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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion tiene como objetivo determinar las actividades necesarias para
la optimizacion en la recoleccion de vidrio en las lineas de envasado de Cerveceria Hondurefia a
través de un diagnostico operativo para determinar la causa raiz del problema de investigacion y
asi establecer un plan de accion para la mejora del proceso. Se determinara si para hacer una
optimizacion en el proceso requiere de inversion y cual es la factibilidad de esta. Para el estudio se
utilizara un enfoque mixto, siendo una investigacion no experimental, transversal y con un alcance
descriptivo. Esta investigacion obtiene relevancia al ser su objetivo principal, la reduccion de
desechos y aumento en el reciclaje, indicadores clave para la organizacién, siendo estos parte de la
responsabilidad social de la empresa, asi como parte del beneficio economico.
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ABSTRAC

The objective of this research work is to determine the necessary activities for the optimization in
the collection of glass in the packaging lines of Cerveceria Hondurefia through an operational
diagnosis to determine the root cause of the research problem and thus establish an action plan for
process improvement. It will be determined whether to optimize the process requires investment
and what is the feasibility of this. For the study, a mixed approach will be used, being a non-
experimental, cross-sectional investigation with a descriptive scope. This research is relevant as its
main objective is the reduction of waste and increased recycling, key indicators for the
organization, these being part of the social responsibility of the company, as well as part of the
economic benefit.

Key words: Disposal, recycling, improvement, indicator
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CAPITULO I. PLANTEAMIENTO DE LA INVESTIGACION

1.1 INTRODUCCION

Ante el aumento de vidrio mezclado con la basura comun, se decide hacer un estudio para
identificar las causas de este problema, utilizando diferentes técnicas e instrumentos para recolectar
la informacidn necesaria para sacar conclusiones y medir la factibilidad de una mejora en los
indicadores medioambientales. Siendo este estudio de mucha importancia para la empresa ya que
la reduccion de la basura y aumento del material reciclado se encuentran dentro de los indicadores

ambientales de la empresa.

Para el estudio se utilizan técnicas como la entrevista, juicio de expertos y analisis
documental para determinar la causa raiz del problema de investigacion para asi luego definir una
metodologia de mejora de procesos, siendo parte de la investigacion, definir la factibilidad de la

mejora para la empresa.
1.2 ANTECEDENTES DEL PROBLEMA

Segun reglamento para el manejo integral de residuos solidos se estable: los generadores y
operadores deben evitar mezclar residuos incompatibles en las distintas etapas de manejo de
residuos solidos (reglamento para el manejo integral de residuos sélidos, 2011, art. 30), y que, para
efectos de implementar planes de gestion de residuos solidos, la separacion en la fuente podra
hacerse con los siguientes residuos: papel, vidrio, plastico, metales y materia organica. Lo anterior
no limita otro tipo de separaciones. (Reglamento para el manejo integral de residuos sélidos, 2011,
art. 46)

Segln reglamento para el manejo integral de residuos industriales y comerciales
especiales son todos aquellos generados por los procesos productivos de la industria y del comercio
en general y que por sus caracteristicas, composicién y volumen no son asimilables a residuos
domeésticos. (Reglamento para el manejo integral de residuos sélidos, 2011, p.5)

Un articulo de la Organizacion Panamericana para la Salud indica



En Honduras se generan mas de 4 mil 800 toneladas diarias de residuos sélidos, de estas
Tegucigalpay San Pedro Sula generan mas del 50 por ciento, y un buen porcentaje de estos residuos
llega a los rios y quebradas produciendo desbordamiento e inundaciones. (Serna y OPS lanzan
primera fase de Campafia Honduras Sin Basura, s.f.)

Las empresas tienen una responsabilidad social de tratar adecuadamente los residuos
industriales ya que estos generan un riesgo ambiental. Una parte de estos puede reutilizarse y
reciclarse. Segun el reglamento para el manejo integral de residuos sélidos reciclaje es toda
actividad que permite mediante un proceso de transformacion, reutilizar los residuos solidos para
ser incorporados nuevamente a un ciclo de produccién o consumo.

Las empresas han incluido dentro de sus indicadores de desempefio la reduccion de desechos
y aumento de reciclaje para reducir el efecto en el ambiente.

Cerveceria Hondurefia S.A. (CHSA) tiene un indicador de porcentaje de reciclaje y, ya que
es una empresa que genera residuos de plastico, carton y vidrio por la naturaleza de sus procesos.
Estos materiales se degradan lentamente en la naturaleza. Por esta razon es necesario asegurar en
la fuente la disposicion correcta de estos materiales y de esta manera reducir el impacto en el
ambiente.

Actualmente CHSA cuenta con una estrategia adecuada para el tratamiento del plastico, sin
embargo, en el caso del vidrio, se han detectado oportunidades de mejora ya que constantemente
se ha identificado que este material no esta debidamente segregado y se mezcla con la basura
comun aumentando asi la cantidad de desechos, siendo un hallazgo recurrente en las auditorias
internas y externas generando asi un incumplimiento al reglamento para el manejo integral de
residuos.

CHSA tiene el suefio de ser la mejor compafia en un mundo mejor y una de las formas de
lograrlo es reduciendo su impacto ambiental y asi garantizar la sostenibilidad del planeta. Es por
esto que es necesario que todos los procesos estén alineados a este suefio incluyendo la correcta
disposicion de los materiales reciclables.



1.3 DEFINICION DEL PROBLEMA

A continuacion, se presentara el enunciado y formulacion del problema ademas de sus
respectivas preguntas de investigacion, las cuales sirven para definir los objetivos especificos,

englobando en un objetivo general que serviran de guia en el estudio.

1.3.1 ENUNCIADO DEL PROBLEMA

En la actualidad, es recurrente en las auditorias de medioambiente detectar la mala
clasificacion de los desechos generados en las lineas de envasado de vidrio de la planta de refresco
de CHSA, encontrandose vidrio en los recipientes de basura comun. Considerando que el vidrio es
un residuo industrial que, segun el reglamento para el manejo integral de residuos solidos, debe ser
clasificado en la fuente, ademas de que al ser un material reciclable deberia disponerse en un
recipiente separado para su posterior recoleccion por parte del proveedor encargado de su reciclaje.

1.3.2 FORMULACION DEL PROBLEMA

¢Cuéles son las actividades necesarias para optimizar el proceso de segregacion y recoleccion
de vidrio en las lineas de envasado en la planta de refresco para asi mejorar los indicadores?

1.3.3 PREGUNTAS DE INVESTIGACION

¢Cual es el nivel de conocimiento de las personas involucradas en el proceso el
procedimiento actual para el manejo del vidrio que se genera en las lineas de produccion?
¢Cuenta el personal con los recursos necesarios para hacer la segregacion del vidrio segin
se requiere?

¢ Cuales son las etapas del proceso que generan mas vidrio?

¢Cudl es el impacto en los indicadores de Cerveceria Hondurefia como ser el porcentaje

de reciclaje y el waste index?



1.4 OBJETIVOS DEL PROYECTO
1.4.1 OBJETIVO GENERAL

Plantear las actividades necesarias para optimizar la segregacion y recoleccion de vidrio en
las lineas de envasado de la planta de refrescos de Cerveceria Hondurefia hasta la recepcion por
parte del proveedor.

1.4.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

1. Determinar el nivel de conocimiento que tienen las personas involucradas sobre el
procedimiento para el manejo de vidrio que se genera en las lineas de produccion.

2. Determinar la cantidad actual de recursos existentes para hacer la segregacion del
vidrio segun se requiere para su correcta disposicion.

3. Conocer cudles son las etapas del proceso que generan mas vidrio

4. Elaborar analisis de impacto en los indicadores de Cerveceria Hondurefia porcentaje

de reciclaje y waste index.

1.5 JUSTIFICACION

Dentro de los indicadores ambientales de Cerveceria Hondurefia se encuentran, el porcentaje
de reciclaje, el waste index y cero incumplimientos legales, el hecho de que no se esté segregando
de manera adecuado un desecho como el vidrio impacta a la empresa en estos indicadores
importantes para la continuidad del negocio, el vidrio es un material que es 100% reciclable,

ademas de que la ley de Honduras requiere que estos desechos se separen en la fuente.

Es necesario determinar si la empresa tiene un procedimiento adecuado para la segregacion
de vidrio y si el personal esta capacitado para cumplirlo.

Es importante que la empresa empiece a hacer una correcta separacion de este material para
su correcta disposicion ya que la correcta disposicion ayudara a disminuir la cantidad de desechos
solidos que genera la planta ademas del ingreso economico que puede tener la empresa por su

posterior venta.



CAPITULO Il. MARCO TEORICO

Con el problema de investigacion ya planteado, es necesario sustentar teéricamente el estudio
y es por esto que se describird la situacion actual de la empresa referente al tema de investigacion
y se plantearan las bases teoricas para el estudio.

2.1 ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

Los materiales con potencial reciclable son aquellos desechos que han sido recuperados y
que por sus propiedades y caracteristicas pueden convertirse en recurso a través del
reprocesamiento para luego ser incorporados como materia prima en la fabricacion de productos.
(Melendez, 2006)

Uno de los materiales con mayores beneficios en su reciclaje es el vidrio, del cual se reciclan
mas de seis mil toneladas al afio en el pais. La recoleccion de vidrio tiene un alto componente social
y econémico, empleando unas cinco mil personas en toda Centroamérica.

El reciclaje del vidrio evita la extraccion de nuevas materias primas ya que puede ser
reciclado al 100% y tiene infinitas vidas. Para la fabricacion de nuevos envases con vidrio reciclado
se requiere una temperatura menor que la utilizada con la materia prima virgen, permitiendo asi,
ahorro de energia ya que se necesita un 26% menos de energia que la produccién original, en la
que para crear un kilo de vidrio se necesitan unas 4.200 kilocalorias de energia. Ademas, el material
generado por reciclaje reduce en un 20% la contaminacion atmosférica que provocaria por el
proceso habitual, y disminuye en un 40% la contaminacion de agua.

2.1.1 ANALISIS DEL MACRO-ENTORNO

En la actualidad en América se utiliza rellenos sanitarios para la disposicion final de los
desechos. (Abbate, 2017) afirma: “el 45 % no recibe un tratamiento o disposicion final adecuada
en relleno sanitario y utiliza otras formas, como ser el vertedero controlado o a cielo abierto”. Esto
es un potencial peligro ya que “un estudio reveld que el 25 por ciento de los rellenos sanitarios en
Estados Unidos contaminaban los acuiferos, con sustancias toxicas como plomo, cadmio, mercurio
y benceno”. (Ascanio, 2017). De hecho, se han identificado mas de cien sustancias potencialmente

peligrosas en las emanaciones gaseosas y lixiviados provenientes de rellenos sanitarios. “El



incremento anual promedio de la produccion de residuos solidos se ha estimado que esta entre 3,2

a 4,5% para los paises desarrollados y entre 2 a 3% para los paises en via de desarrollo” (Séez,
2014)

Muchos paises latinoamericanos con miras a cumplir con las metas propuestas en la Cumbre
de la Tierra, modificaron la legislacion ambiental para seguidamente disefiar planes de
gestion de residuos solidos, tanto a nivel nacional como municipal adaptados a las
necesidades de cada region o zona. (Saez, 2014)

Ante el aumento de la contaminacién en el planeta y las repercusiones de esta, los pais
latinoamericanos han empezado a implementar iniciativas para fomentar el reciclaje en sus
industrias y en la poblacion en general. Siendo iniciativas para los recicladores de oficio unas de
las mejor recibidas. “Per( y Brasil fueron los primeros paises de la region en aprobar leyes
nacionales de aprovechamiento de residuos sélidos que reconocia como prestadores de un servicio
publico a los recicladores”. (Sulé, 2018)

“Para la Fundacion Avina, la expectativa a medio plazo es que al menos 10 grandes ciudades
y 150 municipios mas pequefios de Latinoamérica implementen reciclaje inclusivo en sus sistemas
de gestién de residuos”. (Sulé, 2018)

Los datos indican que los paises de la region se han dado cuenta de lo importante del reciclaje
y de como esto puede ayudar en diferentes indicadores, pero implementar estas iniciativas de
reciclaje puede llegar a ser dificil ya que se requiere de cultura de reciclaje, las cual es muy escasa
en los paises latinoamericanos. “Chile lidera la generacion de residuos solidos en Latinoamérica,
con 16.9 millones de toneladas anuales, y ni siquiera llega al 10% en la recuperacion de los

desechos que deberian ser reutilizados”

A pesar de las iniciativas de los gobiernos, hay dificultades en la implementacion de las

mismas

Los gobiernos de paises como México, Argentina y Venezuela entre otros, han
presentado dificultades para implementar las nuevas normativas, esto debido a que la gestion
de residuos soélidos tiene como caracteristica la falta de continuidad, ocasionada por los



cambios en las administraciones municipales, impidiendo la profesionalizacion vy
sustentabilidad del sector. (Sdez, 2014)

A nivel mundial también se estan implementando acciones para incrementar el reciclaje, de
acuerdo con informacion de la Cumbre Mundial de Reciclaje, cada afio se ahorran 700 millones de
toneladas de CO2 en el mundo gracias al reciclaje. (Servicios Medioambientales de Valencia,
2020)

Naciones Unidas y el Instituto de Industrias de Reciclaje de Desechos de Estados Unidos
calcularon que en el mundo se generan mas de 180 billones de toneladas de basura, eso, sin
contar con la basura en paises donde los desechos ni siquiera se monitorean. (EI Espectador,
2018)

Segun del Banco Mundial y Planeacion Nacional de 2015,

Si se continda con la misma dindmica de generacion de residuos, sin adecuadas
medidas para mejorar su aprovechamiento o tratamiento, y con patrones de produccion y
consumo insostenibles, en el afio 2030 tendremos emergencias sanitarias en la mayoria de
ciudades del pais y una alta generacion de emisiones de gases de efecto invernadero (Consejo
Nacional de Politica Econdémica y Social CONPES, 2016).

Uno de los mayores inconvenientes con el reciclaje es que no se le toma la importancia que
debe tener.

La gestion de los residuos sélidos, a pesar de que constituye un elemento esencial
de las ciudades sostenibles, sanas e inclusivas, suele pasarse por alto, sobre todo en
los paises de ingreso bajo. Mientras que en los paises de ingreso alto se recupera
mas de un tercio de los desechos por medio del reciclado y la compostificacién, en
los paises de ingreso bajo solo se recicla un 4 % de los desechos. (Kaza, 2018)

Contar con sistemas adecuados de gestion de desechos resulta esencial para construir una
economia circular, en la que los productos se disefien y optimicen para ser reutilizados y reciclados.

Segun (Banco Mundial, 2018) a medida que los Gobiernos nacionales y locales se vuelquen a la



economia circular, la incorporacion de formas inteligentes y sostenibles de gestionar los desechos
ayudara a promover el crecimiento econémico eficiente y minimizar el impacto ambiental.

En cuanto al reciclaje del vidrio, este ha aumentado en muchos paises en el mundo ya que
tiene un potencial de reciclaje ilimitado, pero aun asi no ha llegado a un gran porcentaje a nivel
mundial. El vidrio para envases se alcanzan tasas de reciclaje superiores al 90% en algunos paises
en laactualidad. Sin embargo, a escala mundial, esto solo equivale a una tasa de reciclaje de menos
del 35% (Harder, 2018)

(Harder, 2018) afirma:

En todo el mundo, se producen anualmente alrededor de 130 millones de toneladas de
vidrio. Los mayores volimenes de 63 millones toneladas o 48% corresponden al vidrio hueco
0 para envases, 54 millones de toneladas o 42% corresponden a los distintos productos de
vidrio plano (vidrio de construccién y para ventanas, vidrio de automdvil, etc.), 5%
corresponde a por vajillay 6% por todos los demas productos de vidrio.

A pesar de que el vidrio es un material que se puede reciclar en su totalidad, se sigue
produciendo a grandes escalas ya que no se recicla una cantidad considerable, (Harder, 2018)
indica:

Los volimenes globales de reciclaje se estiman actualmente en alrededor de 27
millones de toneladas al afio, lo que representa solo el 21% de la cantidad de vidrio
producido. Las tasas de reciclaje mas altas se logran para el vidrio para envases, con un 32%
estimado, mientras que la tasa de reciclaje para vidrio plano es solo del 11%.

2.1.2 ANALISIS DEL MICRO-ENTORNO

“En Honduras el 90% de sitios para disposicion final de los residuos so6lidos son botaderos a
cielos abiertos” como se describio anteriormente esto puede llegar a ser muy perjudicial para la
salud de las personas ya que esto “representa la exposicion a agentes contaminantes provenientes
de los sitios de disposicion final de residuos solidos, tiene efectos potencialmente negativos en la



salud de la poblacion que vive en su area de influencia”. Las personas mas perjudicadas son las
que viven en las cercanias de estos botaderos, (Giron, 2009) indica:

La exposicion a los contaminantes de los rellenos sanitarios y de los botaderos a cielo abierto,
se ha asociado con el desarrollo de diversos efectos negativos en salud que incluyen fatiga,
somnolencia, alergias, estrés psicolégico e, incluso, malformaciones congénitas y algunos
tipos de cancer, los cuales son mas evidentes en grupos de poblacion vulnerable, como

adultos mayores y nifios.

Botadero Relleno Sanitario
Controlado o semi- Semi- mecanizado
Relleno Sanitario controlado 4% Relle:no San:tario
mecanizado i';:a
1%

Cierre técnico /
operacion mejorad
1%

Figura 1. Sitios de disposicion final en Honduras
Fuente: Direccion General de Gestion Ambiental

Los desechos gue llegan a estos botaderos en el pais, son en mayor parte generados por las
principales ciudades del pais, “basado en estimaciones, las ciudades de Tegucigalpa, San Pedro
Sula, Choloma, La Ceiba, Choluteca y EIl Progreso, generan méas de la mitad (54%), del volumen

total en todo el pais de residuos sélidos”. (OPS, 2010)
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Figura 2. Caracterizacion de los residuos
Fuente: Direccién General de Gestion Ambiental

Ademas de lo anterior expuesto, el resto de municipios del pais no cuentan con un sistema
de recoleccion adecuado, segun (OPS, 2010)

Apenas 20% de los 298 municipios cuentan con un sistema de recoleccion y entre cada una
de las ciudades el servicio de tren de aseo difiere sustancialmente lo que indica un déficit en
la cobertura de recoleccion y falta de controles en los generadores de residuos sélidos.

En Honduras existen varias leyes que nos obligan a gestionar de una mejor manera la
disposicion de los desechos solidos ya que estos son una gran fuente de contaminacion de suelo y
del agua, se mencioné anteriormente que el 90% de los desechos sélidos en el pais terminan en
vertederos a cielo abierto, siendo una gran fuente de contaminacion.

Entre las leyes Podemos constar la constitucién de la repablica, EI cddigo de salud, Ley
General del ambiente, Ley de municipalidades, Reglamento general de salud Ambiental,
Reglamento de manejo integral de residuos solidos, Reglamento de manejo de los desechos
peligrosos generados en los establecimientos de salud.
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Es por lo anteriormente expuesto en que radica la importancia del reciclaje y la reutilizacion
de los desechos, ya que, al aumentar el volumen de reciclaje, se reduce el de desechos en estos
botaderos, minimizando asi el impacto que estos generan en el ambiente.

En Honduras existen empresas con la tecnologia necesaria para el proceso de reciclaje de
diferentes materiales, como ser plastico. La mayor empresa de reciclaje de material de desecho
procesa 36,000 toneladas de plastico al afio.

Esta industria ha crecido en los ultimos afios en pais y ha recibido apoyo por parte de
diferentes organizaciones internacionales. El Banco Interamericano de Desarrollo (BID) aprob6 un
préstamo de US$5,5 millones para ayudar a la mayor empresa de reciclaje de material de desecho
de Honduras a adquirir e instalar paneles solares fotovoltaicos en los techos de su planta de San
Pedro Sula. (Banco Interamericano de Desarrollo, 2015)

Honduras ha tenido éxito en el rubro del reciclaje donde la recoleccion de envases plasticos
asciende al 84% de almacenamiento.

En cuanto a vidrio se refiere, no existen empresas que cuenten con la tecnologia para el
proceso de reciclaje del vidrio, pero empresas internacionales cuentan con centros de acopio en el
pais, para la recoleccion y su posterior exportacién. Honduras aporté mas de seis mil toneladas de
vidrio para reciclaje.

2.1.3 ANALISIS INTERNO

Cerveceria Hondurefia S.A al ser una empresa socialmente responsable, se preocupa por
mitigar el impacto que genera en el ambiente, intensificando asi sus esfuerzos por aumentar el
volumen de material reciclado cada afio.

En septiembre de 2020 CHSA presentd programa de recoleccion y reciclaje “Hagdmosla
Circular”, lanzado a inicios de marzo, con el cual se marco un hito en las acciones de conservacion
y proteccion ambiental del pais, siendo las primeras empresas en implementar un modelo de
empaque circular en Honduras. En esta etapa se hara entrega de 36 maquinas compactadoras por
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un valor de seis millones quinientos mil lempiras (L 6,500,000) para diferentes centros de
recoleccion ubicados en varias ciudades del pais. (CHSA, 2020)

Cerveceria Hondurefia y la compafila Coca-Cola se fijaron la meta de recolectar el
equivalente al 100% de sus botellas plasticas, bajo un modelo de empaque circular, es decir, que
las botellas que se comercializan en Honduras estan siendo recolectadas y recicladas en el pais y
la resina que de ahi se obtiene, sirve para la produccion de nuevas botellas plasticas para sus
productos. (CHSA, 2020)

De enero a octubre del 2020 la empresa ha generado 1545.63 ton de basura comun, dentro
de las metas de la empresa se encuentra la reduccion de estos desechos y todo el sistema de gestion
de la empresa esta orientado a la reduccion de mermas y optimizacion de los materiales. En el caso
de los desperdicios propios del proceso y que se generan por desperfectos de los equipos se venden
a alguien que le dé un uso, por ejemplo los tambos que salen de los quimicos que se utilizan en los
procesos, la madera de los pallets donde se maneja los productos, las botellas plasticas, etc., todo
esto se vende a proveedores y de esta manera se garantiza una segunda vida para estos materiales,
reduciendo de esta manera la basura que sale de la empresa y generando un ingreso adicional, este
material que es vendido en este concepto se le llama coproducto y también se cuenta en la empresa
con un sistema de gestion para segregar de manera adecuada cada uno de estos materiales en todas
la etapas del proceso.
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Coproductos de planta de refresco Cerveceria Hondurefa
Vidrio clasificado Verde Tambo pléstico 15 Gls Quimicos
Vidrio clasificado Flint Cubetas plésticas 5 Gls
Vidrio sucio/revuelto Barril pléstico 15 Gls
Carton Barril plastico 55 Gls
Papel Rampla no operativa grande
Cajas de Cartén Ramplas pequefias
Plasticos (Pet, Preforma) Ramplas no Operativas mal estado C/U
Plastico (desecho) Cuadros de Madera
Bolsas plasticas (taparrosca/corona) Ramplas Plastica
Cajas de taparrosca Lamina de Cartén
Totes en buen estado Lamina de Plastico
Totes en Sucio Desperdicio de Madera
Tambo plastico de 5 GLS Barril metal JDV 55 Gls
Tambo plastico < de 4 GLS Barril metal JDV 15 Gls
Tambo plastico 4 GLS Otros (Material de oficina, muebles, etc.)
Tambo plastico 2 GLS Hierro, Acero Inx. Cobre (Chatarra)
Tambo plastico 3 GLS Caja plastica PLIHSA
Tambo plastico 5 Gls Quimicos

Tabla 1. Coproductos de planta de refresco Cerveceria Hondurefia
Fuente: Reporte Coproductos CHSA 2020

El vidrio es uno de los desperdicios que genera la planta ya que el proceso de envasado de
botellas de vidrio retornable, en la manipulacion del tanto en las lineas de envasado como en el
mercado las botellas sufren dafios, como el pico de la botella quebrado, por muy minimo que sea
este dafo la botella debe de ser desechada, esta botella es inspeccionada por un inspector
electronico y la botella rechazada es separada y llevada a un area para que la quiebren y venderla
al proveedor respectivo, en este caso VICAL, este vidrio se le llama vidrio limpio ya que antes de
pasar por el inspector electronico la botella pasa por el proceso de lavado.

En el caso del vidrio que se genera por el proceso de produccién, botellas caidas, defectos de
maquinas, etc. es segregado en la linea en tolvas de basura, mucho de este vidrio se genera antes

de que la botella se lave o en las areas mas sucias de la lineas por lo cual este vidrio se le considera

13



vidrio sucio, el proceso que se le da a este vidrio una vez segregado en las lineas es que se vende a
un proveedor este se encarga de limpiarlo y después venderlo a VICAL como vidrio limpio.

Actualmente en la linea de refresco se tiene problema con la recoleccion del vidrio sucio, ya
que este muchas veces va mezclado en las tolvas de basura comin, afectando de varias maneras a

los resultados de la empresa.

1. Alirseen labasuracomun aumenta el volumen de la basura comun que sale de la empresa
afectando el waste index

2. Al no segregarlo de manera adecuada se reduce la cantidad de coproducto (vidrio sucio)
que se vende, restringiendo la cantidad de material reciclado generado por la planta.

3. Al mezclarse el vidrio con la basura comdn se incumple con los requerimientos de Mi
Ambiente de que en la fuente se debe de segregar los desechos solidos, situacion que en

visitas técnicas ya ha sefialado esta institucion.

Actualmente, gracias a los programas de reciclaje que se han implementado se ha alcanzado
un 81% de reciclaje del total de los desechos generados por la planta. La meta es alcanzar un 90%,
adicional a esto se espera reducir la cantidad de basura que sale de la empresa a estos botaderos a
través del cumplimiento del waste index donde la meta establecida por AB Inbev es de <1kg/hl
producido en la empresa y ninguno de estos indicadores actualmente se esta cumpliendo.

2.2 TEORIA DE SUSTENTO

A continuacion, se presentan diferentes teorias relevantes para la investigacion, desde las
metodologias para mejoras en los procesos, como las relacionadas con el reciclaje, desperdicios y
reutilizacion.

2.2.1 RECICLAJE

La Organizacion de las Naciones Unidas para el Desarrollo Industrial (ONUDI, 2007)

define desecho como:
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Todo lo que es generado como producto de una actividad, ya sea por la accién directa
del hombre o por la actividad de otros organismos vivos, formandose una masa heterogénea

que, en muchos casos, es dificil de reincorporar a los ciclos naturales.

Un desecho es “cualquier tipo de material que esté generado por la actividad humana

y que esta destinado a ser desechado” (Echarri, 1998).

Los desechos solidos se definen “como aquellos desperdicios que no son transportados
por agua y que han sido rechazados porque no se van a utilizar. Estos desechos incluyen
diversos materiales combustibles como pléstico, papel, textiles, madera, etc. y no
combustibles como metal, vidrio y otros” (Henry y Heinke, 1999, p. 568)

En los ultimos afios la contaminacién ha aumentado en el mundo y es por esto que se ha

tratado de implementar el reciclaje como medida de mitigacidn de esta contaminacion.

El reciclaje de materiales ha venido ganando aceptacién y popularidad como una forma
de disminuir la cantidad de residuos que necesitan disposicion final en rellenos sanitarios y
de reducir el impacto ambiental negativo de las actividades productivas y de consumo por
medio de las cuales las sociedades contemporaneas satisfacen sus necesidades. (Medina,
1999)

El reciclaje de materiales florecié durante el siglo XIX. Los procesos de urbanizacion e
industrializacion, que se aceleraron durante el siglo pasado, desempefiaron un papel importante en
el desarrollo de las actividades de reciclaje. (Medina, 1999). Hubo mucho migracion a las ciudades
ya que los pobladores de las areas rurales fueron atraidos por las fuentes de empleo, debido a esto
hubo un crecimiento importante en las ciudades por lo que se empezaron a generar muchos mas
desechos.

Para (Cabildo 2010) “la finalidad del reciclaje radica en aprovechar los contenidos materiales
y energéticos de los residuos para un fin atil, como también prolongar la vida de los productos o

de nuevo convertirlos en materia prima”
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En un sentido similar (Pardavé 2007) indica que “la finalidad es mejorar la eficiencia
econdmica, reducir la contaminacion y el volumen de residuos finales. Variara de acuerdo al flujo
de desechos y debe ser diferente en los paises subdesarrollados respecto al que han alcanzado los
paises denominados desarrollados”.

En los paises de Latinoamérica el reciclaje ha avanzado a pasos muy pobres Michell (2007)
dice que “en la Union Europea el consumidor clasifica los desechos, mientras en Latinoamérica la
base de la cadena es el recolector, lo cual produce un aumento en los costos para el procesador, por

tanto, desincentiva la actividad”.

2.2.2 MEJORAS EN LOS PROCESOS

Cerveceria Hondurefia es una empresa lider en su rubro, por lo que siempre desea mejorar
sus procesos ya que debido a la alta demanda debe de aplicar de la mejor manera sus recursos,
debido a esto desea que todos los procesos sean eficientes, (Figuerola, s.f.) declara:

La mejora de procesos es esencial para los negocios en un clima de alta competencia,
rivalidad del mercado y una economia globalizada. La identificacion de los procesos en el
negocio que pueden ser mejorados, obteniendo un entendimiento de los procesos eficientes
y eficaces, ayuda a la organizacion a crecer y expandirse.

En las lineas de envasado siempre se genera vidrio quebrado, este debe de ser segregado en
su totalidad para luego ser vendido para su posterior reciclaje, este proceso requiere mejoras ya que
se estd mezclando este vidrio con la basura comun.

En esta seccion se describen metodologias para la mejora de procesos y asi lograr los
objetivos de la investigacion.

2.2.2.1 CICLO PDCA

Dentro de las metodologias de mejora de procesos existe el ciclo Deming o ciclo Planificar-
Hacer-Verificar-Actuar (PDCA por sus siglas en inglés) “es un modelo de cuatro pasos para llevar
a cabo la mejora continua de un proceso. Asi como un circulo no tiene fin, el ciclo PDCA debe
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repetirse una y otra vez para una mejora continua” (Tague, 2005). También es llamado ciclo
planear-hacer-estudiar- actuar (PDSA por sus siglas en inglés)

Figura 3. Ciclo PDCA
Fuente: The Quality Toolbox

Este modelo se recomienda utilizar cuando se inicia un nuevo proyecto de mejora, al
desarrollar un disefio nuevo o mejorado de un proceso, producto o servicio, al definir un proceso
de trabajo repetitivo, al planificar la recopilacion y el anélisis de datos para verificar y priorizar
problemas o causas raiz. (Tague, 2005).

El procedimiento del ciclo es el siguiente:

1. Planificar. Reconozca una oportunidad y planifique el cambio.

2. Hacer. Prueba el cambio. Realiza un estudio a pequefia escala.

3. Estudiar. Revise la prueba, analice los resultados e identifique lo que aprendié.

4. Actuar. Actule basandose en lo que aprendid en el paso de estudio. Si el cambio lo hizo no
funciona, vuelva a pasar por el ciclo con un plan diferente. Si tuvieras éxito, incorporar los
aprendizajes de la prueba en cambios méas amplios. Usa lo que aprendiste planificar nuevas
mejoras, reiniciando el ciclo.
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2.2.2.1 KAIZEN

Segun (Salazar, 2019) el principio en el que se sustenta el método Kaizen, consiste en integrar
de forma activa a todos los trabajadores de una organizacion en sus continuos procesos de mejora,

a través de pequefios aportes.

e Optimizacion del recurso existente (Baja inversion)

e Velocidad en implementacion de cambios

e Alta participacion del personal (En todas las fases de la mejora)
e Pequefios pasos

e Acercamiento continuo al objetivo trazado (No depreciable)

Al aplicar esta técnica en el proceso de reciclaje de vidrio en Cerveceria Hondurefia puede
traer mejoras significativas que derivarian en optimizacion de los procesos.

Para (Salazar, 2019):

Antes de abordar la metodologia Kaizen, la organizacion ya ha tenido que haber
definido su firme intencidn, por parte de la direccion, para el desarrollo de actividades de
mejora continua. Una vez se ha superado esta etapa, la siguiente consiste en un disefio
instruccional para inculcar el espiritu Kaizen al personal desde la formacion. Una vez esto
se vaya desarrollando y ya teniendo un lider responsable de la filosofia dentro de la
compafiia, se procede con la herramienta de reconocimiento de problemas, que siempre es
un buen punto de origen para implementar un proceso de mejora continua.

Por lo anterior mencionado es un método que podria ser aplicado por la empresa para la

mejora de sus procesos
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2.2.2.2 SEIS SIGMA

Para (De Benito, 2000)

Seis Sigma es un método, basado en datos, para llevar la calidad hasta niveles proximos a
la perfeccion, diferente de otros enfoques, ya que también corrige los problemas antes de
que se presenten. Mas especificamente, se trata de un esfuerzo disciplinado para examinar

y mejorar los procesos repetitivos de las empresas.

Conceptualmente, six sigma puede tener diversos significados, pero los méas utilizados son
un punto de vista estadistico y uno estratégico.

En estadistica seis sigma es una métrica que permite medir y describir un proceso, producto
0 servicio con una capacidad de proceso extremadamente alta (precision del 99,9997%). Six sigma
significa «seis desviaciones estandar de la media», lo cual se traduce matematicamente a menos de

3,4 defectos por millén.

Desde un punto de vista estratégico seis sigma es una filosofia (estrategia y disciplina) que
ajusta los procesos con la minima tolerancia posible como una forma de reducir los desperdicios,
los defectos v las irregularidades tanto en los productos como en los servicios.

Este enfoque seria reducir al minimo posible el vidrio que se esta mezclando con la basura
comun ya que esta dafiando dos indicadores. Eliminar este vidrio ayudaria a reducir el volumen de
desechos y aumentar el porcentaje de reciclaje.

Six sigma cuenta con diferentes principios, una de sus caracteristicas mas relevantes y que
se contrasta fuertemente en la practica, sea aquella de que la calidad se asegura en los procesos y
no en las inspecciones. En ese orden la calidad se generay se controla en los procesos; ademas de

esta, Six sigma tiene otros principios como ser enfoque proactivo.

“Six sigma es una metodologia sistematica y de herramientas estructuradas. Debe trabajarse
desde las caracteristicas criticas hasta asegurar todas las variables de los procesos”. (Salazar, 2019)
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Para la implementacion de six sigma se debe seguir un procedimiento, utiliza la metodologia
DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control), que consiste en:

e Definir

e Medir

e Analizar
e Mejorar
e Controlar

Se define el proyecto a realizar, generalmente en funcion a propésito, alcance y resultados;
o0 en funcion a problema, procesos y objetivos. Asi entonces, el proposito y los objetivos del Six
sigma seran reducir la tasa de defectos a menos de 3,4 por millén, en funcion del tiempo estimado
para cada organizacion.

2.2.3 ANALISIS DE LOS PROCESOS

Como anteriormente se ha descrito, se espera optimizar un proceso, por lo que se han
planteado metodologias para la mejora de procesos, pero para la determinacion de una de estas es
necesario haber realizado un exhaustivo andlisis del proceso. Para este analisis se utilizaran
diferentes técnica e instrumentos que seran descritos posteriormente, pero a continuacion se

definen algunas técnicas.

2.2.3.1 JUICIO DE EXPERTOS

Cuando se estd en presencia de incertidumbres importantes para el analisis o la toma de
decisiones trascendentes es necesario acudir a opiniones formales de expertos cualificados. Los
procesos estructurados y documentados con los que se obtienen estas opiniones formales se
denominan protocolos de juicio de expertos. (Bolado, 1998)

(Mondelo & Siles, 2019) indican que “teniendo en cuenta experiencias anteriores, los
expertos pueden proporcionar tiempos estimados de duracion. Esta técnica es util para aquellas
actividades en las que el equipo tiene bastante experiencia en proyectos similares”.
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Los juicios de expertos cada dia son mas reconocidos como fuente de datos para los analisis
de riesgos. Pero como en cualquier otro campo de la técnica, la adquisicién, uso y validacion de
los datos de los juicios de expertos deben someterse a procedimientos de manera que el proceso
sea aceptable. (Bolado, 1998)

(Bolado, 1998) apunta las siguientes razones para justificar el uso de procesos formales de
juicio de expertos:

1. Necesidad de datos imposibles de obtener. Siempre que existan datos importantes para el
estudio que so6lo se puedan obtener a través del juicio de expertos, o que los datos conseguibles
mediante experimentacion sean de escaso valor para reducir las incertidumbres, es aconsejable
seguir un proceso formal.

2. Importancia de los temas. Siempre que un tema haya sido identificado como tema clave,
la calidad de los juicios utilizados se dejara sentir. Ademas, dado que los temas considerados mas
importantes seran potencialmente los mas revisados, sera mejor que hayan sido resueltos de modo

estructurado, con buena documentacion y comunicacion de informacion.

3. Complejidad del tema. Cuando la complejidad del tema tratado requiera utilizar a varios
expertos sera conveniente utilizar un método formalizado. Con ello se puede conseguir que todos
los expertos comprendan los métodos utilizados y los empleen de modo consistente.

4. Nivel de documentacidn requerido. Siempre que el proceso general en que se inscribe la
informacion deseada sea susceptible de ser revisado exhaustivamente es conveniente seguir un
proceso formal, en el que se garantice un mayor acceso a toda la informacion disponible y una
documentacion correcta del proceso.

5. Uso extensivo del juicio de expertos. Cuando en un estudio va a hacerse uso extensivo del

juicio de expertos lo adecuado es formalizar el proceso ya que se consigue una mayor eficacia en
la recoleccion y proceso de la informacidn, ademas del consiguiente ahorro en costes.
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2.3 CONCEPTUALIZACION

Considerando los términos especificos del estudio, a continuacion, se definen las dimensiones o
indicadores de las variables a estudiar y términos a utilizar que estan dentro de los objetivos especificos

2.3.1 PROCESO

Un proceso es una serie de tareas interrelacionadas que, juntas, transforman las entradas en
una salida determinada

Estas tareas pueden ser realizadas por personas, naturaleza 0 maquinas utilizando diversos
recursos; Un proceso de ingenieria debe considerarse en el contexto de los agentes que realizan las
tareas y los atributos de los recursos involucrados. (Gilb, 2005)

En el area de produccion, por lo general, ocurre otro fendmeno. A traves de los procesos
industriales se elaboran productos, pero también se generan subproductos y desechos
contaminantes. (Baca, 2014)

En Cerveceria Hondurefia S.A. el proceso son las actividades necesarias para llevar a cabo la
produccién en las lineas de envasado. A raiz de estas actividades se generan desperdicios, uno de
ellos es el generado por el manejo de las botellas de vidrio.

2.3.2 OPTIMIZAR

Segun la (Real Academia Espafiola, s.f.) optimizar es buscar la mejor manera de realizar una
actividad, y dentro de los objetivos de esta investigacion esta encontrar el mejor procedimiento
para poder hacer la separacion de vidrio de la basura comdn evitando que se vaya vidrio entre la
basura.

2.3.3RECOLECCION

Segun (La Gaceta, 2011) recoleccion de residuos es la actividad de recoger los residuos
sOlidos de sus sitios de almacenamiento para conducirlos a la estacién de transferencia,
instalaciones de tratamiento o sitios de disposicion final. En el proceso de CHSA seran las
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actividades necesarias para recopilar el vidrio generado en las lineas de envasado y su disposicion
en los recipientes destinados para este prop6sito y su posterior entrega al proveedor.

2.3.4 SEGREGACION

Segun la (Real Academia Espafiola, s.f.) segregar es separar o apartar algo o a alguien de otra

u otras cosas. En esta investigacion sera el acto de separar el vidrio de la basura comdn.

2.3.5 LINEAS DE ENVASADO

Son las lineas de produccion en las cuales se introduce un liquido o bebida en un envase para
su posterior empaque, en este caso es bebida carbonatada.

2.3.6 PROCEDIMIENTO ESTANDAR

Es la descripcion del paso a paso de como realizar una tarea, esto nos permite garantizar
resultados predecibles.

2.3.7 CUESTIONARIO DE CONOCIMIENTO

Se utilizara para verificar el nivel de conocimiento que tienen los colaboradores sobre el
manejo del vidrio, el equipo de proteccion personal necesario para hacer la labor, lugares donde
debe depositarse el vidrio, cddigo de colores etc.

2.3.8 WASTE INDEX

Este es un indicador clave para la planta de refresco, este es el resultado de la division de la
basura generada por el proceso y los hectolitros producidos. Para la investigacion se tomara en
cuenta el waste index de las lineas de envasado de refresco en vidrio.

2.4 MARCO LEGAL

En Honduras existe la Ley General del Ambiente que pretende la proteccion, conservacion,
restauracion y manejo sostenible del ambiente y de los recursos naturales, en vista que los mismos
son de utilidad puablica y de interés social. La proteccion del medio ambiente es un derecho
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fundamental que tienen todos los ciudadanos, implica responsabilidad estatal que un Estado no
tome en serio su rol tuitivo y sea permisible con las empresas permitiendo todo tipo de explotacion

a costas de dafios al ambiente, a una poblacion especifica o a los grupos vulnerables.

Para la proteccion del ser humano y el medio ambiente, como un derecho social, se han
creado la obligatoriedad de la “Evaluacion de Impacto Ambiental” (EIA). Todo con el fin de que
las empresas, proyectos, instalaciones industriales o cualquier institucion publica o privada eviten
dafios al ambiente y grupos vulnerables en sus actividades mercantiles de explotacion, se deben
fortalecer los efectos positivos, previniendo los posibles efectos negativos. Esta evaluacion es
obligatoria siempre que la actividad sea susceptible de contaminar o degradas el ambiente, todo
con el maximo propdsito de garantizar la seguridad juridica y social de los recursos naturales o el
patrimonio histérico cultural de la nacién. Expresa la (Ley General del Ambiente, 1993) en su
articulo 5:

Todas las medidas de proteccion del ambiente o de los recursos naturales que resulten de
dichas evaluaciones seran de obligatorio cumplimiento para todas las partes, tanto en la fase
de ejecucion y durante la vida util de las obras o instalaciones. A tal efecto se creo la
Secretaria de Estado en el Despacho del Ambiente el sistema nacional de evaluacién del
impacto ambiental.

Estas evaluaciones se deben realizar de forma obligatoria y ejecutar tal como su resultado lo
prescribe, si las empresas omiten el cumplimiento de las EIA, o realizan actos de corrupcion para
que el Estado obvie la acreditacion de tal requisito, resulta ser un acto totalmente lesivo para el
medio ambiente y los ciudadanos, premiar estos actos hace incurrir al Estado en responsabilidad
Internacional, puesto que existen muchas normas nacionales e internacionales que obligan a todas

las empresas a la realizacion de las evaluaciones de impacto ambiental.

En Honduras también existe un reglamento para el manejo integral de residuos el cual indica
como deben ser tratados los desechos, especificando las categorias de estos y extendiendo la
responsabilidad del manejo de los residuos a los generadores de estos. En sus principios generales
en el articulo 5 como ser los siguientes principios:
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Principio de minimizacién o reduccion en la fuente: se refiere a reducir o minimizar la
generacion de residuos desde su fuente, la separacion intra-domiciliar, las actividades dentro
del proceso productivo, incluyendo la mejora de métodos, el reemplazo de insumos, el nuevo
disefio y el aumento de la vida del producto, asi como el apoyo a los mercados de

valorizacion.

d) Principio de responsabilidad extendida: aplicado a los importadores y productores
de bienes de consumo, quienes seran responsables de la gestion de los residuos sélidos

producidos al término de la vida til del producto.

Ante estas regulaciones es claro que Cerveceria Hondurefia debe darle mucha importancia al
impacto que genera en el ambiente y como puede reducirlo a través de un correcto manejo de los

residuos sélidos que genera.
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3.1 CONGRUENCIA METODOLOGICA

CAPITULO Il METODOLOGIA

A través de la definicion de variables y la operacionalizacion de las mismas a través de una

matriz de congruencia se definira el camino que debe tomar la investigacion. Esta matriz es un

cuadro que permite reducir tiempo y esfuerzos destinados a la investigacion, pues permite organizar

cada una de las etapas del proceso y es Gtil para comprobar la coherencia entre ellas. (Pedraza,

2001)
Problema Pregunta de Objetivos Variables
Investigacion
General Especifico Independiente Dependiente
@ ¢ Tienen claro las Determinar si las Conocimiento
i personas personas involucradas en | del
S involucradas en el el proceso conocen el procedimiento
@ proceso el procedimiento para el
) procedimiento manejo del vidrio que se

A ugioefaibas ap 0sa004d |o Jeziwndo eled selieSadau SapePIAIIOe SB| UOS Sajend?

Jeziwndo 1se esed 03saial ap eluR|d B] US OPESEAUS 3 Seaul| Se| Ua OLIPIA P UQIDI3|09al

actual para el
manejo del vidrio
que se genera en
las lineas de
produccion?

¢Cuenta el
personal con los
recursos necesarios
para hacer la
segregacion del
vidrio seguln se
requiere?

¢Cuales son las
etapas del proceso
gue generan mas
vidrio?

¢ Cudl es el impacto
en los indicadores
de Cerveceria
Hondurefia como
ser el porcentaje de
reciclaje y el waste
index?

Jopaanoid |ap aued Jod uglodagal

©| ©]Sey BUAINPUOH B1I328AISD) ap S09Saljal ap ejue|d .| ap OpeseAUs ap Seaul| Se| ud
OLIPIA 3p UQI223]023. A ugloeBaifias e Jeziwndo ered seliessdsu SapepIAIe se| Jeajue|d

genera en las lineas de
produccion.

Determinar si se cuenta Recursos
con los recursos

necesarios para hacer la

segregacion del vidrio

segln se requiere para su

correcta disposicion.

Conocer cudles son las Cantidad de
etapas del proceso que vidrio
generan mas vidrio

Elaborar andlisis para Anédlisis de
conocer el impacto en impacto de los
los indicadores de las indicadores

mejoras propuestas

Optimizacion
del proceso

Tabla 2. Matriz Metodoldgica

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 4. Diagrama de Variables
Fuente: Elaboracion propia

27



3.1.1 OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

Variable Definicion Dimensiones | Indicador Herramienta
Independiente

Conceptual Operacional
Conocimiento del Representa Nivel de Tiene Nota en Test de
procedimiento toda comprension y conocimiento | evaluacion (mayor | conocimiento

certidumbre entendimiento del a 80%)

cognitiva que tienen el procedimiento

mensurable personal

segun la operativo sobre -

. No tiene

respuesta a: las tareas en el L

¢Por qué?, procedimiento de gorommlento

¢Cémo?, separacion y e

¢Cuando?, segregacion del procedimiento

¢Donde? vidrio definidas

actualmente

Recursos Conjunto de Personal e Mano de obra | Analisis de la Andlisis del
elementos insumos informacion proceso
disponibles necesarios para el recolectada
para resolver procedimiento Materiales e Entrevista
una necesidad insumos
o para llevar a
cabo una
empresa

Cantidad de vidrio | Volumen de Vidrio desechado | Cantidad de Kg de vidrio Indicador de
vidrio en el proceso de | vidrio vidrio
recolectado en | envasado de segregado recolectado
determinado bebidas correctamente
proceso

Cantidad de Muestra
vidrio en
basura comun
Anélisis del Determina una | Demostracion de | Porcentaje de | Aumento del Calculo del
impacto de los estimacion de | que lamejoraen | reciclaje porcentaje de indicador
indicadores la afectacion el proceso de rechazo mejorado
que podria recoleccion de
resultar de vidrio es factible | \Waste Index <1 kg/HlI
algin cambio o | para la empresa
mejora en el
proceso.

Tabla 3. Operacionalizacion de las variables

Fuente: Elaboracidn propia
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3.1.2 HIPOTESIS

Segun (Hernandez Sampieri, 2014, pag. 105) las hipotesis son explicaciones tentativas del
fendmeno investigado que se enuncian como proposiciones o afirmaciones. Por lo que a

continuacion, se detalla la hipétesis de investigacion y la correspondiente hipotesis nula.

Hi: La optimizacién de la segregacion de vidrio genera mejora en el porcentaje de reciclaje
mayor a 2.5% y del waste index <1kg/hl.

Ho: La optimizacién de la segregacion de vidrio no genera mejora en el porcentaje de
reciclaje mayor a 2.5% y del waste index <1kg/hl.

3.2 ENFOQUE Y METODOS

El enfoque de la investigacion es mixto, ya que lleva aspectos de los enfoques cuantitativo y
cualitativo que ayudaran a recolectar la informacion necesaria para la comprobacion de la hipétesis.

El enfoque cuantitativo utiliza la recoleccion de datos para probar hipétesis con base en la
medicion numérica y el andlisis estadistico, con el fin establecer pautas de comportamiento y
probar teorias (Hernandez Sampieri, 2014). Dentro del estudio hay mediciones que necesitan
andlisis cuantitativos que ayuden a probar la teoria de investigacion.

Ademas de requerir medicion numérica y analisis estadistico, la investigacion requiere de un
enfoque cualitativo en algunos aspectos

En las investigaciones cualitativas el investigador entrevista a una persona, analiza los
datos que obtuvo y saca conclusiones; posteriormente, entrevista a otra persona, analiza esta
nueva informacion y revisa sus resultados y conclusiones del mismo modo, efectia y analiza
mas entrevistas para comprender el fendmeno que estudia. Es decir, procede caso por caso,
dato por dato, hasta llegar a una perspectiva mas general. (Hernandez Sampieri, 2014, pag.
8)

El proceso a estudiar es propio de Cerveceria Hondurefia, es necesario entrevistar al personal

involucrado en el proceso para hacer un mejor analisis del mismo, ya que son las personas expertas
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del proceso las que pueden proveer la informacidn necesaria para generar conclusiones y asi definir
ideas de mejora.

Este estudio, sera una investigacion no experimental, esta es una en la que se observan los
fendmenos o acontecimientos tal y como se dan en su contexto natural, para después analizarlos.

En un estudio no experimental no se construye ninguna situacion, sino que se observan
situaciones ya existentes y en el presente estudio no se modificara ninguna variable para ningun
tipo de experimento, haciendo solo observacion del proceso para obtener conclusiones.

Por el de tiempo en que haré la investigacion se considera que es transversal o transeccional
ya que se desea conocer el estado actual de la disposicion del vidrio en planta al momento de la
toma de muestra

3.4 DISENO DE LA INVESTIGACION

Con el objetivo general declarado, preguntas de investigacion planteadas y con la
operacionalizacion de las variables definida, es posible proceder a definir lo relativo al disefio de
la investigacion para asi definir el alcance del estudio, las fuentes de informacion y las limitantes
del mismo.

3.4.1 POBLACION

El primer paso en el disefio de una investigacion es la definicion de la poblacion de estudio.
La poblacion de estudio es un conjunto de casos, definido, limitado y accesible, que formara el
referente para la eleccion de la muestra, y que cumple con una serie de criterios predeterminados.
(Arias-Gomez, Villasis-Keever, & Miranda Novales, 2019).

Es necesario aclarar que cuando se habla de poblacion de estudio, el término no se refiere
exclusivamente a seres humanos, sino que también puede corresponder a animales, muestras
bioldgicas, expedientes, hospitales, objetos, familias, organizaciones, etc. (Arias-Gomez, Villasis-
Keever, & Miranda Novales, 2019)
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En la presente investigacion la poblacién serd el vidrio total generado en las lineas de
envasado de Cerveceria Hondurefia ya que es el objeto principal del estudio, siendo el objetivo
general de este el planteamiento de actividades para la optimizacion de la segregacion y recoleccion
del mismo.

3.4.2 MUESTRA

Para esta investigacion se utilizara un muestreo no probabilistico, especificamente el método
intencional, el muestro intencional consiste en la seleccion por métodos no aleatorios de una
muestra cuyas caracteristicas sean similares a las de la poblacion objetivo. (Arias-Gémez, Villasis-
Keever, & Miranda Novales, 2019). Se ha escogido este tipo de muestro ya que se utilizara una
muestra a la que se tenga facil acceso, que en este caso sera la cantidad de vidrio recolectada en un
tiempo determinado, en este caso, un turno de produccion.

3.4.3 UNIDAD DE ANALISIS
Dentro de esta investigacion la unidad de analisis es el vidrio generado por las lineas de
envasado.

3.4.4 UNIDAD DE RESPUESTA

Asi como el enfoque es de la investigacion es mixto, se esperan obtener respuestas tanto
cuantitativas como cualitativas como ser la medicién de la cantidad de vidrio que sale de las areas,
a través de un analisis determinar si el personal tiene el conocimiento y ejecutan el procedimiento
actual de la mejor manera, también vamos a conocer si la cantidad de recursos que existen
actualmente para este proceso son suficientes y si conocer a traves de un analisis financiero si es

factible la recoleccion de vidrio

3.5 TECNICAS E INSTRUMENTOS APLICADOS

Para cualquier estudio ya sea cuantitativo o cualitativo, es necesario el uso de técnicas para
recoleccion de la informacion. Al contar la presente investigacion con un enfoque mixto, contara
con técnicas de ambos enfoques.
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3.5.1 TECNICAS

A continuacion, se describen las técnicas a utilizar en el presente estudio.

ENTREVISTA

(Herndndez Sampieri, 2014) define la entrevista como una reunion para conversar e
intercambiar informacién entre una persona (el entrevistador) y otra (el entrevistado) u otras
(entrevistados). En el estudio se entablara conversacién con el personal operativo encargado del

manejo del vidrio.

ANALISIS DOCUMENTAL

El analisis documental es una forma de investigacion técnica, un conjunto de operaciones
intelectuales, que buscan describir y representar los documentos de forma unificada sistematica

para facilitar su recuperacion.

Para contar con un andlisis de la situacion actual del proceso, es importante contar con toda

la informacion histérica del mismo para asi definir los requerimientos actuales del proceso.

3.5.2 INSTRUMENTOS

Agregado a las técnicas, también se utilizan algunos instrumentos para la recoleccion de
informacion, los cuales se describen a continuacion.

TEST DE CONOCIMIENTO

Para verificar el cumplimiento de los procedimientos estandar de la organizacion, se realiza
esta evaluacion cona la cual se evalua a través de la observacion a un colaborador realizando sus
tareas en el proceso, esta evaluacion se hace con el procedimiento en mano y se identifican las
diferencias entre el procedimiento y la manera en que se ejecuto, se pueden detectar mejoras en el
procedimiento o falta de capacitacion de la persona que ejecuta la actividad. Asi este instrumento
brinda una calificacién pudiéndose reflejar tendencias con las anteriores evaluaciones. Con este

diagnostico.
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Es necesario comprobar la confiabilidad de este instrumento, dos caracteristicas deseables en
toda medicion son la confiabilidad y la validez; al referirse a cualquier instrumento de medicion en
el campo de las ciencias sociales y de la conducta, se consideran estas dos cualidades como aspectos

claves de la llamada “solidez psicométrica” del instrumento. (Cohen y Swerdlik, 2001)

La confiabilidad de este test sera comprobada utilizando las férmulas de Kuder-Richardson,
KR 20, esta formula se ha utilizado ampliamente para estimar el coeficiente de confiabilidad de
una sola administracién de un test. (Zimmerman, 1972). Esta formula arroja un coeficiente, el cual
se evalua con el coeficiente Alfa de Cronbach lo que quiere decir que cuanto mas préximo esté a
1, més consistentes seran los items seran entre si (y viceversa).

Este fue aplicado a 8 colaboradores antes de aplicarlo durante la recoleccion de datos,
obteniendo los siguientes datos:

X X sgrd
4 16
3 9
4 16
3 9
3 9
3 9
5 25
2 4
Suma 25 97
Suma de los cuadrados de X 625
Promedio de respuestas correcta 3.125
Varianza 4.71875
k =5 KR21 0.7517
KR21 0.9396

Figura 5. Resultados de prueba de confiabilidad del instrumento

El instrumento consta de 5 items, el nimero de respuestas correctas es ingresado y luego de
hacer los calculos, el resultado de la formula es 0.93, lo cual nos indica que el instrumento es
confiable.
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3.6 FUENTES DE INFORMACION
Para la recoleccidn de informacion para el presente estudio se utilizaran diferentes fuentes de
la misma empresa ya que esta informacion es interna.

3.6.1 FUENTES PRIMARIAS

Las fuentes primarias contienen informacién original es decir son de primera mano, son el
resultado de ideas, conceptos, teorias y resultados de investigaciones. Contienen informacion
directa antes de ser interpretada, o evaluado por otra persona. Por lo tanto, las fuentes de
informacidn de este tipo a ser utilizadas son los reportes generados por los operadores del proceso
de recoleccion, segregacion y despacho del vidrio recolectado ya que estos son informacion sin
interpretacion de terceros. Por lo tanto, los resultados de los test de conocimiento y las entrevistas
realizadas seran también de este tipo de fuente de informacion.

Reportes generados por los involucrados en el despacho del vidrio recolectado y entrevistas
con estos.

3.6.2 FUENTES SECUNDARIAS

Asi como la informacion original y sin interpretacion es una fuente primaria, la informacion
que ya ha sido procesada y analizada es secundaria. En la presente investigacion estas seran los
historicos, informes del proceso, analisis de indicadores del mismo, asi como los procedimientos y
planes de Cerveceria Hondurefia.

3.7 LIMITANTES DEL ESTUDIO

Al existir un rebrote de covid-19 puede haber nuevas restricciones de circulacion por parte del
gobierno central y/o municipal, esto dificultaria la movilizacion del personal encargado del proceso y
del equipo investigador lo que seria un limitante significativo para el estudio ya que no habria un tiempo

definido para la reactivacién de la circulacion.
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CAPITULO IV. RESULTADOS Y ANALISIS
4.1 PROCEDIMIENTO PARA LA RECOLECCION DE DATOS

A continuacion, se describe como seré la recoleccion de datos en el estudio, utilizandose
diferentes instrumentos y herramientas para generar la informacidén necesaria para realizar un
correcto analisis del proceso y asé determinar la causa raiz del problema de investigacion y asi
generar una optimizacién del proceso, siendo esto el objetivo general del estudio.
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4.1.1 TEST DE CONOCIMIENTO

Se definié que, para conocer el nivel actual del conocimiento del personal, se utilizara un
instrumento, este serd el Test de conocimiento del procedimiento de recoleccion de vidrio (ver
anexo 1). Para aplicar este cuestionario, se seleccionaran 15 personas del personal que trabaja en
las lineas de envasado de refresco, se le notificara al supervisor inmediato las personas por puesto
necesarias con dos dias de anticipacion, se le indicara la hora necesaria en la que se necesitara a
estos colaboradores. El cuestionario sera aplicado en la sala de reuniones que se encuentra en el
area de las lineas de envasado de refresco.

La persona que va a aplicar el test previamente debe haber notificado al responsable del area
la fecha, hora lugar y al personal que requerira para aplicarlo.

Al momento de empezar la persona que va aplicar el test debe de presentarse, explicar el
motivo de la aplicacion del test y consultar si desea participar llenando el test y agradecer de
antemano.

El test est4 valorado en 100%, son seis preguntas con un mismo valor y con una nota mayor
0 igual a 80% daremos por entendido que la persona si conoce el procedimiento, una nota por
debajo de este valor lo vamos a interpretar como que todavia la persona no conoce el
procedimiento.

4.1.2 ENTREVISTA

Esta técnica sera utilizada para determinar si los recursos brindados por la empresa son los
idéneos para una correcta segregacion del vidrio quebrado que se genera en las lineas de envasado
de refresco. Es a traves de las respuestas brindadas por el personal operativo y los supervisores de
area, que se puede saber si las personas que estan en el sitio tienen todas las herramientas y
suministros necesarios para una correcta recoleccion y disposicion del vidrio. Para el proceso de
entrevista se seleccionard una muestra de la poblacion total de las dos lineas de envasado de
refresco. Hay 4 puestos existentes, operador, ayudante, técnico y supervisor. Cuando se haya
definido la cantidad de personas por puesto, se le notificara al supervisor inmediato las personas
por puesto necesarias con dos dias de anticipacion, se le indicara la hora necesaria en la que se
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necesitara a estos colaboradores. Las entrevistas se llevaran a cabo en la sala de reuniones que se

encuentra en el area de las lineas de envasado de refresco.

4.1.3 ANALISIS DEL PROCESO

El analisis del proceso para determinar si se cuenta con los recursos necesarios se hara con

la metodologia DMAIC, nos reuniremos con un equipo con la empresa en un lapso de tres semanas

para poder implementar esta metodologia y hacer el anélisis de la informacion.

4.2 RESULTADOS Y ANALISIS

4.2.1 CONOCIMIENTO DEL PERSONAL

Esta variable se define como el nivel de comprension y entendimiento que tienen el personal

operativo sobre las tareas en el procedimiento de separacion y segregacion del vidrio definidas

actualmente, por lo tanto,

Luego del tiempo establecido para la aplicacion de cuestionarios se procede a la tabulacién

de los resultados, siendo el cuestionario de 6 preguntas, de las cuales solo 5 cuentan con

calificacion, resultando en un 20% cada una. Los resultados son mostrados en la siguiente tabla:

Nombre Cargo |Preguntal | Pregunta2 | Pregunta3 | Pregunta4 | Pregunta5 | Nota
ﬁgm‘;‘;ﬂam" Lendos Ayudante | 20% 20% 0% 20% 20% 80%
Delman Wilfredo Lopez fnni 0 0 o 0 0 0
Chinchilla Técnico 20% 0% 20% 20% 0% 60%
cider vovany Femandez | operador | 20% 20% 20% 20% 20% | 100%
artinez
Elvis Adalid Deras Ramirez | Ayudante 0% 20% 20% 0% 20% 60%
Fernando Ortez Supervisor 20% 20% 20% 20% 20% 100%
Gil Montoya Ayudante 20% 0% 20% 20% 20% 80%
Gustavo Adolfo Lopez Técnico | 20% 20% 0% 20% 20% 80%
elaya
Heliceo Mateo Operador 20% 20% 20% 20% 20% 100%
Jacobo Amaya Supervisor 20% 20% 20% 0% 20% 80%
Jolman Rafael Enamorado | Ayudante 20% 20% 0% 20% 20% 80%
José Alejandro Fuentes Supervisor 20% 20% 20% 0% 20% 80%
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José Francisco Trejo Lazo | Ayudante 20% 20% 20% 20% 0% 80%
Mario Israel Garcia Operador 0% 20% 20% 20% 0% 60%
Marlon Alfonso Garcia 0 o o 0 0 0
Martinez Ayudante 20% 20% 20% 0% 20% 80%
Roque Garcia Santos Ayudante 20% 20% 0% 20% 20% 80%
Promedio 17% 17% 15% 15% 16% 80%

Tabla 4. Notas de Cuestionario aplicado a colaboradores
Fuente: Elaboracion propia

Porcentaje de personas aprobadas y reprobadas

Evaluacion Frecuencia | Porcentaje
Aprobado 12 80%
Reprobado 3 20%
Total 15 100%

Tabla 5. Porcentaje de personas aprobadas y reprobadas
Fuente: Elaboraciéon propia

Porcentaje de personas aprobadas y reprobadas

= Aprobado = Reprobado

Figura 6. Porcentaje de respuestas
Fuente: Elaboracion propia
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Del total de personas que realizaron el test 80% de ellos aprobaron el test, dejando un 20%
de personas que no aprobaron el test, por lo cual podemos concluir que las personas involucradas
en la segregacion de vidrio si conocen el procedimiento, y que la razon de la mala segregacion de
vidrio se debe a razones diferentes al desconocimiento del procedimiento.

Al tabular por pregunta los resultados del cuestionario ayuda a hacer un analisis por cada una
de las preguntas, siendo cada una sobre un paso esencial en el procedimiento de recoleccion de
vidrio. Con estos resultados se puede saber el conocimiento general del personal operativo de las
lineas de envasado, resultando el promedio global en un 80% donde podemos concluir que los
empleados si conocen el procedimiento para hacer la segregacion del vidrio.

% de colaboradores con
Pregunta respuesta correcta

Equipo de proteccion personal (epp) necesario

para recoleccion de vidrio 87%
Mezcla de vidrio con otros coproductos 87%
Recipiente para recoleccion de vidrio 73%
Tolva de recoleccion de vidrio 73%
Nivel méximo permitido por recipiente 80%

Tabla 6. Porcentaje de respuestas correctas
Fuente: Elaboracion propia

Pregunta 1, Equipo de proteccidn personal (epp)
necesario para recoleccion de vidrio

m Correcta = Incorrecta

Figura 7. Porcentaje de respuestas a pregunta 1
Fuente: Elaboracion propia
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Para la primera pregunta, un 87% de los colaboradores respondieron correctamente, siendo esta
pregunta relacionada al equipo de proteccion personal para realizar las tareas de recoleccién de
vidrio, indica que, en su mayoria, los colaboradores estan muy bien instruidos sobre los protocolos

de seguridad.

2. Disposicion correcta del vidrio

m Aprobados = Reprobados

Figura 8. Porcen_taje de respuestas a pregunta 2
La seq B reGlARR BAIE0EERRAr io es sobre la disposicién del vidrio, resultando en un 87%

de los colaboradores los que saben que el vidrio no se puede mezclar con ningun otro coproducto

ni con la basura comadn.
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3. ¢En qué recipiente debe de disponer el vidrio
recolectado?

m Aprobados = Reprobados

Figura 9. Porcentaje de Respuestas a pregunta 3
Fuente: Elaboracion propia

La tercera pregunta es referente al recipiente en que debe ser colocado el vidrio quebrado que
se generaen las lineas, respondiendo correctamente solo el 73% de los colaboradores, es necesarios
que el personal de las lineas pueda reconocer en que recipiente deben de colocar el vidrio ya que
es la primera segregacion que se hace en la linea y segln este porcentaje realmente las personas si

saben distinguir en que recipiente lo deben de colocar.
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4. Después de recolectar el vidrio donde lo debe
de depositar

m Aprobados = Reprobados

Figura 10. Porcentaje de Respuestas a pregunta 4
Fuente: Elaboracion propia

La cuarta pregunta es referente a la tolva en que debe ser colocado el vidrio quebrado que se
saca de las lineas, respondiendo correctamente el 73% de los colaboradores, es importante que las
personas sepan en que tolva se debe de desechar el vidrio al momento de salir de la linea ya que es
la altima etapa para salir de las lineas y de ahi se entrega al proveedor.

5. éCual es el nivel maximo permitido al que se
puede llenar un recipiente?

m Aprobados = Reprobados

Figura 11. Respuestas a pregunta 5
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Fuente: Elaboracion propia

Finalizando con la quinta pregunta, la cual es referente al nivel en que debe llenarse un barril
con vidrio, al ser bastante referente a la seguridad industrial, el 80% de los colaboradores
respondieron correctamente y como vimos en la primera pregunta las personas con los temas de

seguridad se manejan de manera adecuada.

Por lo tanto, se puede determinar que los colaboradores si conocen en el procedimiento de
recoleccion del vidrio, en los aspectos de disposicion de este y lo que debe de hacerse con el mismo.

En el cuestionario hay una sexta pregunta, la cual no tiene calificacion, en esta se pide que
indique si ha recibido algun tipo de capacitacion referente al manejo de vidrio. Para esta
interrogante, solamente el 45% indicd que si, lo que podemos interpretar como que formalmente
no han sido capacitados sobre este procedimiento pero que conocen como se debe hacer por lo cual
entenderia que los supervisores o el personal que los rodea han sabido transmitir la informacion.

4.2.2 RECURSOS

Para determinar si se cuenta con la cantidad necesaria de recursos se implementaron dos

herramientas, una es la entrevista y la otra es el analisis de proceso a través del DMAIC.

4.2.2.1 ENTREVISTA

Se entrevisto a diez personas sobre el proceso de recoleccion de vidrio con el proposito de saber
si se cuenta con la cantidad de recursos necesarios para llevar a cabo esta actividad. A continuacion,
se presenta cada una de las respuestas de los colaboradores entrevistados, agregado a esto se

describe un conclusion del entrevistador para cada pregunta.

1. ¢Qué entiende por segregacién o separacion de residuos?

Nombre Puesto Respuesta
Selvin Geovanny Maradiaga Técnico Colocar la basura en diferentes basureros
Castro
Oscar Edgardo Rios Barraza Operador Botar la basura segun los rétulos de los basureros
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Mario Israel Garcia Operador Separar la basura

José Marino Pérez Ayudante No mezclar la basura
Allan Roberto Escobar Barnica Ayudante Separar el vidrio de la basura
Jolman Rafael Enamorado Ayudante Separar los desechos de la planta

Tirar el plastico en el barril de plastico, el de

Roque Garcia Santos Ayudante vidrio en el de vidrio, etc.

José Francisco Trejo Lazo Ayudante Separar todo lo que sale de las lineas

Gil Montoya Ayudante Tirar la basura en el recipiente que corresponde
Wilfredo Flores Ayudante Poner la basura segun el tipo en el barril que

corresponde

Tabla 7. Respuestas a pregunta 1

A esta pregunta en general los entrevistados respondieron bien, sabe que segregar es
clasificar y cuando nos referimos a los desechos significa colocarlo en el recipiente que

corresponda.

2. ¢Queé residuos tienen en su area de trabajo que se deben de separar?

Nombre Puesto Respuesta
Selvin Geovanny Maradiaga o . i
Castro Técnico | Papel, plastico, vidrio
Oscar Edgardo Rios Barraza Operador | Vidrio y basura
Mario Israel Garcia Operador | Pajillay basura
José Marino Pérez Ayudante | Tapa mala, vidrio y basura
Allan Roberto Escobar Barnica Ayudante | Plastico, vidrio, papel
Jolman Rafael Enamorado Ayudante | Cartdn, vidrio y plastico
Roque Garcia Santos Ayudante | Plastico, vidrio, papel
José Francisco Trejo Lazo Ayudante | Cartén, vidrio y plastico
Gil Montoya Ayudante | Plastico, vidrio, papel
Wilfredo Flores Ayudante | Pajillay vidrio

Tabla 8. Respuestas a pregunta 2
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De igual manejar saben identificar los residuos que generan sus areas y que se deben de

separar, especialmente el vidrio.

3. ¢Por qué es importante separar los residuos?

Nombre Puesto Respuesta

Selvin Geovanny Maradiaga _
Técnico Para que la empresa lo pueda vender

Castro

Oscar Edgardo Rios Barraza Operador Para reducir la cantidad de basura
Mario Israel Garcia Operador Para no contaminar

José Marino Pérez Ayudante | Nose

Allan Roberto Escobar Barnica Ayudante Para ayudar al medio ambiente

Jolman Rafael Enamorado Ayudante Porque asi colaboramos con el medio ambiente
Roque Garcia Santos Ayudante Para no contaminar

José Francisco Trejo Lazo Ayudante Para ayudar al medio ambiente

Gil Montoya Ayudante Para que se lo lleve el proveedor

Wilfredo Flores Ayudante Para ayudar al medio ambiente

Tabla 9. Respuestas a pregunta 3

Al responder esta pregunta se nota que las personas no conocen el beneficio al ambiente que
generamos al reutilizar y reciclar estos materiales, es importante que lo sepan para que se sientan
parte de un bien mayor y se comprometan mas a hacer de manera correcta esta separacion, ademas
que nadie respondiendo con el hecho de que la empresa cuando con dos indicadores como ser el

porcentaje de reciclaje y el otro es ingreso por coproductos

4. ;Como se asegura que los residuos estan bien separados?

Nombre Puesto Respuesta
Selvin Geovanny Maradiaga Técnico Colocando la basura en cada tolva
Castro
Oscar Edgardo Rios Barraza Operador Pues no lo hago aqui la basura va a dar al mismo

lugar toda
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Colocando la basura en su basurero

Mario Israel Garcia Operador correspondiente
José Marino Pérez Ayudante Tirando la basura en su respectivo barril
Allan Roberto Escobar :
Barnica Ayudante Tirando cada cosa en su basurero

Es que eso no importa aqui los basureros se
Jolman Rafael Enamorado Ayudante utilizan para tirar cualquier basura

. A veces no hay donde tirar la basura asi que se

Rogue Garcia Santos Ayudante tira en cualquier basurero
José Francisco Trejo Lazo Ayudante Trato de colocar cada basura donde corresponde
Gil Montoya Ayudante La separacion de basura aqui no se cumple
Wilfredo Elores Ayudante Siempre y cuando haya basureros cerca lo coloco

en el basurero que corresponde.

Tabla 10. Respuestas a pregunta 4

El 50% persona si se asegura de colocar los desechos segln corresponde de manera

separada, pero el otro 50% menciona que si no importa lo que me dice es que todavia no

hay una cultura de separacién de desechos por lo cual se debe de trabajar en eso y estarles

mencionando mas seguido la importancia de esta actividad.

5. ¢Considera que se hace una buena segregacion de residuos?

Nombre Puesto Respuesta
Selvin Geovanny Maradiaga Técnico No, todos los que pasan por el area tiran basura a las
Castro tolvas
. A veces si, pero la mayoria de las veces cuando no hay
Oscar Edgardo Rios Barraza Operador tolvas se tira en cualquier tolva la basura
Mario Israel Garcia Operador De nada sirve que separamos bien la basura si los
P contratistas la tiran en cualquier lado
José Marino Pérez Ayudante No, aqui cada quien tira la basura donde quiere
Allan Roberto Escobar Barnica Ayudante Eo hay mucha gente que tira la basura en cualquier
asurero
Jolman Rafael Enamorado Ayudante No, no se hace la basura siempre esta mezclado
Roque Garcia Santos Ayudante No, cada quien tira la basura donde quiere
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José Francisco Trejo Lazo Ayudante La verdad que no

Cuando hay tolvas se trata de separar la basura, pero no

Gil Montoya Ayudante | Gemore se puede

Wilfredo Flores Ayudante No, todos colocan la basura por donde pasan

Tabla 11. Respuestas a pregunta 5

Todos tienen claro que no se hace una buena segregacion de residuos en el area, se necesita
un buen plan de concientizacién ya que se nota una falta de cultura sobre la segregacion y manejo
adecuado de los desechos lo cual contagia a los que si tienen las intenciones de hacer una correcta

segregacion.

6. ¢Con que herramientas o recursos cuenta para hacer una correcta segregacion?

Nombre Puesto Respuesta
Selvin Geovanny Maradiaga o
Castro Técnico Recogedor, escoba
Oscar Edgardo Rios Barraza Operador Recogedor
Mario Israel Garcia Operador Escoba, recogedor, basurero
José Marino Pérez Ayudante Escoba, recogedor, basurero

Allan Roberto Escobar Ayudante Escoba, recogedor, tolvas

Barnica

Jolman Rafael Enamorado Ayudante Troco, escoba, recogedor
Roque Garcia Santos Ayudante Basureros de diferentes colores
José Francisco Trejo Lazo Ayudante Basureros de colores

Gil Montoya Ayudante Recoger, escoba
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‘ Wilfredo Flores ‘

Ayudante

‘ Recogedor y escoba

Tabla 12. Respuestas a pregunta 6

Todos reconocen que cuentan con recursos para hacer la segregacion que son los basureros,

los recogedores y las escobas.

7. ¢Considera que necesita algo mas para que la separacion de residuos sea mas eficiente?

Nombre Puesto Respuesta
Selvin Geovanny Maradiaga Técni Mas tolvas, a veces no hay tolvas y toca echar la
écnico

Castro basura en la tolva que esta
Oscar Edgardo Rios Barraza Operador Que se cologuen mas tolvas
Mario Israel Garcia Operador Mas tolvas para vidrio a veces no hay
José Marino Pérez Ayudante Que cambien las tolvas de basura més seguido

. Mejorar los basureros, muchas veces se rajan por
Allan Roberto Escobar Barnica Ayudante el peso del vidrio

Que sea facil de transportar los basureros porque

Jolman Rafael Enamorado Ayudante pesan mucho
Roque Garcia Santos Ayudante No
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José Francisco Trejo Lazo Ayudante Basureros que sean faciles de trasladar

: Cambiar los basureros estos pesan mucho y entre
Gil Montoya Ayudante dos personas tenemos que darles vuelta en la tolva
Wilfredo Flores Ayudante Se necesitan mas tolvas

Tabla 13. Respuestas a pregunta 7

El 50% del personal expresan que necesitan mas tolvas para mejorar la separacion de residuos

y el 40% mencionan que el peso de los basureros no les facilita el trabajo, siendo necesario mejorar

la parte del transporte de estos desde la linea hasta el area donde se debe de disponer a la salida de

las lineas.

8. ¢Unavez sale el vidrio en las tolvas de la linea, sabe qué pasa con ese vidrio?

Nombre Puesto Respuesta
(S:?ils\;irg Geovanny Maradiaga Técnico Se lo llevan al centro de acopio
Oscar Edgardo Rios Barraza Operador El operador de bodega se lo lleva a la bodega
Mario Israel Garcia Operador Se lo llevan a botarlo
José Marino Pérez Ayudante | Un camion viene por el vidrio
Allan Roberto Escobar Barnica Ayudante | se le vende a un proveedor
Jolman Rafael Enamorado Ayudante No sé, supongo que lo llevan al centro de acopio
Roque Garcia Santos Ayudante El montacargas se lo lleva a botarlo
José Francisco Trejo Lazo Ayudante Hay un proveedor que lo compray se lo lleva
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Gil Montoya

Ayudante

Personal de bodega se lo lleva

Wilfredo Flores

Ayudante

Se lo lleva un operador de montacarga al centro de
acopio

Tabla 14. Respuestas a pregunta 8

El personal desconoce cual es el proceso de salida de estos desechos de la planta ,

considero que es necesario que lo conozcan no solo por cultura general si no para que sepan que

después del area no hay otro proceso donde se pueda segregar los desechos y que es en las lineas

donde se debe de separar, ademas de esto que sepa como afecta una mala segregacion de los

desechos, lo que obliga a estos desechos mal segregados a considerarse basura comun afectando el

indicador de porcentaje de basura comun y la el porcentaje de reciclaje.

9. ¢Qué piensa que debemos hacer para evitar que vaya vidrio mezclado con basura comun

en las tolvas que salen de las lineas?

Nombre Puesto Respuesta
g‘;ls\f[irg Geovanny Maradiaga Técnico Mas tolvas
Oscar Edgardo Rios Barraza Operador Que les exijan a todos que lo hagan
Mario Israel Garcia Operador Exigirles a los contratistas
José Marino Pérez Ayudante f?gsulgﬁtg;;?gega cambien las tolvas més
Allan Roberto Escobar Barnica | Ayudante Que cambien las tolvas cuando se llenen
Jolman Rafael Enamorado Ayudante Que capaciten a todo el personal
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Rotular bien las tolvas y que se cumpla con esa

Roque Garcia Santos Ayudante rotulacion a veces vienen tolvas de vidrio llenas de
carbon
) . . Que tengan mas tolvas, esas se llenan muy rapido y
Jose Francisco Trejo Lazo Ayudante después no hay donde tirar el vidrio
Gil Montoya Ayudante Que cambien las tolvas més seguido
Wilfredo Flores Ayudante Es necesario mas tolvas

Table 15. Respuestas a pregunta 9

Las conclusiones que puedo sacar de las respuestas a esta pregunta es que se necesitan mas
tolvas o aumentar la frecuencia de cambio de las tolvas, labor que es responsabilidad del personal
de Logistica, segun expresa el personal muchas veces cuando van a colocar el vidrio en las tolvas
no hay tolvas para poder descargar su recipiente o esta muy lleno lo que los obliga a colocarlos en
la tolva que este en el lugar independientemente de si es para vidrio 0 no, ya que deben de seguir
con sus actividades, muchas veces se le comunica al supervisor pero el tiempo en que realizan el
cambio es mucho por lo cual no esperan.

Otra conclusion que puede salir de estas respuestas es el hecho de que los contratistas muchas
veces no siguen los lineamientos sobre la segregacion de desechos y la percepcion de los empleados

es que no han recibido capacitacion o nadie les ha aclarado que estos deben de ser separados.

4.2.2.2 ANALISIS DE PROCESO (DMAIC)

Se hizo un andlisis de proceso a traves de la metodologia DMAIC para conocer si se cuenta 0 no
con las herramientas suficientes

PROJECT CHARTER

Definicion del problema
En las lineas de vidrio estdn mezclando el vidrio con la basura comun.

|
Obijetivo
Determinar si se cuenta con los recursos necesarios para hacer la correcta segregacion del vidrio en las
lineas.
Kpi’s |
Porcentaje de reciclaje actual: 87%
Porcentaje de reciclaje meta:

Grupo
Berta Ortiz
Kevin Martinez
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Jose Alejandro Fuentes |

Planeacion del Proyecto

el proceso proceso, recoge el vidrio y lo
de coloca en el recipiente de
produccion | recoleccidn de vidrio para
después trasladarlo a la tolva
correspondiente.

basura comin

Fase del Proyecto Fecha de finalizacion

Definicion 01 de Febrero 2021

Medir 10 de Febrero 2021

Analizar 18 de Febrero 2021

Proveedores Entradas Proceso Salidas Clientes
Lineas de Vidrio Ayudantes de envase recogen | Vidrio bien Area de medio
envasado quebrado en | el vidrio que se quiebra en el segregado sin ambiente

Tabla 16. Respuestas a entrevista
Fuente: Elaboracion propia

MAPA DE PROCESO

ENVASADO

Figura 12. Proceso de envasado de refresco
Fuente: Elaboracion propia

LOGISTICA

Trasiads 133 tolvas
de desechos yoo
prodectes al
centro de opo

PLAN DE ACCION

Participantes: Kevin Martinez, Berta Ortiz, Alejandro Fuentes, Allan Escobar

Fecha: 29
enero
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# | Responsable

Accion

Comentarios

Fecha de
realizacion

Status

1 | Berta Ortiz

Elaborar e implementar
un check list

Elaborar check list para
observar a los
ayudantes al momento
de descargar los
basureros en las tolvas
y las razones por la cual
no se hace de forma
correcta

01-05 de
Febrero

Completo

2 | Berta Ortiz

Elaborar histograma

Elaborar Histograma de
frecuencia con las
observaciones obtenidas

09 de Febrero

Completo

Kevin
Rodriguez

Elaborar Diagrama de
Pareto

Con los datos obtenidos
de las observaciones
realizar un Diagrama de
Pareto.

10 de Febrero

Completo

Kevin
Rodriguez

Anélisis de los datos
obtenidos

Revisar los datos con el
equipo y analizarlos,
Kevin debe de
programar la reunion.

17 de Febrero

Completo

Tabla 17. Plan de accion
Fuente: Elaboracion propia

Datos

Frecuencia de las observaciones de las descargas de los botes a las tolvas
Fecha 02 de feb | 03 de feb 04defeb | 05defeb | TOTAL
El recipiente viene mezclado de | | | | 4
las lineas
La tolva de vidrio ya esta llena Il Il | If 11
No hay tolvas | | 2
La tolva vino sucia | | 2
El ayudante no se fijo | | 3
Total 5 7 5 5 22

Tabla 18. Plan de accion
Fuente: Elaboracion propia
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Grafico de frecuencia de las observaciones de las descargas de

La tolva vino sucia

No hay tolvas

El ayudante no se fijo

El recipiente viene mezclado de las lineas

La tolva de vidrio ya esta llena

los botes a las tolvas

Figura 13. Frecuencia de observaciones de descarga

Fuente: Elaboracion propia

12

Frecuencia de las observaciones de las descargas de los botes a las tolvas

Fecha Total % Acumulado % Acumulado
ha tolva de vidrio ya esta 11 50% 11.00 50%
ena
(IjE(Ie zggiﬁineer;[;: viene mezclado 4 18% 15.00 68%
El ayudante no se fijo 3 14% 18.00 82%
No hay tolvas 2 9% 20.00 91%
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La tolva vino sucia 2 9% 22.00 100%

Total 22 1

Tabla 19. Frecuencia de las observaciones de las descargas de los botes a las tolvas
Fuente: Elaboracion propia

Pareto que nos muestra la frecuencia de observaciones de
las descargas de los botes a las tolvas

[v)

12 919 100% 120%
0, 0,

10 68% 82% —=0 100%
8 80%
6 60%
4 40%
: . L] ] I

0 0%
La tolva de vidrio ya El recipiente viene El ayudante no se No hay tolvas La tolva vino sucia

esta llena mezclado de las fijo
lineas

N Series] ==@=Series2

Figura 14. Frecuencia de observaciones de descarga de botes a tolvas
Fuente: Elaboracion propia

ANALIZAR

Segun las observaciones el 20% del vidrio se genera en las llenadoras, el 60% de los
inspectores de botella vacia y 20% en el resto de las lineas. El 50% de las descargas que hace el
ayudante en las tolvas de basura comun es porque al llegar al area donde debe de vaciar el basurero
que trae la tolva de vidrio que hay ya esta llena, asi que lo vacia el basurero en la tolva que esta a
la par que es la de basura comun.

El 18% de las veces que el ayudante va a descargar los basureros en la tolva esta ya viene
consucio de la linea de produccion y al colocar ese vidrio en la tolva que esta de vidrio pues ensucia
el otro vidrio si estaba bien clasificado. El 14% de las ocasiones que el ayudante descargo el

basurero en la tolva de basura comin menciono que no se habia fijado bien y por eso lo hizo.
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4.2.3 CANTIDAD DE VIDRIO

Para conocer la cantidad de vidrio que se esta generando actualmente en las lineas de
envasado de refresco se tomaran los datos de 12 dias de recoleccion de basura ya que en esta va la
mayoria del vidrio. Esta basura se deposita en tolvas, de las cuales se procederd a hacer una
separacion del vidrio con objeto del estudio, cabe destacar que este vidrio ya no puede venderse
como vidrio limpio al comprador de materiales reciclables ya que al estar mezclado con basura
comun no es comprado. Estos datos son obtenidos por parte del personal encargado de pesar estas

tolvas y de enviarlas con el proveedor del servicio de desechos o el de venta de coproductos.

Dia Cantidad (Ib)
1/2/2021 450
2/2/2021 485
3/2/2021 502
4/2/2021 470
5/2/2021 443
8/2/2021 420
9/2/2021 474
10/2/2021 467
11/2/2021 446
12/2/2021 450
15/2/2021 491
16/2/2021 465
Promedio 464

Tabla 20. Cantidad de basura generada en lineas de envasado
Fuente: Elaboracion propia
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Figura 15. Cantidad de basura generada en lineas de envasado

Fuente: Elaboracion propia

De estas tolvas, por objeto del estudio se separ0 el vidrio que, de haber sido dispuesto
correctamente durante el proceso, pudiese haber sido vendido como vidrio limpio. Estas
mediciones se presentan en la tabla a continuacion, siendo el peso en libras, el vidrio que se saco
de las tolvas de basura, mostrandose en la tabla el porcentaje de la basura total de cada dia que

equivale este.

Equivalente de

Dia Cantidad basura com(n
1/2/2021 225 50%
2/2/2021 219 45%
3/2/2021 287 57%
4/2/2021 226 48%
5/2/2021 248 56%
8/2/2021 200 40%




9/2/2021 245 52%
o | Comiaag | SRS
comun
10/2/2021 230 49%
11/2/2021 186 42%
12/2/2021 215 48%
15/2/2021 280 57%
16/2/2021 224 48%
Promedio 232 49%

Tabla 21. Porcentaje de vidrio en basura comun
Fuente: Elaboracion propia

Por lo tanto, en promedio, el 49% de la basura generada en las dos lineas de envasado de
refresco es vidrio que podria ser vendido como coproducto en lugar de aumentar el volumen de
basura, afectando el indicador de la empresa.

Segun los datos tomados para el estudio, un promedio de 464 b de vidrio quebrado se genera
en las lineas de envasado de refresco, este por no ser recolectado de la forma correcta, en su mayoria

va a la basura comun aumentando asi este indicador de la empresa.

En promedio, el 49% de la basura generada en las dos lineas de envasado de refresco es vidrio
que podria ser vendido como coproducto en lugar de aumentar el volumen de basura, afectando el

indicador de la empresa.

El 50% de las descargas que hace el ayudante en las tolvas de basura comun es porque al
Ilegar al area donde debe de vaciar el basurero que trae la tolva de vidrio que hay ya esta llena, asi
que lo vacia el basurero en la tolva que esta a la par que es la de basura comdn.

Segun observaciones el 50% del vidrio proviene de la las explosiones de botellas en las
llenadoras y de la botella que manda a condenar el inspector, lo que nos da la pauta de que
mejorando el flujo de salida de este coproducto podemos rescatar este vidrio y reducir la cantidad

de vidrio que va mezclado a la basura.
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4.2.4 MEJORAS EN EL PROCESO

Es necesario comprar mas tolvas e involucrar al operador de montacarga del area para que
se realicen los cambio de estas cada cuatro horas, ademas de esto es necesario cambiar el layout
de la ubicacién de las tolvas tomando en cuenta que las llenadoras e inspectores se genera el 60%
del vidrio que sale de la linea.

Junto con estas tolvas es necesario adquirir basureros mas ergonémicos debido al peso del
vidrio que transportan y al momento de darle vuelta en las tolvas de la linea los ayudantes se ven
en la necesidad de hacer mas fuerza, se sugieren tolvas moviles para su facil traslado y manejo
debido al peso, ademas del uso de estas tolvas y del equipo de proteccion que usa actualmente el
personal como zapatos de seguridad y guantes anticorte, se sugiere el uso de protectores faciales
(caretas) y mangas anticorte para evitar el riesgo de proyeccion de vidrio al momento de recoger,
trasladar y/o verter el vidrio en las tolvas.

4.2.4 MEJORA DEL WASTE INDEX

Segun las mediciones que realizadas se observo que el 49% de las tolvas de basura que salen
de la linea es vidrio y tomando en cuenta que nuestro indicador de Waste Index que es la cantidad
de basura que sale de la planta para los predio municipales lo medimos como la cantidad de basura
en kg entre la cantidad de hectolitros envasados, este indicador se lleva por area y a continuacion
se muestran los resultados de 6 meses del area de las lineas de vidrio de la planta de refrescos y la
proyeccion de los resultados de lograr optimizar la segregacion de vidrio en el area. La meta en
planta para este indicador es de <1 kg/hl

Meses TON Kg Sin vidrio (51%) HI Actual Mejorado
Agosto 216.27 216,270.00 131,924.70 94,965.00 2.28 1.39
Septiembre 124.89 124,890.00 76,182.90 95,289.00 131 0.80
Octubre 101.46 101,460.00 61,890.60 94,450.00 1.07 0.66
Noviembre 103.75 103,750.00 63,287.50 93,833.00 1.11 0.67
Diciembre 91.51 91,510.00 55,821.10 94,883.00 0.96 0.59
Enero 118.81 118,810.00 72,474.10 95,538.00 1.24 0.76
756.69 756,690.00 461,580.90 1.33 0.81
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Tabla 22. Mejora del waste index

Waste Index

2,50
2,00

1,50

1,00

—u#‘./‘

0,50

0,00
Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre Enero

e=@==/\ctual ==@==|\ejorado ==@==|\leta

Figura 16. Mejora del waste index

Segun las proyecciones se puede mejorar el indicador de Waste Index haciendo que baje de
1.33 kg/hl que en promedio se ha mantenido en los ultimos seis meses a 0.81 kg/hl dejando el

indicador en cumplimiento segun la meta establecida para la empresa.

Reciclando el vidrio que actualmente esta siendo mezclado con la basura comin, se mejoraria
este indice que es muy importante para la empresa, la cual, internacionalmente ha demostrado que
se preocupa por el desarrollo sostenible, siendo esta posible mejora, base para posibles mejoras en
otras lineas de envasado en vidrio. Es por esto que, aunque que el costo-beneficio no sea muy
favorable, se debe considerar la mejora en uno de los principales indicadores para la planta y las

repercusiones de esta.

Analisis de factibilidad de realizar la segregacion correcta del vidrio para su posterior

venta.

Descripcion

Inversién Inicial -176,000

Ahorro (Transporte) 19,752.00 19,752.00 19,752.00 19,752.00 19,752.00 98,760.00
Venta de vidrio 57,962.52 57,962.52 57,962.52 57,962.52 57,962.52 289,812.60
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Total -176,000 77,714.52 77,714.52 77,714.52 77,714.52 77,714.52 388,572.60

VA L327,361.83
VAN L151,361.83
TIR 34%

Tabla 23. Anélisis Financiero

La venta de una tonelada de vidrio actualmente genera un ingreso de 1,530 L. y por tonelada
que se envia al relleno sanitario se tiene que pagar 521.38 L. se considera una tasa de descuento
del 6%.

Considerando la informacién anterior se hizo un andlisis de factibilidad y ademas que los
recursos que se sugieren que se adquieran tienen una vida Gtil aproximada de cinco afios, cabe
mencionar que esta inversioén no requiere de ningun consumible, por lo que no se genera ningln
costo durante la duracion de estos cinco afos.

Al final de la vida util de los recursos se observa que se recupera la inversion y que ademas
de esto deja una VAN positiva por lo que podemos decir que es conveniente invertir en la

adquisicion de estos recursos.

4.3 COMPROBACION DE HIPOTESIS

Se acepta la hipdtesis de que la optimizacion de la segregacion de vidrio genera mejora en el
porcentaje de reciclaje mayor a 2.5% y del waste index <1kg/hl
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V CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

A continuacion, se presentan las conclusiones obtenidas luego del andlisis de los resultados

obtenidos, ademas se presentan recomendaciones para mejorar el proceso a partir de las ya descritas

conclusiones.

5.1 CONCLUSIONES

1. EI 80% de los empleados conoce el procedimiento correcto para desechar y segregar el vidrio

de las lineas de produccién, conociendo en su mayoria, el equipo de proteccion personal
necesario para la segregacion de vidrio, pero habiendo deficiencias en el conocimiento de los

lugares adecuados para la disposicion de vidrio quebrado.

El personal involucrado en la recoleccion cuenta con el equipo personal necesario para una
correcta segregacion, pero hay deficiencia en el mobiliario ya que los recipientes no son los
adecuados y hay una Unica tolva para la disposicién final del vidrio.

La etapa del proceso de envasado de vidrio que genera mas vidrio es la de inspeccion de botella
vacia, que, junto a la de llenado generan el 80% del vidrio quebrado de las lineas de envasado.

Se ha determinado que al existir més tolvas se puede reciclar todo el vidrio generado, por lo
tanto, hacer una inversion para mejorar la recoleccion del vidrio quebrado hard que el
porcentaje de reciclaje aumente, reduciendo la 3.21 toneladas la basura generada y asi

reduciendo el waste index hasta un 0.81 kg/hl de las lineas de envasado de refresco.
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5.2 RECOMENDACIONES

1. Se puede determinar que el proceso requiere de mas tolvas y de una correcta sefializacion de
estas y de los puntos de reciclaje para optimizar asi el proceso de reciclado de vidrio y asi
mejorar el waste index, indicador clave para las lineas de envasado.

2. Realizar campafia de segregacion de desechos y capacitaciones tanto al personal de la empresa
como contratistas, con el propdsito de que conozcan de primera mano la establecido por la
empresa, los beneficios de hacerlo y todo lo relacionado al tema, al igual de la parte legal.

3. Esnecesario mejorar la parte de ergonomia de los basureros ubicados en las lineas ya que tienen
problemas para transportarlos y cuesta verterlos en las tolvas que estan ubicadas en cada area.
Se debe de hacer una eficiente distribucion de estos, utilizando los datos recolectados en esta
investigacion sobre cuales son las etapas del proceso que generan mas vidrio, ademas de esto
se sugiere el uso de caretas para evitar riesgos de proyeccién de vidrio en la cara y mangas

anticorte ya que al aumentar el manejo de vidrio aumenta la probabilidad de un accidente.

4. Se debe redisefar la distribucion de los recipientes para vidrio para mejorar la ergonomia y

reducir la posibilidad de que exista mezcla de vidrio en el traslado hacia las tolvas.
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V1 APLICABILIDAD

En el presente capitulo se hace la propuesta de aplicabilidad para el plan de optimizacion en
el reciclaje de vidrio en las lineas de envasado de refresco, planteando una ejecucion basada en la
metodologia del Project Management Institute (PMI)

6.1 INTRODUCCION

La propuesta de aplicabilidad para el estudio es un plan para la optimizacién del reciclado
combinando la capacitacion a los colaboradores con el mejoramiento del mobiliario destinado para
reciclaje, como ser tolvas y basureros, requiriendo estos de mayor ergonomia y una mejor
distribucion.

6.2 GESTION DE LA INTEGRACION

En la gestion de la integracion se da una breve descripcion de algunos aspectos de la
propuesta del proyecto, englobandose todo esto en el acta de constitucion del proyecto

6.2.1 ACTA DE CONSTITUCION DEL PROYECTO

A continuacién, se presenta el acta de constitucion del proyecto o Project charter, como es
conocido por muchas personas involucradas en gestion de proyectos.
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NOMBRE DEL PROYECTO

Optimizacion En El Proceso De Recoleccidn Del Vidrio De Las Lineas De Envasado De La Planta De
Refrescos En Cerveceria Hondurefia S.A.

PROBLEMA O NECESIDAD ORGANIZACIONAL A RESOLVER

Material que puede ser vendido como coproducto para reciclaje esta siendo mezclado con basura comin

REQUERIMIENTOS A CUMPLIR
Todo el proyecto serd desarrollado por personal de CHSA
El proyecto debe ejecutarse en un tiempo maximo de 100 dias
Cumplir con normativas de ambiente
ABORDAJE DEL PROYECTO
EL proyecto serd desarrollado en una Unica fase
PARAMETROS DEL PROYECTO

Presupuesto preliminar: L.176,000
Estimacion preliminar de la duracion: 73 dias

Aspectos de Calidad: Los criterios de calidad se definiran en base a la triple restriccidn, alcance,
presupuesto y tiempo.

Tabla 24. Acta de Constitucion del Proyecto

6.3 PLAN DE GESTION DEL ALCANCE

En el plan de gestion del alcance se define el proyecto y sus objetivos y como estos se alinean

con los objetivos de la organizacién, asi como las limitaciones y restricciones del mismo.

6.3.1 DEFINICION DEL ALCANCE

A continuacion, se presenta la declaracion del alcance del proyecto, definiendo algunos
aspectos a tomar en cuenta para el proyecto.
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DECLARACION DE ALCANCE

Optimizacion En El Proceso De Recoleccién Del Vidrio De Las Lineas De

PROYECTO: Envasado De La Planta De Refrescos En Cerveceria Hondurefia S.A.
GERENTE:

PREPARADO POR: gggtzgizgicia Ortiz/Kevin Fernando FECHA: 21 03 2021
REVISADO POR: Especialista de medio ambiente FECHA: 21 03 2021
APROBADO POR: Gerente de Planta FECHA: 22 03 2021

ALINEAMIENTO DEL PROYECTO

1. OBJETIVOS ESTRATEGICOS DE LA

ORGANIZACION 2. PROPOSITO DEL PROYECTO

Producir productos de la manera mas limpia y

responsable, manteniendo
con la calidad y el uso

naturales a lo largo de toda la cadena de abastecimiento.

Reducir la cantidad de vidrio que termina en la

el constante compromiso | basura
eficiente de los recursos

Aumentar el porcentaje de material reciclado por la
empresa

Reducir el waste index de las lineas de envasado de
refresco

3. OBJETIVOS DEL PROYECTO

Reducir la cantidad de vidrio que se genera en las lineas de envaso de refresco para asi aumentar la cantidad

de reciclaje de la empresa y al mismo tiempo reduciendo el volumen de basura generado, mejorando asi el

waste

index.

4. FACTORES CRITICOS DE EXITO DEL PROYECTO
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4.1 Cumplimiento de los requerimientos de medioambientales y de seguridad de laempresa

4.2 Todas las personas involucradas en el proceso capacitadas.

DESARROLLO DE LA PROPUESTA

5. DESCRIPCION DEL PRODUCTO DEL PROYECTO

Este proyecto busca dar solucién al problema de vidrio mezclado con basura comun en la planta de refrescos
a través del redisefio del proceso, se agregaran mas tolvas, se actualizara el procedimiento de segregacion de
vidrio y se capacitara al personal involucrado en el proceso sobre el procedimiento y los cambios, en todo
momento se cumpliré con los requisitos de seguridad y medio ambientales de la empresa.

6. DESCRIPCION DE LOS ENTREGABLES DEL PROYECTO

ENTREGABLE DESCRIPCION

Informe que indica la cantidad de vidrio que se esta
desechando, lugares de la linea en donde se genera mas
vidrio quebrado y requerimientos para una mejor
Informe diagndstico de situacion actual recoleccion

Plano en el que se muestra la ubicacion de las unidades
de recoleccion de reciclaje e indicaciones de caminos a
Plano de planta con redisefio recorrer para llegar a tolvas de reciclaje.

Procedimiento modificado en que se indican tareas
especificas para el reciclaje y en el que se incluird el
nuevo plano de la planta y procedimientos para la
Procedimiento de reciclaje de vidrio correcta recoleccién.

CONTEXTO DEL PROYECTO

7. LIMITES O EXCLUSIONES DEL PROYECTO

No esta considerada el area de logistica

El proyecto no incluye los otros desechos reciclables que genera el area.
El proyecto no incluye modificacion a los equipos del area

El proyecto no considera reduccion de la merma de vidrio.

8. RESTRICCIONES

El proceso de compras se debe de realizar a través de Cerveceria Hondurefia.

9. ASUNCIONES

Tabla 25. Declaracion del Alcance
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6.3.2 ESTRUCTURA DE DESGLOCE DEL TRABAJO

Plan de
Optimizacion de
reciclaje en lineas
de envasado de
refresco

l
| I I I | |

Informe de Disefo Adaptacion de Adquisicion de Instalacion de Modificacion de Plan de
situacion actual planta Equipo mobiliario Procedimiento de Capacitacion
Reciclaje de Vidrio L
P

lano de
instalacion

Capacitacion
Teodrica

Capacitacion
Técnica

Evaluaciones

Figura 17. Estructura de Desglose de Trabajo

6.4 PLAN DE GESTION DEL TIEMPO

Dentro del plan de gestion del tiempo, la herramienta mas importante es el cronograma del
proyecto ya que en este se puede ver cada tarea del proyecto, su duracion, fechas de inicio y final,
este se complementa con el diagrama de Gantt para permitir una correcta gestion del tiempo del
proyecto.
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6.4.1 CRONOGRAMA DEL PROYECTO

- Start -

Mon 22/3/21

Mon 22/3/21
Mon 22/3/21

Mon 22/3/21
Mon 29/3/21
Tue 6/4/21
Thu 8/4/21
Thu 8/4/21
Tue 13/4/21
Tue 13/4/21
Tue 13/4/21
Fri 16/4/21
Fri23/4/21
Wed 28/4/21
Mon 3/5/21
Mon 24/5/21
Mon 24/5/21
Mon 24/5/21
Fri 28/5/21
Fri 28/5/21
Tue 1/6/21
Tue 15/6/21

Finish -
Mon 5/7/21

Mon 22/3/21
Wed 7/4/21

Fri 26/3/21
Mon 5/4/21
Wed 7/4/21
Wed 14/4/21
Mon 12/4/21
Wed 14/4/21
Fri21/5/21
Thu 15/4/21
Thu 22/4/21
Tue 27/4/21
Fri 30/4/21
Fri 21/5/21
Fri 11/6/21
Fri11/6/21
Thu 27/5/21
Mon 5/7/21
Mon 31/5/21
Mon 14/6/21
Mon 28/6/21

Task Name ~ Duration
P Plan de Optimizacién de reciclaje en 73 days
lineas de envasado de refresco
Inicio de proyecto 0 days
4 Informe diagnostico de situacién 10 days
actual
Toma de datos 5 days
Analisis de datos recolectados 3 days
Diagnostico de necesidades 2 days
+ Re Disefio de Planta 5 days
Analisis ergondmico 3 days
Plano de Distribucién 2 days
+ Adquisicion de mobiliario 29 days
Especificacion de mobiliario 3 days
Cotizacion 5 days
Seleccidn de proveedores 3 days
Compra de mobiliario 3 days
Recepcién de mohiliario 15 days
4 Adaptacion de planta 15 days
Instalacion de mabiliario 15 days
Modificacion de procedmiento 4 days
4 Plan de Capacitacion 27 days
Planeacion de Capacitaciones 2 days
Capacitacion Tedrica 10 days
Capacitacion Practica 10 days
Evaluacion 5 days

Tabla 26. Cronograma del Proyecto.

Tue 29/6/21

Mon 5/7/21
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21 Mar '21 4 Apr ‘21 18 Apr ‘21 2 May ‘21 16 May 21 30 May ‘21 13 Jun 21 27 Jun 21 11 Jul

| Task Name v|F T s w s T M| F | T s w s T M F T s w s T M F T s w/ s T M F T
Inicio de proyecto ‘1 22/3
4 Informe di ico de si 1
actual
Toma de datos T

Andlisis de datos recolectados
Diagnostico de necesidades

4 Re Disefio de Planta i—l
Andlisis ergonémico

Planc de Distribucion

+ Adquisicion de mobiliario Il

Especificacién de mobiliario
Cotizacion
Seleccién de proveedores
Compra de mobiliario j
Recepcién de mobiliario
4 Adaptacién de planta
Instalacién de mobiliario
Modificacién de procedmiento 1 \‘
4 Plan de Capacitacién Il
Planeacion de Capacitaciones L

Capacitacion Tedrica
Capacitacion Practica

Evaluacién

Final del proyecto

Figura 18. Diagrama de Gantt del Proyecto

4»1 5/

6.5 PLAN DE GESTION DE COSTOS

El Plan de Gestion de Costos tiene como fin mostrar el presupuesto estimado para llevar a
cabo el proyecto. La unidad de moneda utilizada es el Lempira (L.)

6.5.1 PRESUPUESTO DEL PROYECTO

A continuacion, se presenta el detalle de costos del proyecto:

Cantidad Actividad Precio unitario Total
6 Tolvas de hierro para vidrio 20,000.00 = 117,000.00
4 Tolvas mdviles de inox 14,000.00 52,000.00
1 Sefializacion y demarcacion 4,000.00 4,000.00
1 Material para capacitacion 3,000.00 3,000.00
Total 176,000.00

Tabla 27. Presupuesto del Proyecto
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6.6 PLAN DE GESTION DE LA CALIDAD

El plan de gestidn de la calidad del proyecto se apega a todos los fundamentos de calidad de
Cerveceria Hondurefia, siendo estandares alto de calidad, esperando un producto funcional a través
cada una de las etapas del proceso cumpliendo todos los requerimientos.

6.6.1 PLANIFICACION DE LA CALIDAD

GESTION DE CALIDAD DEL PROYECTO
PLANIFICAR LA CALIDAD
El proyecto debe de cumplir con el alcance, en el tiempo y presupuesto planificado, es la forma
en que mediremos la calidad del proyecto
Se presenta un plan de gestion de la calidad que nos permita asegurar y controlar de manera
eficaz la calidad, se desarrolla un plan de inspeccién donde se presenta la actividad, la frecuenciay el
parametro a inspeccionar, la frecuencia de medicion.

Factor de calidad Objetivo Descripcion Frecuencia Momento de
relevante reporte
ALCANCE 100% Cumplimiento Semanal, Semanal
de los requisitos cada lunes
alcanzados entre los
requisitos planeados
CUMPLIMIENTO <1 Tiempo real Semanal Semanal
CRONOGRAMA de avance entre
tiempo planeado
PRESUPUESTO <l Presupuesto Semanal Semanal
gastado entre el
presupuesto gastado

REALIZAR ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

Especificar el procedimiento para analizar los procesos y que facilitaran la
identificacion de actividades que no agregan valor, el procedimiento se da inicio al
momento de detectar un indicador fuera del valor esperado.

1. Analizar que se puede hacer para corregir la situacion actual y definir las
actividades.

2. Analizar que se puede mejorar para que las proximas actividades sean efectivas.
Verificar que las acciones correctivas estan funcionando.

4. Estandarizar las mejoras logradas para hacerlas parte de las lecciones
aprendidas.
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REALIZAR CONTROL DE CALIDAD

SPONSOR: Revisar y aprobar la calidad del proyecto y tomar las acciones correctivas

necesarias, aplican los recursos.

GERENTE DE PROYECTO: Gestiona la calidad, revisa entregables, solicita y genera

accionas correctivas

MIEMBROS DEL EQUIPO DEL PROYECTO: Elaboran los entregables con la
calidad requerida

ORGANIZACION DE LA CALIDAD

GERENTE DE
ENVASADO

GERENTE DE
PROYECTOS

MIEMBROS DEL
EQUIPO

ROLES Y RESPONSABILIDADES

ROLES A C RESPONSABILIDADES
GERENTE DE | X X Es el responsable de la generacién de los planes de calidad.
PROYECTOS

Responsable de la aprobacion de las actividades de
aseguramiento de calidad/

Definir el equipo de calidad y los roles

EQUIPO DEL | X Son responsables de cumplir con las normas de calidad y la
PROYECTO generacion de entregables

Tabla 28. Declaracion de Calidad
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6.7 PLAN DE GESTION DE RECURSOS HUMANOS
Para una buena organizacion de los colaboradores del proyecto, a continuacién, se describe

la gestion de los recursos humanos del proyecto.

6.7.1 ORGANIGRAMA DE PROYECTO

Gerente de Proyecto

Gerente Financiero

Coordinador de

S Capacitador Asistente de compras
reciclaje

Oficial de ambiente

Figura 19. Organigrama de Proyecto

6.7.2 ROLES Y RESPONSABILIDADES

ROLES Y RESPONSABILIDADES
ROL EN EL PROYECTO | Gerente de proyecto |
FUNCION RESPONSABILIDAD PRINCIPAL

El gerente del proyecto es el responsable de la ejecucion y entrega del proyecto
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Responde a los requerimientos del gerente de envasado de la planta de refrescos
Reporta semanalmente los indicadores del proyecto a la gerencia de envasado.

Controla los gastos del proyecto

COMPETENCIAS REQUERIDAS

Liderazgo, comunicacion, solucion de conflictos, negociacion:

FUNCION RESPONSABILIDAD PRINCIPAL
Establecer lo criterios para la segregacion correcta de vidrio
Revisar y redactar mejoras al procedimiento de segregacién de vidrio

COMPETENCIAS REQUERIDAS
Comunicacion, reciclaje, liderazgo

FUNCION Y RESPONSABILIDAD PRINCIPAL
Controlar el presupuesto del proyecto
Reportes financieros semanales

COMPETENCIAS REQUERIDAS
Licenciatura en Finanzas, analitico, trabajo en equipo

FUNCION Y RESPONSABILIDA PRINCIPAL
Elaborar el material de entrenamiento

Planificar capacitaciones

Llevar a cabo las capacitaciones

COMPETENCIAS REQUERIDAS

Liderazgo, Comunicacion,

FUNCION Y RESPONSABILIDAD PRINCIPAL
Valida el cumplimiento de los requerimientos legales
Solicita y genera acciones correctivas

COMPETENCIAS REQUERIDAS
Conocimiento de leyes medioambientales, trabajo en equipo, comunicacion

FUNCION Y RESPONSABILIDAD PRINCIPAL
Solicitar cotizaciones
Gestionar las compras

COMPETENCIAS REQUERIDAS
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| Trabajo en equipo, comunicacion, conocimiento proceso de compras.

Tabla 29. Roles y Responsabilidades del Equipo del Proyecto

6.8 PLAN DE GESTION DE LAS COMUNICACIONES

El plan de comunicaciones para el proyecto sigue todos los aspectos de comunicacion interna
y externa que tiene la empresa Cerveceria Hondurefia S.A. como ser su plan de comunicacion
interna y los pasos para la comunicacion con proveedores

6.8.1 ENFOQUE DE LA ADMINISTRACION DE LAS COMUNICACIONES

El principal precursor de que haya fluidez en la comunicacion entre todos los involucrados
en el proyecto sera el gerente de proyecto, haciendo uso de varias herramientas para informar a
todo el equipo del proyecto.

Los avances del proyecto se plasmaran en informes de estado con alto nivel de detalle y todas
las reuniones del equipo del proyecto seran evidenciadas en actas con un nivel de detalle alto para
que exista evidencia de todo lo discutido. Todo esta informacion se encuentra mas detallada en la
matriz de comunicacion del proyecto.

6.8.2 MATRIZ DE COMUNICACIONES DEL PROYECTO

Esta matriz indica toda la informacién del proyecto que sera transmitida, que formato sera

utilizado y quien sera el emisor y receptor.

Nivel . .
L . Responsable Grupo Metodologia | Frecuencia de
itfomieles, Loty FETED D eq[:” o de Comunicar | Receptor | o Tecnologia | Comunicacion
Datos y
comunicacion
Inicio del | sobre el inicio Acta de Gerente de | Gerente de | Documento
Proyecto del proyecto | Constitucién | Medio Proyecto Planta | digital (PDF) | Una sola vez
Datos
preliminares
Alcance del sobre el Declaracién Gerente de Junta Documento
Proyecto alcance del alcance Alto Proyecto directiva | digital (PDF) | Una sola vez
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Estado actual
Progreso
Pronostico de
Estado del Tiempoy Informe de Gerente de | Gerente de | Documento
Proyecto Costo estado Alto Proyecto Planta | digital (PDF) Semanal
Toda la
informacion
Reuniones | discutida en
equipo de | las reuniones Acta de Gerente de | Gerente de | Documento
proyecto del equipo Reunion Alto Proyecto Planta | digital (PDF) Semanal
Informacion y
comunicacion
Cierre de | sobre el cierre | Cierre de Gerente de | Gerente de | Documento
Proyecto del proyecto proyecto Medio Proyecto Planta | digital (PDF) | Una sola vez

Tabla 30. Matriz de Comunicaciones del Proyecto

6.8.3 RESTRICIONES DE LA ADMINISTRACION DE LAS COMUNICACIONES

La informacién del proyecto es confidencial, siendo esta de uso exclusivo por parte del

equipo del proyecto y los interesados, quienes seran informados a través de los informes de estado

u otra comunicacion por parte del gerente del proyecto de ser esto necesario.
6.8.4 METODOS DE COMUNICACION Y TECNOLOGIAS

El principal canal de comunicacion entre el equipo de proyecto es el correo electronico, teniendo

cada uno de los integrantes un correo institucional, a través de este se comunicard la informacion

referente a las reuniones, su horario y lugar. Ademas, a través de este se hara el envio oficial de los

informe de estado y las actas de las reuniones.

Los informes de estado y las actas de reunion seran enviadas en formato PDF asi no podran

ser modificadas por nadie méas que la persona que los redacte, quien sera el gerente del proyecto.

6.8.5 DIRECTORIO DEL EQUIPO DE TRABAJO

Rol Nombre Departamento Correo Electrénico Teléfono
Berta
Gerente de Ortiz/Kevin
Proyecto Rodriguez Envasado Berta.ortiz@ab-inveb.com 9913-0611
Coordinador de Reina
reciclaje Nolasco Produccion reina.nolasco@ab-inveb.com | 9534-7108
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David

Gerente financiero | Canales Finanzas david.canales@ab-inveb.com | 9517-9062
Douglas douglas.lopez@ab-

Capacitador Lépez Envasado inveb.com 9819-3771

Oficial de Ambiente | David Mejia | Produccidn david.mejia@ab-inveb.com 9765-3394

Asistente de Maricela maricela.orellana@ab-

compras Orellana Compras inveb.com 9754-4578

Tabla 31. Directorio del Equipo del Proyecto

6.9 PLAN DE GESTION DE RIESGOS

En todo proyecto existen riesgos, estos pueden afectar la calidad del producto final, hacer

que el costo se eleve y en casos mas extremos, poner en peligro todo el proyecto. Es por esto que

es necesario identificar los riesgos, evaluarlos y generar un plan de respuesta a estos.

6.9.2 IDENTIFICACION Y CATEGORIZACION DE RIESGOS

Para la identificacion de riesgos es necesario hacer una lluvia de ideas con todo el equipo del

proyecto, en este caso se realiz6 una reunion para determinar los riesgos mas significantes y

categorizarlos, haciendo uso de 4 categorias, técnicos, gerenciales, organizacionales y externos.

IDENTIFICACION DE LOS RIESGOS-CATEGORIZACION DE LOS RIESGOS

PROYECTO:

Optimizacion En El Proceso De Recoleccion Del Vidrio De Las Lineas De
Envasado De La Planta De Refrescos En Cerveceria Hondurefia S.A.

PATROCINADOR

. Berta Patricia Ortiz/Kevin .
PREPARADO POR: Fernando Rodriguez FECHA: 22 03 2021
REVISADO POR: Jefe de Ambiente FECHA: 22 03 2021
APROBADO POR: Gerente de Planta FECHA: 23 03 2021

Riesgos técnicos, de calidad o de rendimiento:
1. Personal renuente a aprender y seguir nuevo procedimiento
2. Fallas en las tolvas, no siendo las compradas, las requeridas
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Riesgos en la gerencia de proyectos:
1. Cumplimiento del tiempo Programado.
2. Posibilidad de no contar con adecuado u oportuno juicio de expertos.

Riesgos organizacionales:

1. No aprobacion de los fondos suficientes para la ejecucion

2. Conflictos en el proceso de compras

Riesgos externos:

1. Paro de labores por exceso de casos positivos de covid-19

2. Paros nacionales de transporte que afecten a los colaboradores, interesados y/o proveedores de
equipo

Tabla 32. Identificacion y Categorizacion de Riesgos

6.9.4 MITIGACION Y ELIMINACION DE RIESGOS
Es necesario tener un plan de respuesta ante los riesgos si estos se llegaran a materializar.

Este plan debe ser para mitigar el impacto o hacer lo necesario para que el proyecto no se extienda
en el tiempo, que sus costos no se eleven o que no llegue a finalizarse.

Riesgo priorizado N1 ‘_ Afecta Costo ‘ |Calidad ‘x ‘Alcance

Personal renuente a aprender y seguir nuevo procedimiento

Descripcion
Causa Colaboradores no consideren necesario seguir nuevos procedimientos

Probabilidad ‘ Impacto ‘ Prioridad (Prob*Imp)
Estrategia

Acciones a tomar Responsables

Reunidn informativa con personal para
determinar la importancia del nuevo
procedimiento.

Gerente de Proyecto L.0

Plan de contingencia
Hacer consciencia en colaboradores referente a los indicadores de la linea

Tabla 33. Riesgo numero 1

Riesgo priorizado N2 ‘_ Afecta Costo | X | Calidad | X ‘Alcance |
Descripcion ‘ Fallas en las tolvas, no siendo las compradas, las requeridas
Causa ‘ Error de proveedor

Probabilidad ‘ Impacto ‘ Prioridad (Prob*Imp)
Estrategia | Evitar |

Acciones a tomar Responsables

0.20

Hacer reclamo a proveedor para cambio
de tolvas

Asistente de compras L.0

Plan de contingencia
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Asegurar a través de comunicaciones con cliente que sean
enviado el producto correcto

Tabla 34. Riesgo numero 2

Riesgo priorizado N3 ‘_ Costo ‘ X | Calidad ‘ ‘ Alcance
Descripcion Posibilidad de no contar con adecuado u oportuno juicio de expertos.
Causa ‘ Incapacidad por enfermedad de todos los expertos

Probabilidad ‘ Impacto ‘ Prioridad (Prob*Imp)
Estrategia | Transferir |

0.20

Acciones a tomar Responsables
Gerente de proyecto L. 10,000.00
Plan de contingencia De ser posible hacer videoconferencias con expertos, buscar

colaboradores con experiencia en el area.

Tabla 35. Riesgo numero 3

Riesgo priorizado N4 _Afecta Costo | |Calidad lx ‘Alcance|

Descripcion No aprobacion de los fondos suficientes para la ejecucion
Causa Uso de fondos para otros proyectos que tienen mayor prioridad

Probabilidad ‘ Impacto ‘ Prioridad (Prob*Imp)
Estrategia

Acciones a tomar Responsables

Junta con gerente financiera para tratar
de conseguir fondos, de lo contrario
esperar.

Gerente de proyecto

Plan de contingencia Tener con seguridad la aprobacién de los fondos para el proyecto

Tabla 36. Riesgo numero 4

Riesgo priorizado N5 ‘_ Afecta Costo ‘ | Calidad ‘ X ‘ Alcance
Descripcion ‘ Conflictos en el proceso de adquisiciones
Causa ‘ Asistente de compras con carga de trabajo/incapacitado por enfermedad

Probabilidad loso | 0.20

Impacto ‘ Prioridad (Prob*Imp)
Estrategia | Mitigar |

Acciones a tomar Responsables

Buscar una persona de compras del
mismo departamento

Gerente de proyecto
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Contar con la persona que servira para hacer las adquisiciones en caso de
Plan de contingencia enfermedad del titular

Tabla 37. Riesgo numero 5

Riesgo priorizado N6 ‘_ Afecta Costo ‘ | Calidad ‘ ‘ Alcance | x
Descripcion ‘ Paro de labores por exceso de casos positivos de covid-19
Causa ‘ Contagio masivo en planta/casa de colaboradores

Probabilidad ‘ Impacto ‘ Prioridad (Prob*Imp)
Estrategia | Aceptar

Acciones a tomar Responsables

0.20

Esperar a que el equipo de proyecto y/o
colaboradores se recuperen

Equipo de proyecto

Plan de contingencia

Seguir protocolos de bioseguridad

Tabla 38. Riesgo numero 6

Riesgo priorizado N7 ‘_ Afecta Costo ‘ | Calidad ‘ X ‘ Alcance | x
Paros nacionales de transporte que afecten a los colaboradores, interesados y/o

Descripcién proveedores de equipo
Causa Conflicto politico en el pais

Probabilidad Impacto Prioridad (Prob*Imp
Estrategia | mitigar |

Acciones a tomar Responsables
Gestionar transporte para equipo de
proyecto, cualquier labor que pueda ser
de manera remota sera desarrollada de
esta forma.

0.20

Gerente de proyecto y
resto del equipo

Plan de contingencia Pendiente de situacion actual del pais y andlisis

Tabla 39. Riesgo numero 7
6.10 PLAN DE GESTION DE LAS ADQUISICIONES

El plan de adquisiciones indica como seran adquiridos todos los recursos, como seran los
contratos en caso de existir trabajo de tercero. Todo el proceso de adquisiciones sera llevado por el
departamento de compras de la empresa, teniendo un representante de este departamento en el
equipo del proyecto. Todas las adquisiciones serdn llevadas a cabo con los procedimientos ya
establecidos por la empresa incluyendo los proveedores, teniendo que estar estos en la lista de

proveedores aprobados por la empresa.
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6.10.1 DEFINICION DE LAS ADQUISICIONES

Forma de Persona/Area
Contratar a responsable de la
Producto/Servicio Justificacion Tipo de Contrato | Proveedores compra
Lista de
Base del proyecto, proveedores
esencial para aprobados | Asistente de
recoleccion de Contrato de precio | por la compras/Departamento
Tolvas de hierro vidrio fijo empresa de compras
Lista de
proveedores
Necesarias para aprobados | Asistente de
recoleccion de Contrato de precio | porla compras/Departamento
Tolvas méviles vidrio en las lineas | fijo empresa de compras
Lista de
Necesaria para una proveedores
correcta aprobados | Asistente de
sefializacion de las | Contrato de precio | porla compras/Departamento
Equipo de sefializacion | tolvas fijo empresa de compras

Tabla 40. Definicién de las Adquisiciones

6.10.2 PROCEDIMIENTO DE ADQUICIONES

N | PROCEDIMIENTO EN EL PROYECTO PARA SOLICITUD DE COMPRA

Gerente de proyecto pasa solicitud de compra a asistente de compras. Este documento detalla
el producto solicitado y la cantidad requerida. Esta solicitud se genera en el sistema SAP.

Asistente de compras cotiza con tres proveedores el producto requerido

Gerente de proyecto con la ayuda de juicio de expertos decide cual es la mejor opcién entre
3 los tres posibles proveedores para el producto requerido.

Una vez decidido el proveedor, se genera la orden de compra en SAP y se comunica al
4 proveedor y se le envia la orden de compra.

Tabla 41. Procedimiento de Adquisiciones

6.10.5 CRITERIO DE DECISION

Se utilizara la ayuda del juicio de expertos y el criterio del gerente de proyecto. En la empresa
regularmente se hace la compra al proveedor que solicite la persona que paso la solicitud de
compra, pero este siempre debe pasar tres cotizaciones o dejar que el departamento de compras las

haga en caso de gque el no tenga opciones de proveedor.
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6.10.7 EVALUACION DE DESEMPENO PARA PROCEEDORES

Al finalizar el trabajo, el proveedor de requerir al cliente una evaluacién del trabajo realizado,
este formato se debe presentar al departamento de compras, que administrara las evaluaciones. La
empresa, ademas, por requerimiento de normas de calidad, se encuentra en la obligacion de realizar

evaluaciones a sus proveedores.

6.11 PLAN DE GESTION DE LOS INTERESADOS

En toda organizacion, en su planteamiento de lineas estratégicas, se le da la importancia a la
identificacion de los interesados, en los proyectos esto no es la excepcion, siendo la identificacién
de los interesados un punto muy importante en la planeacion de los proyectos.
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Influencia

Requerimientos sobre el Tipo de
Organizacién Cargo producto P|E|S Influencia sobre Interés
Logro de
Fase de inicio, planificacién y objetivo
CHSA Gerente de Planta | Reduccién de waste index cierre estratégico
Logro de
CHSA Oficial de ambiente |Incremento de reciclaje F |F |F El proceso KPI
Ingresos por venta de
CHSA Gerente Financiero |vidrio Recurso econémico Financiero
Asistente de Copra de vidrio generado
INVEMA compras gracias al proyecto Comprador Econdémico
Transportes Disminucidén de volumen
Lépez de basura (reduccion de
Regalado Jefe de Logistica trabajo) Proveedor de servicio Econdémico
Municipalidad
de San Pedro Disminucidn de basura en
Sula basurero municipal Cierre del Proyecto Ambiental

Tabla 42. Registro de Interesados
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ANEXOS

ANEXO 1 CUESTIONARIO DE CONOCIMIENTO DE PROCESO

<. . CERVECERIA

ABInBev 2.  HONDURENA

Cuestionario de conocimiento de procedimiento de
recoleccion de vidrio

Nomb \-\(\(‘\@ Q’l\’((‘:\m Sexo: M F

put: DR QO/

Seleccione la respuesta que considere correcta

1. ;Cuél es el equipo de proteccién personal (epp) necesario para recoleccién de
vidrio?
o Guantes anticorte, lentes, chaleco reflectivo, zapatos de seguridad, casco
e Guantes de neopreno, cinturén lumbar, chaleco reflectivo, zapatos de seguridad
o Chaleco reflectivo, zapatos de seguridad, lentes, casco

o Zapatos de seguridad, lentes, guantes anticorte, cinturén lumbar

2. (Cual de estas afirmaciones es correcta?

%l vidrio se debe disponer en la basura comiin
e El vidrio no se debe mezclar con otros coproductos

o El vidrio se puede mezclar con otros coproductos

3,/ En qué recipiente debe de disponer el vidrio recolectado?
e Recipiente blanco
o Recipiente azul
Recipiente negro

o Recipiente amarillo
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ABInBev - fssan

o
e

4. Después de recolectar el vidrio donde lo debe de depositar
/61 cualquier lugar
e En latolva para vidrio

o En cualquier tolva

o Centro de acopio de la planta

5. ¢Cudl es el nivel méximo permitido al que se puede llenar un recipiente?
o 80%

e 100%
o 50%

6. ¢Se le ha capacitado sobre el procedimiento de recoleccién de vidrio?
o Si
e No
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ANEXO 2 ENTREVISTA

Entrevista

Lugar: Sala de reuniones de las lineas de produccion
Investigador: Kevin Rodriguez — Berta Ortiz

Objetivo del estudio: Optimizar la separaciéon del vidrio que sale de las lineas de
envasado de la planta de refrescos de Cerveceria Hondurefia.

Firma de consentimiento:

Equipo audiovisual necesario para registrar la entrevista: grabadora

Perfil
Nombre:
Sexo:
Edad:
Puesto:
Preguntas:

1. ¢ Qué entiende por segregacion o separacion de residuos?

2. ¢ Qué residuos tienen en su area de trabajo que se deben de separar?
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3. ¢ Por qué es importante separar los residuos?

4. ¢ Como se asegura que los residuos estan bien separados?

5. ¢ Considera que se hace una buena segregacion de residuos?

6. ¢ Con gue herramientas o recursos cuenta para hacer una correcta segregacion?

7. ¢ Considera que necesita algo mas para que la separacion de residuos sea mas

eficiente?

8. ¢Una vez sale el vidrio en las tolvas de la linea, sabe qué pasa con ese vidrio?

9. ¢Qué piensa que debemos hacer para evitar que vaya vidrio mezclado con
basura comuan en las tolvas que salen de las lineas?
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ANEXO 3 MAPA DE RIESGOS AMBIENTALES DE LINEA DE ENVASADO DE REFRESCO EN VIDRIO

Inspectores n =)
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ANEXO 4 RESULTADOS DE ENTREVISTA A INVOLUCRADOS EN EL PROCESO

Pregunta 1 Pregunta 2 Pregunta 3 Pregunta 4 Pregunta 5 Pregunta 6 Pregunta 7 Pregunta 8 Pregunta 9
Nombre Puesto
: " Mas tolvas, a veces no ha
Selvin Geovanny . Colocar la basura en diferentes . o Para que la empresa lo pueda Colocando la basura en cada  |No, todos los que pasan por el area v .
N Tecnico Papel, plastico, vidrio ) Recogedor, escoba tolvas y toca hechar la basura [Se lo llevan al centro de acopio |Mas tolvas
Maradiaga Castro basureros vender tolva tiran basura a las tolvas
en la tolva que esta
. | . . Aveces si, pero la mayoria de las veces
Oscar Edgardo Rios Botar la basura segtn los rotulos de | Para reducir la cantidad de Pues no lo hago aqui la basura P voria £l operador de bodega se lo N
Operador Vidrio y basura cuando no hay tolvas se tira en Recogedor Que se cologuen mas tolvas Que le exijan a todos que lo hagan
Barraza los basureros basura va a dar al mismo lugar toda 3 lleva a la bodega
cualquier tolva la basura
. N . . Colocando la basura en su De nada sirve que separamos bien la Escoba, recogedor, Mas tolvas para vidrio a veces . :
Mario Israel Garcia Operador Separar la basura Pajillay basura Para no contaminar N ; N . Se lo llevan a botarlo Exigirle a los contratistas
basurero correspondiente basura si los contratistas la tiran en basurero no hay
. o Tirando la basura en su No, aqui cada quien tira la basurar Escoba, recogedor, Que cambien las tolvas de - — |Que los de bodega cambien las tolvas
Jose Marino Perez Ayudante No mezclar la basura Tapa mala, vidrio y basura No se . N . Un camion viene por el vidrio
respectivo barril donde quiere basurero basura mas seguido mas fr te
. . Mejorar los basureros,
Allan Roberto Escobar . o _ _ Tirando cada cosa en su No hay mucha gente que tira la basura |Escoba, recogedor, y " _
N Ayudante Separar el vidrio de la basura Plastico, vidrio, papel Para ayudar al medio ambiente N muchas veces se rajan por el |se le vende a un proveedor Que cambien las tolvas cuando se llenen
Barnica basurero en cualquier basurero tolvas o
peso del vidrio
, Es que eso no importa aqui los ) Que sea facil de transportar
Jolman Rafael N . Porque asi colaboramos con el . . No, no se hace la basura siempre esta No se, supongo que lo llevan al )
Ayudante Separar los desechos de la planta Carton, vidrio y plastico ) N basureros se utlizan para tirar Troco, escoba, recogedor [los basureros porque pesan } Que capaciten a todo el personal
Enamorado medio ambiente . mezclado centro de acopio
cualquier basura mucho
Tirar el plastico en el barril de A veces no hay donde tirar la o ) Rotular bien las tolvas y que se cumpla
N . P, - . - . . No, cada quien tira la basura donde Basureros de diferentes El montacargas se lo lleva a )
Roque Garcia Santos Ayudante plastico, el de vidrio en el de vidrio, [Plastico, vidrio, papel Para no contaminar basura asi que se tira en ! o con esa rotulacion a veces vienen tolvas
. quiere colores botarlo .
etc cualquier basurero de vidrio llenas de carbon
’ Que tengan mas tolvass, esas se llenan
) . ) . ) , , Trato de colocar cada basura Basureros que sean faciles de |Hay un proveedor que lo 8
Jose Francisco Trejo Lazo|Ayudante Separar todo lo que sale de las lineas |Carton, vidrio y plastico Para ayudar al medio ambiente La verdad que no Basureros de colores muy rapido y despues no hay donde
donde corresponde trasladar compray selo lleva . o
tirar el vidrio
Cambiar los basureros estos
! Tirar la basura en el recipiente que o La separacion de basura aqui |Cuando hay tolvas se trata de separar la pesan mucho y entre dos , )
Gil Montoya Ayudante Plastico, vidrio, papel Para que se lo lleve el proveedor Recoger, escoba Personal de bodega se lo lleva  [Que cambien las tolvas mas seguido
corresponde no se cumple basura pero no siempre se puede personas tenemos que darles
vuelta en la tolva
. : Siempre y cuando haya
N Poner la basura segun el tipo en el . L . . prey ¥ No, todos colocan la basura por donde . Se lo lleva un operador de .
Wilfredo Flores Ayudante Pajilla y vidrio Para ayudar al medio ambiente |basureros cerca lo coloco en el Recogedor y escoba Se necesitan mas tolvas Es necesario mas tolvas

barril que correspodne

basurero que corresponde.

pasan

montacarga al centro de acopio
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