
no utilizada por cuanto dicha capacidad productiva representa
los posibles inconvenientes de fallas técnicas, mantenimiento y

picos de demanda que se puedan generar.

Tabla 4:

Capacidad productiva Zona 1, situacion propuesta.

Zonal
Situacion Propuesta

Capacidad Total Mes meta 120,00 Toneladas
Capac@ad utilizada 100,00 Toneladas
promedio proyectada

Dias trabajados al mes 26 Dias
Velocidad procesamiento

diaria de la capacidad 3,85 Toneladas
utilizada

Horas de trabajo diarias 6 Horas

Velocidad procesamiento
necesaria para evacuar 0,64 Toneladas hora
inventario de materia prima

Elaborado por: Guevara, (2024)

Para alcanzar la meta de produccion de procesamiento de la materia prima, se
debe elevar la capacidad de la Zona 1 en un 330% en relacién con la situacion

actual, lo que permitira alcanzar las 3.85 toneladas de plastico al dia.

Con respecto a la Zona 2, el analisis de la capacidad productiva refleja la

siguiente realidad, con sus consecuentes desafios.
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Tabla 5:

Capacidad productiva Zona 2, situacién actual.

Zona 2
Situacién actual

Capacidad Total Mes 1.560,00 Toneles
Capacidad utilizada 780,00 Toneles
Dias trabajados al mes 26 Dias

Velocidad procesamiento diaria

de la capacidad utilizada 30,00 Toneles

Horas de trabajo diarias 6 Horas

Velocidad procesamiento por
hora necesaria para evacuar 5,00 Toneles
inventario de materia prima

Peso Promedio por Tonel 38,46 Kilos

Peso total de toneles por hora 192,3 Kilos

Equivalencia de toneles por

hora a toneladas 0,19 Toneladas
Cantidad de trabajadores para 4 Trabajadores
Zona 2
Productividad promedio por Tonel por
' 1,25 hora por
trabajador _
trabajador

Elaborado por: Guevara, (2024)

En la zona 2 se han aplicado los mismos supuestos de dias y horas

trabajadas, bajo las mismas consideraciones ya explicadas.

Debido a que el incremento de productividad por trabajador es complicado
sin la introduccion de maquinaria, se ha decidido incrementar a 10 los
trabajadores en la Zona 2, distribuidos en dos bandas de transporte para

clasificacion y fragmentado del plastico.
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Tabla 6:

Capacidad productiva Zona 2, situacion propuesta

Zona 2
Situacion Propuesta

Capacidad Total Mes 3.120,00 Toneles
Capacidad utilizada 2.600,00 Toneles
Dias trabajados al mes 26 Dias

Velocidad procesamiento diaria

de la capacidad utilizada 100,00 Toneles

Horas de trabajo diarias 6 Horas

Velocidad procesamiento
necesaria para evacuar 16,67 Toneles
inventario de materia prima

Peso Promedio por Tonel 38,46 Kilos

Peso total de toneles por hora 641 Kilos

Equivalencia de toneles por

hora a toneladas 0,641 Toneladas
Cantidad de trabajadores para
Zona 2 _(bajo el sgpuesto dela 10 Trabajadores
misma cantidad de
trabajadores)
Productividad promedio Tonel por
- . 1,67
requerida por trabajador hora

Elaborado por: Guevara, (2024)

A manera de precision se establece que en RECOLOGICO se le
denomina toneles a los sacos en los que se colocan los distintos tipos de
inventario, por lo que en cada Zona se explica el peso que cada uno posee y de
esa manera determinar adecuadamente los volimenes de procesamiento y

produccion.

41



Para poder alcanzar la capacidad utilizada prevista en la situacion
propuesta, el incremento de produccion debe obedecer a la magnitud del 335%.
Se ha detectado que este proceso es el que mas ha afectado a la capacidad
global de produccion de plastico molido, porque es el proceso mas intensivo en
mano de obra: tanto porque genera el mayor desgaste fisico que implica cortar
y romper con un machete los pedazos de plastico, como porque del criterio de
los trabajadores depende la adecuada clasificacion del material segun ya se

explicd en seccion precedente.

Producto de lo anterior, es que se ha decidido que es conveniente y
necesario incrementar la cantidad de personas que trabajaran en este proceso,
pero, con una mayor exigencia o disciplina para que el trabajo sea mas

focalizado y el rendimiento por trabajador se incremente.

El resultado de lo anterior seria:

- Pasar del 1.25 de productividad actual por trabajador

- Al 1,67 de productividad

- Incrementar en 6 el numero de trabajadores para un total de 10

- Esto de la mano de un incremento del equipamiento, una banda
transportadora, que es aquella en la que se coloca el plastico
proveniente de la Zona 1 para que en la Zona 2 se clasifique y trocee
el plastico.

- El resultado ser& alcanzar una capacidad productiva de 1.67 toneles
por trabajador por hora.

- Cuya equivalencia en volumen de produccion diario es de 100 toneles.

- Y un volumen de procesamiento (clasificacion y fraccionamiento) de

2.600 toneles al mes.

De la investigacion realizada, no se ha encontrado una tecnologia que sea
adecuada y a la escala de produccion prevista por RECOLOGICO que pueda
sustituir el trabajo humano o como minimo, duplicar o triplicar la productividad de

los trabajadores.
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Se debe de destacar que existe coherencia entre las capacidades
productivas de la Zona 1, en la que se establecié la necesidad de procesar 0.64
toneladas de plastico por hora, y la zona 2, cuya equivalencia de los 16.67
toneles por hora, a un peso por tonel de 38.46 kilos cada uno, procesados por

10 trabajadores, equivale a 0.64 toneladas por hora.

Respecto a la Zona 3, tenemos la siguiente informacion sobre su

rendimiento:
Tabla 7:
Capacidad productiva Zona 3 — Producto final, situacion actual
Zona 3 - Producto final
Situacion actual
Capacidad Total Mes: Sacos de 2 000.00 Sacos de
30kg de producto final T 30KG
. . Sacos de
Capacidad utilizada 1.000,00 30KG
Dias trabajados al mes 26 Dias
Velocidad procesamiento diaria de 38.46 Sacos de
la capacidad utilizada ' 30KG al dia
Horas de trabajo diarias 6 Horas
Velocidad procesamiento necesaria
) . Sacos de
para evacuar inventario de 6,41
30KG
producto en proceso por hora
Peso total de producto final en Toneladas por
toneladas 0,192307692 hora

Elaborado por: Guevara, (2024)

La zona 3 tiene un rendimiento de 0.19 toneladas por hora de producto

final.

Es necesario triplicar la cantidad de procesamiento por hora para alcanzar

la meta de produccion mensual.
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Debe destacarse que las metas que se indican en la situacion propuesta
segun se analiza en cada zona, constituyen los referentes para medir la
productividad de la fabrica de RECOLOGICO.

Tabla 8:

Capacidad productiva Zona 3 — Producto final, situacion propuesta

Zona 3 - Producto final
Situacion Propuesta

Capacidad Total Mes: Sacos de 4.000.00 Sacos de
30kg de producto final e 30KG

. . Sacos de
Capacidad utilizada 3.333,33 30KG
Dias trabajados al mes 26 Dias
Velocidad procesamiento diaria de 12821 Sacos de
la capacidad utilizada ' 30KG al dia
Horas de trabajo diarias 6 Horas
Velocidad procesamiento necesaria Sacos de
para evacuar inventario de 21,37

30KG

producto en proceso por hora
Peso total de producto final en 0.64102564 Toneladas por
toneladas hora

Elaborado por: Guevara, (2024)

Como ya se habia comentado, existen diversos tipos de productos que se
obtienen al clasificar el plastico y convertirlo en plastico molido. En la Tabla 8 se
ha trabajado con la totalidad, que a nivel practico redundaria en cantidad entre
21 a 22 sacos por hora.

Para lograr lo anterior la maquina debe procesar a su maxima capacidad

por hora.
Asi mismos encontramos que existe una equivalencia de peso total de

producto entre las distintas etapas, lo que revela que existe consistencia en los

calculos y medicién de la capacidad productiva.
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Para alcanzar la meta diaria de 128 a 129 sacos de 30 kg en promedio
cada uno, serd necesario incrementar la capacidad productiva en un 333%
aproximadamente, lo cual puede lograrse y se explica a través de la tabla 8, que

requerira la implementacion de un segundo molino.

A nivel de equipamiento y maquinaria, el molino y su conexion al
contenedor para posterior ensacado es fundamental para definir la capacidad

total que tienen la fabrica.

Tabla 9:
Capacidad productiva Zona 3 —Procesamiento, situacién actual
Zona 3 - Capacidad de procesamiento
Situacion actual

Capacidad de molino por hora 360,00 Kg por hora
Cantidad de toneles que se 9.36 Toneles
muelen por hora
Numero de molinos 1 Molino
Horas de trabajo diarias 6 Horas
Capacidad de molino por dia 2.160,00 Kg por dia
Dias trabajados al mes 26 Dias
Capacidad de molino por mes 56.160 Kilos por mes
Equivalencia en toneladas 56,16 Toneladas

Elaborado por: Guevara, (2024)

Debido a que actualmente RECOLOGICO no esta trabajando a su
capacidad maxima, sino que al 50% de la misma, para alcanzar la meta de tener
una capacidad instalada de 120 toneladas al mes, basta con duplicar el molino,
es decir, agregar un segundo molino y se cumple con la meta de capacidad

instalada.
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Tabla 10:

Capacidad productiva Zona 3 —Procesamiento, situacién propuesta

Zona 3 - Capacidad de procesamiento
Situacion Propuesta

ﬁapamdad de molino por 360,00 Kg por hora

ora
Cantidad de toneles que 9.36 Toneles
se muelen por hora
Numero de molinos 2 Molino
Horas de trabajo diarias 6 Horas
dCslipamdad de molino por 4.320,00 Kg por dia
Dias trabajados al mes 26 Dias
Capacidad de molino por 112.320 Kilos por mes
mes
Equivalencia en 112,32 | Toneladas
toneladas

Elaborado por: Guevara, (2024)

Sobre las tablas 9y 10 hay dos precisiones que hacer y son las siguientes:

a) Para poder alcanzar las 120 toneladas al mes de capacidad instalada,
serd necesario laborar dos dias mas, es decir, 28 dias al mes, en la
situacién propuesta.

b) Para alcanzar la meta de 100 toneladas al mes bastara con trabajar
24 dias al mes, lo que equivaldria a producir 103,68 toneladas. Esto
nos revela que la meta se puede alcanzar laborando 6 dias a la

semana, en un computo de 4 semanas por mes.
Como se indican en el literal a), bajo el supuesto de los 26 dias, no se
alcanza el nUmero exacto previsto como meta, es decir, 120 toneladas, de hecho,

la fabrica se queda con un rezago de 8 toneladas aproximadamente.

Esa merma se la logra compensar laborando 2 dias mas, es decir, que se

laboraria 28 dias al mes.
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Sobre la capacidad que realmente se tiene previsto trabajar, y segun se
indica en el literal b), que es de 100 toneladas al mes en promedio, para aquello
bastaria con laborar 24 dias al mes, lo que significa que la empresa tendra un
ahora en sueldos y aportaciones a la seguridad social, y que, ademas, da mas
tiempo para ejecutar los mantenimientos de los equipos, sin contar con los dias

que tienen disponible para hacer frente a picos de demanda de plastico molido.

Tabla 11:

Capacidad productiva Zona 4, - Ensacado y Apilado, situacién actual

Zona 4 - Ensacado y apilado
Situacién actual

Vaciado de recipiente

de 360Kg de pléastico 4 | Minutos
molido.

Equivalente de 360 kg

a sacos de 30kg de 12 ggr(:os de
plastico molido 9
Tiempo de cosido por > | Minutos
saco

Tiempo total de cosido :

de 12 sacos de 30kg 24 | Minutos
Apilado de 12 sacos 4 | Minutos
Tiempo total proceso :

Zona 4 32 | Minutos

Elaborado por: Guevara, (2024)

Actualmente, este proceso demanda de un solo trabajador, que es el
mismo trabajador que opera en la Zona 3, y una vez que el recipiente de 360 Kg
se llena, detiene el molino para proceder a realizar el proceso de la Zona 4. Esto

obliga a que se detenga el proceso de molido mientras se ensaca.
La Zona 4, debido a que no representa un proceso que esté generando
cuellos de botella que impidan seguir produciendo en la zona 3, se ha decidido

efectuar una modificacion en el proceso, y es la siguiente:

a) Cuando el recipiente llegue a su capacidad tope, segun lo informe el
operador de la Zona 3 — Molinos- el operario de la zona 4 debe

47



inmediatamente, maximo 4 minutos, llenar todos los sacos de 30KG
de producto de final.

b) Luego sellar el tubo de salida de plastico molido.

c) Y el operador de la zona 3 puede seguir con el proceso de molido y el

operador de la zona 4 puede proseguir al cosido y apilado.

De tal manera que la situacion propuesta para la zona 4 quedaria en los

mismos términos, tal como se muestra en la siguiente figura.

Tabla 12:

Capacidad productiva Zona 4, - Ensacado y Apilado, situacion propuesta

Zona 4 - Ensacado y apilado
Situacion Propuesta

Vaciado de recipiente

de 360Kg de plastico 4 | Minutos
molido.

Equivalente de 360 kg

a sacos de 30kg de 12 gglcéos de
plastico molido 9
Tiempo de cosido por 2 | Minutos
saco

Tiempo total de cosido .

de 12 sacos de 30kg 24 | Minutos
Apilado de 12 sacos 4 | Minutos
Tiempo total proceso .

Zona 4 32 | Minutos

Elaborado por: Guevara, (2024)

A mas de las precisiones que se han sefialado en las notas explicativas
de la figura precedente, lo fundamental para el incremento de la capacidad

instalada radica en la adquisicién de otro molino.

Es necesario establecer que, entre cada ciclo de produccion, cuyo tiempo
esta determinado el llenado del recipiente elevado de 360 kg de capacidad va a
existir un periodo en que se detiene el proceso de molido por 4 minutos en

promedio.
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Estos 4 minutos deben de destinarse exclusivamente al llenado de los
sacos de plastico molido, para que, una vez vaciado el recipiente de 360 Kg,
pueda cerrarse el mismo y retomar el siguiente ciclo de molido de otros 360 kg

de plastico.

Mientras el proceso de molido se ejecuta, los trabajadores de la zona 4

pueden coser los sacos y apilarlo segun el subtipo de producto que contiene.

Hasta este punto hemos definido rendimientos que se deben alcanzar en
cada etapa de proceso de obtencion de plastico molido en las cantidades
propuestas, sin embargo, este incremento de capacidad productiva debe de ir

acompafado de incremento de mano de obra

Tabla 13:
Cantidad de trabajadores por Zona, situacion actual
Cantidad de trabajadores por Zona
Situacion actual
Zonal 1
Zona 2 4
Zona 3 1
Zona 4 1
Recepcion y entrega 1
Total 8

Elaborado por: Guevara, (2024)

En la tabla 13 tenemos la descripcién de cantidad de trabajadores que

actualmente operan en la planta de RECOLOGICO.

Esta cantidad de empleados no es suficiente para lograr la meta de
produccion esperada, por lo tanto, se deben de incrementar el numero de
trabajadores acorde a la capacidad productiva que cada uno de ellos tiene, y el
volumen de produccion que cada zona debe de producir por hora a efectos de
gue no se generen cuellos de botella y por ende altos inventarios de producto en

proceso.

49



Tabla 14:

Cantidad de trabajadores por Zona, situacion propuesta

Cantidad de trabajadores por Zona
Situacion Propuesta
Zona 1 2
Zona 2 10
Zona 3 2
Zona 4 2
Recepcién y entrega 1
Total 17

Elaborado por: Guevara, (2024)

Para la situacion propuesta en la tabla 14 se ha trabajado con los

siguientes supuestos:

a) 1 banda de alimentacion adicional en la Zona 1 a efectos de suministrar

materia prima a la zona 2;

b) Se debe de colocar una segunda cinta transportadora en la Zona 2 a
efectos de duplicar la capacidad productiva, asi mismo, es necesario dotar de
otro tipo de herramientas que les permita incrementar la capacidad de clasificado

y fragmentado al doble;

El proceso de la Zona 2 es el que mayor cuello de botella genera, y una
vez mas, considerando que es un proceso manual, se necesita incrementar la
cantidad de personas a mas del doble para lograr triplicar la produccion de la

fabrica.

En la zona 2, las figuras 9 y 10 muestran el rendimiento neto de toneles
por hora por empleado. Y dado que no es posible un incremento trascendental
en la capacidad productiva de un operario que hace un proceso bastante manual,
debemos incrementar la cantidad de empleados a 10 y exigir menos tiempos
muertos y de paro durante su jornada de trabajo para que la productividad pase
de 1.25 a 1.67 toneles por hora, que es una demanda que puede cumplirse dada
la tecnologia existente que consiste en el uso de machete para fragmentar el

plastico.
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c) En zona 3 se incrementa un trabajador mas a efectos de que opere el

segundo molino, que es indispensable para ampliar la capacidad maxima;

d) En Zona 4 se incrementa un trabajador adicional para que efectué el

proceso de llenado, cosido y apilado;

e) En recepcion y entrega se mantiene 1 sola persona por cuanto, hasta
ahora, se ha observado que las personas que van a retirar mercaderia llevan sus
propios estibadores para cargar sus camiones. Salvo en caso que este supuesto
cambie, sera necesario la contratacion de alguien mas que sirva de soporte a las

demas areas y limpieza de las zonas de trabajo.

Adicional al analisis de los supuestos que sustentan las decisiones
tomadas respecto al incremento de mano de obra, es menester analizar las

magnitudes:

- Se incrementa la capacidad de produccion en un 330%
aproximadamente con tan sélo un incremento del 113% en la némina

de trabajadores.

El analisis anterior nos revela que la inversidbn genera resultados
favorables desde la perspectiva de que, en términos de capacidad de
produccién, un incremento de 113% en mano de obra redunda en un incremento

superior al 300%de producto final.

Se podria lograr un descenso en la cantidad de trabajadores demandados
en el proceso productivo, si el proceso de la Zona 2 tuviese tecnologia a nuestra
escala que podamos implementar en el proceso de clasificaciéon y fragmentado
del plastico. Solo ese proceso conlleva el incremento de 6 de los 9 nuevos

trabajadores que serian requeridos.

Al incremento de trabajadores en la zona 2 es fundamental para alcanzar

una alta produccion de plastico clasificado y fragmentado. El trabajo que se hace
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en la zona 3, puede ser realizado por un solo hombre, ya que consiste

principalmente en alimentar el molino para que forme el plastico molido.

Sin embargo, dentro del analisis del flujo de trabajo hay una precision que

debe efectuarse:

- La zona 2 estara distribuida en dos bandas alimentadores.

- Cada banda tendra 5 trabajadores en la labor de clasificacion y
fragmentado del plastico.

- De cada equipo de 5 trabajadores, 1 tendra una funcion adicional, y
dicha labor consiste basicamente es: ordenar los toneles de plastico
fragmentados y clasificados y colocarlos en la zona 3, segun la
disposicion y tipo de material que el trabajador de la Zona 3 vaya a

procesar.
De esta forma se optimiza el talento humano.
Por lo tanto, también se debe de analizar el aprovisionamiento de la

magquinaria y equipo necesaria para atender el volumen de produccion previsto

y la cantidad de personas involucradas.

Tabla 15:

Maquinaria equipo utilizado por Zona, situacion actual
Maquinaria y equipo involucrado
Situacién actual

Alimen r 1
Zona 1 entadora

Machetes 4
Zona 2 Banda transportadora | 1
Zona 3 Molino 1
Zona 4 Cosedora 1

Bascula 1
Recepcion y entrega

Computadora 1
Total 10

Elaborado por: Guevara, (2024)
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Frente a esta situacion actual, es indispensable que todo el equipo cuente
con las herramientas de trabajo, asi que se debe de considerar para la inversion

lo que se establece como situacion propuesta en la siguiente figura.

Tabla 16:

Maquinaria equipo utilizado por Zona, situacion propuesta

Maquinaria y equipo involucrado
Situacion Propuesta

Alimentadora 2
Zona 1

Machetes 10
Zona 2 Banda transportadora | 2
Zona 3 Molino 2
Zona 4 Cosedora 2

Béascula 1
Recepcidn y entrega

Computadora 1
Total 20

Elaborado por: Guevara, (2024)

Como se puede observar se duplica la cantidad de equipamiento, sin
embargo, es indispensable a efectos de que el equipo pueda producir a plena
capacidad.

Una vez que se han definidos las métricas de produccién objetivo por cada
zona, vamos a proceder a esquematizar el flujograma del proceso general actual

Vs el propuesto que se aplica en RECOLOGICO.
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Tabla 17:

Flujograma del proceso general — Situacion actual y analisis de los cuellos

de botella

Flujograma de proceso - Descripcién del Proceso general
Situacion actual
. Cuello de
Proceso Zona Procesamiento Actividad Subproducto botella /
por hora / Producto Problema
Recepmoq de Segun Recepcidn,
materia prima 1| demanda esado y pagar. | i
plastico P y pagar.
El proceso es
manual, se
Con un monta utiliza un
monta cargas
carga se coloca ara cargar
Caraa de sobre la mesa Piezas de IF())s sacog de
MO de trabajo los plastico > .
plastica en 0,19 toneladas plasticos que
1 sacos de completas
banda por hora l4stico que no llevan los
transportadora P q o recolectores y
llevan desde los | clasificadas
colocarlos en
centros de UNA ZONa
acoplo. elevada al pie
de la banda
transportadora
Proceso
. manual,
Seleccionar muchos
piezas de Plastico tiempos
CIaS|f|caC|o_r1 y 1,25 toneles reciclaje, fragm_e_ntado muertos por
fragmentacion 2 : fragmentarla y y clasificado
- por trabajador problemas de
del pléstico colocarla en el por color y disciplina
tonel tipo falta[()je y
correspondiente métricas de
produccion.
Colocacion de Proceso
toneles en manual de
Zona 3, cargary Transicién/
clasificados colocar movimiento de El broceso se
por color y toneles en inventario en P
1 2y3 ) - lo hace
tipo de Zona 3: Se proceso del manualmente
plastico / mueve la areaZona?2 a '
preparacién misma Zona 3
de lote a cantidad que
moler etapa previa.
Por lotes: de zlﬁﬁ’é'go Se detiene el
colorytipode | _ —= " 1o proceso de
: plastico se molido para
Molido de lote 3 | 0,19 toneladas | | o en que el
de plastico por hora plastico para ;icgé%rlgg personal de
convertirlo en de molino vaya a
plastico molido idad ensacar,
capaciaa coser y apilar.
12 sacos de Se vacia el Sacos de Esto hace que
Ensacado 4 | 30kq en 4 recipiente de 30Kkg llenos la méquina se
K9 360kg en 12 de plastico detenga hasta
minutos ;
sacos molido que se
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12 sacos de Se cosen los 12 concluya un
Cosido 30kg en 28 Saco cosido procesoy se
minutos sacos retorna al
previo.
Se marca en el
12 sacos de saco el tipo de
. . Saco
Marcado 30kg en 4 plastico y color
. marcado
minutos acorde con un
codigo
No hay
cédigo, deben
de revisar el
Se coloca los . ;
sacos en lugar Sacos de interior,
12 sacos de . 2 30KG abriendo una
. de disposicion P ~
Apilado 30kg en 4 . . plastico pequefia
. final previo al .
minutos : molido por apertura para
retiro por parte .
. color y tipo corroborar el
de clientes .
tipo de
plastico
molido

Elaborado por: Guevara, (2024)

Los cuellos de botella que se generan en el proceso actual estan

caracterizados por los siguientes factores:

a)

b)

d)

Uso de monta cargas para colocar material que provea de la materia
prima que se clasificara y fragmentara en la banda transportadora de
la zona 2.

Tiempos muertos y trabajo que no es a presion por falta de métricas
que empujen a un desempefio éptimo de todos los trabajadores, lo que
genera problemas en la zona de inventario en proceso acumulado en
la zona 2.

Cambio de labores y detener un proceso para realizar otro entre las
zonas 3 y 4, lo que genera baja productividad de los factores de
produccion como el molino, que debe de pararse para vaciar el
recipiente de 360KG de plastico molido.

Deficiente orden en la disposicion del producto final. Que si bien es
cierto esto no se ha analizado a detalle en el presente trabajo, debido
a que, por los bajos volumenes de produccion actuales, no se ha
evidenciado un problema que genere un cuello de botella para el resto
de los procesos. Sin embargo, es importante introducir orden en este
aspecto desde ahora, por cuanto ayudara a:

a. Contabilizar los subproductos que se generan
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b. Medir rendimientos diarios

c. Agilizar proceso de despacho de producto final, mas aun

cuando el volumen de produccion se incremente.

d. Generar estadisticas de los productos mas demandados y

facilitar la medicion de la productividad diaria.

En vista de lo anterior, con el redisefio que se sugieren en el presente

Tabla 18:

RECOLOGICO es como sigue a continuacion:

trabajo, los cambios que se introducen en el flujograma del proceso general de

Flujograma del proceso general — Situacién propuesta y andlisis de las

soluciones a los cuellos de botella

Flujograma de proceso - Descripcion del Proceso general

Situacion Propuesta

Proceso

Zona

Procesamiento
por hora

Actividad

Subproducto
/ Producto

Cuello de
botella
solucionado

Recepcion de
materia prima
plastico

Seguln
demanda

Recepcion,

pesado y pagar.

Alimentacion
de bandas
alimentadora
dela zona 1l

0,64 toneladas
por hora

Arrojar en el
pozo que
alimenta la
banda
alimentadora

Piezas de
plastico
completas
no
clasificadas

Ya no se
utiliza el
monta cargas,
sino que una
sola persona
puede
arrastrar los
sacos que
llevan los
recolectores y
tirarlo dentro
de un pozo
desde el nace
la banda
alimentadora
que lleva el
plastico a la
banda
transportadora
desde la cual
se selecciona
y fragmenta el
pléstico
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Proceso sigue
siendo
manual, pero
se incrementa
la cantidad de

Seleccionar trabajadores y
e piezas de Plastico establece
Clasificacion clai f d e
167 toneles reciclaje, ragm_e_nta 0] mgtnpas y
y i 2|7 : fragmentarlay | y clasificado | objetivos de
fragmentacion por trabajador S
d P colocarla en el por color y produccion
el plastico : .
tonel tipo por hora y dia
correspondiente y se
establecen
dos bandas
alimentadoras
en vez de
una.
Se sigue
haciendo el
proceso de
manera
manual, la
Unica

Colocacion de Proceso dlljzrenocrlziaeg,a
toneles en manual de ganag 4
Zona 3, cargary Transicién/ traba'a, dores
clasificados colocar movimiento de siau eJn
por color y toneles en inventario en 9 .

. 2y3 ) - produciendo y
tipo de Zona 3: Se proceso del el quinto
plastico / mueve la area Zona 2 a tra?:)a'ador se
preparacion misma Zona 3 encag a de
de lote a cantidad que colocgr los
moler etapa previa.

toneles en el
area de la
zona 3,
acorde al tipo
de plastico y
color que se
vaya a moler.

Por lotes: de Plas_t|co

: molido
color y tipo de almacenado
. plastico se Ahora, con
Molldp dg lote 3 0,64 toneladas muele el en mas volumen
de plastico por hora o recipiente .
plastico para de 360KG y mas
convertirlo en de personal, el
plastico molido . molino sélo
capacidad debe de
12sacosde | SolRCR S | Sorgenos | Porarse por 4
Ensacado 4 | 30kgen4 360£ en 12 de glé.StiCO minutos
minutos 9 P luego puede
sacos molido seguir
12sacosde | g0 cosen los 12 moliendo.

Cosido 4 | 30kg en 28 Saco cosido

. sacos
minutos
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Se marca en el
12 sacos de saco el tipo de Saco
Marcado 4 | 30kgen 4 plastico y color
. marcado
minutos acorde con un
cédigo
Se coloca un
Se coloca los g
sacos en lugar Sacos de pod|gq para
12 sacos de de disposicion 30KG identificar
Apilado 4 | 30kgen4 . pos plastico facilmente los
. final previo al :
minutos . molido por sacos que se
retiro por parte .
. color y tipo van a
de clientes
despachar.

Elaborado por: Guevara, (2024)

Como sintesis de la Tabla 18, el redisefio que se propone para mejorar la
productividad y alcanzar la meta de capacidad instalada y meta de produccion al

mes de 100 toneladas de plastico molido tenemos los siguientes puntos:

v" Mejoras en infraestructura
Se ha introduce el componente de cintas alimentadoras que nacen desde
un pozo para que el producto se deposite en las bandas transportadoras de la

zona 2.

Con este sistema se evita el uso del montacargas y facilita que una sola
persona haga el trabajo de arrastrar los sacos de plastico en bruto y que estos
sean arrojados dentro del pozo.

En vista de que dichos sacos son livianos, entre 70 a 100 libras, un
hombre puede arrastrarlos y tirarlos en el pozo, para que la cinta alimentadora

haga el resto del trabajo.

Ademas, que, debido a la distribucion de la fabrica existe un ahorro
significativo de movimiento, debido a que en el proceso previo se debia mover el
montacargas desde una seccion (area de almacenamiento zona 1) a otra (area

de la zona 2, banda transportadora).
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Se sugieren dos cintas transportadoras en la zona 1 para que alimentos
dos bandas de transporte en la zona 2, por ende, se necesitan de dos personas

gue se encarguen de colocar la carga en los pozos.

La necesidad de dos personas se justifica por el tamafio del area de la
zona 1, se requiere mover muchos sacos, e inclusive, estas personas ayudan a

colocar la materia que entregan los centros de acopio.

v" Ampliacién del equipamiento

Se sugieren incrementos en equipos que son clave para ampliar la
capacidad productiva y mejorar la velocidad de procesamiento, siendo el caso
que, dadas las capacidades tecnolégicas y econdmicas existentes en el
mercado, no hay una solucién que introduzca tecnologia para procesos que se
los seguird haciendo manuales como el de la zona 2: clasificacion y
fragmentacion.

En la zona 2 especificamente se sugieren dos bandas transportadoras
para poder distribuir en equipos de 5 personas al personal de clasificacion y

fragmentacion.

Se sugiere que la disposicion de ambas bandas sea en sentido
perpendicular a la pared, por cuanto, de lo observado en la fabrica de
RECOLOGICO, al estar la banda actual paralela a la pared, deja espacio limitado
pare un so6lo hombre, y este espacio no es suficiente para colocar el plastico
clasificado y fragmentado, lo cual disminuye su productividad. Asi mismo, otro
de los trabajadores esta colocado de manera diagonal, lo cual no le da mucho
margen de movimiento. Sélo dos trabajadores de los 4 tienen facil acceso a los

toneles (sacos) en que se esta colocando el material clasificado y fragmentado.

Se sugiere que, una vez ubicadas las bandas en posicion perpendicular a
la pared (desde la cual proviene la materia prima a través de las cintas de la
Zona 1) se coloque los 13 sacos / toneles a ambos lados de la banda

transportadora, que se llenaran conforme se vaya clasificando y fragmentado el
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plastico, y asi 2 trabajadores de cada lado pueden aprovechar todo el espacio,
facilidad de movimiento y facilidad de acceso a los sacos en que se deposita el
inventario de producto en proceso.

El quinto trabajador de cada banda, tendra como funcion la clasificar y

fragmentar, y la de mover los sacos y ubicarlos donde corresponda.

Tener un orden en los sacos, siguiendo patrones diarios ayuda a que los
trabajadores no pierdan tiempo ubicando en qué saco deben colocar tal o cual
material, sino que el proceso se vuelve automatico, y ganan segundos de
velocidad por cada pieza que escogen y fraccionan. Todos esos segundos

adicionales redundan en incremento de la productividad.

En la zona 3 es indispensable la existencia de 2 molinos, que son el activo
clave para alcanzar la meta de capacidad instalada.

Este molino, por la facilidad de su operacion, puede y sera operado por

un solo trabajador cada uno.

El trabajador a cargo del molino no estara sometido a levantar cargas
pesadas, mas alla de arrastrar los toneles de plastico clasificado y fragmentado,
y colocar cerca del molino. Luego, sacar los pedazos de plastico y colocarlos en
el molino, siendo el caso que dichos pedazos de plastico no representan un peso

gue ponga en peligro la salud del operario.

v Implementacioén de politicas

Existen problemas de rendimiento, y una de sus causas es que los
trabajadores no mantienen un ritmo adecuado de trabajo, asi como la
inexistencia de indicadores de productividad diaria por zona y diaria por
trabajador, se sugieren la implementacion de las siguientes politicas, acorde con

los siguientes autores del pensamiento econémico:

Fayol y sus 14 principios, una puesta en practica en el contexto actual:
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Balance entre especializacion y generalizacion: la labores que realizan los
operarios de RECOLOGICO son de tipo manual y que requieren un tiempo corto
para su aprendizaje. Sin embargo, existen ciertas areas que demandas unos
tipos de cuidados mas prolijos que otros, especificamente la zona 2, en que los
trabajadores necesitan desarrollar la habilidad de usar el machete; zona 3, que
basicamente consiste en alimentar el molino con plastico, pero que se debe de
conocer la distancia hasta la cual se deben poner los trozos grandes de plastico
y la velocidad de procesamiento de la maquina, ademas, se recomienda que el
operario del molino se lo entre en darle mantenimiento y los cuidados necesarios
a la maquina a efectos de cubrir rdpidamente problemas técnicos en el equipo;
en la zona 4, se debe tener destreza para coser los sacos, cuestion que puede

aprenderse, asi como conocimientos en el uso de los equipos para coser.

Hasta este punto, pareceria que es facil y se da por sentado que cualquier
persona trabajare en RECOLOGICO no tendria inconveniente en ejecutar
actividad alguna, y tal como actualmente se hace en la empresa, existe
especializacién de los trabajadores. Sin embargo, es menester pensar en la

l6gica de respaldo / margen de seguridad.

Acorde a esta logica se recomienda que cada cierto tiempo se rote, o al
menos se ponga a prueba la habilidad de al menos 2 trabajadores de la Zona 2,
para que sepan desarrollar los procesos de la Zona 3, y 2 trabajadores de la
misma zona 2, para que desarrollen los procesos de la zona 4. Siguiendo esta
practica, al menos una vez por trimestre, se garantiza que existen los
trabajadores de respaldo para que no se generen extensos cuellos de botella

que afecten al inventario en proceso.

Empoderamiento de administradores: Se sugiere tener como politica que
al menos una vez cada 4 meses los administradores participen en los Circulos
de calidad que se explicaran mas adelante, que retroalimente al supervisor, y
gue en esta practica discursiva que es administrar, se empodere también a los

trabajadores a que sean actores importantes de la mejora continua.
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Necesidad de jerarquia, se requiere a alguien que pueda tomar decisiones
y que pueda establecer, animar y exigir el cumplimiento de estdndares de
produccion y rendimiento que se quiere de la fabrica, y que sea una sola persona

ante quienes reportan.

Establecer controles formales, que, para nuestro caso de estudio, ademas
de las métricas, son necesarios controles de asistencia para garantizar que la
planta empiece a operar a tiempo, es decir, maximo 8h15 ya deben de empezar

a producir.

Compromiso, se exigen resultados, se compensa a tiempo. Aunque no es
objeto de andlisis, pero para exigir, la misma empresa debe cumplir con pagos a
tiempo, equipo de trabajo, capacitacibn en temas de riesgos, accidentes
laborales y enfermedades profesionales, pago de bonificaciones por desempefio
y horas suplementarias y extraordinarias a tiempo. No se dice ni se insinda que
esto no se haga, se lo indica como énfasis de la cultura organizacional (mas
adelante se la explica) basada en la responsabilidad, rendicién de cuentas y
ejecucion, y por cuanto, es criterio del autor, que para exigir hay que ser modelo

de lo que se exige.

Toma de decisiones: En RECOLOGICO se debe animar a una cultura de
resultados, en la que, no importa de quien venga la solucién al problema, sino
gue se soluciones, en tal sentido, si bien es cierto que, siguiendo a Fayol, las
decisiones de tipo estructural, de politicas, estratégicas son anunciadas y exigido
su cumplimiento por parte del Supervisor de planta, la generacion de propuestas
de solucién a los problemas que surjan en el dia a dia, de naturaleza operativa
por ejemplo, pueden ser gestadas por los mismos trabajadores. Un detalle
importante, el supervisor debe mediar el proceso y contar, en Ultima instancia
con su aprobacion para ejecucion, de manera tal que se mantiene y respeta la
jerarquia, existe unidad de mando, se logra que la informacion esté en
conocimiento de la persona a quien los ejecutivos solicitaran rendicion de

cuentas.
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Amabilidad: En ROCOLOGICO se puede y debe dar continuidad a la
politica de buen trato y amabilidad en la relacién de jefes y operarios. Este
aspecto complementa la propuesta de valor de la empresa, que no solo se
preocupa y ocupa de aspectos ambientales, sino también de un buen clima
organizacional. Esta politica de buen trato, que debe de formalizarse, y darla a
conocer a los empleados, se puede complementar con el plan de bonificaciones
por desempefio.

Relacion a largo plazo: En RECOLOGICO, que es una empresa con
responsabilidad social, que piensa en seguir creciendo con soluciones mas
avanzadas, puede y debe apostar por una baja rotacion de personal, a efectos
de que la velocidad de produccién se mantenga. Con el punto anterior,
amabilidad en el trato, bonificaciones por desempefio, y afladiendo aspectos
como perspectiva de crecimiento, vender mas dentro de los mismos trabajadores
el valor social que la empresa RECOLOGICO entrega a la sociedad, se puede
construir un ambiente en que los trabajadores tengan un sentido de pertenencia

con su lugar de trabajo.

Sistemas de informacién interno: se recomienda que el supervisor
diariamente lleve un control del producto final plastico molido ensacado en
fundas de 30Kg por tipo de plastico, con la finalidad de mantener un buen control

del inventario y una cultura de rendicion de cuentas.

Taylor y la Administracion cientifica

Implementacion de métricas de desempefio por trabajador, por zonay por
toda la planta y su producto final.

Dichas métricas deberan obedecer a un estandar de produccién que ya
se explicé en lineas precedentes, pero que a continuacién se los coloca como
bases para medir el desempefio y regular el comportamiento de los obreros, y

son:
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Tabla 19:
Estandares para medir desempefio del proceso productivo de

RECOLOGICO
Estandares de desempefio

Zona 1 Valor Unld.ad de
medida

Materia prima

procesada por hora 0,64 Toneladas

Materia prima

procesada por dia 3,85 Toneladas

Zona 2

Numero de toneles Toneles

por hora 16,67

NuUmero de toneles Toneles

por dia 100,00

Zona3y4

NuUmero de sacos de

30kg molidos por dia | 128,21 Sacos de 30Kg

Elaborado por: Guevara, (2024)

Las métricas propuestas en la figura 22 pretenden ser lo suficiente y
pertinentes para una optima medicion del desempefio.

Se debe evitar el trabajo de sobrecargar de indicadores a los procesos
productivos, lo cual puede generar costos adicionales, ademas de tiempo, que

menoscabarian la eficiencia de quien supervise el trabajo.

Concomitante con la teoria de Fayol, para que esos estandares de
desempeiio se conviertan en indicadores que nos permitan tomar decisiones 'y,
principalmente, mantener la disciplina de produccién en el lugar de trabajo, es

fundamental que exista una persona que ejerza el rol de supervision.

Sobre este aspecto, es necesario sefalar que existen dos posibilidades:
a) Contratar a una persona para que ejerza de administrador y supervisor de la
planta, lo cual ayudaria a mantener la imparcialidad en la implementacion de las
politicas de RECOLOGICO, ademas de medir y animar a mantener y superar los
estandares de produccion; b) Asignar un valor economico adicional en calidad
de funcional para un trabajador del area de recepcion y entrega, quien tiene una

carga de trabajo que da tiempo para ejercer las actividades de supervision, lo
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cual da el beneficio de ahorro econémico al no tener que pagar un salario
completo para una labor que, adecuadamente realizada, permite realizar otras

gestiones.

Es criterio del autor que se escoja la opcion b), ya que el proceso de
recepcion y despacho es una actividad que se realiza en periodos de tiempo
puntuales durante la jornada laboral, y en ocasiones puede que existan dias en

gue no se realicen ni un proceso ni el otro.

Por otra parte, el sistema de métricas propuesto mide aspectos clave que
se los puede realizar 1 vez al dia y todos los dias como los indicadores de
producto final, u otros, como la cantidad de produccion por hora, que se puede

realizar aleatoriamente durante la jornada laboral o pasando un dia.

En relacién al punto anterior, se recomienda que se ponga a prueba a la
persona que actualmente se dedica a la operacion de recepcion y despacho para
valorar su capacidad de liderazgo, esto es, de ejercer su jerarquia y mantener
una supervision estricta a los empleados, quienes actualmente son sus
comparieros de trabajo, es decir, sus pares. En caso que no pueda ejercer su
autoridad, se debera optar por la contratacion de una persona externa que pueda
ejecutar el rol de recepcidn y entrega mas su funcion de supervisién —insistiendo
que esta seria la opcion mas econémica y que aprovecha al maximo el tiempo

del personal-.

Dentro de la teoria de Taylor se anima a la utilizacion de métodos
cientificos para descubrir la forma mas eficaz de ejecutar las tareas, por lo tanto,
se establece que, una vez implementada las propuestas sefialadas en el
presente documento, se realice de manera semestral una evaluacion completa
del sistema de produccién, poniendo en evidencia los puntos de mejora que
permitiran alcanzar y mantener los estandares de produccion necesarios para
alcanzar y mantener la meta de 100 toneladas de plastico molido al mes. Los
aspectos especificos que se deben analizar en estas reuniones de calidad son

las siguientes:
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Dificultades y soluciones a los obstaculos que impiden alcanzar los

estandares de produccion establecidos.

Cuellos de botella que se estén generando y que no se hayan

contemplado en la presente propuesta.

Posibilidad de mejoras a los procesos de cada Zona.

Cumplimiento de las politicas institucionales y causas de algun posible

incumplimiento.

Los procesos de analisis de la efectividad y eficiencia de los procesos
productivos podrian realizarse de manera anticipada, siempre que se considere
que los obstaculos para alcanzar la meta de produccién mensual sobrepasen el
cumplimiento de las politicas y procesos de RECOLOGICO, es decir, si la
persona que realice la supervision y exigencia de cumplimiento de politicas, y
previo analisis de los superiores, se establezca que los métodos y politicas no
son suficientes para alcanzar las metas, entonces se implemente el proceso de

andlisis ya sefialado.

Finalmente, siguiendo la logica de Taylor, se recomienda es
establecimiento de incentivos econdmicos a los trabajadores que cumplan con
los estandares establecidos. Esto no impactaria de forma significativa la
rentabilidad de RECOLOGICO, basta con ver el andlisis que se realiza el
incremento del 108% de trabajadores para lograr un incremento de la produccion

del 330%, entonces existe un buen margen para premiar la excelencia.

El enfoque de P. Drucker: Eficacia ejecutiva

La administracion de la planta debe de enfocarse en la consecucion de
objetivos, que ademas de aquellos referentes a produccion y rendimiento,

también se debe de optar por un enfoque sistémico, que abarque toda la

estructura de RECOLOGICO y su relacién con el entorno, incluyen otros actores
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de la cadena de valor, esto solo lo puede lograr un equipo de ejecutivos que

adopten una vision empresarial que tengan como enfoque:

La gestion por objetivos,

Soluciones mas idéneas para los clientes,

Innovacion en los procesos —administrativos, productivos, de logistica
y comerciales-,

Fomento de la capacidad creativa de los trabajadores, otorgando
espacios para que los problemas y oportunidades de crecimiento en el
mercado y referentes a la empresa, sean atendidos a través de los
aportes de las personas que conforman RECOLOGICO,
Descentralizacion de funciones, a efectos de que los mandos medios,
particularmente, el supervisor de planta, puedan tomar decisiones
oportunamente,

Crear una cultura organizacional que fomente el espiritu de alto
desempefio que toda organizacion anhela, pero que, trabajando con
los planes de incentivo a la productividad individual, generando
espacios para discutir sobre mejores practicas, siendo expeditos para
confrontar todos los aspectos que afecten la gestion de calidad, que
las alertas y propuestas de solucion de conviertan en planes
coherentes, entre otros aspectos, son los elementos fundamentales en
la vision y accionar del equipo directivo para lograr que RECOLOGICO
crezca y se convierta en un actor prominente en la industria del

reciclado.

La implementacién de este nuevo enfoque directivo, se puede realizar

parcialmente, ya que una implementacién completa requeriria analizar otras

aristas que no es materia de nuestro objetivo de investigacion.

Los aspectos de la teoria de Drucker que si se pueden implementar para

gue la propuesta de redisefio tenga éxito son los siguientes:

“Circulos de calidad”, que seria la practica empresarial que

RECOLOGICO debe implementar para atender las novedades semanales que

hayan afectado el rendimiento de la produccién y demas situaciones internas. La
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clave de esta practica es que no quede en un ejercicio discursivo, sino que
constituye un plan expedito del que luego se rindan cuentas de la efectividad a
través de los resultados. Sélo asi se desarrolla una cultura organizacional que

rinde cuentas, que hace seguimiento, que se enfoca en la ejecucion.

Bonificacion por desempefio, que si bien es cierto es parte de las
propuestas que se motivan por el pensamiento de Taylor, se enfatiza con
Drucker en el sentido de que el premio es una herramienta para validar los
comportamientos excepcionales y reforzar los patrones que mayor provecho

traigan a la empresa.

Cultura organizacional enfocada en el alto desempefio, que se crea y
consolida cuando se aplican los “Circulos de calidad”, bonificaciones por
desempefio, confrontacién de los resultados, compartir conocimiento sobre la
mejor forma de hacer las cosas, que va desde el proceso de fraccionamiento del
plastico, forma de disposicion del inventario, hasta las nuevas tecnologias y
proyeccién de RECOLOGICO en el mercado ecuatoriano, lo cual motiva e incita
a una vision de largo plazo y de compromiso con la empresa y sus ideales.

Las propuestas anteriores son pieza central de la efectividad que se aspira
tener en RECOLOGICO.

El enfoque de Deming: la calidad se lograr con una ejecucién prolija, y
esta existe cuando se sigue un ciclo de accion, que bajo el enfoque de este autor
se sintetiza en planificar, hacer, verificar y actuar. Esta es una filosofia de calidad,
gue se ajusta perfectamente al planteamiento de los Circulos de calidad
propuestos bajo el enfoque de Drucker. No sélo se solucionan problemas, porque
eso seria muy limitado como enfoque, sino que, siguiendo la linea de Drucker,
se trata de gestionar y apropiarse del conocimiento para mejorar nuestras
practicas, es decir, para alcanzar la excelencia en nuestro diario hacer. Por lo
tanto, la teoria denominada Ciclo de Deming, se debe acoger como metodologia

para el desarrollo de los Circulos de calidad, segun se expone a continuacion:

Planificar: todo evento que suscite interés por su impacto en el alcance de

las metas de produccién, debe someterse a un proceso de analisis entre los
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trabajadores involucrados y supervisor, a efectos de identificar las causas, lluvia
de ideas sobre posibles soluciones, decision sobre la decisién a implementarse,
establecer objetivos para la misma, definir el producto final o fenémeno final
observable que establezca que la solucidn ha tenido el éxito esperado —se puede
acompanfar de la implementacién de indicadores-, y sefialamiento de tiempos,

fechas y responsables de la ejecucién del plan.

Hacer: que basicamente consiste en ejecutar lo planificado. Se debe tener
claro que esta ejecucion constituye una prueba piloto, ya que, desde esta
perspectiva de la gestion de calidad, nuestros planes son perfectibles y la puesta
en practica de un plan revela los obstaculos reales que pudieron no ser

detectados en la etapa de planificacion.

Verificar: es validar el cumplimiento de los supuestos planificados Vs lo
ejecutado. Es documentar los hallazgos y desviaciones.

Actuar: consiste en realizar mejoras y ajustes al plan, estandarizar los
procesos exitosos, documentar lecciones aprendidas, ajuste del plan acorde a
las desviaciones detectadas en el caso de haberlas. En dltima instancia, este

actuar es prepararse para el préximo ciclo de mejora continua.

El ciclo de Deming es una forma de comprender la calidad, como un
proceso en que elevamos la curva de aprendizaje de la organizacion y volvemos
mejores. Por tal razén, es que esta filosofia encaja perfectamente en las
aspiraciones de mejorar la administracion y gestién que se ha planteado a partir

de los supuestos de Drucker.

Un concepto clave que se debe manejar en RECOLOGICO en el tema
seguridad. Es criterio del autor del presente trabajo de titulacién que la clave de
una alta produccion es la seguridad, es decir, si se respetan las politicas y
procedimientos descritos en lineas precedentes, y se ejecutan las
consecuencias de su aplicacion —por ejemplos, los bonos por desemperfio- y de
su no aplicacién —sanciones- entonces la empresa podra gozar de un clima de

certezas, en que se premia lo buena y se sanciona la malo, caso contrario,
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quitaria incentivos para que los buenos sigan esforzandose por mantener un alto

estandar ético y dedicacion a sus funciones.

Para lograr lo anterior, es necesario que, a través del reglamento interno
de trabajo, se establezcan las politicas, métricas y disciplina que se quiere
evidenciar en el dia a dia de la empresa. Solo asi, en caso de tener que asignar
sanciones, se cuente con el instrumento legal idéneo para ejecutar las medidas

correspondientes.

Para poner en practica las propuestas planteadas en el presente trabajo,
debe procederse primeramente con una prueba piloto, con los ajustes
pertinentes, siguiendo la misma filosofia de calidad que se recomienda a la
empresa de RECOLOGICO
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CAPITULO IV

CONCLUSIONES

La empresa RECOLOGICO cumple una labor ambiental muy importante
en el contexto del cuidado y proteccion del medio ambiente, en tal sentido, lograr
eficiencia para el procesamiento de mayores volumenes de produccion es clave
para su competitividad, principalmente, para lograr una reduccién en precio, que
es uno de los principales alicientes para preferir la compra de material reciclado

en vez de materia prima recién obtenida.

Acorde a los tiempos de produccidén, ubicacidbn de los equipos,
optimizacién de los movimientos y capacidad de produccion en cada etapa/ zona
de produccion, se ha logrado establecer la meta de plastico molido que
RECOLOGICO debe procesar por cada zona y, por ende, evitar la generacion
de cuellos de botella. Con las propuestas realizadas se pretende que exista
coherencia entre la capacidad y velocidad de procesamiento de cada zona,
aplicando un sistema de indicadores y metas que presionen por un mejor

desemperio.

En la propuesta descrita en lineas precedentes, se analizé las soluciones
tecnologicas que existen en el mercado, siendo el caso que se sugiere la compra
de un segundo molino y una banda alimentadora y cinta transportadora adicional,
sin embargo, dadas las condiciones de produccion de la zona 2, resulté que es
MAs conveniente que ciertos procesos se mantengan manuales, y mas bien

mejorar aspectos como flujo de trabajo, ubicacién de los equipos, entre otros.

En el desarrollo de este redisefio, se determiné la necesidad de elaborar
politicas que permitan dar orden y disciplina a los trabajadores de la empresa,
asi como la insercion de practicas que eleven la curva de aprendizaje de los

operarios y mejoras en la cultura organizacional de RECOLOGICO.
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Por lo tanto, el redisefio de procesos, acompafado de las politicas y
practicas que permitan que lo propuesto se aplique y cumpla permitirdn a
RECOLOGICO la optimizacion de sus procesos, por ende, alcanzar las metas

de produccidn propuestas.

72



RECOMENDACIONES

Se recomienda que previo a la implementacion definitiva y que esta se
vea reflejada en el Reglamento Interno de Trabajo de la empresa, es
indispensable la realizacion de una prueba piloto para ajustar detalles de su
efectividad.

Se recomienda, como complemento para el presente trabajo, que se
analice el modelo de negocio y el encadenamiento productivo con otros
eslabones del sistema, a efectos de determinar aspectos como una mayor
captacion de material reciclado y la factibilidad de que RECOLOGICO pase a

producir plastico del tipo pellet.
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