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1. Introduccion/ Resumen Ejecutivo

El presente informe tiene por objetivo condensar en un solo documento los avances
conseguido®specificamenten la Asociacion de Cartoneros ltatidicada en Villa Itati

(Distrito de Quilme) y acompafnanada por Avina desde 2012 bajo el paraguas del
LINEPeSOl2 aLyOfdzaAsy &a20A2S02ysYAOl RS f2a
I NBESYGAYl£€d 5A0K2 LINRPeSOl2 -ROMIN, PEidaS y (i NI
Organizacion RomanAvina

En el mato de dicho proyecto, se defini6 una estrategia de acompafiamiento
especifico para las cooperativas de recicladores, dentro de la cual Asociacion Itati
recibio este asesoramiento esu proceso productivg cadena de valor; con el fin de
optimizar y fortaleer su negocio.Esta consultoria ded | O2 YLI 3+ YASYy (2§
planteach a 6 meses, JuliDiciembre 2013y consta de 3 objetivos especificos que
podriamos sintetizar de la siguiente forma:

1- Fortalecer el proceso productivo y la logistica
2- Mapear la cadena de valor
3- Conseguir nuevos grandes generadores

Son 3 objetivos que se plantean como 3 pasos, de 2 a 3 meses de duracidon en cada uno
de ellos, y que intentan hacer un recorrido desde el aspecto interior de la organizacion
hacia lo externo. §e primer informe da cuenta de lo realizado durante el primer paso

e integra tanto diagndéstico como propuestas de mejora
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rasgos generales que hay un circuito de produccion opkramero que no fue
planificado previamente; sino que se establecié en base a la dinamica diaria, y regidos
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a esta situacion, se trabajé conjuntamente con los lideresadeobperativa para

definir un circuito dgproductivoque priorice la fluidez de los materiales y maximice el
aprovechamiento de los espacios. El resultado son 3 propuestas-datlaje acuerdo

con el nivel de desarrollo que vayan alcanzando en el futuna: inmediata, otra de

mediano plazo (@ meses) y otra de largo plazo que incorporaria un nuevo galpén. En

cuanto a la propuesta inmediata, destina el galpon més chico al papel y el carton, y
establece en el galpdn méas grande un espacio para descargaleotlasificacién, otro

de procesamiento del plastico y finalmente lugares para cada uno de los otros
materiales.

Por dltimo, en cuanto a la logistieplicada,y por ser este ebrimer pasg se focalizé

en el aspecto interno. Es decir, infraestructura; y aqui los protagonistas son los
vehiculos. Su operacion sin demoras ni paradas de maquina, es necesaria para
asegurar una productividad adecuada. Sin embargo, el estado general de los 3
vehiculogun camién, una camioneta y un autoelevador) que demuestran largas horas
de uso, traducen su fatiga de materiales en una costosa lista de reparaciones
semanales que se llevan una importante porcion de los ingresos generados. Para tal
fin, se propone renovalos 3 vehiculos por otros de menor antigiiedad, que puedan
garantizar una operacion mas estable, con menos interrupciones y de menor costo. Se
espera involucrar a Avina en la inversion necesaria para el recambio de la camioneta y
del autoelevador. La acalizacion del camion, en principio, quedaria a cargo de la
cooperativa.

Para los proximos dos meses, se espera avanzar en la implementacion de estas
propuestas decididas conjuntamente con los integrantes de la asociacion, y comenzar
a consolidar un mapa déa cadena de valor que permita optimizar el negocio
aprovechando oportunidades latentes y acercando nuevos grandes generadores.

2. Metodologia y abordaje

En primera instancia, es necesario recordar que ya se habia elaborddagnostico

de la asociacidanteriormente. Sin embargo, el mismo tenia un caracter general, y no
profundizaba en las cuestiones mas técnicas del proceso productivo y la cadena de
valor. Por ejemplo, se habia elaborado un organigrama, una descripcion de algunas
operaciones y un graficdel galpon; pero no habia un detalle del estado de las
maquinas y los vehiculos, ni una mirada técnica respecto del ordenamiento mas
apropiado para el proceso productivo. Esto fue motivo de conversacién con el equipo
de Itati al principio, ya que no semprendia la necesidad de este nuevo diagndstico.
Se explicéd la diferencia de enfoque y alcance del trabajo, garantizando al mismo
tiempo que dicho estudio iba a ser tenido en cuenta.
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Este acompafamientesta planteado con un objetivo general, abierto eotfetivos

especificos, tendientes a lograr el general. Estos 3 objetivos intentan seguir una
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conseguir con esta estrategia, es fortalecer primero el negocio hacia adentro, para

estar mejor preparado a la hora de aumentar el volumen de materiales ingresados. De

nada serviria salir a buscar nuevos grandes generadores, si primero no esta asegurada

la capacidad de procesamiento de dichos materiales y garantizado el proceso de retiro

de materiales en los mismos. Sobre este concepto es que se decidié este desarrollo del
trabajo.

Por otro lado, en cuanto a la forntke trabajo, se plantearon 2 reunionesr semana.
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necesario destacar, la cantidad de actividades por las cuales son requeridos los lideres

de la organizacién: produccién, logistica, visitas, cursos, administracion
implementaciones de los proyectos, reparaciones, problemas personales del equipo,
reuniones con otras organizaciones, etc. Estas instancias les restan horas de trabajo en

el procesamiento de los materiales reciclables, en cuyo proceso son contemplados
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acompanfar la velocidad propia de la organizacion, sin presionarla ni agobiarla con
demandas perranentes por parte del consultor.

Las reuniones tuvieron un caracter mas formal al pringypifmeron tomando un matiz

mas informal durante el transcurso de las semanas, lo cual permitio agilizar el
desarrollo de los temas y profundizar en la busquedd:-d@ | & Ol dzal & NI NI ¢ Sy
de mayor confianza. En algunas instancias, se traté de reuniones solo con el Presidente
(Vicente Baez) de la asociacion, en otras se pudo contar con el Tesorero (José Villalba)

ylo el Vicepresidente oNicce Ellis); y también, dbo oportunidades en la que
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Hna. Cecilia Lee, quienes tienen larga trayectoria a su lado.

3.1. Diagnostico del Proceso Productivo

El proceso productivesta organizado fisicamée en 2 galpones tinglados y un patio.
Sobre el frente hay una calle de asfalto, que conecta en tan s6lo 50 metros con el
Acceso Sudoeste de Bernal, aunque lo hace con una dificil pendiente descendente.
También, tienen actualmente un terrefio aledafio coagw, pero que no patrticipa del
procesoproductiva Se trata de un espacio mas pequefio con piso de tierra, que
piensan acondicionar y sumar en el futus.continuacién se puede ver un grafico
esquematico con la distribucion geneydlas dimensiones aproradas
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Los galpones coloreados en amarillo, corresponden a areas techadas o cubiertas, y el
patio esta a la intemperie. En toda la superficie se cuenta con un piso de cemento.
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Teniendo en cuenta que las medidas expresadas son aproximadas, podemagidecir
tenemos una superficie cubierta total de 320 m2 y 140 m2 al aire libre. Esto nos da un
total de 460 m2 disponibles para la operacion. En palabras de los miembros de la
O22LISNI GADFSX aASYLINB SyOdzSyiaNly 1jdzS St
reiteradamente que requieren la construccion de otro tinglado en el terreno
comprado. Sin embargo, la apuesta de este trabajo es a optimizar la utilizacion del
espacio disponible, aprovechando al maximo cada lugar.
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Siguiendo con la descripcion del lugar, los galpones cuentan con dos portones de
entrada y salida indistintamente, y un tercer porton que vincula ambos espé&utiosl.

caso de los accesos a los galpones, se cuenta con una rampa de cemento que conecta
con h calle Estagampastienen una pendiente pronunciada que dificulta la subida de

los vehiculos, sobretodo en el caso del autoelevadoeste punto, se suma como ya
mencionamos anteriormente, el hecho de que la calle también viene en bajada desde
el Acces SudoesteEs decir, factores determinaran posteriormente la forma en que
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aumentando la complejidad de la maniobra y el riesgo para los peatones y
trabajadores de Itati.

En cuanto a la distribucion interna de las maquinas y principales elementos de
operacion, podemos ver el siguiente esquema:
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en el ambito de losrecicladores a este tipo ed maquina, que posee un doble
contenedor para la carga de los materiales a compactar. Mientras se carga uno de los
contenedores por la parte superior, el otro se puede abrir por el frente para asegurar
el fardo compactadoy retirarlo del recinto. Esta segda operacion se realiza con la
ayuda del autoelevadorEn las inmediaciones de la prensa, podemos encontrar
habitualmente cajas contenedoras de papel suelto y fardos ya armados para ser
enviados a la papelera que realiza el reciclado definitivo. Estas saglen estar
indistintamente repartidas al frente y a los lados, sin un orden predeterminado, lo cual
hace dificil no sélo el transito del autoelevador, sino de los mismos trabajadores que
tengan que atravesar la zona.

Por otro lado, en el galpén ctiguo identificado aqui con el numero 2, podemos
encontrar varios procesos y materiales juntos. Entrando por el portén 2, lo primero
gue encontramos a la derecha es la balanza y un poco mas adelante la sala de la Caja
de Pago. Este es el punto de llegada df 24 G OF NNBNR&Aé>X 0O2Y?2
recicladores que recorren las calles con carros de traccion a sangre, en busqueda de
materiales reciclables mayormente domiciliarios. Este lugar suele tener mucho
movimiento de personas los dias lunes y viernesuisdg experiencia de los lideres de

la asociacionEstos son los dias en que por una u otra razén, mayormente se acercan
los carreros a vender lo recolectado.

Qx
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Siguiendo con el galpén 2, y hacia la izquierda esta vez, encontramos lo que llamamos
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una trituradora, un molino, una gran pileta de lavado y una secadora. En este
momento, ese proceso se encuentra fuera de operacidn desde hace 3 meses
aproximadamente, por la rotura del molino. Este molino ya ha sido reparado varias

veces Yy ha llegado al final de su vida util, por lo que se ha decidido reemplazarlo por

uno nuevo; ademas, tenielo en cuenta que el mismo era prestado de otra
cooperativa de recicladores.

El hecho de contar con esta posibilidad de agregado de valor al plastico reciclable, les
da la posibilidad de aumentar hasta 4 veces el valor de venta del material. Este precio
resulta muy conveniente, por lo que durante este tiempo en que el Proceso Plastico no
ha estado funcionando, no se ha vendido una gran cantidad de plastico que esta
esperando la llegada del nuevo molino. Estos materiales, principalmente baldes y
bidones, oapan una gran porcion del area disponible, volviéndola intransitable e
inaccesible.
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Luego, en la parte media encontramos una pequefia enfardadora de nylon, y alrededor
de la misma se van dejando las cajas contenedoras de materiales recibidos sin
clasficar, principalmente: plastico, film, nylon, PET, papel, etc. Estas cajas
contenedoras tampoco tienen un orden predeterminado como ya ocurre en el galpén
1, y se apilan a medida que van llegando. Esto genera un importante atascamiento de
cajas a las que uchas veces no pueden acceder ni el autoelevador ni los trabajadores.
Estas 2 situaciones fueron visualizadas con el equipo de trabajo de Itati, y se trabajo
posteriormente en las mismas.
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para materiales metdlicos. Alrededor de este contenedor, se quedan elementos
metalicos a veces sin clasificar, y otras veces tan pesados que no pueden ser
ingresados al mismo sin la ayuda del autoelevador. Este contenedor no puede ser

dejado al frente de los galpones, ya que al ser los pisos inclinados en esa zona, resulta

muy riesgosa la tarea de carga del mismo al camién que lo trasGatapletan la

escena 2 contenedores mas pequefios, uno de vidrio que se ubica al lado del portén 2,

y otro de chapas que se ubica al lado del portén 1.

A continuacion, se presenta un esquema que facilita la comprension de la distribucion
de maquinas y materiales en lItati:
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Tal como se puede apreciar a simple vista, aproximadamente un 30% de la superficie
de trabajo disponible se encuentra inutilizada actualmente por el no funcionamiento
del Proceso Plastico. Es decir, resulta urgetde reincorporacion del molino
mencionadaal proceso para operativizar el uso del lugar.

En todo proceso productivo, lo que se busca es lograr una cierta fluidez del circuito,
eliminando los obstaculos y cuellos de botella. Para eso es necesario ordenar los
procesos de tal manera que podamos gemarna especie de recorrido armonico, que
vaya delineando idealmente un circulo dentro de cada recinto, para que los materiales
entren y salgan sin demoras. Agpbdemos decir que la dinamica diaria y la urgencia
del trabajo, no han dado lugar a un proogsanificado. Por lo que inmediatamente se
pueden notar materiales inaccesibles, lugares sin movimientos posibles, recorridos que
se cruzan; perjudicando el desempefio de la actividad, sumando horas de trabajo,
dificultando el transito de trabajadores y heulos, e incluso aumentando los riesgos

de accidentes de trabajo.

El siguiente gréfico intenta representias recorridos de material que tendriamos hoy
en dia cona situacién descriptacon una importante pérdida de tiempo y espacio de
trabajo, y el &ea que se encuentra inutilizada de manera permanente por el
estacionamiento de los materiales plasticos




Diagrostico y Propuestde Mejora en AC Itat

—
PROCESO PLASTICO
—y
\

w v
£ 8

—
> =

Hasta aqui, el diagnostiatel Proceso Productivo existentieja en evidencia la gran
necesidad de poder planificar uaircuito ordenado, que permita aprovechar al
maximo la potencailidad de los recursos disponibjeg paralelamente,que este
ordenamiento ayude anejorar la seguridad de las personas que trabajan en el lugar.
Los problemas aqui descriptos no corresponden a desinteligencias u opciones mal
tomadas, sino mas bien a opnis y alternativas que en el momento de ser decididas
no tuvieron el tiempo suficiente la posibilidad deer analizadason detenimiento

3.2. Propuestas de Mejora en Proceso Productivo

Reciénveiamos en el diagndstico, un proceso que requiere una revisafonma. Sin
embargo, las propuestas de optimizacién no pueden ser hechas sin la participacién de
quienes las van a implementar y sostener en el tiempo. Por eso, se planted el
desarrollo de un nuevo esquema de proceso productivo de manera conjunta con los
protagonistas de la actividad diaria. La intenciébn de esta forma de disefio, es
aprovechar los aportes y experiens@e quienes tienen que lidiar cotidianamente con

la tarea, y al mismo tiempque puedanapropiarse de los cambios propuestos, por
medio de & participacién en su elaboracién y toma de decisiones.
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posible.La forma de trabajo efida fue algo informal, y sobretodo desestructiaa

Por medio de la utilizacion de distintos juguetes se representaron los distintos
elementos del proceso productivo actual, y aplicando a una dinteitdiente a lo

ludico, se logré involucrar a todos dointegrantes de este equipo. El trabajar con
202SG2a NBfIFIGAGlIYSYyGS | Saorftr RFEoF £ LI
armar diferentes propuestas de distribucion dentro del espacio disponible.

Asi fue como logramos plantear una situacioni@hjo/ visualizar mas concretamente
las posibilidades que nos dan los espacios existentes:

La discusion de las alternativas llevo varios encuentros, hubo cierto temor inicial hacer
GRSYlF&aAlIR2a OF YOA2Eaé3 LISNRB &aASYLMBlasTdzS Tt C
ventajas que podiamos encontrar en esto. Se menciond varias veces que el proceso

actual era una construccion propia de varios afios de desarrollo y que no se iba a
cambiar repentinamente, sino que era un proceso en si mismo, y como tal requeria de

tiempo y acompafiamiento del equipo. Fue asi como surgio la idea de hacer propuestas
graduales, que vayan poco a poco de menos a mas; y que se puedan implementar,

probar, y volver cambiar si no funciona. Es decir, dar la libertad de volver atras si una
vezpuesto en marcha se comprueba que no resulta conveniente.
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De esta estrategia, se desprende la idea de realizar 3 esquemas posibles, atendiendo 3
momentos diferentes: un esquema para aplicar de forma inmediata (sin grandes
cambios a la configuracion actjjaotro esquema de mediano plazo al3neses que
requiere alguna inversiébn menor, y un tercer esquema posible de largo plazo que
requiere una inversion mayor. El esquema a aplicar en lo inmediato es el siguiente:
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Tal como se puede apreciar en la image@s, maquinas y elementos permanecen en

los mismos lugares actuales, pero se realiza un ordenamiento de la disposicion de los
materiales. El Galpon 1 queda exclusivamente dedicado a papel y cdigponiendo

frente a la prensa el material a ser compaaag en el rincon de la derecha los fardos

ya armados. El ingreso de este material es por el portdn 3, y la salida por el portén 1,
dejando sobre el medio un pasillo lo suficientemente ancho como para que puedan
transitar personas y el autoelevador.

En cuato al galpdn 2, se considera un esquema con la incorporacion del molino nuevo
concluida, y con la consecuente puesta en marcha del ProcésiicB Esta
disposicion liberaria una importante superficie, lo que permitiria estableceiZona

de Clasificabn en el medio del tinglado. Esta zona podria contener las cajas
contenedoras de film, plastico, nylon, PET y otros; desde donde se distribuirian al
proceso correspondiente. Por otro lado, sobre la pared lindera con el Centro de Apoyo,
se establecerian tamb los materiales plasticos a ser utilizados por el Proceso Plastico.

De esta forma, el portdbn 2 pasa a ser la Unica puerta de ingreso para todos los
materiales, y de salida para todos los que no sean papel o cartdbn que se derivan al
galpon 1. Estableciennda Zona de Clasificacion al medio, nos brinda la oportunidad de
tener un pasillo alrededor de todo el galpdén, por donde se pueda despiarary
agilmenteel autoelevador durante sus tareaNos queda asi establecido un circuito
permanente y circularleededor del galpon.
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Para una segunda instancia, se propone una variacion del Proceso Plastico, que puede
ayudar a optimizar aun mas el desplazamiento de materiales y personas.
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