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RESUMEN

TITULO: DISENO E IMPLEMENTACION DE LOS PROCESOS DE TRATAMIENTO Y
DISPOSICION FINAL DE RESIDUOS Y MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS MISIONALES DE
RECOLECCION Y TRANSPORTE EN LA EMPRESA DE DESECHOS ESPECIALES — EDEPSA
E.S.P. ().

AUTORES:CELIS TORRES, Laura Jimena
MONTANA REYES, Diego Fernando (*).

PALABRAS CLAVES: Diagnéstico, procesos, mejora, disefio, capacidad instalada, indicadores,
productividad.

DESCRIPCION: El siguiente documento describe oportunidades de mejora en los procesos
misionales de Recoleccion y Transporte, asi como el disefio de los procesos de Tratamiento y
Disposicién Final, a fin de que exista sinergia a lo largo de la cadena de valor de la empresa,
haciéndola mas competitiva y efectiva.

Como punto de partida se realiza una descripcion de la organizacion, seguida del diagnostico
inicial realizado a la empresa con el fin de evaluar los procesos misionales y determinar el estado
de la situacién actual de la empresa; con base en los resultados obtenidos se procede a proponer
mejoras e implementar las que estén al alcance financiero de la empresa y el tiempo de ejecucion
del trabajo de grado. Se disefia el Tratamiento y Disposicién Final de residuos conforme a la
normatividad legal vigente que aplica para este tipo de procesos, utilizando como insumo un
analisis de capacidad instalada en la planta de tratamiento de residuos. Por Gltimo se ajusta el plan
estratégico de la empresa, se desarrolla un sistema de capacitaciones que estimule a los
trabajadores al cumplimiento de la misién-vision corporativa y se establece un sistema de
indicadores de gestidon que faciliten la evaluacién, control y sostenimiento de los procesos a lo
largo del tiempo.

Con la implementacién de la metodologia, EDEPSA E.S.P. emprende acciones que contribuyen al
desarrollo de actividades eficientes, a la prestacién de un servicio que de un buen concepto ante
los clientes y al aumento de su productividad.

*Proyecto de grado.
" Facultad de ingenierias Fisico-Mecdnicas, Escuela de Estudios Industriales y Empresariales. Ingenieria Industrial,
Ingeniero Carlos Eduardo Diaz Bohdrquez (Director de Proyecto).
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ABSTRACT

TITLE: DESIGN AND IMPLEMENTATION OF THE PROCESS OF TREATMENT AND FINAL
DISPOSAL OF WASTE AND IMPROVEMENT OF PROCESSES OF COLLECTION-TRANSPORT
MISSION IN THE SPECIAL WASTE COMPANY — EDEPSA E.S.P. ().

AUTHORS:CELIS TORRES, Laura Jimena
MONTANA REYES, Diego Fernando (™).

KEY WORDS: Diagnosis, processes, improvement, design, installed capacity, indicators,
productivity.

DESCRIPTION: The following document describes opportunities for improvement process in
collection-transport mission, as well as the design of treatment processes and final disposal,
consequently there is synergy along the company’s value chain, making it more competitive and
effective.

As a starting point, a description of the organization is carried out, it is followed by the initial
diagnosis made to the company in order to assess collection- transport mission processes and
determine the current situation of the company. Based on the obtained results, proposals and
improvements to implement, which are within financial reach of the company and the
implementation time of the graduation, are conducted. Treatment and final disposal are designed in
accordance with the current regulations which apply to this type of process, using as input a
capacity analysis installed in the waste treatment plant. Finally, the company's strategic plan is
adjusted; a training system, which encourages employees to accomplish the mission and vision of
company, is developed; and a performance indicators system, which facilitates assessment, control
and processes support for long time.

With the methodology implementation, EDEPSA E.S.P. undertakes actions that contribute to the
development of efficient activities, the provision of a service than provokes a good opinion from
customers and increase productivity.

“Business Practice Report.
**Physical Faculty of Mechanical Engineering.School of Industrial and Employers.Director Carlos Eduardo DiazBohdrquez.
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INTRODUCCION

El crecimiento industrial a gran escala durante los uUltimos afios, ha dado origen a una
probleméatica medioambiental generada por la acumulacibn desmesurada de residuos
peligrosos en el entorno, la falta de conciencia de las personas y la ausencia de
mecanismos de control, contribuyen al detrimento de la calidad de vida de los ciudadanos
y del medio ambiente.

Para disminuir la problematica socio-ambiental a que se enfrenta nuestra industria es
necesario llevar a cabo un adecuado procedimiento para la gestion integral de los
residuos, la creacién de normas que regulan la disposicion final en rellenos sanitarios se
ha convertido en prioridad para las organizaciones, ademas la tendencia del mercado por
consumir productos de empresas amigables al medio ambiente, ha despertado gran
interés por contratar servicios especializados en el tratamiento de residuos peligrosos. El
alto costo de la maquinaria para la inactivacién de residuos es un agravante mas de esta
problematica, ya que en nuestro pais son muy pocas las empresas que prestan éste tipo
de servicio.

Actualmente los Ministerios de Salud y Medio Ambiente en Colombia determinaron la
ejecuciéon de un programa orientado a desarrollar planes de accion sectorial para
minimizar los factores de riesgo a nuestros habitantes, por esto EDEPSA E.S.P. ha
decido integrar a su cadena de valor el tratamiento y la disposicion final de residuos con el
propdsito de prevenir, mitigar y compensar los impactos ambientales y sanitarios.

En este trabajo de grado se implementard un plan de mejoramiento de los procesos
misionales de recoleccion y transporte y se disefiarA los procesos de tratamiento y
disposicion final de residuos, con el fin de prestar un servicio de calidad creando de ésta
manera una ventaja competitiva que ayude a la empresa a posicionarse en el mercado.
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CUMPLIMIENTO DE OBJETIVOS

OBJETIVOS DEL PROYECTO

OBJETIVO GENERAL: Disefiar e implementar los procesos de tratamiento y
disposicién final de residuos y mejorar los procesos misionales de recoleccion y
transporte en la EMPRESA DE DESECHOS ESPECIALES S.A - EDEPSA ESP para

obtener procesos eficientes que incrementen la productividad.

OBJETIVOS ESPECIFICOS NUMERAL

1. Diagnosticar y evaluar del estado actual de la 42.1,42.2,43.1,4.3.2

empresa

2. Disefiar, documentar e implementar los procesos | Capitulo 5, Capitulo 6, 4.4,
de Tratamiento y Disposicion Final de residuos y 45.1,45.2,45.3,4.5.4,
proponer e implementar mejoras en los procesos 455
de Recoleccion y Transporte de residuos que
estén dentro de las posibilidades financieras de
la empresa y el tiempo de desarrollo del proyecto

3. Analizar la capacidad instalada para cada una de 8.5,85.1,8.5.2,85.3,
las lineas de tratamiento de los residuos 8.5.4,85.5

4. Ejecutar un programa de capacitaciones que Capitulo 11
fortalezca el compromiso de los empleados

hacia la empresa

5. Disefiar indicadores de gestibn que permitan 9.6

sostener los procesos misionales

6. Ajustar el plan estratégico de la empresa Capitulo 10
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1. ESPECIFICACIONES DEL PROYECTO
PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Actualmente la economia se caracteriza por presentar una competencia globalizada que
exige reunir esfuerzos a lo largo de la organizacion, iniciando por la gerencia, para lograr
el mejoramiento dia a dia de sus procesos, con el fin de dar respuesta a las exigencias
del entorno en términos de costos, productividad y competitividad, que permitan cumplir
con los requisitos de los clientes y las partes interesadas.

EDEPSA E.S.P. es una empresa dedicada a la Recoleccion y Transporte de desechos
hospitalarios, industriales, quimicos, peligrosos y reciclables. Los procesos de
Tratamiento y Disposicion Final son subcontratados de acuerdo al tipo de residuo, con
empresas ubicadas en las ciudades de Medellin, Cali, Cucuta y Nobsa.

Proyectando disminuir los costos que genera tercerizar dichos procesos, la empresa ha
emprendido el reto de incluir el Tratamiento y la Disposicion Final dentro de sus procesos
misionales, poniendo en funcionamiento una planta procesadora de residuos, para lo cual
es necesario disefiar cada uno de los subprocesos al interior de la planta y desarrollar un
plan que permita identificar las debilidades para buscar oportunidades de mejora en los
procesos de Recoleccion y Transporte para que exista sinergia en la cadena de valor.

1.1 OBJETIVOS

1.1.1 Objetivo General. Disefiar e implementar los procesos de tratamiento y disposicion
final de residuos y mejorar los procesos misionales de recoleccion y transporte en la
EMPRESA DE DESECHOS ESPECIALES S.A - EDEPSA ESP para obtener procesos
eficientes que incrementen la productividad.

1.1.2 Objetivos Especificos

1. Diagnosticar y evaluar del estado actual de la empresa

2. Disefiar, documentar e implementar los procesos de Tratamiento y Disposicion
Final de residuos y proponer e implementar mejoras en los procesos de
Recoleccién y Transporte de residuos que estén dentro de las posibilidades
financieras de la empresa y el tiempo de desarrollo del proyecto

3. Analizar la capacidad instalada para cada una de las lineas de tratamiento de los
residuos
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4. Ejecutar un programa de capacitaciones que fortalezca el compromiso de los
empleados hacia la empresa

5. Disefar indicadores de gestién que permitan sostener los procesos misionales

6. Ajustar el plan estratégico de la empresa

1.2 ALCANCE

El trabajo de grado inicia con un diagndstico general del estado actual de la empresa,
seguido de la implementacion de mejoras en los procesos de Recoleccion y Transporte de
desechos, que estén dentro de las posibilidades financieras de la empresa y el tiempo de
desarrollo del proyecto. Luego se determina la capacidad instalada del sistema, para
identificar recursos restrictivos y se disefia e integra a la cadena de valor los procesos de
Tratamiento y Disposicién Final de Residuos.

Por ultimo se establecen unos indicadores de gestién que permitan evaluar, controlar y
sostener los procesos a lo largo del tiempo.
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2. GENERALIDADES DE LA EMPRESA DE DESECHOS ESPECIALES EDEPSA E.S.P.
2.1 INFORMACION GENERAL

La EMPRESA DE DESECHOS ESPECIALES E.S.P., inici6 sus actividades el tres de
enero de 2007, con el fin de satisfacer las necesidades en cuanto a la gestion integral de
los residuos hospitalarios y similares en el nororiente colombiano; es una entidad que
cumple con los requisitos de la politica para la Gestion Integral de los Residuos Sélidos
Hospitalarios establecidos por el Ministerio del Medio Ambiente y que se encuentra dentro
del Plan Nacional de Salud Ambiental del Ministerio de Salud, también cuenta con los
requisitos exigidos por la autoridad ambiental competente, en este caso la Corporacion
Autonoma Regional para la defensa de la meseta de Bucaramanga CDMB y por el
ICONTEC en su norma de gestion de calidad ISO 9001:2008.

La Empresa brinda asesoria permanente en el manejo de Residuos Sdlidos Hospitalarios
y Similares para sus clientes en las diferentes regiones del pais, ademas presta un
servicio de Recoleccién, Transporte y Disposicion Final de los Residuos Solidos
Hospitalarios y Similares como una gran contribucion al mejoramiento de las condiciones
ambientales, sanitarias y de la calidad de vida de los clientes y la poblacion en general.

Actualmente, la Empresa ha aumentado significativamente sus clientes y se encuentra en
la busqueda de alianzas estratégicas y de ampliaciéon del mercado, pero siempre
conservando la responsabilidad y compromiso que la ha caracterizado durante estos
afos.

2.1.1 Procesos misionales

v" Recoleccién y Transporte

Los procesos de Recoleccion y Transporte (véase anexo 1) inician con la recepcion
telefénica de solicitudes del servicio y la consulta a la base de datos de clientes activos, a
continuacién se programa la recoleccion de residuos, se verifica la disponibilidad de
insumos, realiza el recorrido visitando todas las entidades programadas en la ruta, se
recogen, cuantifican y almacenan en el vehiculo los desechos generados y se reponen los
insumos a los clientes, diligenciando ordenes de servicio. Posteriormente el vehiculo se
traslada hacia la planta de tratamiento donde se ejecuta el descargue de los residuos para
su almacenamiento y finalmente se dirige a las oficinas administrativas para entregar las
ordenes de servicio que fueron diligenciadas a lo largo del recorrido.

En la figura 1 se muestran los procesos de Recoleccion y Transporte de residuos:
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Figura 1.Diagrama de Recoleccion y Transporte de Residuos
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Fuente: Autores del proyecto
Tipos de residuos recolectados

Residuos peligrosos: estan divididos en dos grandes grupos que son Residuos
infecciosos y quimicos.

Residuos Infecciosos: Biosanitarios, anatomopatolégicos, cortopunzantes, miembros —
fetos y residuos animales.

Residuos Quimicos: Mercuriales, farmacéuticos y otros autorizados.

Residuos Industriales: estan divididos en tres grupos.

Industriales Contaminantes: Aceites usados, thiner usado, liquido refrigerante, baterias,
estopas, filtros, trapos contaminados, carton contaminado, taladrina, lodos, borras, tarros
contaminados, EPP, metal contaminado y Residuos de Aparatos Eléctricos y Electrénicos.

Industriales no peligrosos: Vidrio panoramico, pasta en desuso, llantas y mangueras.

Reciclables: Papel, carton, vidrio, plastico, pimpinas, canecas, chatarra, escombros,
madera, residuos organicos, canastillas, metales, caucho, periédico y PET.
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2.2 MISION

Somos una organizacion que busca el desarrollo sostenible y ambiental de las
empresas ubicadas en el sector industrial y la salud, brindando asesoria técnica y
cientifica para la prestacion de servicios especializados, utilizando para ello la
normatividad ambiental vigente con el profesionalismo y profundo sentido ético que
caracteriza al personal que hace y forma parte de nuestra EMPRESA DE
DESECHOS ESPECIALES S.A - EDEPSA E.S.P., buscando siempre la satisfaccion
total de nuestros clientes y superando sus expectativas.l

2.3 VISION

Consolidarnos en la zona nororiental del pais, para el afio 2015, como la empresa
lider en la prestacion de servicios especializados en medio ambiente y saneamiento
bésico.

Para ello, la EMPRESA DE DESECHOS ESPECIALES S.A. - EDEPSA E.S.P.,
sustenta su crecimiento en la optimizacion de los procesos de calidad de los
productos y/o servicios, diversificando las unidades de negocio para la satisfaccion
de nuestros clientes y fomentando el empleo en nuestra regién.2

2.4 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

Gréfico 1. Organigrama

ORGANIGRAMA

JUNTA DE SOCIOS

| Revisor Fiscal

| GFRFNTF GFNFRAI |

| Coordinador de Calidad I—_ ------------ Asesor Juridico

| Direccién Administrativa | | Direccidén Comercial | | Director Onerativo

Personal de Apoyo

Fuente: Tomado del Manual de Calidad de la empresa EDEPSA E.S.P

'Fuente: Empresa de Desechos Especiales S.A. — EDEPSA E.S.P.
2,/
Ibid.
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2.5 CLIENTES

v Empresas del sector Industrial que generen Residuos Quimicos, Peligrosos vy
Reciclables.

v' Empresas Prestadoras de Servicios de Salud y similares.

v' Empresas del Sector Agroindustrial que generen Residuos Quimicos, Peligrosos vy
Reciclables.

2.6 PRODUCTOS Y SERVICIOS

2.6.1 Productos

En el cuadro 1 se presentan los productos ofrecidos por EDEPSA E.S.P.

2.6.2 Servicios

v' Educacién continua en temas de saneamiento ambiental, salud ocupacional y
seguridad industrial.

v" Recoleccién y transporte de residuos hospitalarios, industriales, peligrosos y
reciclables.

v Elaboracion de planes de gestion integral de residuos.

v' Biorremediacion de suelos y agua.

v" Analisis fisico quimico, microbiolégico y biolégico de agua residual y potable.
v Estudios de caracterizacion ambiental.

v" Auditorias ambientales.
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Cuadro 1. Productos ofrecidos por EDEPSA E.S.P.

Kit de derrame de aceites, hidrocarburos,
sangre y/o fluidos corporales.

Material absorbente a granel.

Canecas o recipientes para
almacenamiento de residuos.

Bolsas y guardianes.

Contenedores para control de derrames.

Fuente: Autores del proyecto.
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3. MARCO TEORICO

3.1 MEJORAMIENTO DE PROCESOS

Segun Néstor Raul Ortiz, en el libro de Analisis y Mejoramiento de los Procesos de la
Empresa®, los procesos deben ser mejorados constantemente sin olvidar que la reduccion
de despilfarros, no puede afectar la calidad de los productos o servicios de la Empresa.
Cuando se detectan despilfarros, se pueden tomar dos tipos de acciones:

Mejoras reales: Las mejoras reales son aquellas que atacan la causa de los despilfarros
solucionando el problema para siempre.

Mejoras parche: Son aquellas que eliminan el sintoma visible del problema pero éste se
volvera a presentar en el futuro.

Mejorar un proceso significa hacerlo mas eficiente empleando el minimo de recursos y
obteniendo los mismos o0 mejores resultados. Ademas de lo anterior y desde el punto de
vista estratégico, seria muy importante hacer las cosas mucho mejor que las empresas de
la competencia.

Para mejorar continuamente se debe tener constancia y compromiso para lograr este
propésito. Una empresa que quiera realmente sobresalir, podra hacerlo sobreponiéndose
y venciendo las dificultades que algunas veces pueden parecer imposibles de resolver. Es
alli donde esté la clave del éxito.

Para hacer parte de un grupo o equipo de mejoramiento, se debe tener en cuenta los
siguientes principios:

v' Deseche todas las ideas fijas sobre la forma de hacer las cosas

v" Piense como trabajaran los nuevos métodos

v" No acepte excusas

v" No busque la perfeccion

v' Corrija errores en el momento en que se encuentren, tenga en cuenta ademas, que
los problemas le dan la oportunidad de utilizar el cerebro

v" No gaste dinero en mejoras

v" Preguntese ¢ Por qué?, Como minimo cinco veces

3 ORTIZ, Néstor Raul. Analisis y mejoramiento de los procesos de la empresa. Primera edicién. Bucaramanga.
Ediciones UIS, 1999.
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Para implementar un programa de mejoramiento exitoso es importante tener en cuenta las
siguientes recomendaciones:

v' El mejoramiento de procesos debe ser un propésito permanente dentro de las
empresas

v' El mejoramiento de procesos se centra en eliminar despilfarros
v" Una mejora jamas debe desmejorar la calidad de los productos o servicios ofrecidos,
por el contrario deberia elevarla.

v' El mejoramiento de procesos no debe relacionarse sélo con las innovaciones en el
proceso productivo. EI mejoramiento de los puestos de trabajo y la innovacién en el
disefio de los productos, pueden conducir indirectamente a mejoras significativas del
proceso original.

3.2 DISTRIBUCION DE PLANTA

Citando a Sule Dileep R. en su libro Instalaciones de manufactura, ubicacién, planeacion y
disefio*, donde dice que desde los principios de la manufactura organizada se ha
dedicado bastante esfuerzo para lograr que la instalacién productiva sea lo mas eficiente
posible. La ubicacion y el arreglo de los departamentos y los centros de trabajo
contribuyen, en gran medida, a la forma en que trabaja una instalacién.

La solucion “correcta” de los problemas de distribucion de planta es importante por dos
razones. La primera es que los costos de manejo de materiales van del 30 al 75 por ciento
de los costos totales de manufactura. Todo ahorro en manejo de materiales que se
obtenga mediante un mejor arreglo de los departamentos es una contribucion directa al
mejoramiento de la eficiencia general de operaciéon. En segundo lugar, la distribucion de la
planta es una proposicion a futuro lejano, costosa, y cualquier modificacién o reacomodo
de la planta existente representa un gran gasto y no se puede hacer con facilidad.

El objetivo basico es lograr un arreglo ordenado y practico de los departamentos y centros
de trabajo para reducir al minimo el movimiento de materiales y o del personal, y al mismo
tiempo permitir que haya el espacio suficiente de trabajo, y quiza espacio para
ampliaciones seguras dentro de un area que se puede predefinir.

Desarrollo y andlisis de distribuciones de planta

Se definen formalmente los pasos que pueden ayudar a establecer y analizar
distribuciones alternativa.

4SULE, Dileep R. Instalaciones de Manufactura, Ubicacion, Planeacién y Disefio. Editorial Thomson Learning,
México 2001.
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1. Antes de comenzar a hacer una distribucién, el disefiador debe discutir con la gerencia
los objetivos, alcances, fondos disponibles y la programacién necesaria para el
proyecto.

2. Desarrollar los requisitos de flujo de materiales con base en todos los productos que
se prevén o se programan en la produccion de la planta.

3. Discutir con la gerencia las clases adecuadas de la distribucion que se puedan usar en
la planta.

4. Desarrollar los arreglos (distribuciones) generales de departamentos. Casi nunca se
da el caso en el que solo hay una distribucion posible. Para la discusion se deben
tener al menos dos o tres distribuciones distintas.

5. Para cada distribucién general, desarrollar arreglos dentro de cada departamento.
Pueden consistir en la ubicacién de las maquinas, las areas de almacenamiento y los
pasillos departamentales, junto con los pasillos principales y el equipo de manejo de
materiales, como trasportadores y gruas.

6. Se debe evaluar una solucién tentativa para cada problema respecto a los objetivos
definidos; la distribucién general de una planta no es la excepcion. Debe haber
suficiente espacio disponible para cada maquina y su operador, y la distribucién debe
tener flexibilidad para ampliaciones o cambios en el futuro. Los pasillos deben tener el
ancho suficiente como para permitir el paso libre y sin obstrucciones del equipo de
manejo de materiales.

7. A continuacion, se debe evaluar cada alternativa con respecto a factores como capital
requerido, costos de operacion, flexibilidad en términos de volumen y mezcla de
productos, costo unitario de produccién, facilidad de ampliaciones en el futuro,
facilidad de manejo de material, condiciones de seguridad, facilidad de supervision,
acumulacion de inventarios, factibilidad de mantenimiento y programacion,
satisfaccion del empleado, utilizacion del espacio de piso y de volumen, y efecto de los
progresos tecnolégicos previsibles.

3.3 INDICADORES DE GESTION

Los indicadores son variables asociadas con los objetivos, que se utilizan para medir su
logro y para expresar las metas. Dice Antonio Francés en su libro de Estrategia y planes
para la empresa con el cuadro de mando integral®, que constituyen el instrumento central
para la medicion del desempefio y el control de gestién. Los indicadores pueden ser
operativos 0 estratégicos. Los indicadores operativos se usan para la medicion del
desempeiio de las actividades permanentes en los planes operativos. Incluyen los de
cantidad, calidad y eficiencia o desempefio.

5FRANCES, Antonio. Estrategia y planes para la empresa con el cuadro de mando integral.
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En algunos casos, los indicadores estratégicos se calculan a partir de los operativos. Los
indicadores estratégicos estan asociados a los objetivos estratégicos y permiten medir el
logro de éstos. A continuacion se enumeran las principales categorias segun su forma de
medicion:

Cuantitativos simples: Son indicadores cuya escala de medicion numérica tiene cero
absoluto o cero relativo. Por ejemplo: numero de reclamos recibidos, gastos de
adiestramiento, unidades vendidas.

Cuantitativos compuestos (formulas): Son indicadores cuya escala de medicion tiene cero
absoluto o cero relativo, y estan conformados a partir de indicadores simples o
compuestos, con los cuales se relacionan a través de una férmula. Por ejemplo: gasto
total, obtenido como la sumatoria de varias clases de gastos.

Cualitativos ordinales: Son aquellos que no son de caracter numérico pero pueden ser
ordenados de menor a mayor. Por ejemplo: La nota en un examen que puede ser
aprobado, notable, sobresaliente, excelente.

Algunos objetivos se refieren a variables de caracter unidimensional y se pueden medir
directamente, por lo cual se constituyen también en indicadores, por ejemplo,
participacion de mercado. Los objetivos relativos a variables multidimensionales, como
valor de la empresa, satisfaccion de los clientes, optimizacién de procesos o innovacién
tecnoldgica, requieren uno o mas indicadores para su medicion.

En general, los indicadores en las perspectivas de accionistas y clientes son de
resultados, mientras que en las perspectivas de procesos y capacidades tienden a ser de
actuacion.

3.4 NORMATIVIDAD

Decreto 1609 de 31 de julio de 2002. Reglamentacion manejo y transporte de mercancias
peligrosas en Colombia. Ministerio de Transporte de la Republica de Colombia.®

Este Decreto tiene por objeto establecer los requisitos técnicos y de seguridad para el
manejo y transporte de mercancias peligrosas por carretera en vehiculos automotores en
todo el territorio nacional, con el fin de implementar un sistema que garantice la seguridad,
la proteccion a la vida y el medio ambiente, minimizando riesgos en el manejo y transporte
de mercancias peligrosas por carretera, de acuerdo con las definiciones y clasificaciones
establecidas en la Norma Técnica Colombiana NTC 1692, Transporte de mercancias
peligrosas.

Esta normatividad se basa en el objeto primordial que tiene el Estado de velar por la
seguridad durante la movilizacion y manipulacion de ciertos productos que son
catalogados internacionalmente como peligrosos, por el potencial dafio que pueden
ocasionar a la poblacién y a su entorno.

6[Disponible en]: http://www.mintransporte.gov.co/servicios/Normas/archivo/Decreto_1609_2002.pdf. Julio 23 de
2010
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Este decreto determina toda una politica de seguridad basada en cuatro elementos:
normalizacidon técnica, marco legal, sistema de control y vigilancia y capacitacion,
sensibilizacién y divulgacion. Estos elementos se han venido desarrollando de manera
secuencial teniendo en cuenta que obedezcan a pardmetros internacionales, pero
atendiendo la realidad nacional en cuanto a la prestacién del servicio de transporte para
estos productos.

Decreto 2676 de 2000 del Ministerio del Medio Ambiente, por el que se reglamenta la
gestion integral de los residuos hospitalarios y similares.’

Este decreto tiene por objeto reglamentar ambiental y sanitariamente, la gestion integral
de los residuos hospitalarios y similares, generados por personas naturales o juridicas.

Decreto 4741 de 2005 del Ministerio de Ambiente, Vivienda y Desarrollo Territorial, por el
cual se reglamenta parcialmente la prevencion y el manejo de los residuos o desechos
peligrosos generados en el marco de la gestion integral.®

Resolucion 2309 de 1986 del Ministerio de Salud para la Gestion de Residuos
Especiales.’

Resolucion 1164 de 2002 del Ministerio del Medio Ambiente por la cual se adopta el
Manual de Procedimientos para la Gestion Integral de Residuos Hospitalarios y Similares.

Resolucion 2400 de 1979 del Ministerio de Trabajo y Seguridad Social por la cual se
establece algunas disposiciones sobre vivienda, higiene y seguridad en los
establecimientos de trabajo.

’[Disponible en]: http://www.minambiente.gov.co/Puerta/destacado/.../DECRETOS/DC267600.doc. Julio 23 de 2010
¥ Disponible en]: http://www.minambiente.gov.co/descarga/descarga.aspx. Julio 23 de 2010
9[Disponible en]: http://www.minproteccionsocial.gov.co/documentos. Julio 23 de 2010
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4. DIAGNOSTICO DE LOS PROCESOS DE RECOLECCION Y TRANSPORTE

4.1 METODOLOGIA DEL DIAGNOSTICO

En el diagnéstico de la situacion actual de los procesos de Recoleccion y Transporte para
la Empresa de Desechos Especiales EDEPSA E.S.P. se busca encontrar debilidades e
identificar oportunidades de mejora.

Como primera medida, se realiza observacion directa a las actividades relacionadas con
los procesos de Recoleccion y Transporte de Residuos, entrevistas a los empleados y a la
gerencia, con el fin de conocer a fondo la ejecucion de las actividades y las debilidades
que ellos perciban. Luego, se realiza matriz DOFA y diagramas Causa — Efecto de
Ishikawa para encontrar las causas reales y/o potenciales de la ineficiencia en los
procesos.

Para analizar los procesos de Recoleccion y Transporte , se relinen datos de los registros
de la programacion de las recolecciones y ademas, se crea una lista de chequeo aplicable
al transporte de residuos peligrosos e industriales (véase anexo 2), donde se abarcan los
aspectos de equipamiento y condiciones fisicas del vehiculo, condiciones de transporte,
dotacién y condiciones del personal, teniendo en cuenta los parametros establecidos por
el Decreto 1609 de 2002, el Decreto 2676 de 2000 y la Resolucion 1164 de 2002.

Se elabora un formato de encuesta con el fin de medir la satisfaccion de los usuarios y de
encontrar debilidades en los procesos (véase anexo 3), que consta de una serie de
preguntas que abarcan temas de la programacién de rutas, personal operativo, servicio al
cliente y pago del servicio de recoleccion. Inicialmente se aplicé una prueba piloto a diez
entidades, donde se encuentra que los clientes no perciben la importancia que representa
para EDEPSA E.S.P. detectar las falencias en la recoleccién de los residuos, por lo que
se hizo necesario sensibilizar a los clientes antes de aplicar la encuesta definitiva para
que accedieran a registrar claramente los problemas o las observaciones que tienen del
servicio prestado, explicAndoles el objetivo del estudio y el compromiso que tienen como
usuarios de manifestar cualquier irregularidad para continuar con el proceso de mejora
continua y en pro de la satisfaccién de sus necesidades.

Con el fin de determinar el nimero de encuestas de satisfaccién a aplicar, los clientes de
EDEPSA E.S.P. se dividen en tres poblaciones y se muestran en el cuadro 2.

1. Clientes generadores de residuos industriales
2. Clientes grandes generadores de residuos peligrosos

3. Clientes pequefios generadores de residuos peligrosos
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Cuadro 2. Clasificacion de los clientes de EDEPSA E.S.P

Clientes Clientes Total de

grandes pequefios clientes
Industriales 15 0 15
Peligrosos 21 326 347

Fuente: Autores del proyecto.

Para hacer la clasificacion de los clientes generadores de residuos peligrosos, se
considerd el nimero de kilogramos de residuos generados al mes, es decir, los clientes
que producen mas de 10 kg/mes se consideran clientes grandes. También se tuvo en
cuenta la naturaleza del residuo, ya que las grandes entidades generan desechos de alta
peligrosidad por el riesgo de contaminacion.

En cuanto a la clasificacion de los clientes generadores de residuos industriales, todos
fueron considerados clientes grandes por el volumen de desechos a recolectar.

Con base en herramientas estadisticas, se decidié usar para los clientes pequefios
generadores de residuos, muestreo aleatorio simple, ya que una muestra representativa
permite obtener una estimacion razonable del concepto de la poblacién; y para los
clientes grandes generadores de residuos peligrosos e industriales, se usé censo,
permitiendo tener el concepto de cada uno de ellos.

Para determinar el tamafio de la muestra de los clientes pequefios generadores de
residuos, se aplico la siguiente ecuacion, teniendo en cuenta que las preguntas realizadas
en la encuesta de satisfaccion son cualitativas:

_ NZ’@*q_
NEZ+Z%(p*q)

Para una poblacion N= 326 calculada segun la base de datos de los clientes activos de la
empresa, un nivel de confianza del 95%, un porcentaje de error admitido del 5% vy
mediante una premuestra se determiné con la gerencia que la estimacion de variabilidad
parapyqes(p=095; q=0,05), obteniendo que:

n= 59,637 = 60 Clientes encuestados
4.2 RESIDUOS PELIGROSOS
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4.2.1 Descripcion de los procesos de Recoleccién y Transporte.

Actualmente EDEPSA E.S.P. realiza la recoleccion de residuos peligrosos en diferentes
municipios del departamento de Santander, debido a la cobertura que tiene la empresa, la
recoleccion para el area metropolitana de Bucaramanga se lleva a cabo solo los dias
viernes.

El vehiculo propiedad de la empresa, con el que se proporciona el servicio de recoleccion
y transporte, es una camioneta Luv Dimax modelo 2009, con capacidad de una tonelada.
(véase ilustracion 1)
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Fuente: Autores del proyecto

Para realizar la visita a las diferentes entidades del area metropolitana de Bucaramanga,
la secretaria administrativa realiza la programacién de las recolecciones antes del
recorrido, utilizando como herramienta Microsoft Office Excel. Ingresa a la base de datos
de “clientes activos” para consultar factores como la recoleccion anterior (para saber que
clientes generaron y cuales estan pendientes por visitar), la frecuencia acordada segun el
contrato (véase anexo 4) y condiciones especificas del cliente (dias y horas especificas
para realizar la recoleccién). Luego imprime el formato Ruta de Recoleccion Residuos
Peligrosos MR-P01-R01 (véase anexo 5) con las entidades que se deben visitar.

Al iniciar la jornada de trabajo, el conductor se dirige a las instalaciones administrativas de
EDEPSA E.S.P. donde solicita a la secretaria, Ordenes de Servicio RHPS F-PMR-01-01
(véase anexo 6), Recibos de Caja (véase anexo 7) y el formato Ruta de Recoleccién de
Residuos Peligrosos MR-P01-R01, en seguida verifica que lleve en el vehiculo bolsas y
guardianes necesarios para llevar a cabo la actividad de recoleccion, en caso de no ser
asi, se dirige a las instalaciones operativas de la empresa para que le suministren los
insumos. Luego el conductor se desplaza hasta las entidades que se han programado en
la ruta.

Una vez el vehiculo llega a la entidad contratante, el operario se reporta con la persona

encargada de la gestion interna o la responsable de la entrega de los residuos, la cual le
suministrara informaciéon del tipo de residuo generado, después de comprobar la
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existencia de residuos, el operario se coloca los Elementos de Proteccion Personal EPP,
luego pega un sticker'®en cada bolsa generada, en el formato ruta de recoleccién y en la
orden de servicio, para llevar la trazabilidad de los residuos peligrosos. La trazabilidad se
hace para que en caso de accidente laboral, EDEPSA E.S.P. pueda tener conocimiento
de la entidad de la cual procedieron los residuos y hacer un estudio detallado del riesgo
que implica para el trabajador.

El operario pesa con balanza de resorte los residuos contenidos en la(s) bolsa(s),
cuantifica el nimero de guardianes generados por la entidad y los traslada hasta el
vehiculo donde los almacenard temporalmente. El operario suministra al conductor la
informacion referente al tipo de residuo generado, la cantidad de bolsas, numero de
kilogramos y guardianes entregados por la entidad, para diligenciar como soporte de la
recoleccién el Formato Orden de Servicio RHPS F-PMR-01-01, ésta orden es firmada por
el cliente como constancia y aceptacion del servicio de recoleccion, se deja una copia a la
entidad y otra para EDEPSA E.S.P. Al momento de entregar la orden de servicio, el
operario repone al cliente los insumos para llevar a cabo futuras recolecciones.

Al terminar el recorrido, el vehiculo se traslada hacia la bodega ubicada en la planta de
tratamiento, donde el operario de recoleccion realiza el descargue manual de los residuos
biosanitarios y cortopunzantes en contenedores de cierre hermético, para almacenarlos
temporalmente. En el caso de los residuos anatomopatol6gicos, seran almacenados por
el operario de recoleccién en los refrigeradores dispuestos para tal fin.

Por ultimo, el conductor se dirige nuevamente a las instalaciones administrativas de
EDEPSA E.S.P. donde entrega como soporte de las recolecciones realizadas en el dia,
los registros de orden de servicio que se han diligenciado previamente en cada una de las
entidades visitadas y los respectivos recibos de caja de los clientes que realizaron pagos,
para que la secretaria administrativa registre la informacion de los clientes, actualice las
fechas de visita y facilite la facturacion.

4.2.2Anédlisis de los procesos de recolecciéon y transporte. Mediante entrevista con la
gerente y el personal, la utilizacion de una lista de chequeo de residuos peligrosos (véase
anexo 8), observacion directa, realizacion de diagramas Causa — Efecto (véase anexo 9y
10), matriz DOFA (véase anexo 11 y 12) y la realizacidon de una encuesta de satisfaccion
a los clientes (véase anexo 13 y 14), se logré evaluar las actividades en los procesos de
recoleccion y transporte de residuos peligrosos.

En cumplimiento del Decreto 1609 de 2002, que tiene por objeto establecer los requisitos
técnicos y de seguridad para el manejo y transporte terrestre de mercancias peligrosas, el
vehiculo cuenta con Reefer'!(véase ilustracion 2) que ofrece control hermético de drenaje
de liquidos y control de olores, ademas posee superficies internas lisas que facilitan el
aseo y la desinfeccion.

10 . . . (- - .
Adhesivo, soporte de texto o imagenes impresas sobre una lamina de vinilo o papel en cuya parte posterior se ha
dispuesto de una fina capa de adhesivo.
11 . . . s .
Reefer: Contenedor refrigerado que cuenta con un sistema de conservacién de frio o calor y termostato.
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llustracion 2. Reefer

-~
Fuente: Autores del proyecto

De acuerdo a lo estipulado en la Norma Técnica Colombiana NTC 1692, actualmente el
vehiculo no porta todos los rétulos de identificacion para clase de material peligroso tipo 6,
que corresponde a sustancias toxicas e infecciosas'?, ademéas no esta dotado de equipos
y elementos de proteccion para atencion de emergencias, tales como: botiquin de
primeros auxilios y material absorbente conforme a lo estipulado en la tarjeta de
emergencia NTC 4532'%, tampoco cuenta con el dispositivo sonoro o pito, que se activa
en el momento en el cual el vehiculo se encuentra en movimiento de reversa®. El
conductor no tiene vigente la licencia de conduccion.

La ausencia de programas de capacitacibn y entrenamiento sobre el manejo de
procedimientos operativos normalizados y practicas seguras para todo el personal que
interviene en las labores de la recoleccion y transporte™y la falta de seguimiento en los
procesos, ha dificultado que el personal operativo tome conciencia de la importancia del
uso de los Elementos de Proteccién Personal®® (ver llustracién 3), adopten una cultura de
prevencion de accidentes laborales y establezcan buena comunicacién con los clientes
(véase anexo 13) para evitar accidentes que afecten el patrimonio de la empresa,
sanciones de las entidades de control y el deterioro de la imagen corporativa.

MINISTERIO DE TRANSPORTE DE LA REPUBLICA DE COLOMBIA. Decreto 1609 de 2002 Art.5, numeral A.
Bibid.numeral C, Art. 13 numeral H

“Ibid. Art. 5, numeral G

PIbid. Art.5 numeral A, Art. 13 numeral B

"Ibid. CONGRESO DE LA REPUBLICA DE COLOMBIA. Ley 9de 1979 Art. 124
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llustracién 3. Manejo inadecuado de residuos peligrosos

E .
Fuente: Autores del proyecto

Se realiz6 un andlisis de los aspectos mas importantes para determinar posibles causas e
ineficiencias que afectan los procesos de recoleccion y transporte, tomando como
referencia los registros de la programacion de las recolecciones (véase anexo 15) que se
llevaron a cabo en los meses de febrero a junio de 2010 en las entidades del area

Metropolitana de Bucaramanga. (véase tabla 1)

Tabla 1. Consolidado de Informacién de los registros de recolecciones

Fecharuta de recoleccién Clientes C_:Ii_entes Qlie_nt_es Clientes no recol-;?:tglones
MR-P01-R01 programados visitados sin visitar generadores efectivas

5 de febrero de 2010 40 37 3 13 24
12 de febrero de 2010 25 25 0 7 18
19 de febrero de 2010 35 35 0 7 28
26 de febrero de 2010 44 35 9 4 31
5 de marzo de 2010 50 35 15 13 22
12 de marzo de 2010 51 41 10 8 33
19 de marzo de 2010 45 45 0 13 32
26 de marzo de 2010 52 39 13 14 25
8 de abril de 2010 33 32 7 25
16 de abril de 2010 37 37 0 11 26
23 de abril de 2010 42 38 8 30
30 de abril de 2010 51 44 7 18 26
7 de mayo de 2010 47 35 12 12 23
14 de mayo de 2010 39 39 7 32
21 de mayo de 2010 51 47 14 33
28 de mayo de 2010 60 43 17 13 30
4 de junio de 2010 39 28 11 5 23
11 de junio de 2010 33 33 0 13 20
18 de junio de 2010 47 41 14 27
25 de junio de 2010 49 35 14 5 30

Fuente: Autores del proyecto
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Del total de entidades que se programan en la recoleccion, el 15% no se visitan (véase
anexo 16), considerdndose clientes insatisfechos. Cuando la secretaria administrativa
realiza la programacién de las recolecciones no tiene en cuenta la capacidad del vehiculo
y la jornada laboral, ademés incluye en la ruta clientes que han solicitado el servicio
telefonicamente, sin considerar en que zona se ubican, asimismo los asesores
comerciales reciben solicitudes de recoleccion por parte de las entidades y se
comprometen con los clientes a prestar el servicio, sin informarle a la secretaria para que
evalle la posibilidad de incluirlas en la préxima ruta.

Por la falta de un procedimiento que permita a la secretaria administrativa realizar la
programacion de las recolecciones, se presentan las siguientes situaciones:

e No se visitan entidades, porque la secretaria olvida incluir clientes en la ruta de
recoleccién de acuerdo a la frecuencia establecida en el contrato.

e Se confirma la prestacién del servicio de recoleccion y no se cumple, porque no se
tiene en cuenta el tiempo requerido para visitar todas las entidades programadas en la
jornada laboral.

e El conductor es quien determina la secuencia del recorrido de visita a las entidades.

e Por el desconocimiento de las funciones de cada cargo de la estructura organizacional,
no se direcciona al cliente hacia la persona encargada de atender la solicitud del
servicio, actualmente los asesores comerciales reciben solicitudes de recoleccién por
parte de los usuarios y exigen al conductor incluir la entidad en la ruta de recoleccion,
lo que genera disgustos con éste porque tiene que reprogramar el recorrido, dirigirse a
una zona diferente a la proyectada y sacrificar la recoleccién en otras entidades.

Como consecuencia de estas situaciones se generan inconformidades, conflictos internos
que perturban la comunicacion y el trabajo en equipo, deterioro de la imagen, credibilidad
de la empresa y pérdida de clientes, que afectan la eficiencia en los procesos de
Recoleccién y Transporte.

De los 780 clientes que se visitaron de febrero a junio, 214 no generaron residuos, lo que
equivale al 28% (véase anexo 17). Se determiné que los clientes no conocen el Decreto
2676 de 2000 que reglamenta la gestion integral de los residuos hospitalarios y similares
a las entidades que prestan servicios de salud, en consecuencia optan por entregar los
desechos contaminantes junto con los ordinarios al carro del aseo, situacién que se
presenta por la falta de compromiso con la preservacion del medio ambiente y la ausencia
de un sistema de indicadores en EDEPSA E.S.P. que permita evaluar los procesos de
recoleccién y transporte e identificar pérdida de recursos (mano de obra, tiempo e
insumos para el vehiculo).

Segun la encuesta de satisfaccion, el 24% de los usuarios expresaron no estar
informados de las condiciones del servicio (véase anexo 13), por lo que no conocen las
beneficios, obligaciones y responsabilidades que adquieren una vez firman el contrato con
la empresa. El desconocimiento de las clausulas ocasiona:
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e Evasion del pago del servicio, pues los clientes consideran que si ho generan residuos
estan exentos de esta obligacion.

e Sobrecostos en el transporte, al visitar entidades que no generen residuos y no hagan
efectivo el pago, ya que se utiliza mano de obra, tiempo e insumos para el vehiculo.

¢ Que los usuarios soliciten recolecciones e insumos adicionales (bolsas y guardianes) a
lo acordado inicialmente en el contrato.

Lo anterior produce disgustos y malentendidos con los clientes que deterioran la imagen
de la empresa y elevan los costos en la prestacion del servicio.

La encuesta de satisfaccion arrojé que el 28% de los clientes no estan conformes con el
tiempo de respuesta a sus requerimientos (véase anexo 13). La ausencia de un sistema
gue permita recepcionar y registrar las solicitudes de informacion, quejas y sugerencias,
dificulta resolver, tramitar y finalmente generar respuesta al usuario que se ha
comunicado por correo electronico o telefénicamente con la empresa, creando
inconformismo y algunas veces, llevando a los usuarios a la cancelacion del contrato,
sumado a que no hay un sistema de informacion que permita hacer un seguimiento del
cliente en cuanto a frecuencia de recoleccién, insumos a reponer, valor del servicio y
numero de recolecciones efectivas.

El 42% de los clientes esta insatisfecho con el servicio de facturacion (véase anexo 12),
ya que los usuarios expresaron que se les estaba cobrando recolecciones que nunca se
habian hecho, ademas se presentaban demoras en la entrega de las facturas de cobro. Al
analizar el tiempo requerido para cada actividad realizada por la secretaria administrativa,
se determind que necesitaria un 10% de tiempo adicional para cumplir con las funciones
designadas bajo su cargo (véase anexo 18), lo cual contribuye a que se cometan errores
por estrés, fatiga y sobrecarga de trabajo.

El volumen de ingresos que representan los grandes generadores de residuos peligrosos
para la Empresa de Desechos Especiales, influye al momento de programar las
recolecciones, ya que tienen prioridad para ser incluidos en la ruta (véase anexo 14). La
encuesta de satisfaccion arroj6 que el 88% de éstos clientes estdn conformes con el
suministro y la calidad de los insumos (véase anexo 14), la satisfaccion de los usuarios se
debe a que el operario repone bolsas y guardianes adicionales a los estipulados en el
contrato (véase anexo 19), lo que genera despilfarro y sobrecostos en la recoleccion.
Actualmente no se ha realizado un estudio para determinar el valor de la prestacion del
servicio, por lo que EDEPSA E.S.P. desconoce el gasto que implica el suministro de
insumos adicionales, ademas justifica el despilfarro aludiendo que los grandes
generadores son una de las mayores fuentes de ingreso de dinero.

En este momento, la empresa suministra como insumo para la recoleccion, bolsas
plasticas de Polietileno original de alta densidad con capacidad de 10 Kg., por
observacién de los procesos se determiné que la generacion de residuos peligrosos en
las entidades es baja, por lo que se analizan los registros de las érdenes de servicio,
encontrando que hay una subutilizacion de la bolsa, ya que los clientes solo generan en
promedio 3,794 kg. de residuos peligrosos (véase anexo 20). Teniendo en cuenta que la
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empresa busca el desarrollo sostenible-ambiental de la industria y que las pequefias
entidades como salas de belleza, droguerias y centros de estética no alcanzan a utilizar la
capacidad maxima de las bolsas, es necesario reevaluar la capacidad y el tipo de material
de los insumos que se suministran a las entidades, como muestra de su compromiso con
la preservacion de la salud humana y del entorno.

4.3 RESIDUOS INDUSTRIALES

4.3.1 Descripcion de los procesos de recoleccion y transporte. La recoleccion de residuos
industriales se realiza de acuerdo a la necesidad de los clientes, éstos solicitan el servicio
telefébnicamente a la secretaria administrativa, especificando las caracteristicas de los
residuos generados, la cantidad, el dia y horario en el que requieren la visita. La
secretaria se comunica con el conductor de residuos industriales para informarle la
necesidad de recoleccion, la entidad a la que debe dirigirse, el tipo de desechos a recoger
y de acuerdo a esta informacién la persona encargada del transporte de residuos
industriales determina si es necesaria la ayuda de un auxiliar. En caso de que sea un
cliente nuevo, se le dan las indicaciones necesarias al conductor (direccion, namero
telefonico y nombre del contacto en la entidad).

La Empresa de Desechos Especiales subcontrata una camioneta Chevrolet Luv modelo
2002 con capacidad maxima de una tonelada (véase ilustracion 4) para realizar la
recolecciébn y transporte de pequefios volimenes de residuos industriales vy
esporadicamente solicita el servicio de camiones con mayor capacidad para transportar
hasta ocho toneladas de desechos.

llustracién 4. Vehiculo utilizado para el transporte de residuos industriales.

Fuente: Autores del proyecto

Luego de que el conductor sea informado de la necesidad de realizar recolecciones, se
dirige a las instalaciones operativas de la empresa y/o a las oficinas administrativas para
que le sean suministrados los insumos y Formatos de Orden de Servicio MR-P01-R03
(véase anexo 21) necesarios.

Al llegar a la entidad contratante, el conductor se reporta con la persona encargada de la

gestién interna o la responsable de la entrega de los residuos, se coloca los Elementos de
Proteccion Personal y procede a cargar en el vehiculo.
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Cuando los residuos son industriales no peligrosos o reciclables, como chatarra,
escombros, llantas en desuso, viruta de acero o de hierro y otros residuos de gran
tamarfio, peso y volumen, el carro se pesa en bascula, los demas residuos industriales son
pesados con balanza de resorte por el conductor y luego son trasladados hasta el
vehiculo. Para finalizar, diligencia como soporte de la recoleccion el Formato Orden de
Servicio MR-P01-R03, ésta orden es firmada por el cliente como constancia y aceptacion
del servicio de recoleccion, se deja una copia a la entidad y otra para EDEPSA E.S.P. Al
momento de entregar la orden de servicio y en el caso de que la entidad lo requiera, el
conductor repone al cliente los insumos, para llevar a cabo futuras recolecciones.

Al terminar el recorrido, el conductor se dirige a la planta de tratamiento, donde el operario
encargado realiza el descargue en contenedores para su posterior almacenamiento,
teniendo en cuenta el tipo y las caracteristicas de los residuos. Por dltimo, el conductor
regresa a las instalaciones administrativas para entregar como soporte de las
recolecciones realizadas en el dia, los registros de orden de servicio que se han
diligenciado previamente en cada una de las entidades visitadas.

4.3.2 Andlisis de los procesos de recoleccién y transporte. Por medio de una lista de
chequeo (véase anexo 22), de observacion directa, diagramas Causa-Efecto y la
realizacion de una encuesta de satisfaccion a los clientes, se logré evaluar las actividades
en la prestacion del servicio de recoleccion y transporte de residuos industriales.

Actualmente, la empresa subcontrata vehiculos para la recoleccién y transporte de
residuos industriales, debido a que no cuenta con los recursos necesarios para adquirir
una flota vehicular. Un andlisis de las Ordenes de Servicio MR-P01-R03 de abril a junio
(véase anexo 23) arrojo que en la actualidad se realizan en promedio cinco recolecciones
semanales, lo que no justifica la compra de vehiculos y la vinculacién de conductores a la
empresa.

La subcontratacion del vehiculo, el conductor y el auxiliar encargado de la recolecciéon y
transporte de los desechos industriales implica, que a pesar de que el contrato de
servicios suele ser continuo, no tienen un incentivo de lealtad hacia la empresa, lo que
afecta la calidad en la prestacion del servicio, dificulta el seguimiento de las actividades,
se pierde contacto e informacion del usuario (véase anexo 24 ), se presenta deterioro de
la imagen de la empresa por falta de capacitacion en servicio al cliente y en
entrenamiento sobre el manejo de procedimientos operativos normalizados y practicas
seguras para el personal que interviene en las operaciones de recoleccion. Otro problema
de contratar este servicio con terceros, es que el conductor del vehiculo participa en
operaciones de carga y descarga de mercancias peligrosas, por lo que puede ser
sancionada la empresa por incumplir el decreto 1609 de 2002 que establece que durante
el proceso de recoleccion el conductor no puede participar en estas actividades.

Mediante el Decreto N0.1609 de julio 31 de 2002, el Ministerio de Transporte que
establece las condiciones del vehiculo para el manejo y transporte terrestre de
mercancias peligrosas por carretera: identificar de acuerdo a la Norma Técnica
Colombiana NTC 1692 segun el tipo de material transportado, rotular en un placa el
namero de las naciones unidas UN, estar dotado de elementos de proteccion para
atencion de emergencias, tales como botiquin de primeros auxilios y material absorbente
conforme a lo estipulado en la tarjeta de emergencia NTC 4532 y contar con dispositivo
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sonoro que se active en el momento en el cual el vehiculo se encuentra en movimiento de
reversa’’. En este momento el vehiculo contratado por EDEPSA E.S.P. no cumple con
estas condiciones, ya que no tiene ningun rétulo de identificacion para clase de material
peligroso tipo 9, que corresponde a sustancias peligrosas varias, equipo para atender
emergencias y pito que se active con el movimiento de reversa.

4.4 CONCLUSIONES Y PROPUESTAS DE MEJORA PARA LOS PROCESOS DE

RECOLECCION Y TRANSPORTE

Cuadrol. Conclusiones y propuestas de mejora para los procesos de recoleccidn y transporte.

Conclusiones

Propuestas de mejora

La ineficiencia en los procesos de recoleccién y transporte de
residuos peligrosos se debe a la falta de lineamientos que
permitan programar las recolecciones, puesto que no se visita la
totalidad de las entidades, se confirma la recoleccién a los
usuarios y no se cumple, no se direcciona al cliente hacia la
persona encargada de atender la solicitud, se incluyen entidades
a las que ya se les ha prestado el servicio y no se tiene en cuenta
la ubicacién geografica de los entes contratantes; operar bajo
esas condiciones dificulta prestar el servicio.

En consecuencia, se generan inconformidades, deterioro de la
imagen y credibilidad de la empresa, sobrecostos en el servicio,
pérdida de clientes y conflictos internos que afectan la
comunicacion y el trabajo en equipo.

Disefio de un procedimiento que permita a la
secretaria  administrativa  programar  las
recolecciones de residuos peligrosos a los
clientes.

Zonificar el area  metropolitana  de
Bucaramanga para agrupar los clientes de
acuerdo a su ubicacién y establecer fechas
para la prestacidn del servicio, facilitando la
programacion de la recoleccion.

Dar a conocer a los empleados las funciones
correspondientes a cada cargo de |la
estructura organizacional para evitar conflictos
que deterioren las relaciones laborales.

Por la falta de un procedimiento para formalizar el contrato
de prestacion de servicios con el cliente, se presenta
desconocimiento de las clausulas de la minuta, lo que
ocasiona solicitudes de recolecciones e insumos adicionales
a los acordados y evasidn del pago del servicio, puesto que
los clientes consideran que si no generan residuos estan
exentos de esta obligacion.

La no generacién de residuos se debe al desconocimiento
de la normatividad que reglamenta la gestién integral de
residuos peligrosos y a la falta de compromiso con la
preservacion del medio ambiente.

Ademas, al interior de la empresa no se han establecido
lineamientos que permitan a los asesores comerciales dejar
claro los beneficios, obligaciones y responsabilidades que
adquieren los clientes con la empresa, lo que repercute
negativamente en la eficiencia de los procesos de
recoleccion y transporte de residuos peligrosos.

Disefio de un procedimiento que permita
seguir las pautas a los asesores
comerciales para dejar claro a los clientes
los beneficios, responsabilidades y
obligaciones al adquirir el contrato de
prestacion de servicios con la empresa.

Disefio de un sistema de indicadores que
permita evaluar, controlar y medir los
procesos de recoleccidn y transporte.

Realizar una campafia de sensibilizacién
a las entidades donde se dé a conocer la
normatividad que reglamenta la gestién
integral de residuos peligrosos.

YMINISTERIO DE TRANSPORTE DE LA REPUBLICA DE COLOMBIA. Decreto 1609 de 2002 Art. 5, numeral G
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Continuacion (Cuadro 3)

Actualmente los vehiculos dispuestos por la empresa para la
recoleccion y transporte de residuos no cumplen con las
condiciones establecidas por el Decreto 1609, las
consecuencias que podria afrontar si no se toman las medidas
correctivas necesarias son sanciones de las entidades de
control y deterioro de la imagen corporativa.

1.

Identificar correctamente y dotar a los
vehiculos, segun las disposiciones
legales

No se visitan todos los clientes programados en la ruta de
recoleccion, debido a que no se tiene en cuenta las distancias
entre las entidades y el tiempo que tarda el vehiculo en
desplazarse de un punto a otro. Al realizar el recorrido de
recoleccion de residuos peligrosos, el conductor es quien
determina la secuencia de visita a las entidades, por lo que se
incurre en costos innecesarios de transporte.

Disefiar un sistema de ruteo de
vehiculos para el ftransporte de
residuos peligrosos, que minimice las
distancias recorridas.

Se presenta dificultad para resolver, tramitar y dar respuesta a
las solicitudes de informacién, quejas y sugerencias que
presentan los usuarios, creando inconformismo y algunas
veces, llevando a los usuarios a la cancelacion del contrato,
ademas no hay una forma de hacer seguimiento a los clientes
en cuanto a las condiciones del contrato y del servicio prestado.

Debido a que se subcontratan vehiculos y personal para llevar
a cabo los procesos de recoleccion y transporte de residuos
industriales, se dificulta el seguimiento de las actividades,
perdiendo contacto e informacion del usuario, lo que afecta la
calidad del servicio y la imagen de la empresa.

10.

Establecer un sistema de informacion
que permita el seguimiento a los
clientes.

Establecer un sistema de quejas y
sugerencias.

Hay desconocimiento de los costos que implica la prestacién
del servicio de recoleccion y transporte, lo que dificulta
determinar el valor real del servicio y cuanto se le debe cobrar
al usuario con el fin de no tener pérdidas.

1.

Disefiar un sistema de costos

EDEPSA E.S.P. no cumple la misién empresarial de contribuir
al desarrollo sostenible-ambiental de la industria, ya que las
bolsas de Polietileno de alta densidad que se suministran a los
clientes tardan mucho tiempo en degradarse y no contribuyen a
la preservacion del medio ambiente.

12.

Disminuir la capacidad de las bolsas
suministradas a los clientes y cambiar
el tipo de material por biodegradable,
para afiadir valor al servicio.

Fuente: Autores del proyecto

Con el fin de evaluar las propuestas de mejora presentadas para la recolecciéon y
transporte de residuos, se concertdé una reunién con la gerencia y la junta de socios para
determinar el impacto y costo que tiene cada una de ellas y determinar cuales se van a
implementar. A continuacion se presenta el grafico 2 que evidencia el contraste entre el
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impacto de cada propuesta y la dificultad de implementacion, medida en costos y tiempo
de ejecucion del proyecto.

Cabe recordar que las propuestas de mejora han sido enumeradas previamente, de uno a
doce, en el cuadro 3 conclusiones y propuestas de mejora para los procesos de
recoleccion y transporte.

Grafico 1. Contraste entre el impacto de cada propuesta y la dificultad de implementacion.

Dificultad de implementacion

Costo— Tiempo de ejecucidn del proyecto de grado

A
8
11
Alto
9
12
7 10
5
Bajo 2
6
3 4 1
Bajo Alto Impact;de la mejora

Fuente: Autores del proyecto

De acuerdo al gréfico 2 se realiza la siguiente clasificacion:

v" Propuestas que tienen alto impacto y baja dificultad de implementacién: 1, 2, 3,4, 5, 7
y 10.

v' Propuestas de alto impacto y alta dificultad de implementacién: 8, 9, 11y 12.
v' Propuestas de bajo impacto y baja dificultad de implementacion: 6.
Se determind que las siguientes propuestas son las que se van a implementar ya que

tienen un impacto significativo y no requieren gran inversion econdmica para Su
desarrollo:
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1. Disefio de un procedimiento que permita a la secretaria administrativa programar las
recolecciones de residuos peligrosos a los clientes.

2. Zonificar el &rea metropolitana de Bucaramanga para agrupar los clientes de acuerdo
a su ubicacion y establecer fechas para la prestacion del servicio, facilitando la
programacion de la recoleccion.

3. Dar a conocer a los empleados las funciones correspondientes a cada cargo de la
estructura organizacional para evitar conflictos que deterioren las relaciones laborales.

4. Disefio de un procedimiento que permita seguir las pautas a los asesores comerciales
para dejar claro a los clientes los beneficios, responsabilidades y obligaciones al
adquirir el contrato de prestacion de servicios con la empresa.

5. Disefio de un sistema de indicadores que permita evaluar, controlar y medir los
procesos de recoleccion y transporte.

6. Realizar una campafa de sensibilizaciéon a las entidades donde se dé a conocer la
normatividad que reglamenta la gestion integral de residuos peligrosos.

7. ldentificar correctamente y dotar a los vehiculos, segun las disposiciones legales.
10. Establecer un sistema de quejas y sugerencias.

12. Disminuir la capacidad de las bolsas suministradas a los clientes y cambiar el tipo de
material por biodegradable, para afiadir valor al servicio.

El disefio de un sistema de costos, un sistema de ruteo de vehiculos y el establecimiento
de un sistema de informacion que permita el seguimiento de los clientes, son mejoras que
se dejan propuestas para que sean implementadas por la empresa, teniendo en cuenta el
efecto positivo que éstas traerian para alcanzar mayor productividad y economizar
recursos.

4.5 IMPLEMENTACION DE MEJORAS

Algunas de las mejoras implementadas en la empresa fueron agrupadas ya que las
propuestas se complementan y contribuyen al desarrollo eficiente de los procesos.

4.5.1 Programacion de las recolecciones. Se propuso zonificar el area metropolitana de
Bucaramanga para agrupar los clientes de acuerdo a su ubicacion, recomendando que se
establezcan fechas para la prestacion del servicio y asi facilitar la programacion de la
recoleccion.

En primer lugar, se tomo el listado de la totalidad de clientes con su ubicacion en el area
metropolitana de Bucaramanga, se identificaron los sectores en los que se encuentra
mayor concentracion y la proximidad entre los barrios, luego se definieron zonas
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distribuidas proporcionalmente, que cubrieran el promedio de clientes de acuerdo a la
capacidad de recolecciobn en una jornada de trabajo y al ndmero actual de dias
determinados por la empresa para prestar el servicio, ya que con la nueva distribucién las
entidades visitadas estdn mas proximas entre si y se visita un mayor nimero en la misma
jornada.

Luego del analisis se obtuvieron seis zonas y como la recoleccion se lleva a cabo los dias
viernes, se sugirié adicionar mensualmente dos dias para realizar las recolecciones, con
el &nimo de alcanzar mayor capacidad de visitas. Cabe sefialar que para asignar a cada
zona las entidades, se tuvo en cuenta la frecuencia de recoleccion estipulada en el
contrato, ya que hay clientes a los que se les presta el servicio cada dos meses.

Finalmente, para llevar a cabo esta propuesta, fue necesaria una campafia masiva de
sensibilizacién a todos los clientes, para que ellos conozcan las fechas en las que se les
realizara la recoleccién y para que adopten la cultura de generacién de residuos de
acuerdo a las fechas estipuladas por la empresa, también se dio a conocer la informacién
pertinente a los asesores comerciales para que al momento de formalizar con un nuevo
cliente el contrato, se informe las fechas establecidas para la prestacion del servicio,
teniendo conocimiento desde un principio de las politicas de la empresa.

Total de clientes en el area Metropolitana de Bucaramanga: 331

Tabla 2. Total de clientes zona 1

Zonal N° Entidades
Cabecera 35
Nuevo Sotomayor 1
Sotomayor 19
TOTAL 55
Zona 2 N° Entidades
Albania 2
Guarin 6
Maria Paz 1
Mejoras Publicas 7
Norte 1
Pinos 1
Prado 13
San Alonso 11
San Francisco 10
Universidad 5
TOTAL 57
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Continuacion (tabla 2.)

Zona 3 N° Entidades
Alarcén 2
Antonia Santos 8
Aurora 9
Campo Hermoso 3
Centro 29
Comuneros 2
Concordia 1
Joya 1
Parque de los nifios 1
TOTAL 56

Zona 4 N° Entidades
Conucos 12
Diamante Il 1
Lagos del cacique 1
Los naranjos 1
Mutis 2
Pablo VI 3
Pedregosa 1
Provenza 8
Real de Minas 12
Ricaurte 6
San Miguel 4
TOTAL 51
Zonab N° Entidades
Floridablanca 57
TOTAL 57
Zona 6 N° Entidades
Piedecuesta 35
Girén 20
TOTAL 55

Fuente: Autores del proyecto
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Figura 2. Andlisis gréafico del peso porcentual de cada zona

Peso porcentual de cada zona

Fuente: Autores del proyecto

La creacion de las zonas se une a la propuesta del disefio de un procedimiento para
programar las recolecciones de residuos peligrosos a los clientes, ya que facilita ésta
labor a la secretaria administrativa y permite tener la informacion exacta de las fechas en
las que se prestara el servicio a cada entidad, para dar respuesta oportuna a los usuarios.

El procedimiento Programacion de Recoleccién de Residuos Peligrosos contempla los
lineamientos necesarios para la asignacién de los recorridos, tales como la cantidad y
caracteristicas de los insumos a suministrar a cada cliente, la zona en la que se ubica, la
frecuencia de recoleccion y omitiendo la inclusion de clientes que soliciten el servicio a
ultima hora, para evitar errores y por lo tanto inconformidades de los usuarios.

Durante el desarrollo de la implementacién de estas mejoras se capacité a todos los
cargos de la empresa, incluyendo al personal subcontratado que realiza las labores de
recoleccién y transporte de residuos industriales, para que conozcan las funciones
correspondientes a cada cargo de la estructura organizacional, buscando principalmente
que se direccione de manera correcta a los clientes de acuerdo al caso presentado,
evitando conflictos que deterioren las relaciones laborales y que entorpecen los procesos.

Como resultados de esta implementacion, se estableci6 el procedimiento de
Programacion de Recoleccion de Residuos Peligrosos, se realizaron planillas con las
zonas Yy las fechas programadas para las recolecciones y se logré la sensibilizacién del
personal sobre la importancia de brindar la informacién correcta y oportuna a los clientes,
direcciondndolos de acuerdo al caso hacia la persona que pueda solucionar sus
inquietudes. Lo anterior conlleva a desarrollar eficientemente los procesos de recoleccion
y transporte.
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45.2 Disefio de un procedimiento que permita seguir pautas a los asesores
comerciales para la realizacién de contratos, Disefio de un sistema de indicadores y
Campafia de sensibilizacion a las entidades acerca de la normatividad reglamentada
para la Gestién Integral de Residuos. Se crea un procedimiento para los asesores
comerciales, que describe las actividades para formalizar con el cliente el contrato de
prestacion de servicio (véase anexo 25). Es importante que los asesores comerciales
conozcan los lineamientos que deben seguir a partir del momento en que el usuario
solicita el servicio, hasta que se legaliza el contrato con la entidad.

Luego, se capacita a los asesores comerciales sefialando la importancia de dejar claro los
beneficios, obligaciones y responsabilidades que adquieren los clientes con la empresa,
ademas con la formulacion de zonas y fechas establecidas para la recoleccion de
residuos peligrosos, se define las condiciones con las que la empresa podia prestar el
servicio de recoleccién de residuos peligrosos. Después se realiza seguimiento mensual a
los clientes nuevos, mediante el indicador de gestion Claridad de las Clausulas del
Contrato, con el que se evaluara el trabajo realizado por los asesores comerciales para
detectar y controlar posibles ineficiencias en el desarrollo del procedimiento.

Debido a que los clientes desconocen la normatividad que reglamenta la Gestion Integral
de Residuos Peligrosos, se emprende una campafia informativa, donde se les explica las
sanciones que podrian afrontar por parte de la Secretaria de Salud y la Corporacién para
la Defensa de la Meseta de Bucaramanga CDMB, si no disponen adecuadamente los
residuos, ademas se sensibiliza a los clientes sobre la importancia de conservar y
preservar el medio ambiente.

Para llevar a cabo esta actividad, se visitd personalmente a los clientes activos de la
empresa, se hizo entrega de un documento con las normas reguladoras de la Gestién
Integral de los Residuos (véase anexo 26) y se explicé las consecuencias negativas para
la salud y el medio ambiente de la disposicion inadecuada de los desechos peligrosos.

Con el fin de controlar la gestion de estas mejoras, de proporcionar una vision acerca del
comportamiento de los procesos de recoleccion y transporte de residuos y ademas, para
visualizar los resultados obtenidos, se disefia un sistema de indicadores de gestion, que
sera explicado de forma profunda en el capitulo Indicadores de Gestion.

4.5.3 ldentificacién y dotacién de los vehiculos de transporte de residuos industriales y
peligrosos. Debido a que no se cumple con la normatividad aplicable al transporte de
residuos peligrosos, se puede afrontar sanciones de las entidades de control y deterioro
de la imagen de la empresa, por tal motivo se propone identificar y dotar los vehiculos que
transportan los residuos peligrosos e industriales, sin importar que este Ultimo no es
propiedad de la empresa.

En los vehiculos se colocé rombos de identificacion segun el tipo de residuo transportado,
ademas se dotaron con botiquin de primeros auxilios, kit de derrames y dispositivo sonoro
de reversa.

Como resultado se logra el cumplimiento de la normatividad vigente para el transporte de
mercancias peligrosas, ademas de que los conductores u operarios cuentan con los
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equipos precisos para atender un derrame o vertido accidental que pueda afectar la
integridad de las personas yal mismo tiempo se evitan sanciones de las entidades de
control, que perjudiguen el capital de la empresa.

Cuadro 4. Mejoras en los vehiculos de recoleccién de residuos industriales y peligrosos

ANTES

Fuente: Autores del proyecto

DESPUES

MEJORA

La empresa adquirid botiquin
de primeros auxilios para los
dos vehiculos de recoleccion
de residuos.

El vehiculo que transporta
los residuos peligrosos
cuenta con kit de derrame.

El vehiculo de residuos
peligrosos fue identificado
con el rombo trasero para
transportar material peligroso
tipo 6.

El vehiculo de residuos
industriales fue identificado
de acuerdo a la
normatividad.

El vehiculo que transporta
residuos peligrosos cuenta
con dispositivo sonoro de
reversa.
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4.5.4 Establecer un sistema de quejas y sugerencias. Esta propuesta se formula como una
herramienta que contribuya a resolver, tramitar y dar respuesta a las solicitudes, quejas y
sugerencias que presentan los clientes, ya que son necesarios mecanismos que permitan
conocer formalmente las inquietudes, para evitar inconformidades.

La creacion del sistema de quejas y sugerencias, consta de un documento guia (véase
anexo 27), de la inclusién de un link en la pagina Web de la empresa, donde los clientes
tienen la opcion de acceder a un enlace de contacto para diligenciar la encuesta de
satisfaccion y un link donde pueden ingresar para solicitar informacion o dejar sus
comentarios, quejas y/o sugerencias. Estas herramientas fueron disefiadas por los
autores del presente documento y construidas por el Ingeniero de Sistemas que soporta la
pagina Web de la empresa.

Como acompafiamiento de esta mejora, fue necesario realizar reuniones con el personal
de la empresa y principalmente, con el personal subcontratado que realiza las labores de
recoleccién y transporte de los residuos industriales, logrando el seguimiento de las
actividades, de forma que se mantenga el contacto e informacion de los clientes.

El logro principal de la implementacion de esta herramienta es la agilidad del servicio al
cliente, el contacto frecuente con éste, ademas de detectar oportunidades de mejora en
las quejas y sugerencias realizadas y la respuesta acertada a sus requisitos. Para que
esta herramienta cumpla con las expectativas, es necesario hacer seguimiento de las
actividades por medio de los indicadores de gestion dispuestos para tal fin.

En el grafico 3 se muestran las herramientas usadas en el sistema de quejas y
sugerencias:

Grafico 3 Implementacion del sistema de quejas y sugerencias en la pagina Web de la empresa

— saacapestony

———

EDEPSA ESP actalmente cuesta con Licencia Ambiennl de ha
Corporaciéa de M COMB.

EDEPSAES vidad vigente
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eacontramos 2 mvel macional
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Continuacion (grafico 3)

ﬁ o el = -
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Queremos escucharlo
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contactos@edepsa.com
www.edepsa.com

Enviar comentarios | | Borar formutano

ENCUESTA DE SATISFACCION ENCUESTA DE SATISFACCION

Es de gran importancia para EDEPSA E.S.P. evaluar cada uno de sus procesos, para asi "Oblgatoio
identificar las fortalezas y debilidades, las cuales nos permitiran disefiar estrategias en biisqueda

A e i e s e ececsiaies Selecione la casilla conespondiente 3 su valoracion para cada uno de los aspectos mencionades a

continuaciin, de acuerdo a la siguiente escala:

Por esto, solicitamos diligenciar ésta encuesta y de antemano le agradecemos por su

colaboracidn. Se | n CI Uye Ia
*Obligatorio 1. Programacion de rutas encu eSta de
Nombre * . .z
T e satlgfacmon en la
Defcents pagina Web de la
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sl de evaluar los
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Iajice@hotmail com} '
a. Cumplimiento en el horario (Si aplica para su entidad) *
Deficiente
Reguiar
Bueno
Con la tecnologia de Google Docs Muy buena

Informar sobre abusos - Condiciones del servicio - Qtros términos Excelents

Fuente: Autores del proyecto

4.5.5 Disminuir la capacidad de las bolsas suministradas a los clientes y cambiar el tipo de
material por biodegradable. Se concert6 una reunién con la gerencia para estudiar el
costo-beneficio que implica cambiar el material de las bolsas por biodegradable; luego de
evaluar diferentes aspectos y consientes de cumplir con la misidbn empresarial de
preservar el medio ambiente y el desarrollo sostenible de la industria, se determiné que el
valor agregado y el impacto positivo que tiene en la imagen de la empresa, justifica el
costo adicional de adquirir bolsas biodegradables. La implementacion de la propuesta se
realizara en el momento en que culmine el contrato de suministro de insumos con el
proveedor.
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5. PROCESO DE TRATAMIENTO DE RESIDUOS

El tratamiento de los residuos comprende un conjunto de técnicas que pueden ser
utilizadas para prevenir la descarga directa de materiales peligrosos en el medio ambiente
gue puedan alterar su composicion, ademas problemas de salubridad en la comunidad.

De acuerdo al decreto 2676 de 2000 y al decreto 4741 de 2005, la importancia del
tratamiento esta asociada al riesgo que implica para el medio ambiente la disposicion no
apropiada de materiales que contaminen suelos, afluentes de agua y la capa atmosférica,
ademas evitar elcontagio de personas, eliminando el potencial infeccioso por agentes
patbgenos tales como bacterias, parasitos, virus y hongos.

EDEPSA E.S.P. en cumplimiento de su politica de calidad y en busca del desarrollo
sostenible y ambiental de las empresas ubicadas en el sector industrial y de la salud,
ofrece un servicio especializado bajo la normatividad vigente, que contribuye a preservar
la calidad de vida de las personas.

5.1 DESCRIPCION DEL PROCESO

De acuerdo al Manual de Procedimientos para la Gestion Integral de Residuos y al
Decreto 4741 de 2005, los desechos antes de ser dispuestos en el relleno sanitario,
deben ser procesados mediante técnicas, que modifiquen las caracteristicas de
peligrosidad, logrando asi incrementar sus posibilidades de aprovechamiento o para
minimizar los riesgos a la salud humana y el medio ambiente. Actualmente EDEPSA
E.S.P. dispone de tecnologia y recursos para tratar residuos Biosanitarios,
Cortopunzantes, EPP en desuso, Mercuriales, Farmacéuticos, Residuos de Aparatos
Eléctricos y Electrénicos, Material confidencial y Quimicos Autorizados.

Para el disefio del proceso se definen cinco lineas de tratamiento, teniendo en cuenta la
composicion fisica y quimica, la peligrosidad y el tipo de procedimiento a seguir con cada
uno de los residuos. Es importante resaltar que los desechos antes del ingreso a la planta
vienen separados segun el tipo.

Las lineas dispuestas para el tratamiento de los residuos peligrosos e industriales son:

- Biosanitarios y cortopunzantes

- Material Confidencial y Elementos de Proteccion Personal en desuso (EPP)

- Residuos de Aparatos Eléctricos y Electronicos (RAEES)

- Mercuriales y Farmacéuticos

- Quimicos Autorizados (&cidos y bases)
Los clientes o las entidades proveedoras de este tipo de residuos, son empresas del
sector industrial o agroindustrial que generen residuos quimicos y peligrosos y empresas
prestadoras de salud y similares, tales como peluquerias, veterinarias, centros de
estética, droguerias, etc.

*MINISTERIO DE AMBIENTE, VIVINDA Y DESARROLLO TERRITORIAL. Decreto 4741 de 2005, Capitulo I, Art.3
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Las actividades que agreguen valor a este proceso seran los procedimientos realizados a
cada una de las lineas de tratamiento, que se muestran en la figura4:

Figura 3. Procedimientos para cada linea de tratamiento de residuos
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Fuente: Autores del proyecto

Con el fin de mantener un proceso eficiente, estable y que permita evaluacion a lo largo
del tiempo,se establece como mecanismo de control el seguimiento a los indicadores de
gestion, que en conjunto con los recursos dispuestos por la empresa, tales como la
infraestructura apropiada, mano de obra, tecnologia adecuada y el apoyo de la gerencia,
se obtiene como producto final los residuos inertes para disposicion final, que en
definitiva, son dispuestos en el relleno sanitario 0 son vertidos en desaglies oson
vendidos a empresas terceras de aprovechamiento.

A continuacion se muestra el diagrama del proceso de tratamiento de residuos:
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Figura 4. Tratamiento de Residuos
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5.2 DESCRIPCION DE CADA LINEA DE TRATAMIENTO DE RESIDUOS

Los residuos que ingresan a la planta de tratamiento son clasificados de acuerdo a su
composicion, sus caracteristicas fisicas, a la peligrosidad que signifique para el medio
ambiente y para las personas que intervienen en el proceso. Acorde a esto, cada tipo de
residuo recibe un procedimiento y sigue una secuencia diferente, lo que define las lineas
de tratamiento de residuos.

5.2.1 Biosanitarios y Cortopunzantes. Los residuos Biosanitarios son todos aquellos
elementos o instrumentos utilizados durante la ejecucién de los procedimientos
asistenciales que tienen contacto con materia organica, sangre o fluidos corporales del
paciente tales como: gasas, algodones, vendajes, guantes, bolsas para transfusiones
sanguineas, ropas desechables, entre otros.

Los residuos Cortopunzantes son aquellos que por sus caracteristicas punzantes o
cortantes pueden originar un accidente percutdneo infeccioso. Dentro de éstos se
encuentran: cuchillas, agujas, restos de ampolletas, entre otros.

Segin el Decreto 2676 del Ministerio del Medio Ambiente °* y el Manual de
Procedimientos para la Gestién Ambiental en Colombia?®, éste tipo de residuos deben ser
esterilizados utilizando métodos de desactivacion de alta eficiencia y triturados antes de
ser dispuestos finalmente en relleno sanitario, buscando disminuir su volumen.

Para llevar a cabo éste procedimiento EDEPSA E.S.P. adquirié un Autoclave, una Caldera
de Vapor y un triturador que permite la desactivacion y reduccion del volumen de los
residuos. La adquisicién apresurada de los equipos, antes de la realizacion del proyecto
de grado, signific6 una restriccion en el disefio del Proceso de Tratamiento de los
Residuos.

El Autoclave marca Sterilof 1000 que adquirié la empresa, es un recipiente de acero con
cierre hermético, disefiado para la exposicion de los residuos a altas temperaturas
mediante la inyeccion de vapor de agua que le suministra la caldera, a presiones que
oscilan entre uno y cuatro atmésferas. La funcién de la caldera es producir calor himedo
para originar la desnaturalizaciéon y coagulacion de proteinas, logrando destruir patbgenos
e inactivar los desechos (véase ilustracion 5).

MINISTERIO DEL MEDIO AMBIENTE. Decreto 2676 de 2000. Capitulo V. Gestidn Integral de Residuos
Hospitalarios y Similares..

*MINISTERIO DE SALUD Y MINISTERIO DEL MEDIO AMBIENTE. Manual de Procedimientos para la Gestidn
Ambiental en Colombia..
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llustracion 5. Maquinaria utilizada para la desactivacion de los residuos

Fuente: Autores del proyecto

Para disminuir los volimenes de los residuos, facilitar el almacenamiento, transporte y
disposicion final en el relleno sanitario, se usara una maquina trituradora que destruye
materiales a fuerza bruta mediante un proceso mecénico (véase ilustracion 6).

llustracion 6. Triturador.

Fuente: Autores del proyecto

A continuacion se describe el procedimiento de tratamiento de residuos biosanitarios y
cortopunzantes (véase anexo 28):

Al concluir el proceso de recoleccién y transporte, los desechos que se encuentran
almacenados en los contenedores, son pesados en una bascula digital y registrados en el
formato Ingreso de Residuos a Planta de Tratamiento (véase anexo 29), consignando el
peso y tipo de los residuos, los datos del vehiculo y del conductor.

El operario de planta extrae las bolsas de biosanitarios y los guardianes con material
cortopunzante que han sido almacenados, para lo cual debe utilizar braga, botas, guantes
y tapabocas, posteriormente son llevados los biosanitarios a la mesa de clasificacién. El
operario debe abrir cada una de las bolsas y verificar el contenido, si encuentra residuos
gue no son biosanitarios o cortopunzantes, estos deben ser identificados y almacenados

59



en un contenedor diferente, con el fin de excluir residuos que afecten el buen
funcionamiento del autoclave (véase anexo 30).

Una vez hecha la clasificacion, los residuos biosanitarios y cortopunzantes son
almacenados en contenedores temporalmente, el operario alimentara el autoclave donde
se efectuara el procedimiento correspondiente (véase anexo 31). Luego de ser
procesados los desechos, son depositados en la bodega de residuos estériles, donde la
persona encargada debera alimentar la banda transportadora del triturador (véase anexo
32), para reducir el volumen de los residuos, dando paso al almacenamiento antes de la
disposicion final en el relleno sanitario.

5.2.2 Material confidencial y Elementos de Proteccion Personal en desuso (EPP). El
material confidencial y los Elementos de Proteccion Personal en desuso son recolectados
de empresas que exigen su destruccidn, para mantener estricta privacidad de los
documentos y para evitar el reliso de distintivos o logotipos por parte de personas ajenas
a la entidad. En el anexo 33 se muestra el procedimiento para el tratamiento de éstos
residuos.

Al concluir el proceso de recoleccion y transporte, los desechos que se encuentran
almacenados en los contenedores, son pesados por el operario de planta en una bascula
digital y registrados en el formato Ingreso de Residuos a Planta de Tratamiento,
consignando el peso y tipo de los residuos, los datos del vehiculo y del conductor.
Posteriormente se determina si hay la cantidad suficiente para poner en funcionamiento el
triturador, de no ser asi, seran llevados a la bodega de Material confidencial y Elementos
de Proteccion Personal en desuso, donde se depositaran temporalmente

Para realizar la destruccion de los materiales, debe satisfacerse la capacidad del equipo,
ademas, es necesario que el operario utilice braga, botas y guantes para que sean
trasladados hasta el triturador donde recibiran el respectivo tratamiento. Una vez
procesados los desechos seran almacenados en bodega antes de efectuar la disposicion
final en el relleno sanitario.

5.2.3 Residuos de Aparatos Eléctricos y Electronicos (RAEES). La palabra RAEE se
refiere a aparatos dafiados, descartados u obsoletos que consumen electricidad. Incluye
una amplia gama de aparatos como computadores, equipos electrénicos de consumo,
celulares y electrodomésticos que ya no son utilizados por sus usuarios.

El rapido crecimiento de la cantidad de RAEESes un tema que recién toma importancia en
la sociedad, ya que se ha convertido en una problematica socio-ambiental para el pais,
requiriendo de gestores que procesen los residuos segun ciertas normas.

Actualmente el Congreso Colombiano ha radicado el proyecto de Ley N° 91, mediante el
cual se regula la politica publica de los RAEES, adicionalmente el Ministerio de Medio
Ambiente, Vivienda y Desarrollo Territorial publico el proyecto de resolucion N°4138 por el
cual la industria esta obligada a implementar un sistema para el 1 de enero de 2011 que
asegure la recoleccién y gestion del 40% de los computadores y periféricos que entren en
desuso.
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Segln la organizacion para la gestion de RAEES en Colombia®!, los electrodomésticos y
los aparatos electrénicos de consumo forman una parte importante de este tipo de
residuos, ya que normalmente cubren mas que la mitad del volumen total de residuos de
un pais. En Colombia se realiz6 el diagnostico de Blaser (2009) que brinda las cifras y
proyecciones clave de la comercializacion y generacién de residuos de los 5 tipos de
aparatos electrénicos mas usados (neveras, lavadoras, televisores, equipos de video y
equipos de audio).Las proyecciones para la generacion de aparatos obsoletos a lo largo
del tiempo estan presentadas en los gréficos 4 y 5. Segun el escenario promedio, estos 5
aparatos mencionados solos generardn mas de 100.000 toneladas de residuos en el afio
2018. Sumando a partir del 2004, para el 2018 se proyecta un volumen entre 540.000 y
1'370.000 toneladas de residuos.

Grafico 4. Generacién anual de electrodomésticos y aparatos electronicos de consumo en

Colombia
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Fuente: [Disponible en]: http://raee.org.co. Septiembre 9

Gréfico 5. Residuos acumulados en Colombia a partir del afio 2004
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EDEPSA E.S.P. identific6 la oportunidad de realizar una gestion sostenible y
ambientalmente adecuada de estos residuos, incluyendo a los RAEES dentro del Proceso
de Tratamiento.

A continuacion se describe el procedimiento de tratamiento de Residuos de Aparatos
Eléctricos y Electrénicos (véase anexo 34):

Al concluir el proceso de recoleccidén y transporte, los desechos que se encuentran
almacenados en los contenedores, deben ser pesados en la bascula por el operario de
planta y registrados en el formato Ingreso de Residuos a Planta de Tratamiento,
consignando el peso y tipo de residuo, los datos del vehiculo y del conductor.

Los residuos son transportados hasta la bodega de almacenamiento de RAEES, alli la
persona encargada del tratamiento realiza el desensamble e inspeccion de cada parte
para determinar componentes en buen estado que puedan ser aprovechados para venta a
terceros o donacion a entidades sin animo de lucro e identificar partes peligrosas que
necesiten tratamiento por encapsulado (véase anexo 35), luego son almacenados en
bodega. Los residuos que no representan ningun riesgo para las personas y el medio
ambiente y que no sean aprovechables, seran sometidos Unicamente a tratamiento por
triturador y almacenados en bodega para disposicion final en relleno sanitario.

5.2.4 Mercuriales y farmacéuticos. Los residuos mercuriales son por ejemplo
amalgamas dentales en desuso, lamparas y tubos fluorescentes, mientras que los
residuos farmacéuticos estan conformados por medicamentos vencidos, adulterados o en
mal estado.

De acuerdo al manual de procedimientos para la gestién integral de residuos hospitalarios
y similares en Colombia, los mercuriales y farmacéuticos antes de ser enviados para
disposicion final en relleno sanitario, deberan ser encapsulados por técnicas como la
cementacion, asegurando que el aglomerado no lixivie, para lo cual debera realizarse el
anélisis quimico ToxicityCharacteristicLeachingProcedure TCLP?,

El procedimiento de Residuos Mercuriales y Farmacéuticos (véase anexo 36) inicia una
vez los desechos se encuentren almacenados en los contenedores de descargue, el
operario de planta debera utilizar los elementos de proteccién personal para manipular los
residuos, realizar el pesaje con una bascula digital y registrar en el formato Ingreso de
Residuos a Planta de Tratamiento, el peso y tipo de residuo, los datos del vehiculo y del
conductor.

Posteriormente seran transportados hasta la bodega de almacenamiento de residuos
mercuriales y farmacéuticos, alli la persona encargada del tratamiento, realizara la
clasificacion de acuerdo a las caracteristicas del residuo para ser depositados en
contenedores diferentes. Al material farmacéutico se le extrae todo tipo de empaque y su
contenido se deposita en un guardian, los residuos mercuriales se colocan en un molde
de acuerdo a su tamario, luego se les realiza el proceso de encapsulado y se almacenan
en bodega para su disposicion final en relleno sanitario.

22 T . . e . s . 4
TCLP: Analisis que permite identificar elementos contaminantes como compuestos organicos volatiles,
semi-volatiles y metales.
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5.2.5 Quimicos autorizados (a4cidos y bases). De acuerdo a la licencia ambiental
expedida a EDEPSA E.S.P. por la Corporacién Autbnoma Regional para la Defensa de la
Meseta de Bucaramanga CDMB, los residuos quimicos antes de ser depositados en el
desaglie deben recibir tratamiento por neutralizacién, para evitar la contaminacion de
suelos y afluentes de agua. En el anexo 37 se describen las actividades desarrolladas en
el tratamiento de Quimicos Autorizados.

Al concluir el proceso de recoleccion y transporte y una vez los residuos quimicos se
encuentren almacenados en los contenedores de descargue, el operario de planta debera
utilizar los elementos de proteccién personal para manipular los residuos, realizar el
pesaje con una bascula digital y registrar en el formato Ingreso de Residuos a Planta de
Tratamiento, el peso y tipo de residuo, los datos del vehiculo y del conductor.

Posteriormente seran transportados hasta la bodega de almacenamiento de residuos
quimicos, alli la persona encargada del tratamiento, toma una muestra y realiza el analisis
del material para determinar sus propiedades quimicas, después de identificar las
caracteristicas del residuo realiza el proceso de neutralizacion (véase anexo 38).
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6. PROCESO DE DISPOSICION FINAL DE RESIDUOS

El Decreto 4741 de 2005 define la disposicién final como el proceso de aislar y confinar
los residuos o desechos peligrosos, en especial los no aprovechables, en lugares
especialmente seleccionados, disefiados y debidamente autorizados, para evitar la
contaminacion y los dafios o riesgos a la salud humana y al medio ambiente.

La empresa de desechos especiales EDEPSA E.S.P. conociendo la importancia del
manejo integral de los residuos hard la disposicion utilizando métodos que permitan evitar
el deterioro del medio ambiente y de la salud humana, reutilizar sus componentes,
producir nuevos bienes, restaurar o mejorar los suelos y afluentes de agua®.

6.1 DESCRIPCION DEL PROCESO

Para la disposicion final de los residuos se presentan tres subprocesos: venta a terceros
para aprovechamiento, vertimiento controlado en desagues y relleno sanitario. Para llevar
a cabo estos procedimientos, la empresa cuenta con licencia ambiental Resolucién No.
001084 de la Corporacién Autonoma Regional para la Defensa de la Meseta de
Bucaramanga CDMB y con infraestructura adecuada y mano de obra calificada.

Finalmente, de este proceso se obtiene material inerte dispuesto adecuadamente en el
relleno sanitario, residuos quimicos vertidos de manera controlada en desagiies y la venta
de elementos eléctricos-electrénicos a empresas terceras que les pueden dar
aprovechamiento, cerrando asi el ciclo del manejo integral de residuos.

En la figura 5 se muestra el diagrama del Proceso de Disposicion Final de residuos:

“MINISTERIO DE AMBIENTE, VIVIENDA Y DESARROLLO TERRITORIAL. Decreto 4741 de 2005. Capitulo |,
Articulo 3. Definiciones.

*MINISTERIO DE AMBIENTE, VIVIENDA Y DESARROLLO TERRITORIAL. Decreto 2811 de 1974. Cédigo
Nacional de Recursos Naturales Renovables y de Proteccién al Medio Ambiente. Titulo Ill. Articulo 36.
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Figura 5. Disposicion Final
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6.2 DESCRIPCION DE LOS SUBPROCESOS DE DISPOSICION FINAL

6.2.1 Disposicion Final en Relleno Sanitario. Como forma de minimizar riesgos de
contaminacién para las personas y el medio ambiente, la empresa hara disposicién final
en relleno sanitario. Este método es el mas usado para ubicar basuras y desechos que
han sido esterilizados previamente, incluye tratamiento de lixiviados, quema de gases de
descomposicién, planes de reforestacion en el area del relleno y control de olores.

Luego de un adecuado tratamiento, los siguientes residuos seran dispuestos en relleno
sanitario:

Material biosanitario
Cortopunzante

Mercuriales

Farmacéutico

Elementos de proteccién personal
Material confidencial

Elementos peligrosos de RAEES

CARRCR]

El operario de planta debe dirigirse hacia la bodega de almacenamiento de residuos para
relleno sanitario, donde realizara el pesaje en una bascula digital para diligenciar como
soporte el formato Salida de Residuos de Planta de Tratamiento (véase anexo 39), donde
consigna la fecha, hora de llegada y salida del vehiculo, tipo de disposicion final y peso
del material en kilogramos, luego los desechos son depositados en el vehiculo que los
transportara hacia su destino final.

Una vez el conductor llega al relleno sanitario se comunica con la persona encargada del
ingreso de residuos, informa la procedencia y el nUmero de kilogramos, para que le
entreguen soporte de la disposicion. Finalmente el conductor se dirige a la planta de
tratamiento para validar la disposicion con el registro de entrega de residuos al relleno
sanitario.

6.2.2 Disposicion Final por Vertimiento Controlado en Desagiies. Los residuos de
quimicos autorizados (acidos y bases) que han sido neutralizados previamente, se
dispondran de acuerdo a lo establecido en el articulo 113 del Decreto 1594 de 1984.

Los residuos quimicos que han recibido previamente un procedimiento de neutralizacion y
gque han sido depositados en el desaglie, pasan a un tanque de igualaciéon u
homogeneizacion, que tiene la funcion de amortiguar las variaciones de las descargas de
éstos liquidos neutralizados, variaciones en el pH y concentracion de constituyentes
téxicos que puedan producir contaminacioén de aguas. El tiempo de reposo de los liquidos
dentro del recinto controlado minimiza la generacion de efluentes liquidos.

Para iniciar el proceso, la persona encargada debe tomar una muestra del agua en el
tanque de igualaciéon para determinar la concentracion maxima permisible de particulas
toxicas en cumplimiento de la Resolucion 1064 de 1997 por la cual se establecen
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estandares ambientales en materia de vertimientos® y de acuerdo a los resultados se
procedera a agregar sustancias quimicas acidas o bases para estabilizar el agua, de
acuerdo a la tabla de pardmetros de concentraciones maximas permisibles para verter a
un cuerpo de agua y/o red de alcantarillado publico establecidas en la misma Resolucién.

La empresa de desechos especiales dispone de un tanque de igualacion que esta
conformado por tres niveles, en los dos primeros niveles se realizara la toma de muestras,
mientras son enviados al drenaje pequefios caudales de liquidos durante un tiempo muy
acotado. El volumen méximo que se estima va al descargue por carrera de desinfeccion
es inferior a 50 litros, de acuerdo a la licencia ambiental expedida por la CDMB a la
empresa.

6.2.3 Disposicion Final Venta a terceros para aprovechamiento. Los residuos que no
representan ningun riesgo para la salud humana, deben ser aprovechados para disminuir
el uso de rellenos sanitarios, emision de gases de efecto invernadero y explotacién de
recursos naturales. EDEPSA E.S.P. busca el desarrollo sostenible del medio ambiente
introduciendo al ciclo de producciéon materiales ya usados.

Los residuos que conforman este subproceso de disposicion final son:

v Partes no peligrosas aprovechables de aparatos eléctricos y electrénicos
v Industriales no peligrosos
v" Reciclables

La Empresa vende los desechos a entidades del sector industrial que los utilizan como
materias primas en sus procesos productivos. Para establecer el precio de venta se tiene
en cuenta el tipo y el volumen de los residuos. Cabe sefialar, que la entrega a terceros se
realiza directamente en la planta de tratamiento.

Una vez el jefe de planta emita la orden de evacuar los desechos, el operario encargado
debe dirigirse hasta la bodega de residuos no peligrosos, alli identificara el material y
realizara el pesaje, de acuerdo a lo establecido por el jefe encargado, luego diligenciara
como soporte el formato Salida de Residuos de Planta de Tratamiento, donde consigna la
fecha, hora de llegada y salida del vehiculo, tipo de disposicién final y peso del material
en kilogramos y posteriormente serdn depositados en el vehiculo o medio de transporte
del cliente.

6.2.4 Disposicion Final en hornos incineradores. De acuerdo a la gestion integral de
residuos hospitalarios y similares reglamentada en el Decreto 2676 de 20002°, los
residuos infecciosos—anatomopatolégicos deben ser dispuestos en plantas de
incineracion.

Para manipular los residuos anatomopatolégicos, el operario de planta debe hacer uso
adecuado de méscara de olores, guantes plasticos que cubran el antebrazo, braga y

“MINISTERIO DEL MEDIO AMBIENTE Resolucién 1164 de 1997.
MINISTERIO DEL MEDIO AMBIENTE. Decreto 2676 de 2000. Articulo 13 numeral 2.
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botas de caucho, con el fin de disminuir el riesgo de contaminacién por contacto directo,
luego se dirige hacia los refrigeradores en los que se almacena temporalmente los
residuos. Los residuos infecciosos son extraidos y depositados en contenedores cerrados
para realizar el pesaje en la bascula digital y su posterior cargue en el vehiculo que los
transportard. El operario diligencia como soporte el formato Salida de Residuos de Planta
de Tratamiento, donde consigna la fecha, hora de llegada y salida del vehiculo, tipo de
disposicion final y peso del material en kilogramos.

Una vez el conductor llega a la empresa incineradora se comunica con la persona
encargada del ingreso del material, informa la procedencia y el nimero de kilogramos,
para que le entreguen soporte de la disposicion. Finalmente el conductor se dirige a la
planta de tratamiento para validar la disposicion con el registro de entrega de residuos.
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7. DISTRIBUCION DE PLANTA PARA EL TRATAMIENTO DE RESIDUOS

El disefio de una distribucién de planta adecuada contribuye al éxito del proceso de
tratamiento de residuos, ademas logra el orden y manejo de las areas de trabajo y
equipos, con lo que se obtiene una disminuciébn de tiempos, espacios y costos
innecesarios, facilitando un mejoramiento continuo en el proceso.

Como primera medida se concertaron reuniones con la gerencia para evaluar las
condiciones actuales de las instalaciones y determinar las necesidades para llevar a cabo
satisfactoriamente el proceso de tratamiento de los desechos.

7.1 INSTALACIONES ACTUALES

Actualmente la planta de tratamiento de residuos se encuentra ubicada en la zona
industrial Chimita, municipio de Girén y est4 conformada por tres niveles. En el primer
piso funcionaban bodegas independientes que fueron demolidas con el fin de adecuar un
area con capacidad de albergar maquinas y equipos, ésta adecuacion contemplo la
demolicion de los muros que delimitaban cada bodega, los bafios que hacian parte de
cada una de ellas permanecieron intactos y se consideran espacios muertos, ademas se
hicieron ajustes en la infraestructura para adaptar el autoclave, la caldera y el triturador,
los cuales consisten, para el caso del triturador en un soporte que resista el peso y la
vibraciébn del equipo una vez estuviera en funcionamiento y para el autoclave
instalaciones de gas, un soporte y un sistema de entrada de vapor de agua proveniente
de la caldera. Entre las limitaciones que se presentan para el disefio de los procesos
estan las dimensiones y particularidades en la infraestructura y las adecuaciones que se
realizaron al interior de la planta con el fin de adaptar los equipos para el tratamiento de
los residuos (véase figura 5)

Al dia de hoy el segundo y tercer piso son utilizados como bodegas para el
almacenamiento temporal de residuos peligrosos e industriales, a la espera de ser
enviados a las entidades que realizan el tratamiento y disposicién final(véase figura 6 y 7)
7.2 DIAGRAMA DE RECORRIDO

En la tabla 3, se muestra el total de residuos que ingresan a la planta en promedio

semanal, estos valores son tomados de los registros de las 6rdenes de servicio (véase
anexo 28).
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Tabla 3. Cantidad promedio de residuos que ingresan a la planta semanalmente

Tipo de Residuo
Semana ) o Mercurialesy EPP en Quimicos Material
Biosanitarios RAEES Cortopunzantes L ) ) )
Farmacéuticos | desuso Autorizados |Confidencial
1 1250 253 378 63 179 32 15
2 980 1040 415 125 238 76 107
Agosto
3 1025 183 340 116 77 81 0
4 1134 268 573 132 35 23 0
1 1487 956 412 93 56 16 9
. 2 973 735 285 76 184 61 149
Septiembre
3 967 453 518 134 79 93 13
4 1143 879 398 141 55 75 26
Total
) 8959 4767 3319 880 903 457 319
Kilogramos
Kilogramos
) 1119,875 595,875 414,875 110 112,875 57,125 39,875
Promedio

Fuente: Autoresdelproyecto

Teniendo en cuenta que el mayor flujo y circulacion de residuos corresponde a los
biosanitarios y cortopunzantes, se centrara el estudio de distribucion de planta en esta
linea de tratamiento.Es vital que las maquinas usadas deban estar proximas entre si, para
que la distancia total recorrida por los residuos sea corta, logrando minimizar el transporte
interno y los costos de operacion. A continuacion se muestra los planos de la planta de

tratamiento:
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Figura 6. Plano primer piso planta de tratamiento de residuos
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Figura 7.Plano segundo piso planta de tratamiento de residuos
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Figura 8. Plano tercer piso planta de tratamiento de residuos
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Como se puede observar en la figura 6, una vez se conocieron las dimensiones del
equipo de trituracion, se proyectd el espacio requerido para su funcionamiento. En
cumplimiento de la Resolucién 2400 que establece disposiciones sobre vivienda, higiene y
seguridad en los establecimientos de trabajo, se encontr6é problemas de movilidad, ya que
la banda trasportadora impediria la circulacién continua del personal encargado de las
operaciones y el traslado de contenedores.

El trasporte interno que se genera al trasladar el producto en proceso desde cuarto de

almacenamiento de residuos estériles hasta la banda transportadora, dificulta el flujo a lo
largo del proceso, generando despilfarros de tiempo y mano de obra.
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Figura 9 Diagrama de recorrido Residuos Biosanitarios y Cortopunzantes.
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7.3 PROPUESTAS DE DISTRIBUCION DE PLANTA

7.3.1 Metodologia de distribucién. Siguiendo el patron de flujo de trabajo de los
residuos biosanitarios y cortopunzantes, se determiné una distribucién de planta por
producto, ya que éstos avanzan progresivamente por etapas en el proceso de tratamiento.
Con este tipo de distribucion se requerira menos espacio para el transporte interno y
almacenamiento temporal de residuos en proceso, simplificando los sistemas de
planificacion y control de la produccion. En general, se requiere poca preparacion por
parte de los operarios en el proceso de tratamiento, ya que el aprendizaje es corto y poco
COSt0oso0.

No se realiza balance de linea ni andlisis de proximidad debido a que el flujo es Gnico y en
linea recta, por lo que es absolutamente necesario que haya cercania entre las maquinas
para darle continuidad a las actividades del proceso.

La figura 10 muestra un diagrama de flujo que representa las actividades implicadas en el
proceso de tratamiento de residuos biosanitarios y cortopunzantes, éste es plasmado en
el plano actual del primer piso de la planta para ilustrar el desarrollo de la distribucion de
acuerdo al patrén de flujo.
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Figura 10. Distribucion de acuerdo al flujo del proceso de tratamiento de residuos biosanitarios y cortopunzantes
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Teniendo en cuenta la distribucién de acuerdo al flujo de las actividades necesarias para
llevar a cabo el tratamiento de residuos, es preciso analizar el espacio requerido por
estacion de trabajo, para llevar a cabo la distribucién por producto. Este analisis sera la
base para realizar la planeacioén eficiente del espacio en las instalaciones de la planta de
tratamiento de acuerdo a las restricciones en la infraestructura.

Cuadro 5.Analisis de requerimientos de espacio por estacion de trabajo

REQUERIMIENTO DE ESPACIO

ELEMENTO POR ELEMENTO (metros)
Contenedor »
almacenamiento de 3 ¢ 0,90 x 1,20
Residuos Peligrosos Wy
=
Balanza I 1,0 x 0,50
—
e
Mesa de clasificacion 1,10 x 2,40
Refrigerador 1,20 x 0,90
Autoclave 1,40 x 1,60
Caldera 1,50x 2,0
Trituradora 7,0x2,0

Fuente: Autores del proyecto.
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Asumiendo los espacios minimos de los centros de trabajo y que el mejor modo para la
distribucion de planta es por producto, se generaron tres alternativas de distribucion de
planta, las cuales se realizaron reestructurando parte de las instalaciones actuales.

7.3.2 Propuesta namero uno. El disefio de planta propuesto para el primer piso, tiene el
fin de solucionar las posibles limitaciones que se acarrearian al realizar una mala
distribucion de planta, con el fin de poder interactuar de forma eficiente en un mercado
gue cada dia es mas competitivo.

El modelo que se propone fue realizado en Microsoft Office Visio teniendo en cuenta
todas las necesidades requeridas para el tratamiento de residuos biosanitarios,
cortopunzantes, elementos de proteccién personal en desuso y material confidencial para
trituracion, tratando de proyectar soluciones de espacio que se puedan presentar a futuro
y un posible incremento paulatino de las actividades de tratamiento de residuos, que
demanden un crecimiento de capacidad.
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Figura 11. Propuesta nimero uno de distribucién de planta de tratamiento de residuos
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Se propone dividir el primer piso en un area contaminada y un area limpia, considerando
que los residuos manipulados en la zona contaminada son de gran peligrosidad para el
personal que interviene, ademas se debe tener en cuenta el Decreto 614 de 1984%"y la
Ley 9 de 1979%®para tomar medidas preventivas de bioseguridad que mitiguen el riesgo
de contaminacion y que pueda afectar la salud o la vida del personal. Se plantea ubicar en
el area contaminada los refrigeradores para el almacenamiento de anatomopatoldgicos,
considerando que son los residuos con mayor grado de peligrosidad y ademés porque su
rotacion es baja, en comparacion con los otros residuos manejados en la misma zona.

Considerando las adecuaciones que habia realizado la empresa, en esta propuesta de
distribucion de planta se observa el cambio en la posicion del triturador,para disminuir el
transporte interno de producto en proceso, facilitar la movilidad tanto de los trabajadores
como de material y para dar un mejor aprovechamiento del espacio.

Se sugiere gue el almacenamiento de residuos estériles se realice en el cuarto ubicado
frente al autoclave y que el bafio situado en la parte posterior de dicho cuarto sea
removido, con el fin de conectar mediante una abertura, la banda transportadora que
alimenta al triturador con el cuarto de almacenamiento de residuos estériles.El cambio en
la ubicacién del triturador se hizo teniendo en cuenta el flujo de los residuos biosanitarios
y cortopunzantes,de material confidencial, elementos de proteccion personal en desuso y
residuos de aparatos eléctricos y electrénicos.

Se formula la idea decolocar un vestier en la parte derecha de la planta, conformado por
un bafio y por casilleros individuales donde los operarios puedan almacenar su ropa y
pertenecias; ésta adecuacion estaria delimitada por una division en Dry Wall. Para
determinar el requerimiento de un solo bafio, se tuvo en cuenta la Resolucion 2400 que
establece la instalacibn de un inodoro, un lavamanos, un orinal y una ducha, en
proporcién de uno (1) por cada quince (15) trabajadores.”

Se plantea remover el bafio que se encuentra ubicado en la esquina superior izquierda,
debido a que es considerado espacio muerto, ademas estd en la zona que ha sido
propuesta como peligrosa y por normas de bioseguridad se deshabilitaria su uso para
evitar algun tipo de contaminacion. En vista de que la empresa proyecta crecimiento, seria
atil aumentar la capacidad de almacenamiento temporal de residuos contaminados.

La zona de almacenamiento de residuos triturados se ubica frente a la banda de salida del
triturador, buscando disminuir el transporte interno y el traslado hasta el vehiculo que los
llevara al lugar de disposicion final.

Las dimensiones de los pasillos se determinan teniendo en cuenta la clase de material y
el volumen que se maneja diariamente en la planta. El objetivo es disponer pasillos que
permitan una circulacién continua del transito de personal y de material en proceso, con
las minimas interrupciones que sea posible. Los pasillos se instalan a lo largo de la linea
de tratamiento partiendo desde la zona de descargue de desechos peligrosos hasta la

*MINISTERIO DEL MEDIO AMBIENTE. Decreto 614 de 1984 Articulos 3 y 24.

**MINISTERIO DE TRANSPORTE DE LA REPUBLICA DE COLOMBIA. Ley 9 de 1979 Articulo 84.
*MINISTERIO DEL TRABAJO Y SEGURIDAD SOCIAL. Resolucién 2400 de 1979. Estatuto de Seguridad
Industrial. Capitulo II, Articulo 17
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zona de almacenamiento de residuo triturado. De acuerdo al Estatuto de Seguridad
Industrial, la anchura minima permitida para la circulacién de personal es de 0,8 metros,
distancia minima de 0,15 metros entre un cuerpo que se mueve y otro que esta quieto. Se
debe considerar una distancia de 0,3 metros entre dos cuerpos en movimiento.*

El cuarto de la caldera se ubica en la parte exterior de la planta, justo a la altura del
autoclave para simplificar la alimentacion del vapor de agua. También se tuvo presente
que la caldera representa una peligrosidad para las personas que la manipulan y para los
demas trabajadores de la planta, ademas porque el Estatuto de Seguridad Industrial®
estipula que alrededor de hornos, calderas o cualquier otro equipo que sea radiante de
energia térmica (calor), se debe dejar un espacio libre de 1,50 metros.El cuarto de la
caldera tiene una abertura en el techo, para asegurar que esté lo suficientemente
ventilado, a fin de evitar acumulaciones de gas.

Se propone utilizar el cuarto ubicado junto a la caldera, para el almacenamiento de
residuos industriales, tales como llantas y bompers, ya que el transporte manual de este
tipo de residuos a un nivel superior del edificio implicaria riesgos ergonémicos para los
trabajadores®?, considerando que un operario no puede manipular por ningiin motivo
objetos que excedan los 50 kg de peso bruto®.

Los costos asociados a las modificaciones en la infraestructura se muestran a
continuacion:

Cuadro 6. Costos modificacion de instalaciones propuesta 1.

PROPUESTA IMPLICACIONES COSTO ($) IMAGEN
Cambio de la | Remover la base que
posicion del triturador | soporta peso y 1"200.000
vibraciones

Abertura entre el

cuarto de | Remover la pared
almacenamiento de | que los conecta 200.000
residuos estériles y

el bafio.

%0 Estatuto de Seguridad Industrial, Titulo 2, Capitulo 1, Articulo 12

*'Estatuto de Seguridad Industrial. Titulo II, Capitulo I, Articulo 12, Paragrafo 2.

*’[Disponible en]: http://gavilan.uis.edu.co/~garavito/docencia/asignatural/pdfs/ERGONOMIA.pdf.
Septiembre 14

** Estatuto de Seguridad Industrial, Art. 390
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Continuacioén (cuadro 6.)

Remocién del bafio
posterior al cuarto de
almacenamiento de
residuos estériles.

Remover la puerta,
inodoro y lavamanos.
Remover la pared
frontal

100.000

(contiene los
tacos de control de
las instalaciones
eléctricas)

300.000

Casilleros 290.000

individuales

Disponer vestier

Division en Dry Wall 500.000

Derribar dos paredes.
Remover puerta,
inodoro y lavamanos.

Remocién de bafio 2°000.000%

TOTAL $ 47590.000=

*Este valor fue determinado por los socios, teniendo en cuenta los costos que se habian incurrido en la
construccioén del bafio y los costos que implica su remocién.

7.3.3 Propuesta numero dos. Con este disefio se busca que los costos en la
modificacion de la infraestructura del primer piso sean minimos, ajustandose a las
posibilidades financieras de la empresa y teniendo en cuenta que el volumen actual de
ingreso de residuos a planta, no requiere espacio adicional para almacenar
temporalmente material en proceso.

El modelo que se propone fue realizado en Microsoft Office Visio y se muestra en la figura
12.
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Figura 12.Propuesta nimero dos de distribucion de planta de tratamiento de residuos
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A diferencia de la propuesta anterior, en este disefio se plantea dejar el bafio ubicado en
la esquina superior izquierda del area denominada como contaminada. Se propone que el
cuarto que se encuentra frente al autoclave sea utilizado para el almacenamiento de
residuos estériles y que la infraestructura del bafio que se encuentra en la parte posterior
de éste sea modificada con el fin de conectar mediante una abertura la banda
transportadora que alimenta el triturador con el cuarto de almacenamiento de residuos
estériles. Teniendo en cuenta que la pared externa del bafio contiene los tacos de las
instalaciones eléctricas, la remocién incrementa los costos de esta propuesta de
distribucion de planta.

Los recursos necesarios para llevar a cabo la implementacion de la propuesta, se
muestran a continuacion:

Cuadro 7. Costos modificacion de instalaciones propuesta 2

PROPUESTA IMPLICACIONES COSTO IMAGEN
Cambio de la | Remover la base que
posicion del triturador | soporta peso y | 1°200.000
vibraciones

Abertura entre el

cuarto de | Remover la pared
almacenamiento de | que los conecta 200.000
residuos estériles y

el bafio.

Remover la puerta,
Remocion del bafio | inodoroy lavamanos. | 100.000
posterior al cuarto de
almacenamiento de | Remover parte de la

residuos estériles. pared frontal
100.000
Casilleros
individuales 290.000
Disponer vestier
Division Dry Wall
500.000
TOTAL $ 27390.000=

Fuente: Autores del proyecto
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7.3.4 Propuesta numero tres. En el disefio de la distribucion para el segundo y tercer
piso se tuvo en cuenta la rotacion de residuos y el volumen de materiales que ingresan en
la actualidad a la planta de tratamiento (véase figura 13).

Considerando que la Resolucién 2400 establece que todo lugar de trabajo debe
mantenerse en condiciones apropiadas de temperatura que no impliquen el deterioro en la
salud, ni limitaciones en la eficiencia de los trabajadores, se debe proporcionar la
ventilacién necesaria para mantener aire limpio y fresco de forma permanente®, por lo
que se propone el segundo piso como el lugar apropiado para realizar el tratamiento de
los RAEES, residuos quimicos, mercuriales y farmacéuticos.

Como se puede observar en el plano del segundo piso de la planta (véase figural3), se
dispone de dos cuartos para el desarrollo de sus actividades. Se propone dividir en dos
areas el cuarto de la derecha, para realizar el tratamiento de los residuos quimicos,
mercuriales y farmaceéuticos; el otro cuarto se divide en una zona para almacenar los
residuos industriales no peligrosos y reciclables, y una para realizar el tratamiento de los
Residuos Eléctricos y Electronicos. Para la division de las areas de tratamiento, se tuvo
en cuenta el requerimiento de espacio de acuerdo al volumen de entrada de los residuos.

Dado que los elementos de proteccién personal, el material confidencial y los residuos
industriales contaminados tienen la rotacion mas baja y no requieren tratamiento, se
considerd ubicarlos en el tercer piso, aunque en cuartos separados, debido a que éstos
altimos podrian contaminar los otros residuos.

*MINISTERIO DE TRABAJO Y SEGURIDAD SOCIAL. Resolucién 2400 de 1979, Articulo 7
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Figura 13. Propuesta niumero tres de distribucion de planta de tratamiento de residuos
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7.4 IMPLEMENTACION DE LAS PROPUESTAS DE DISTRIBUCION DE PLANTA

La seleccion de la alternativa de distribucién de planta se realiza por medio de una
reunién de evaluacion de las propuestas, donde la gerencia y la junta de socios son los
encargados de determinar cudl alternativa se ajusta mas a sus requerimientos y
necesidades .El factor para seleccionar la alternativa adecuada, fue el costo, debido a que
la empresa no dispone de recursos para la inversion de adecuaciones en la
infraestructura ya que ha invertido gran capital en la adquisicion de equipos para el
tratamiento de los residuos, concluyendo quela alternativa mas adecuada para el primer
piso de la planta es la propuesta nimero dos, en conjunto con la propuesta nimero tres
para el segundo y tercer piso. A continuacion se muestran los cambios realizados en la
infraestructura del primer piso de la planta de tratamiento:

Cuadro 8. Cambios en la infraestructura del primer piso de la planta de tratamiento.

ANTES DESPUES

Fuente: Autores del proyecto
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8. ANALISIS DE CAPACIDAD

8.1 GENERALIDADES

El analisis de capacidad permite a la empresa conocer su nivel maximo de produccion,
realizar proyecciones a corto, mediano y largo plazo que respalden la estrategia
competitiva de la compainiia. El nivel de capacidad seleccionado tiene un impacto critico
en la estructura de costos, en la politica de inventarios y en sus requisitos de apoyo al
personal y a la gerencia.

De acuerdo al libro Administracién de Produccién y Operaciones®, si la capacidad es
insuficiente, una compafiia puede perder clientes por lentitud en el servicio o permitir que
los competidores ingresen al mercado. Si la capacidad es excesiva, la compafiia puede
tener que reducir los precios para estimular la demanda, o de lo contrario subutilizar su
fuerza laboral, llevar un inventario excesivo o buscar otros productos menos rentables con
el fin de poder permanecer en el negocio.

8.2 ANALISIS DE LA CAPACIDAD INSTALADA EN LA PLANTA DE TRATAMIENTO
DE RESIDUOS PELIGROSOS

Actualmente EDEPSA E.S.P. cuenta con un equipo fisico que permitird la transformacion
de los residuos peligrosos en material inactivo, para su posterior disposicién final en el
relleno sanitario conforme lo establece el decreto 2676 del Ministerio del Medio Ambiente.

Para realizar una estimacion de la capacidad instalada del sistema es necesario tener en
cuenta los centros de trabajo (véase tabla 4), que en este caso son las maquinas
adquiridas por la empresa para el procesamiento de los residuos, con el fin de identificar
la restriccion, logrando estimar la capacidad maxima de produccién del recurso operando
en la totalidad de su capacidad.

Tabla 4. Centros de trabajo

TIEMPO DE
SENIIROIS DS CAPACIDAD ALISTAMIENTO CANTIDAD
TRABAJO :
(Minutos)
Autoclave 120 Kg/ ciclo 20 1
Triturador 250 Kg/ hora 5 1

Fuente: Autores del proyecto

» CHASE, Richard, AQUILANO, Nicolds. JACOBS, Robert. Administracion de produccién y Operaciones. Santa
Fe de Bogota. Octava edicion. Pag. 265
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La capacidad del autoclave esta sujeta al tipo de residuo que se necesite esterilizar, en la
tabla 5se presentan los tiempos promedio de tratamiento en el autoclave segun el tipo de
residuo. Teniendo en cuenta el manual de operacién, cabe sefalar que el tiempo de ciclo
estd dividido en dos partes, la primera es el funcionamiento del equipo durante la
esterilizacion y la otra es por la condicidén del proceso, ya que se necesita un periodo de
enfriamiento y pre-secado de 10 minutos, para evitar que los residuos se contaminen por
contacto con el medio ambiente.

El prolongado tiempo de alistamiento del autoclave corresponde al calentamiento de la
caldera, porque desde el momento de encendido, requiere un periodo de 20
minutos®*para proporcionar la temperatura adecuada para la inyeccion de vapor de agua
al autoclave.

Tabla 5. Tiempos promedio de tratamiento por Autoclave

TIPO DE RESIDUO TIEMPO_POR CICLO
(Minutos)
Biosanitarios o5
Cortopunzantes 35

Fuente: Autores del proyecto

Considerando la tabla 5, la capacidad del autoclave estd dada por el tiempo de ciclo del
tratamiento de residuos cortopunzantes, ya que es el recurso restrictivo y se determina en
la siguiente férmula:

K 1 ciclo 60 min 206 K
120—9— x X ~ 2278

1 ciclo 35 min 1 hora 1 hora

8.3 CAPACIDAD INSTALADA

El andlisis de la capacidad instalada en la planta de tratamiento de residuos, se realiz6
evaluando el uso de cada recurso en un porcentaje de utilizacion del 100%. Para el
calculo de capacidad se tuvieron en cuenta las siguientes consideraciones:

v La jornada laboral que se maneja en la planta de tratamiento es de lunes a viernes de
7:30 am a 12:00 pm y de 1:00 pm a 4:30 pm y el dia sabado se dedican 3 horas al
aseo general de las instalaciones y al mantenimiento de los equipos, lo que implica
2400 minutos de operacion por semana laborada.

v" Los operarios deben llegar 10 minutos antes para dar inicio puntualmente a sus
actividades.

*® Manual de operacién Autoclave Sterilof 1000
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v' En la jornada de la mafiana y de la tarde hay un descanso de 15 minutos.
A continuacion se presenta el tiempo semanal disponible para los equipos:
v' Autoclave

Tiempo semanal disponible = [Total Minutos — (tiempo de alistamiento + tiempo de descansos)]

= [2400 — (200 + 150)]

Tiempo semanal disponible por el Autoclave = 2050 Min.

Se presenta la capacidad al mejor nivel operativo que puede alcanzar el Autoclave, ain
cuando haya centros de trabajo que produzcan mas.

206 Kg « 1 hora
1 hora 60 Min

Capacidad del autoclave = X 2050 Min

Capacidad semanal del Autoclave = 7038 Kg.

v' Triturador
Tiempo semanal disponible = [Total minutos — (tiempo de alistamiento + tiempo de descansos)|
= [2400 — (50 + 150)]

Tiempo semanal disponible por el Triturador = 2200 Min.

Se presenta la capacidad al mejor nivel operativo que puede alcanzar el triturador.
250Kg o 1 hora « 2200 Mi
1 hora =~ 60 Min i

Capacidad del triturador =

Capacidad semanal del Triturador = 9167 Kg.

8.4 CAPACIDAD UTILIZADA

Calcular la tasa de utilizacion de la capacidad instalada es importante para la empresa, ya
que permite evaluar el rendimiento, encontrar mejoras que contribuyan a la eficiencia de
los procesos y ver qué tan cerca esta la organizacion de alcanzar su mejor nivel operativo.

Capacidad utilizada
Mejor nivel operativo

Tasa de utilizaciéon =
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La tasa de utilizacion de la capacidad se expresa como un porcentaje y exige que el
numerador y el denominador sean medidos en las mismas unidades y periodos de tiempo.

A continuacion, en la tabla 6 se presenta la cantidad de residuos que actualmente
ingresan a la planta y necesitan tratamiento por autoclave o triturador:

Tabla 6. Cantidad de residuos que ingresan a la planta para tratamiento por Autoclave y/o

Triturador
CANTIDAD DE RESIDUOS QUE
EQUIPO TIPO DE RESIDUO INGRESAN A PLANTA DE
TRATAMIENTO (Kg)
Autoclave Biosanitarios y cortopunzantes 1535
Biosanitarios y cortopunzantes 1535
Triturador EPP en desuso y material
. : 153
confidencial

Fuente: Autores del proyecto

En la tabla 7, se presenta el porcentaje de utilizacién de los equipos para el tratamiento de
los residuos, de acuerdo al total de kilogramos que actualmente ingresan a la planta.

Tabla 71. Porcentaje de utilizacion de los equipos para el tratamiento de residuos

EQUIPO CAPACIDAD CAPACIDAD TASA DE
INSTALADA (Kg) UTILIZADA (Kg) UTILIZACION
Autoclave 7038 1535 21,81%
Triturador 9167 1688 18,41%

Fuente: Autores del proyecto

Los bajos porcentajes de utilizacién hallados anteriormente, reflejan la ausencia de un
estudio previo para determinar los recursos necesarios para el procesamiento de los
residuos, llevando a que la empresa invirtiera un gran capital en adquirir equipos de
mayor capacidad a la necesaria, dando lugar a tiempos inactivos y a la ineficiencia de sus
recursos y procesos.

8.5 ANALISIS DE CAPACIDAD INSTALADA PARA CADA UNA DE LAS LINEAS DE
TRATAMIENTO

Es indispensable conocer los tiempos requeridos para las actividades desarrolladas en
cada linea de tratamiento de residuos, teniendo en cuenta el nimero de kilogramos que
ingresan actualmente a la planta (véase tabla 3), con el fin de determinar los recursos de
mano de obra necesarios para desarrollar eficientemente este proceso.

Para estimar los tiempos requeridos para las actividades, se realizan los siguientes pasos:

1. Identificar macroactividades para cada linea de utilizando los

procedimientos determinados en este documento

tratamiento,

92



2.

Estimar los tiempos requeridos para cada macroactividad, con base en videos donde
se ejecutan las mismas labores o por observacién directa de las actividades que
actualmente se ejecutan en la empresa

Determinar el tiempo total para las actividades desarrolladas en cada linea, teniendo
en cuenta el numero de kilogramos que ingresan a la planta de tratamiento

A continuacion se presenta el desarrollo del analisis de cada linea

8.5.1 Biosanitarios y Cortopunzantes. De acuerdo al procedimiento Tratamiento de
Residuos Biosanitarios y Cortopunzantes (véase anexo 26) las macroactividades
definidas secuencialmente y los tiempos estimados son:

1.

4.

Pesaje: Por observacion directa de las actividades que actualmente se realizan en la
planta de tratamiento, se determiné que el tiempo requerido por un operario para
pesar en bascula digital los 1535 kilogramos de residuos, es de 34 minutos
aproximadamente.

Clasificacion: En la actualidad ingresan en promedio semanal 1535 Kilogramos a la
planta, de los cuales se proyecta el tratamiento del 70% para biosanitarios y 30% para
cortopunzantes.

La clasificacién se realiza Unicamente a los biosanitarios, con el fin de excluir residuos
gue afecten el buen funcionamiento del autoclave.

Para determinar el tiempo promedio que tarda un operario en realizar esta labor, se
observan las actividades desarrolladas en un proceso similar®’, obteniendo que el
tiempo de clasificacion de los 1075 kilogramos es de 896 minutos.

Cargue y descargue de autoclave: Con base en actividades similares®, se determina
el tiempo tomando el periodo de cargue y descargue del equipo de autoclave,
teniendo en cuenta que la capacidad de éste es de 120 kilogramos y que se requiere
trece ciclos para esterilizar los 1535 kilogramos de biosanitarios y cortopunzantes, se
estima que un operario tardaria 35 minutos en desarrollar ésta labor con la totalidad
de los residuos.

Alimentacion del triturador: Para el analisis de esta macroactividad se toma el tiempo
de operacion del equipo, ya que es necesario que el operario esté presente durante la
ejecucion de las actividades, proyectando que el tiempo empleado para cargar los
1535 kilogramos de residuos a la banda transportadora es de 370 minutos.

*’Construction and Demolition Material Recovery Facility Plus Recycling and Waste Transfer Station
[Disponible en]: http://www.youtube.com/watch?v=wfudspz4SG0

% Video tomado de MEDISPEC Peru, tecnologia en salud http://www.youtube.com/watch?v=6fubjrDtYyg
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En conclusién, el tiempo total estimado para que un trabajador ejecute las actividades
implicadas en la linea de tratamiento de residuos biosanitarios y cortopunzantes es de
1335 minutos semanales, equivalentes a 22,25 horas/hombre.

8.1.2 Material Confidencial y Elementos de Proteccion Personal en desuso (EPP)

De acuerdo al procedimiento Tratamiento de Elementos de Proteccion Personal en
desuso y Material Confidencial (véase anexo 30) las macroactividades definidas
secuencialmente y los tiempos estimados son:

1. Pesaje: Por observacion directa de las actividades que actualmente se realizan en la
planta de tratamiento, se determiné que el tiempo requerido por un operario para
pesar en bascula digital los 153 kilogramos de residuos, es de 3,4 minutos
aproximadamente.

2. Alimentacion del triturador: Para éste andlisis se toma el tiempo de operacion del
equipo, ya que es necesario que el operario esté presente durante el desarrollo de las
actividades, proyectando que el tiempo empleado para cargar los 153 kilogramos de
residuos a la banda transportadora es de 36,7 minutos.

Se estima que el tiempo total requerido por un operario para desarrollar las actividades de
ésta linea de tratamiento, es de 40 minutos.

8.1.3 Residuos de Aparatos Eléctricos y Electronicos (RAEES). Los Residuos de
Aparatos Eléctricos y Electronicos son divididos en tres grandes grupos por la
Organizacién para la Gestion de RAEES en Colombia® y son:

v'  Electrodomésticos
v" Computadores
v' Celulares

En la actualidad ingresan en promedio semanal 596 Kilogramos a la planta, de los cuales
se proyecta el tratamiento del 0,5% para celulares, 39% de computadores y el porcentaje
restante para electrodomésticos. “La mayor parte de los componentes son separables por
medios mecanicos y se calcula que el 70% de cada dispositivo puede ser convertido en
materias primas aprovechables®°”, dando entrega de estos elementos a empresas
terceras, por otro lado, se estima que el 25% de residuos se tritura y el 5% recibe
tratamiento por encapsulado.

De acuerdo al procedimiento Tratamiento de Residuos de Aparatos Eléctricos vy
Electronicos (véase anexo 31) las macroactividades definidas secuencialmente y los
tiempos estimados son:

*IDisponible en]: http://raee.org.co/
“IDisponible en]: http://www.pilos.com.co/ecopilos/que-es-e-waste-raee-residuos-electronicos/
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1. Pesaje: Por observacion directa de las actividades que actualmente se realizan en la
planta de tratamiento, se determind que el tiempo requerido por un operario para
pesar en bascula digital los 596 kilogramos de residuos, es de 13 minutos
aproximadamente.

2. Desensamble:

v' Electrodomésticos: Los cinco tipos de electrodomésticos mas usados, segun la
Organizacion para la Gestion de RAEES en Colombia* son: neveras, lavadoras,
televisores, equipos de video y equipos de audio. Para efectos de este andlisis se
toma el aparato que tarda mas tiempo en ser desensamblado por un operario, que en
este caso es el televisor, con un tiempo de 11 minutos y es determinado por la
observacién de actividades que se desarrollan en un proceso similar*?. De acuerdo al
total de kilogramos de electrodomésticos que se proyecta ingresan a la planta de
tratamiento, a un operario le tomaria 331 minutos desensamblar 361 kilogramos.

v Computadores: Mediante la observacion de las actividades implicadas en el
desensamble®®, se determind que el tiempo promedio que un operario tarda en
desarticular un computador en desuso es de 8,5 minutos y en consecuencia el tiempo
gue demoraria para desarrollar esta macroactividad con los 232 kilogramos
proyectados es de 247 minutos.

v' Celulares: De acuerdo con actividades similares desarrolladas a lo largo del proceso®,
el tiempo promedio para desarticular un celular es de 6 minutos, siendo el residuo
eléctrico-electrénico que tarda menos tiempo en ser desensamblado. La proyeccion de
ingreso semanal de residuos a planta es de 27 equipos que equivalen a tres
kilogramos, por lo que el tiempo total requerido es de 162 minutos.

3. Trituracién o Encapsulamiento:

v'Alimentacion del triturador: Para el andlisis de esta macroactividad se toma el tiempo
de operacion del equipo, ya que es necesario que el operario esté presente durante la
ejecucion de las actividades, proyectando que el tiempo empleado para cargar los 149
kilogramos de residuos a la banda transportadora es de 36 minutos.

v' Encapsulamiento: Teniendo en cuenta que no se encuentran registros de actividades
similares a ésta, se realizé una prueba de encapsulamiento de elementos peligrosos
bajo la técnica de cementacion, encontrando que un operario tarda en promedio un
minuto y medio en encapsular 0.5 kilogramos de material, obteniendo un total de 90
minutos para tratar los 30 kilogramos de residuos.

*[Disponible en]: http://raee.org.co/
42Despiece de un panel de LCD [Disponible en]: http://www.youtube.com/watch?v=wIBBPyqVY04

“MANTENIMIENTO PREVENTIVO- DESENSAMBLE DEL PC Disponible en]:
http://www.youtube.com/watch?v=R6ww_gd7vz8

44Samsung i9000 Disassembly.mp4
[Disponible en]: http://www.youtube.com/watch?v=It9XNnjAcBc
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Para efectuar el tratamiento de los Residuos de Aparatos Eléctricos y Electronicos un
operario requiere 879 minutos, equivalente a 14,5 horas/hombre

8.1.4 Mercuriales y Farmacéuticos. En la actualidad ingresan en promedio semanal 110
kilogramos a la planta, de los cuales se proyecta el tratamiento del 70% para
farmacéuticos y el 30% restante para mercuriales.

De acuerdo al procedimiento Tratamiento de Residuos Mercuriales y Farmacéuticos
(véase anexo 36) las macroactividades definidas secuencialmente y los tiempos
estimados son:

1. Pesaje: Por observacion directa de las actividades que actualmente se realizan en la
planta de tratamiento, se determiné que el tiempo requerido por un operario para
pesar en béascula digital los 110 kilogramos de residuos, es de 2,5 minutos
aproximadamente.

2. Extraccion del material de los empaques: Debido a que no se encuentran registros de
actividades similares a ésta, se sigui6 el procedimiento descrito previamente en este
documento para realizar una prueba de extraccion de material farmacéutico de sus
empagques, encontrando que a un trabajador le toma en promedio 642 minutos para
extraer 77 kilogramos.

3. Encapsulamiento: Teniendo en cuenta que no se encuentran registros de actividades
similares a ésta, se realizd una prueba de encapsulamiento de elementos peligrosos
bajo la técnica de cementacion, encontrando que un operario tarda en promedio un
minuto y medio en encapsular 0.5 kilogramos de material, obteniendo un total de 330
minutos para tratar los 110 kilogramos de residuos.

Un operario tardaria 974,5 minutos en realizar las actividades implicadas en el tratamiento
de residuos mercuriales y farmacéuticos, considerando el nimero de kilogramos que
ingresan actualmente a la planta.

8.1.5 Quimicos Autorizados (acidos y bases). Son aproximadamente 57 kilogramos de
residuos quimicos autorizados los que ingresan semanalmente a planta para recibir
tratamiento por neutralizacién, divididos en promedio en cuatro canecas que contienen
sustancias diferentes.

De acuerdo al procedimiento Tratamiento de Residuos Quimicos Autorizados (véase
anexo 34) las macroactividades definidas secuencialmente y los tiempos estimados son:

1. Pesaje: Por observacion directa de las actividades que actualmente se realizan en la
planta de tratamiento, se determind que el tiempo requerido por un operario para
pesar una caneca en béascula digital es de 20 segundos, obteniendo que para el
pesaje de cuatro canecas se necesita 1,4 minutos aproximadamente.

2. Analisis de propiedades y neutralizacion de los residuos: Para determinar el tiempo
requerido por un operario para desarrollar esta macroactividad, se realizaron pruebas
de medicion del pH de las sustancias utilizando como herramienta un pH-metro, se
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preparé la sustancia que permita la reaccion y se mezclaron los elementos para llevar
a cabo la neutralizacion de los residuos, obteniendo que el proceso demanda 10
minutos para ser efectuado, en consecuencia un operario tardaria 40 minutos en
realizar esta labor con las cuatro canecas de residuos quimicos.

Se estima que el tiempo requerido para tratar esta linea de residuos es de 41,4
minutos aproximadamente.

8.2 CONCLUSIONES

Como resultado del andlisis de capacidad instalada para las lineas de tratamiento de los
residuos, se estima que un operario trabajando a su maxima capacidad requiere
aproximadamente 3270 minutos para ejecutar la totalidad de las macroactividades que se
definieron para cada linea.

Es importante resaltar que en la planta no solo se realizan labores relacionadas con las
cinco lineas de tratamiento, sino que ademas ingresan aproximadamente 800 kilogramos
entre residuos industriales no peligrosos, anatomopatol6gicos y reciclables, que no
reciben tratamiento, pero que son almacenados temporalmente para disposicion final.
Para el total de kilogramos de residuos que ingresan a planta, es necesario contemplar
adicionalmente actividades de cargue, descargue, transporte interno y almacenamiento,
gue de ser realizadas por un solo operario, requeririan un tiempo estimado de 2800
minutos.

El desarrollo de todas las actividades operativas demanda aproximadamente 6070
minutos, equivalentes a 100 horas/hombre, por lo que se propone contratar tres
trabajadores que se encarguen de las funciones de la planta de tratamiento.

La linea de tratamiento de residuos biosanitarios y cortopunzantes es la que requiere
mayor tiempo en la ejecucion de las labores, en comparacién con las demas realizadas en
planta, debido a que la clasificacion de los residuos requiere mayor mano de obra por la
naturaleza de las actividades manuales que se llevan a cabo, recomendando que esta
labor se ejecute por lo menos por dos operarios simultdneamente, para que la capacidad
de la linea no esté determinada por ese centro de trabajo, sino por el tiempo de operacién
de los equipos.

Se requieren 642 minutos para realizar actividades de extraccion del material farmaco de
los empaques, labor que se podria simplificar si se adquiere un equipo que vacia pastillas
y capsulas a una tasa de hasta 20 blister* por minuto, ya que para extraer los 77
kilogramos de residuos farmacéuticos tardaria 385 minutos, significando una disminucion
del 40% por ciento en el tiempo requerido por esta macroactividad. Un equipo de
extraccion de pastillas y cdpsulas tiene un costo aproximado de 700.000 pesos.

45 ~ . , .
Envase para manufacturados pequefios que consiste en un soporte de cartén o cartulina sobre el que va
pegada una lamina de plastico transparente con cavidades en las que se alojan los distintos articulos.

97



9. SISTEMA DE INDICADORES DE GESTION

9.1 GENERALIDADES

Un indicador es una relacion entre variables cuantitativas o cualitativas que describen la
situacion real y las tendencias de cambio de una actividad o conjunto de actividades
(procesos). Entonces, los objetivos expresan “los resultados deseados” y los indicadores
muestran los “resultados reales”.

Un sistema de indicadores establecido exitosamente, logra traducir efectivamente la
estrategia de comunicar los objetivos y las metas a toda la organizacién, lo que permite
alinear todos los recursos y esfuerzos en la consecucion de éstos.

9.2 OBJETIVO DEL SISTEMA DE INDICADORES

El objetivo del establecimiento del sistema de indicadores es medir las operaciones al
interior de la Empresa de Desechos Especiales, permitiendo tener mayor control sobre
estas y servir de apoyo a las directivas en la toma de decisiones, ofreciendo informacion
veridica y pertinente que permita elevar los cumplimientos individuales y globales de la
organizacion, siguiendo con el proceso de mejora continua.

9.3 VENTAJAS Y DESVENTAJAS DE LOS INDICADORES DE GESTION

Cuadro 9. Ventajas y desventajas de los indicadores de gestidén

Ventajas Desventajas

Disminucion de la incertidumbre y la subjetividad

Permiten observar la evaluacion de los objetivos y
metas propuestas

Los indicadores mal definidos no permiten
cuantificar adecuadamente los éxitos
conseguidos

Identificar oportunidades de mejora en los procesos
o0 actividades

Contar con informacion que permita priorizar
actividades y la utilizacién de recursos

Establecer una gerencia basada en datos y hechos
para la toma de decisiones

Evaluar y visualizar periddicamente el
comportamiento de las actividades clave de la

organizacion, con el objeto de mantenerlas bajo Tendencia a definir indicadores
control o encaminarlas de ser necesario demasiado numerosos o sin fuentes de
datos accesibles, lo que hace que el
Estimular y promover el trabajo en equipo sistema resulte costoso y poco practico

Reorientar politicas y estrategias con respecto a la
gestion de la organizacion

Fuente: Autores del proyecto
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9.4 FICHA TECNICA DEL INDICADOR

Es importante que los indicadores de gestion se presenten de tal forma que la informacion
gue contengan sea de facil acceso y esté organizada apropiadamente, para lo cual es
necesario contar con una ficha técnica donde se observe las caracteristicas del indicador.

Los indicadores no deben representar un esfuerzo operativo mas grande para todos en la
empresa sino un conocimiento real que permita crear las estrategias segun los resultados
de los procesos misionales y el contexto de la empresa.

En el anexo 40, se presenta el modelo de la ficha técnica utilizada para los indicadores de
gestién en la Empresa de Desechos Especiales EDEPSA E.S.P.

9.5 METODOLOGIA PARA EL DISENO DEL SISTEMA DE INDICADORES

Los indicadores de gestion para la Empresa de Desechos Especiales fueron disefiados
tomando como base el diagnostico de los procesos misionales de recoleccién y transporte
y el disefio de los procesos de tratamiento y disposicion final de residuos. Los indicadores
apuntan a medir los factores claves y determinantes para el éxito de la organizacion,
permitiendo identificar el panorama de la situacién actual y asi tomar medidas en pro del
mejoramiento continuo de los procesos.

Para definir los indicadores de gestién se tuvo en cuenta la planeacion estratégica de la
organizacion, es decir, se consideraron los objetivos y metas a corto, mediano y largo
plazo, ademas mediante diagramas causa-efecto (véase anexo 9 y 10) y matriz DOFA
(véase anexo 11 y 12) se identificaron los puntos criticos o factores claves de éxito cuyo
control es imprescindible.

Partiendo del desarrollo de los procesos de recoleccion, transporte, tratamiento y
disposicién final de residuos, se realiz6 una reunién con la gerencia donde se hizo un
andlisis de los puntos mas relevantes, para determinar cudles indicadores reflejarian
integramente el cumplimiento de los objetivos y metas institucionales.

9.6 INDICADORES DE GESTION DISENADOS PARA EDEPSA E.S.P.

A continuaciéon se presentan las fichas técnicas de los indicadores estratégicos y
operativos para la Empresa de Desechos Especiales.

99



Cuadro 10. Indicadores estratégicos y operativos

s EMPRESA DE DESECHOS

EDEPSAESP. | "/ ESPECIALES EDEPSAE.S.P.

SISTEMA DE INDICADORES DE GESTION

Fecha de actualizacion:

Octubre de 2010

FICHA TECNICA

NOMBRE: Nivel de satisfaccion

relacidn al servicio.

OBJETIVO: Medir el grado de satisfaccidn de los clientes con

ATRIBUTO: Eficacia

FORMULA DE CALCULO:

(Clientes insatisfechos) / (Total de clientes) X100

UNIDAD DE MEDIDA: Porcentaje (%)

FRECUENCIA DE MEDIDA: Mensual

FUENTE DE INFORMACION: Numerador:

Denominador:

Sistema de quejas y reclamos

Base de datos clientes activos

META: Para junio de 2011 el porcentaje debe ser inferior al 5%

ADMINISTRADOR DEL INDICADOR: Coordinador de Calidad

.'/ EMPRESA DE DESECHOS
EDEPSAES. P-uj ESPECIALES EDEPSA E.S.P.

SISTEMA DE INDICADORES DE GESTION

Fecha de actualizaci[')n:l

Octubre de 2010

FICHA TECNICA

NOMBRE: Recaudo

OBJETIVO: Medir el pago de los clientes por el servicio prestado.

ATRIBUTO: Eficacia

FORMULA DE CALCULO:

(Total Recaudado) /(Total Facturado) X100

UNIDAD DE MEDIDA: Porcentaje (%)

FRECUENCIA DE MEDIDA: Mensual

servicio

FUENTE DE INFORMACION: - Numerador: Recibos de caja cancelados y reporte de la entidad
que recauda los pagos del servicio
- Denominador: Total de clientes facturados en las ordenes de

META: Mantener el recaudo por encima del 85%

ADMINISTRADOR DEL INDICADOR: Departamento de Cartera
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Continuacion (cuadro 10)

g
g

EDEPSAE.S

EMPRESA DE DESECHOS SISTEMA DE INDICADORES DE GESTION
ESPECIALES EDEPSA E.S.P.

Fecha de actualizacion: Octubre de 2010

FICHA TECNICA

MOMEBRE: Clientes nuevos

OBIETIVO: Calcular el rendimiento de los Asesores Comerciales, ATRIBUTO: Eficacia

de acuerdo a las metas mensuales establecidas por EDEPSA
E.5.P. para la vinculacidn de nuevos clientes.

FORMULA DE CALCULO:

(Clientes nuevos)/(Meta establecida por EDEPSA E5.P vinculacion de clientes) X100

UNIDAD DE MEDIDA: Parcentaje (%) FRECUENCIA DE MEDIDA: Mensual

FUENTE DE INFORMACION: - Numerador: Contratos realizados por mes

- Denominador: Meta mensual establecida por la empresa de legalizacion
de contratos

META: El valor del indicador debe ser el 100%

ADMINISTRADOR DEL INDICADOR: Gerencia

EDEPSAES2

EMPRESA DE DESECHOS SISTEMA DE INDICADORES DE GESTION
ESPECIALES EDEPSA E.5.P.

Fecha de actualizacion: Octubre de 2010

FICHA TECNICA

NOMEBRE: Reposicidn de insumos

OBJETIVO: Medir el nimero de insumos que se les repone a las ATRIBUTO: Eficiencia

entidades.

FORMULA DE CALCULO:

N®de bolsas entregadas a clientes — N° de bolsas estipuladas en el contrato

N° de guardianes entregadas a clientes — N°® de guardianes estipuladas en el contrato

UNIDAD DE MEDIDA: Unidades FRECUENCIA DE MEDIDA: Mensual

FUENTE DE INFORMACION: - Numero de bolsas y guardianes entregados a los clientes (Ordenes de

servicio)
- Numero de bolsas y guardianes estipulados en el contrato
(Registro Ruta de Recoleccion MR-P01-RO1)

META: Elvalor del indicador debe serigual a Cero (0)

ADMINISTRADOR DEL INDICADOR: Jefe Operativo
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Continuacion (cuadro 10)

2 EMPRESA DE DESECHOS SISTEMA DE INDICADORES DE GESTION

EDEPSAES PL’;' ESPECIALES EDEPSA E.S.P.
fapr e 5 Fecha de actualizacion: Octubre 2010

FICHA TECNICA

NOMBRE: Clientes Generadores

OBJETIVO: Medir el cumplimiento por parte de las entidades en la ATRIBUTO: Eficacia
generacion de residuos de acuerdo a lo estipulado en el
contrato.

FORMULA DE CALCULO:

(Entidades que efectivamente generaron residuos)/(Total entidades visitadas)x100

UNIDAD DE MEDIDA: Porcentaje (%) FRECUENCIA DE MEDIDA: Mensual

FUENTE DE INFORMACION: - Numerador:  Entidades generadoras (Ordenes de servicia)
- Denominador: Mumero de entidades visitadas
(Registro Ruta de Recoleccion MR-P01-R01)

META: Para junio de 2011 este valor debe ser mayor al 90%

ADMINISTRADOR DEL INDICADOR: Secretaria Administrativa

B A EMPRESA DE DESECHOS SISTEMA DE INDICADORES DE GESTION

Yy

EDEPSA [SPJI ESPECIALES EDEPSA E.5.P.

Fecha de actualizacion: Octubre de 2010

FICHA TECNICA

MOMBRE: Uso de la capacidad instalada

OBJETIVO: Medir el uso de la capacidad instalada en la planta de ATRIBUTO: Eficiencia
tratamiento.

FORMULA DE CALCULO:

(Volumen de produccién) / (Capacidad instalada)x100

UNIDAD DE MEDIDA: Porcentaje (%) FRECUENCIA DE MEDIDA: Semestral

FUENTE DE INFORMACION: - Numerador: N° de Kg. tratados en planta (Registro Reporte de Ingreso y
salida de Residuos Planta de Tratamiento)
- Denominador: Capacidad en Kg. de cada linea de tratamiento de residuos

META: La capacidad utilizada a diciembre de 2011 debe ser mayor al 40%

ADMINISTRADOR DEL INDICADOR: Jefe de Produccian
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Continuacion (cuadro 10)

B8 EMPRESA DE DESECHOS SISTEMA DE INDICADORES DE GESTION

EDEPSAESP. [ ©F ESPECIALES EDEPSAE.S.P.
bopreae 0 Fecha de actualizacion: Octubre de 2010

FICHA TECNICA

NOMEBRE: Productividad de la mano de obra

OBJETIVO: Medir la contribucion de la mano de obra al volumen de ATRIBUTO: Productividad
produccion.

FORMULA DE CALCULO:
(Volumen de produccion)/(Horas hombretrabajadas)

UNIDAD DE MEDIDA: Toneladas por horas hombre FRECUENCIA DE MEDIDA: Semestral
trabajadas

FUENTE DE INFORMACION: - Numerador: N° de Kg. tratados en planta (Registro Reporte de Ingresa y
salida de Residuos Planta de Tratamiento)
- Denominador: Registros de ingreso y salida de los operarios.

META: Este indicador debe ser mayor a 70 kilogramos/hora

ADMINISTRADOR DEL INDICADOR: Jefe de Produccion

2 EMPRESA DE DESECHOS SISTEMA DE INDICADORES DE GESTION

EDEPSAESPE | ESPECIALES EDEPSA E.S.P.

Fecha de actualizaci[’)n:l Octubre 2010

FICHA TECNICA

NOMBRE: Clientes Visitados

OBJETIVO: Medir el cumplimiento de EDEPSA E.5.P. en visitas a ATRIBUTQ: Eficacia
clientes.

FORMULA DE CALCULO:
(Clientes visitados) /(Clientes Programados)x100

UNIDAD DE MEDIDA: Porcentaje (%) FRECUENCIA DE MEDIDA: Mensual

FUENTE DE INFORMACION: - Numerador:  Numero de entidades visitadas
(Registro Ruta de Recoleccidn MR-P01-R01)
- Denominador: Numero de entidades programadas
(Registro Ruta de Recoleccidn MR-P01-R01)

META: Mantener este procentaje por encima del 95%

ADMINISTRADOR DEL INDICADOR: Secretaria Administrativa

Fuente: Autores del proyecto
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10. AJUSTES EN EL PLAN ESTRATEGICO

Una vez realizadas todas las mejoras y luego de integrar a la cadena de valor los
procesos misionales de Tratamiento y Disposicién Final de residuos, se procedio a llevar
a cabo la modificacion en el plan estratégico con el fin de establecer el nuevo propésito y
alcance de la empresa.

Para garantizar el conocimiento por parte de los trabajadores en cuanto a las
modificaciones realizadas, fue necesario divulgarlas a través de capacitaciones, actualizar
la documentacion en el manual de calidad y mostrar ésta informacion en la cartelera
informativa de la empresa.

A continuacion se muestra la nueva documentacion:
10.1 MISION

Somos una organizacion que tiene como propésito el desarrollo sostenible- ambiental de
las empresas ubicadas en el sector industrial y de la salud, brindando asesoria técnica en
manejo integral de residuos y la prestacion de servicios especializados de recoleccion,
transporte, tratamiento y disposicién final de éstos, de conformidad con lo establecido en
la normatividad vigente, contribuyendo al cuidado del medio ambiente, la integridad y el
bienestar de la comunidad con personal comprometido, capacitado y entrenado para
brindar soluciones a través de servicio experto y eficaz, que logre la satisfaccién de
nuestros clientes superando sus expectativas.

10.2 VISION

Consolidarnos en la zona nororiental del pais para el afio 2015 como la empresa lider en
la prestacion de servicios especializados en recoleccion, transporte, tratamiento y
disposicién final de residuos, reconocida por su responsabilidad con el medio ambiente y
su compromiso con el desarrollo sostenible.

10.3 POLITICA DE CALIDAD

LA EMPRESA DE DESECHOS ESPECIALES S.A. -EDEPSA E.S.P proyecta el desarrollo
sostenible de las empresas en la prestaciobn de servicios ambientales de calidad,
especializados y comprometidos en el mejoramiento constante y continuo de los servicios
de recoleccion, transporte, tratamiento y disposicién final de residuos industriales,
hospitalarios y similares, a través del uso de tecnologia adecuada y procesos de
formacion pedagodgica a los clientes internos y externos para garantizar su satisfaccion y
bienestar.
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10.4ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

El organigrama que se presenta a continuacion, muestra la representaciéon grafica de la
nueva estructura organica de EDEPSA E.S.P su respectiva relacion y niveles jerarquicos.

Gréfico 6. Organigrama

| JUNTA DE SOCIOS
_______ | Revisor Fiscal

| Gerente General

Coordinador de
Calidad

D]r(_ector_ | Director Comercial | Director Operativo
Administrativo

| | |
Asesores ’ Jefe de

_______ -| Asesor Juridico

Comerciales Planta

Secretaria
General |

Auxiliares de
Recoleccion

Secretaria
Contable

Conductores Operarios

Fuente: Autores del proyecto

Adicionalmente, se disefid6 una mascota como estrategia utilizada principalmente, para
crear mayor recordacién en los clientes, logrando un mejor posicionamiento de la
empresa en el sector industrial y de la salud.

Figura 14. Mascota EDEPSA E.S.P.

Fuente: Autores del proyecto
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11. PROGRAMA DE CAPACITACIONES

Es de vital importancia que todo el personal de la organizacién tenga claro cual es el
punto inicial y crucial que la direccion ha fijjado en cuanto a mision, vision, objetivos y
demas principios que se han integrado debido a la necesidad de involucrar los procesos
de tratamiento y disposicion final de residuos.

El diagndstico inicial realizado a los procesos de recoleccion y transporte, evidencié la
necesidad de capacitar al personal de la organizacion.

Para fortalecer los procesos y la cultura empresarial a través de actividades de educacion
gque permitan al personal de la empresa adquirir conocimiento en temas relacionados con:
ajustes en el plan estratégico, manejo integral de residuos, sensibilizaciéon de la
necesidad de utilizar los elementos de proteccion personal, comunicacion entre el
personal, manejo de clientes y certificaciébn en competencias laborales en agua potable y
saneamiento basico, se establece el cronograma del plan de capacitaciones (véase anexo
41) y ademas se recomienda que las capacitaciones sean obligatorias y se hagan en
horarios que permitan la participacion y la buena disposicion de los empleados.

Después de realizar las respectivas mejoras al plan estratégico de la organizacion, se dio
a conocer dicha informacién a los funcionarios de EDEPSA por medio de una
capacitacion y se divulgé a todo el personal interesado en la cartelera informativa (véase
ilustracién 7).

llustracién 7. Informacioén divulgada en la cartelera informativa.

Fuente: Autores del proyecto.

En cuanto al riesgo potencial que presenta la manipulaciéon de residuos considerados
peligrosos, generados en centros de atencion médica y demas entidades contratantes; se
hace necesario instruir a los funcionarios de EDEPSA para que tomen las medidas
necesarias que garanticen el adecuado manejo, ademas con el fin de generarles
conciencia en cuanto al riesgo al que se exponen y para que los clientes perciban la
importancia de la contratar servicios especializados. Con apoyo de la ARP COLPATRIA
se dicta la capacitacion Manejo integral de residuos hospitalarios y similares (véase
ilustracion 8).
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llustracién 8. Capacitacion manejo integral de residuos hospitalarios y similares

, ‘, Bacis, xzﬁ.’ i

Fuente: Autores del proyecto.

EDEPSA es una empresa que pertenece al sector de Agua Potable y Saneamiento
Basico, que comprende los servicios de recoleccion, transporte, tratamiento y disposicién
final de residuos; por esta razon es importante que el personal administrativo se capacite
como evaluadores de competencias laborales en agua potable y saneamiento basico, con
el fin de preparar al trabajador en el desempefo de sus tareas de una forma adecuada,
segura y competitiva (véase ilustracion 9).

llustracién 9. Capacitacion certificacion en competencias laborales en agua potable y saneamiento

basico

Fuente: Autores del proyecto

El proceso de recoleccién de residuos industriales conlleva al esfuerzo continuo que debe
realizar el trabajador para desempefiar las actividades de cargue y descargue, para
prevenir posibles enfermedades en la espalda, cuello y columna, se llevé a cabo gracias
al apoyo de la ARP COLPATRIA la capacitacién sobre Higiene Postural y Manejo de
cargas (véase ilustracion 10); se realizaron rutinas de ejercicios y se socializé lo
aprendido por medio de simulacro de las actividades.
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llustracién 10. Capacitacion manejo de cargas e higiene postural

Fuente: Autores del proyecto

Debido a la continua exposicién de los trabajadores a factores de riesgo bioldgico por
contacto directo con residuos biosanitarios y cortopunzantes; es de vital importancia la
utilizacion de los elementos de proteccién personal para prevenir posibles consecuencias
en la salud de los funcionarios involucrados con dichas actividades. La capacitacién uso
adecuado de elementos de proteccién personal tuvo como finalidad concientizar a todo el
personal de las medidas técnicas de proteccion, liderada por los autores del proyecto
(véase ilustracion 11).

llustracién 11. Capacitacion uso adecuado de elementos de proteccion personal

Fuente: Autores del proyecto
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CONCLUSIONES

En el estudio de los procesos de Recoleccion y Transporte se detectd que las
principales falencias que inciden en su desarrollo son: falta de planeacién, problemas
de comunicacion, desconocimiento de los costos que implica la prestacion del servicio,
falta de toma de decisiones basadas en datos y hechos, cultura empresarial
inadecuada y desmotivadora.

Al ofrecer el servicio a los clientes, los asesores comerciales deben dejar claro los
beneficios, obligaciones y responsabilidades bajo las cuales opera la empresa,
siguiendo los lineamientos que se crearon durante el desarrollo del proyecto, ademas
no se deben incluir clientes que no acepten las condiciones iniciales del servicio, ya
gue pueden representar pérdidas o problemas para la organizacion.

La documentacion de los procesos permiti6 que el personal involucrado en ellos
entendiera de forma mas clara los objetivos planteados y la forma como se deben
llevar a cabo los procedimientos y las actividades claves para el desarrollo eficiente de
éstos.

Teniendo en cuenta el numero de kilogramos de residuos que ingresan a la planta
para tratamiento y el analisis de capacidad realizado, se determiné que los centros de
trabajo que requieren mayor horas/hombre para su desarrollo son: la clasificacién de
residuos biosanitarios y la extraccién de material farmacéutico del empaque, con un
tiempo de 14,93 y 10,7 horas respectivamente, lo anterior no determina el recurso
restrictivo ya que es posible asignar varios operarios y disminuir proporcionalmente el
tiempo de ejecucion de estas macroactividades, por lo tanto la produccion de la planta
esta limitada por la capacidad del autoclave que es de 206 kg/hora.

Mediante la realizacion del andlisis de capacidad, se encontré que el porcentaje de
utilizacion para el autoclave y el triturador es de 18 y 21 %respectivamente, la
adquisicion apresurada de los equipos sin un estudio previo que determinara los
requerimientos de capacidad de acuerdo a los kilogramos que ingresan a la planta de
tratamiento, lleva a que los procesos sean ineficientes.

La nueva distribucion para el primer piso de la planta facilita el desarrollo de las
actividades implicadas en el tratamiento por autoclave y trituracion de los residuos,
disminuye las distancias recorridas, permite que los residuos avancen
progresivamente en el proceso de tratamiento y favorece la movilidad tanto de los
trabajadores como de material, proporcionando un mejor aprovechamiento del
espacio.
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v' Para dar inicio a la toma de decisiones basadas en datos y el control de los procesos
fueron planteados ocho indicadores de gestion que evallan el comportamiento de
todas las areas de la organizacién, ademdas se gestiond el curso de competencias
laborales, logrando tener dos evaluadores certificados por el SENA, aptos para
capacitar, evaluar y controlar periédicamente los procesos y al personal de la
empresa.

v' El desarrollo de capacitaciones contribuy6 al fortalecimiento de los procesos y la
cultura empresarial, logrando que los trabajadores adquirieran conocimientos en
temas significativos para el desarrollo eficiente de los procesos y ademas para que
tomen conciencia del uso adecuado de los elementos de proteccién personal y
finalmente se comprometan con las mejoras implementadas.

v' Luego de integrar los procesos misionales de tratamiento y disposicion final de
residuos a la cadena de valor, se modificé el plan estratégico de la empresa con el fin
de que los clientes internos y externos conozcan el nuevo propdsito y alcance de la
empresa.

v" Hubo dificultad para conseguir informacion veraz que permitiera disefiar y documentar
los procedimientos en cada una de las lineas de tratamiento, debido a la falta de
empresas especializadas en la gestion integral de residuos peligrosos en Colombia,
ademas en el exterior dichos procesos se realizan utilizando tecnologia de punta que
imposibilita su desarrollo en nuestro pais.
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RECOMENDACIONES

v' La empresa debe continuar operando todos sus procesos bajo la normatividad vigente
gue reglamenta la Gestion Integral de Residuos Peligrosos, con el fin de disminuir los
riesgos para la salud y el medio ambiente, ademas evitar sanciones por parte de las
entidades de control como la Secretaria de Salud y la Corporacién para la Defensa de
la Meseta de Bucaramanga.

v' Es muy importante implementar todos los indicadores de gestion propuestos ya que
permiten observar, seguir, evaluar y controlar las actividades claves de la empresa,
con el fin de identificar oportunidades de mejora en los procesos o reorientar las
estrategias de ser necesario.

v' A través del diagnoéstico realizado, se encontré que EDEPSA E.S.P deberia establecer
un sistema de ruteo que minimice las distancias recorridas entre las entidades y un
sistema de costos que permita fijar las tarifas teniendo en cuenta los costos de
operacion, para evitar despilfarros y pérdidas en la prestacién del servicio.
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ANEXO 1. Diagrama de flujo de los procesos de recoleccidon y transporte
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Inicio

La secretaria recibe solicitudes de
prestacion del servicio de los clientes

|

Realiza la programacion de la recoleccién

l

Imprime el formato Ruta de Recoleccion
Residuos Peligrosos MR-P01-R01

!

El conductor solicita a la secretaria Ordenes de Servicio RHPS F-
PMR-01-01, Recibos de Caja y el formato Ruta de Recoleccién
de Residuos Peligrosos MR-P01-R01

4

El conductor verifica que lleve en el vehiculo
bolsas y guardianes

ay suficientes bols.
guardianes para la
recoleccion?

Se dirige a las instalaciones
administrativas para que le suministren
los insumos Sl

El conductor se desplaza hasta las
entidades que se han programado en la
ruta

|

El operario se reporta con la persona encargada de la gestion
interna o la responsable de la entrega de los residuos

NO
¢La entidad generd
residuos?

El operario se coloca los elementos
de proteccién personal

)

Pega un sticker en cada bolsa generada, en el formato
ruta de recoleccién y en la orden de servicio

Pesa con balanza de resorte los residuos
contenidos en la(s) bolsa(s) y cuantifica el nimero
de guardianes generados por la entidad
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El operario traslada los residuos hasta el
vehiculo

N

Suministra al conductor la informacién referente al tipo
de residuos generado, la cantidad de bolsas, numero
de kilogramos y guardianes entregados por la entidad

—)

N

El conductor diligencia como soporte de la
recoleccién el formato Orden de Servicio RHPS F-

PMR-01-01

A

Y

El operario debe hacer firmar al El operario debe reponer al
cliente la Orden de Servicio cliente los insumos

Los residuos
anatomopatoldgicos se
depositan en
refrigeradores

v

El conductor se traslada
hacia la bodega ubicada
en la planta de tratamiento

N

El operario realiza el
descargue de los residuos

ZLos residuos sol
biosanitarios o
cortopunzantes?

SI

Se depositan en un
contenedor de cierre
hermético

N

El conductor se dirige a las
instalaciones administrativas

|

Entrega a la secretaria registros de
orden de servicio, recibos de caja de
clientes que realizaron pagos

l

La secretaria registra la informacion y
actualiza la fechas de visita

Fin
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ANEXO 2. Formato lista de chequeo
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Codigo: MR-PO1-RO3

g’. LISTA DE CHEQUECQ TRANSPORTE DE MERCANCIAS PELIGROSAS
EHEFZSA ESE j'l WVersion: 01
Fecha:
TEM ASPECTO A VERIFICAR CUMPLE CUP:ADPLE MLA. OBSERVACIONES
1 COMNDICIONES FiSICAS DEL VEHICULD
11 La sefializacion del vehiculo cuenta con: (Ciudad, direccion, teléfonos, simbolos del tipo de
mercancia transportada, placa UN visible)
1.2 |Poseesuperficies internas lisas gue faciliten el aseoy desinfeccian
13 Cuenta con un sitic para el almacenamiento de implementos de limpieza vy de seguridad
perscnal
1.4 |Revisiontécnico mecanica y certificado de gases
1.5 |Control hermético de drenaje de liquidos
16 Pos F_‘F_.‘ adecgaciones adicionales que impidan el derrame o esparcimiento enlas vias y
gstacionamientos
2 COMDICIONES DE TRANSPORTE
2.1 |Seutilizan bolsas adecuadas segun el tipo de residuo transportado
2.2 |5ecuenta con manifiesto de transporte
2.3 |5ecuenta con plan de transporte
2.4 | El vehiculo cuenta con aire acondicionado para el transporte de residucs hospitalarios
2.5 |Setransportan claramente diferenciados y separados los residuos por tipo
2.6 |Tarjeta de propiedad
2.7 |Tarjeta de operaciones oregistro placa blanca
28 |S0AT
2.9 | El conductor cuenta con licencia de conduccion vigente
3 COMDICIONES DEL PERSOMAL
3.1 |El personal ha sido capacitado para el manejo de mercancias peligrosas
3.2 |Sesometeal trabajador a chegueo médico periodico
3.3 |Elpersonal conoce el protocolo a seguiren caso de accidente laboral [Plan de Contingencia)
3.4 | Poseenesguema de vacunacion [Toxoide tetanico, Hepatitis B, Fiebre amarilla)
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EDEPSA E.S.P.

I/

LISTA DE CHEQUEO TRANSPORTE DE MERCANCIAS PELIGROSAS

Codige: MR-PO1-RO3

Versian: 01

iTEM ASPECTO A VERIFICAR

MNO

CUMPLE MLA.

CUMPLE

OBSERVACIONES

4

EQUIPAMIENTO DEL VEHICULO

41

Botiguin de primeros auxilios

4.2

Balanza

4.3

Carreta o carro auxiliar (solosi la ruta loamerita)

44

Canastillas retornables

4.5

Extintor {de acuerdo a la normatividad vigente)

4.6

Kit de derrame

4.7

Sistema de comunicacion gue permita informar y atender accidentes, dafos y otro tipo
de eventualidades.

4.8

MMotobomba

5

DOTACION DE LA TRIPULACION

5.1

Braga

5.2

Guantes guirdrgicos

5.3

Guantes plasticos largos

5.4

Guantes de carnaza

5.5

Mascarilla y/orespirador

5.6

Careta o lentes

5.7

Botas

5.8

Casco

Observaciones:

Mombre de guien realiza la inspeccion:

Firma:
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ANEXO 3. Formato encuesta de satisfaccion
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Es de gran importancia paraEDEPSA E.S.P. evaluar cada uno de sus procesos, para asi identificar las fortalezas y debilidades,
las cuales nos permitiran disefar estrategias en busqueda de la mejora continua y la satisfaccion de sus necesidades.

Por esto, solicitamos diligenciar ésta encuesta y de antemano le agradecemos por su colaboracion.

Fecha

Nombre (Opcional)
Entidad

Cargo
Correo Electrénico

Marque con una X la casilla correspondiente a su valoracion para cada uno de los aspectos mencionados a
continuacion, de acuerdo a la siguiente escala:

1. Deficiente 2. Regular 3. Bueno 4. Muy Bueno 5. Excelente
ASPECTOS A VALORAR 1 2 3 4 5
1. Programacioén de a. Recoleccion de acuerdo a la frecuencia
rutas establecida en el contrato
a.Cumplimiento en el horario (Si aplica para su
entidad)

b. Suministro de Bolsas

2. Recoleccion c. Calidad de la Bolsa

d. Suministro de Guardianes

e. Calidad del Guardian
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3. Personal Operativo
(Conductor, Aux.
Recoleccion)

a. La actitud manifestada para orientar y
responder inquietudes

1. Overol

b. Frecuencia de uso

2. Tapabocas
de los Elementos de

Proteccion Personal 3. Guantes

4. Botas

c. Presentaciéon Personal

4. Servicio al cliente
(Secretaria
Administrativa)

a. Calidad de la atencion recibida de acuerdo a
su necesidad.

b. Rapidez de respuesta a sus requerimientos

c. Tiempo empleado en la atencién

5. Servicio al cliente
(Asesora comercial)

a. Claridad de las clausulas del contrato

b. Veracidad de la informacion suministrada

c. Tiempo empleado en la atencién

6. Pago del servicio

a. Formas de pago dispuestas por la empresa

de recoleccién

b. Facturacion correcta y oportuna
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Margue con una X de qué forma realiza el pago por los servicios prestados por EDEPSA ESP?

1. En COPENESSA

2. Directamente con el operario que realiza la recoleccion

3. Enlas instalaciones de EDEPSA E.S.P.

4. Por transferencia bancaria

Es importante y valioso para nosotros conocer sus opiniones y comentarios adicionales con relacién a nuestros
servicios. Le agradecemos nos comunique cualquier observacion en el siguiente espacio:

Firma
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CONTROL DE CAMBIOS

p FECHA DE .
VERSION APROBACION DESCRIPCION DE CAMBIOS REALIZADOS
0 Junio de 2009 - Creacion del documento.
1 Julio de 2010 - Modificacion total en el contenido del documento.
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ANEXO 4. Minuta del contrato de prestacion de servicios
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s
EDEPSA E.S.P. /

CONTRATO DE PRESTACION DE SERVICIOS PARA LA GESTION INTEGRAL DE
RESIDUOS ESPECIALES

Entre EMPRESA DE DESECHOS ESPECIALES S.A. ESP EDEPSA ESP, Sociedad
Andénima legalmente constituida en la camara de comercio de Bucaramanga,
Representada legalmente por GLORIA YANETH SANDOVAL DELGADO, identificado con
cédula de ciudadania No. 63.538.309 de Bucaramanga- Santander en su calidad de
Gerente de la misma y que para efectos del presente contrato se llamard entidad
CONTRATISTA XXXXXXX con C.C XXXXX DE XX'Y XXXX con C.C. XXXXX
de XXX Representada legalmente por XXX que para efectos del presente contrato se
llamaré la ENTIDAD CONTRATANTE, se ha celebrado el siguiente contrato, el cual se
regira por las disposiciones legales del cédigo civil y el cédigo del comercio y por las
siguientes clausulas: CLAUSULA PRIMERA: OBJETO. El presente contrato tiene por
objeto recoger residuos peligrosos o de riesgo biolégico _CADA XXX entregados por la
ENTIDAD CONTRATANTE para su respectivo tratamiento por parte de la ENTIDAD
CONTRATISTA.CLAUSULA SEGUNDA: OBLIGACIONES DE LA ENTIDAD
CONTRATISTA. Esta se compromete con la ENTIDAD CONTRATANTE a: 1. Recibir con
personal debidamente identificado CADA XXX residuos peligrosos o de riesgo biolégico
que seran entregados en la _DIRECCION XXXX teléfono _XXX_posteriormente tratar
los residuos quimicos o de riesgo biolégico objeto del presente contrato. 2. Suministrar a
la ENTIDAD CONTRATANTE las bolsas (X) y container X (capacidad de X Its) para el
empague final de sus residuos a los que se refiere el objeto del contrato. 3. El presente
contrato no se podra ceder a persona alguna sin previa autorizacién escrita de la
ENTIDAD CONTRATANTE.CLAUSULA TERCERA: OBLIGACIONES DE LA ENTIDAD
CONTRATANTE.1. Esta se compromete con la ENTIDAD CONTRATISTA a entregar los
residuos quimicos o de riesgo biolégico de acuerdo a las obligaciones que tiene el
generador en cumplimiento del decreto 2676/00 y Resolucion 1164/02 del Ministerio de
Salud y Ministerio del Medio Ambiente 2. Revisar, verificar y firmar la Orden de Servicio y
devolverla debidamente aceptada al contratista. 3.LA ENTIDAD CONTRATANTE autoriza
a la ENTIDAD CONTRATISTA para verificar cuantas veces sea necesarias respecto al
cumplimiento de los procesos de bioseguridad, el buen uso de las bolsas suministradas
para la disposicion final del residuo y para educar al personal de la Entidad en el manejo
de residuos mediante los recursos con que disponga. Las capacitaciones se programaran
siempre y cuando se encuentren a PAZ Y SALVO en el pago de facturacion. 4. La
ENTIDAD CONTRATANTE se hace responsable de los perjuicios de tipo biolégico
ambiental, reparaciones del Incinerador y dafios contra terceros en el evento de entregar
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residuos no autorizados por la ENTIDAD CONTRATISTA, es decir los diferentes a
los residuos objeto del presente contrato como lo son los radiactivos. CLAUSULA
CUARTA: VALOR DEL SERVICIO. Para todos los efectos de este contrato, la ENTIDAD
CONTRATANTE pagara a la ENTIDAD CONTRATISTA: la suma de _XXX PESOS
M/CTE ($ XXX )_BOLSA XX KG que genere su entidad. PARAGRAFO PRIMERO: Es
entendido que la tarifa se aplicara por tipos de bolsas asi su contenido no cope la
capacidad en peso. CLAUSULA QUINTA: VIGENCIA DE LAS TARIFAS. Las tarifas
seran vigentes hasta el 31 de Diciembre del afio 2.010 a partir del 1 de Enero del afio
2011 seran de acuerdo al indice de Precios al Consumidor “.P.C.” para ese periodo, o del
porcentaje de incremento del salario minimo legal vigente o comun acuerdo. CLAUSULA
SEXTA: LA ENTIDAD CONTRATISTA ENTREGARA A LA ENTIDAD CONTRATANTE EL
DIA DE LA FIRMA DEL PRESENTE CONTRATO LA FACTURA DEL SERVICIO
CONTRATADO Y UN TALONARIO DE PAGO PARA LA FINANCIACION DE LOS
SERVICIOS CLAUSULA SEPTIMA: CONDICIONES DE PAGO. LA ENTIDAD
CONTRATANTE pagara a la ENTIDAD CONTRATISTA segun EL TALONARIO DE
CUPONES entregados para el pago CADA XXX en los sitios y lugares autorizados.
PARAGRAFO PRIMERO. La mora en el pago ocasionara a la ENTIDAD CONTRATANTE
un recargo adicional de interés moratorio, segun lo estipula la ley, después de dos meses
de atraso EN EL PAGO SEGUN SU TALONARIO DE CUPONES el servicio le sera
suspendido y le sera cobrado el recargo moratorio mas los gastos pre juridico a los que
haya lugar. CLAUSULA OCTAVA: AUTORIZACION DE REPORTE Y CONSULTA: Con
la suscripcion del presente documento el CONTRATANTE autoriza en forma expresa e
irrevocable a EDEPSA ESP o a quien represente sus derechos u ostente en el futuro la
calidad de acreedor para reportar, procesar, solicitar y divulgar a cualquier entidad que
maneje base de datos, todo lo relativo a informacion comercial de que disponga en
cualquier tiempo. En tal sentido, el CONTRATANTE autoriza a EDEPSA ESP, para
efectuar el reporte en centrales de riesgos por el incumplimiento en el pago a que hace
referencia la clausula cuarta o la cantidad de residuos generados por su entidad segun
RHPS y factura adjunta. CLAUSULA NOVENA: VIGENCIA DEL CONTRATO. El presente
contrato tiene una vigencia de un (1) afio contados a partir de la fecha de la firma del
presente contrato, si ninguna de las partes contratantes avisare por escrito a la otra su
determinacion de no prorrogar el contrato con una antelacién no inferior a un (1) mes, éste
se entenderd renovado por un periodo igual al inicialmente pactado. CLAUSULA
DECIMA: Si cualquiera de las partes desea dar por terminado el contrato en forma
unilateral antes de su expiracion, cancelara al contratista por cada mes faltante la suma
de $30.000 (treinta mil pesos m/cte). CLAUSULA UNDECIMA: Se cobrara el servicio
normalmente generen 0 no generen residuos en su entidad.

0s - Bucaramanga
4556 / 3207273693
Av. 2 No. 10 - 18 Ed. Ovni Of. 402 - Cucuta

573 1680 - 301 283 9198




P
EDEPSA E.S.P. /

Es de entenderse que se le generard factura segun la frecuencia de recoleccion
estipulada en la clausula primera y segunda, asi su entidad no haya generado residuos.
CLAUSULA UNDECIMA PRIMERA. EIl presente contrato no constituye vinculo laboral
alguno entre la ENTIDAD CONTRATANTE vy los trabajadores que ocupe la ENTIDAD
CONTRATISTA, por lo tanto la seguridad social de los funcionarios de la ENTIDAD
CONTRATISTA es solo su responsabilidad. CLAUSULA UNDECIMO SEGUNDA.
PROPUESTA REFERENTE AL CONTRATO. La propuesta forma parte integral del
contrato presente. CLAUSULA UNDECIMO TERCERA Dado el caso que la entidad
contratante llegare a generar residuos adicionales a la frecuencia maxima XXX, se le
generara una factura adicional al talonario para su pago en sitios autorizados.
CLAUSULA UNDECIMO CUARTA SANCIONES AL CONTRATANTE. En el evento en
que el contratante incumpla cualquiera de las obligaciones a su cargo contenidas en el
presente contrato el servicio de recoleccion le sera suspendido y a su facturacion se le
sumara el interés sancionatorio y cobros pre juridicos externos a los que haya lugar. En
constancia de lo anterior este contrato es firmado en el Municipio de _BUCARAMANGA
entre las partes que en él intervienen, a los TRES (X)diasdel mes deXXXXde2010.

ENTIDAD CONTRATISTA ENTIDAD CONTRATANTE

EMPRESA DE DESECHOS ESPECIALES ESP XXXXXX
NIT.900.133.060-8 NIT. XXXXXX

GLORIA YANETH SANDOVAL XXXXXX

CC. 63.538.309 de Bucaramanga CC. XXXXX de XXXXX
Representante Legal Representante legal

desechosespeciales@gmail.com

Calle 63 No 32-89 Conucos - Bucaramanga
6432598 / 3176414556 / 3207273693

Av. 2 No. 10 - 18 Ed. Ovni Of. 402 - Cucuta

573 1680 - 301 283 9198



ANEXO 5. Formato ruta de recoleccion residuos peligrosos MR-P01-R01
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./ CODIGO MR-PO1-R0O1
RUTA DE RECOLECCION RESPEL FECHA jun-09
EDEPSA E.S.P. / VERSION 0
: e PAGINA 1del
FECHA- [ ]AUTDFIIZD EJECUTO J ]
JEFE OPERA ONDUCTOR RECOLECCION
ITEM ENTIDAD DIRECCION BARRID | vALOR | MUNICI BOLSA Sl NO
1
2
3
4
5
B
7
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ANEXO 6. Formato orden de servicio
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MATERIAL RECIBIDD
Residuos Biosanitarios

|BOLSA NORMAL| BOLSA GRANDE|BOLSA EXTRAGRANDE CONTENEDOR | KILOGRAMOS

edepsaesp@hotmail.com® ERV'
Calle 63 No. 32-89 ler. Piso Conucos B/mangam Cédigo: F-PMR-01-01 ORDE" DE s mo
6432598 / 317 6414556/ 320 72736938 Version: 1 RHP$
Calle 10 entre Av. 3y 4 C.C. 10 Local No. 7 Clicuta®™  Fecha: Octubre de 2009
573 1680 / 301 28391988 [ N° 22801
Conductor DiA | MES | ANO
Operativo

Residuos Anatomopatologicos

Residuos Cortopunzantes

Miembros - Fetos

Residuos Animales

g Residuos Mercuriales

USO DE ELEMENTOS

PROTECCION PERSONAL EPP
MASCARA CON FILTRO
v/0 TAPABOCAS sotas ()
GUANTES (] BRAGA () J

REPOSICION DE INSUMOS

v () se()
Residuos Fannacéuﬁcos 86 D CONTENEDOR D
\ J
| OBSERVACIONES
g Batenas
Estopas
~ Filtros
Otros Autorizados

Chesouos O

FIRMA OPERADOR / C.C

NOMBRE LEGIBLE DE QUIEN ENTREGA / C.C, /SELLD

Elaborado por: Grupo Ambiental - Revisado por: Director de Calidad - Aprobado por: Gerencia - Pagina 1 de 1
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ANEXO 7. Recibo de caja
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‘.c’: ﬁiuﬂmomfwlf
EDEPSA E.S.P. /0 { Ne 4350 |

NIT. 900.133.060-8 - REGIMEN COMUN EXCLUIDO he S e S eI e AL, B Cot et 1] J

N Earhd Nl :

Cheque No. Banco Firma y Sello _ g
l.
Sucursat ereave: [TT)|| Zfﬁ'«“;?‘i%‘é‘"‘; o *",:.‘ut =0
£ 4 ~e B TTNT e
AR ﬂ% 'Lf.a*:.:t&-"f,

r
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ANEXO 8. Lista de chequeo de transporte de mercancias peligrosas MR-P01-
RO
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&P LISTA DE CHEQUEO TRANSPORTE DE MERCANCIAS PELIGROSAS i i
EDEPSAESP. / Version: 01
. 9, N
reve: Qi 2 4 Lol Vet ftulo TRENSFRARA, P REAL
iTEM ASPECTO A VERIFICAR CUMPLE cu MPLE N.A. OBSERVACIONES
1 |CONDICIONES FiSICAS DEL VEHICULO z
11 La sefializacion del vehiculo cuenta con: (Ciudad, direccién, teléfonos, simbolos del tipo >< ftO U_WA’)?( CoN RKomeo
" |de mercancia transportada, placa UN visible) P VC D LhUSD “TRASERD
1.2 |Posee superficies internas lisas que faciliten el aseo y desinfeccion V4
13 Cuenta con un sitio para el almacenamiento de implementos de limpieza y de seguridad /
personal 4
1.4 |Revisidn técnico mecanica y certificado de gases v
1.5 |Control hermético de drenaje de liquidos v
16 Posee adecuaciones adicionales que impidan el derrame o esparcsmlento en lasviasy /
estacionamientos
2 |CONDICIONES DE TRANSPORTE .
2.1 |Se utilizan bolsas adecuadas segun el tipo de residuo fransportado v -
2.2 |Se cuenta con manifiesto de transporte (/
2.3 |Se cuenta con plan de transporte <
2.4 |El vehiculo cuenta con aire acondicionado para el transporte de residuos hospitalarios i/
2.5 |Se transportan claramente diferenciados y separados los residuos por tipo .
2.6 |Tarjeta de propiedad i ) Nl
2.7 |Tarjeta de operaciones o registro placa blanca )/
2.8 |SOAT )
2.9 |El conductor cuenta con licencia de conduccion vigente <K
3 |CONDICIONES DEL PERSONAL
3.1 |El personal ha sido capacitado para el manejo de mercancias peligrosas P
3.2 |Se somete al trabajador a chequeo médico periddico )(
33 El personal conoce el protocolo a seguir en caso de accidente laboral (Plan de 7(
Contingencia)
3.4 |Poseen esquema de vacunacién (Toxoide tetanico, Hepatitis B, Fiebre amarilla) v
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EDEPSA E.S.P. /‘

Empresa de Desechas B

LISTA DE CHEQUEO TRANSPORTE DE MERCANCIAS PELIGROSAS

Cédigo: MR-P01-R03

Version: 01

iTEM ASPECTO A VERIFICAR

NO

CUMPLE CUMPLE N.A. OBSERVACIONES

4

EQUIPAMIENTO DEL VEHICULO

4.1

Botiquin de primeros auxilios

A

4.2

Balanza

4.3

Carreta o carro auxiliar (solo si la ruta lo amerita)

4.4

Canastillas retornables

4.5

Extintor (de acuerdo a la normatividad v1gente)

4.6

Kit de derrame

4.7

Sistema de comunicacién que permita informar y atender accidentes, dafios y otro tipo
de eventualidades.

NEAMAN

4.8

Motobomba

5

DOTACION DE LA TRIPULACION

5.1

Braga -

5.2

Guantes quirurgicos

5:3

Guantes plasticos largos

5.4

Guantes de carnaza

5.5

Mascarilla y/o respirador

5.6

Careta o lentes -

5.7

Botas

NAAENAN

5.8

Casco

54

Observaciones:

fkbﬁr ?A RoMBo 9 WRATIANUN TKW/QY. QF Lo WpYIACA TRy Fl TRINSPORTE

07 JUsTlons, TOKA £ WP (UAE 6) o pugfoo K Lo Emallaos

o BL Wq/pw RN ws ;\trc, 2464.

No Ak Gon Tum gz CosTNGR\n: (MTe4552)  Reavieke ROMIZacs ol mmm, 2 fiﬁvﬂ

Nombre de quien realiza la inspeccion: bﬂ\/ YA (/‘Z} /)/OYV‘GS

Firma: _J’/mﬁ')\’ ’/)'/Za
2R
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ANEXO 9. Diagrama Causa-Efecto proceso de recoleccion
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NO SE CONTROLA LA NO HAY SEGUIMIENTO A NO UTILIZACION DE ELEMENTOS
ENTREGA DE INSUMOS QUEJAS Y RECLAMOS DE PROTECCION PERSONAL (EPP)

Falta de programas de
capacitacion
y sensibilizacion al
personal que
interviene en recoleccion

Faltan programa
capacitagibn

No Hay un sistema
de sugerencias

Despilfagros

No hay cultura de prevencién
de accidentes

No existen lineamientos para
la entrega de insumos

y
INEFICIENCIA EN
MATERIALES MEDIO AMBIENTE EL PROCESO
DE RECOLECCION

No hay plan de No hay Falta de
contingencia program compro
Falta de as de miso de
compromiso capacita la
De la gerencia Decreto 2676 de cion erencia
> 2000 por el cual
No hay kit de
seregulala No hay programas
gestion integral de derrames No hay buena actitud para capacitacig
residuos orientar y responder
- hospitalarios y inquietudes
Desconocimiento -
L similares
de la normatividad . . o
No existe manejo de procedimientos
No hay Botiquin de operativos y practicas seguras
primeros auxilios /\
NO HAY ELEMENTOS Cumplir normas de SITUPLION DE NO HAY ELEMENTOS
DE PROTECCION proteccion y preservacién del ACCIDENTE DE PROTECC PERSONAL QUE INTERVIENE
PERSONAL (EPP) medio ambiente que la autoridad EN LA RECOLECCION ION PERSONAL (EPP)
competente expida
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ANEXO 10. Diagrama Causa-Efectoproceso de transporte
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NO HAY
NO SE SEGUIMIENTO Y
CUENTA CON LOS CLIENTES - CUMPLIR NORMAS DE PROTECCION Y CONTROL DE
EQUIPOS DE NO GENERAN SITUACION DE PRESERVACION DEL MEDIO AMBIENTE QUE INSUMOS DEL
EMERGENCIAS RESIDUOS ACCIDENTE LA AUTORIDAD COMPETENTE EXPIDA CONDUCTOR VEHiCULO
1
No hay pago
\ddirvicio
No esta disefiado un plan
Los clientes no conocen de transporte No cuenta con Certificado
las cldusulas del de competencias laborales
contrato >
Di t
mallﬁl::nc;lsic:/o No esta disefiado un
con client plan de contingencias Decreto 1609 de 2002
/V
z INEFICIENCIA EN
MATERIALES METODO DE MAQU!NAS EL PROCESO
TRABAJO Y EQUIPOS

Zonas de alto No se cuenta con una

Ausencia de un programa
de mantenimiento preventivo

DE TRANSPORTE

SobreDesconcentracion

rramienta adecuada
parala programacion

~

flujovehicular

No existen Rotulos
de identificacion

No se tiene en cuen
las exigencias
horarios de recgfeccion

Mala programacién de Ausencia de Nimero UN

rutas de recoleccién

No se No se cuenta con equipos
Tiene en de emergencias
cuenta
la Falla en el Sistema de
capacida Comunicacion (cel.)
d del
ehiculo

NO SE VISITAN TODOS
LOS CLIENTES

Vehiculo
S 141

carga ¢
o hay de )
cultura abaj Fatiga
de
conserva Mala programacién
cion de

de las recolecciones
<
N
No

. existen
existe
herrami lineamie
enta ntos
para para
program program

ar

equipos

TEC i

SECRETARIA ones
ADMINISTRATIVA




ANEXO 11. Matriz DOFA proceso de recoleccién
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Matriz DOFA
PROCESO DE RECOLECCION

Analisis interno

Analisis externo

Debilidades

Amenazas

Personal que interviene en las operaciones de
recoleccion:

- Ausencia de programas de capacitacion.

- Falta de control interno.

- Falta de motivacién y compromiso.

- Resistencia al cambio.

- Alto riesgo de accidente laboral.

- Alta rotacidén de personal

- Mo hay procesos definidos para el personal

- Mo hay canales de comunicacion eficientes

Insumos:

Se entregan insumos adicionales a los clientes.
Sobrecosto del servicio

Mo le gqueda claro al cliente las clausulas del contrato
Mo existe control de insumos

Compromiso por la preservacion del medio ambiente

[ I T IS

Personal que interviene en las operaciones de
recoleccion:

- Sanciones por las entidades de control

- Deterioro de la imagen de la empresa

Insumos:

1. El valor del servicio de la competencia es menor al
ofrecido

2_ Mormatividad que estipule que los insumos sean
biodegradables

3. La calidad de los insumos de la competencia es superiar

Fortalezas

Opcortunidades

Personal que interviene en las operaciones de
recoleccion:
- Honestidad

Compromiso de la direccion con el mejoramiento
continuo

Imagen de la empresa
Insumos:

1. Buena Calidad
2. Proveedores confiables

Personal que interviene en las operaciones de
recoleccion:

- Alta oferta de mano de obra

Aumento del portafolio de servicios

Aumento en la demanda del servicio

Mejor imagen corporativa

Debilidades de la competencia

Insumos:

1. Precios mas competitivos
2_ El cliente no utiliza la capacidad maxima de los insumos
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ANEXO 12. Matriz DOFA proceso de transporte
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Matriz DOFA
PROCESO DE TRANSPORTE

Anilisis interno Anilisis externo

Debilidades Amenazas

Programacién de la recoleccion:

- No se visitan los clientes

- Ausencia de programas de capacitacion

- Ausencia de herramientas para la programacion
- Falta de motivacian

- No hay procesos definidos para el personal . .

L, . Programacién de la recoleccidn:
- No hay canales de comunicacidon eficientes i
- Perdida de cobertura en el mercado

. . - Incremento de la competencia
Desconocimiento de las clausulas del contrato:

- Ausencia de programas de capacitacion (Asesora Comercial) . ,
. . Desconocimiento de las cldusulas del contrato:

- Los clientes no generan residuos L i
o, . - Pérdida de clientes

- Evasion del pago del servicio i .
. : . . - Conflictos con los clientes

- No hay lineamientos para formalizar el contrato con los clientes

- Sobrecostos del servicio
Unidad de transporte:
Unidad de transporte: . P i
. L - Sanciones de las entidades de control

- No hay Rotulos de identificacion i
. . » . - Accidente laboral

- No hay equipos y elementos de proteccion para atencion de emergencias . ..
. . . - Medios de transporte méas eficientes

- No cuenta con dispositivo sonoro para movimiento de reversa

- No hay un plan de contingencias para la atencidn de accidentes

Bajo nivel tecnolégico
- Equipos de oficina
- Unidad de transporte

Personal que interviene en las operaciones de Transporte:
- Ausencia de programas de capacitacién
- Falta de motivacidn

Fortalezas Oportunidades

Compromiso de la direccion con el mejoramiento continuo Programacion de la recoleccion:
- Herramientas eficientes en el mercado
Unidad de transporte:

- Capacidad del vehiculo Legislacion ambiental favorable
Personal que interviene en las operaciones de Transporte: Personal que interviene en las operaciones de transporte:
- Honestidad - Alta oferta de mano de obra

- Personal con experiencia




ANEXO 13. Resultados encuesta de satisfaccidon pequefios generadores de residuos

peligrosos
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SERVICIO AL CLIENTE
(Secretaria Administrativa)

/

10066
0
£ 0%
i A%
o
h-]
® 0%
066
Calidad de |a atencign Rapidez de respuesta Tiempo empleado en
recibidade acuerdo a 3 sus requerimientos la atencion
=u necesidad
m Seriesl T5% T2% TI%
SERVICIO AL CLIENTE
(Asesora Comercial)
10056
=
B 0%
£
= (=]
]
L
o
= 205
kS
066
Claridad delas Veracidad de |3 Tiempo
clausulas del informacion empleado en la
contrato suministrada atencion
W Seriesl TE% 78% 87%
PAGO DEL SERVICIO
DE RECOLECCION
106066
2
= B0
2
£ B0%
& a2
]
B oo
&
1086
Formasde pago Facturacion correcta y
dispuest=spor |3 oportuna
empresa
m Seriesl B1% 58%
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ANEXO 14. Resultados encuesta de satisfaccidén grandes generadores de residuos

peligrosos
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ANEXO 15. Registros de la programacion de las recolecciones
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N de Cliantes

1000

800

600

200

SEGUIMIENTO A LA RECOLECCION

Cligntes
programados

Cligntes
visitados

Cligntessin
wisitar

Clientesno
seneradores

Total
recolecciones

mEariesl

914

780

135

214

11

153




ANEXO 16. Clientes programados Vs. Clientes sin visitar
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Cl. Programados
Vs,
Cl. sin visitar

‘ 135 €.

B Clientessin visitar

83%

Clientes programados: 914
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ANEXO 17. Clientes visitados Vs. Clientes no generadores
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Cl. Visitados

Vs.
Cl. no Generadores

m Clientesno
generadores

Clientes visitados: 780
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ANEXO 18. Tiempo requerido por la secretaria para desarrollar las

actividades.
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Actividades realizadas Tiempo requerido
(Minutos)

Facturar el servicio prestado a los clientes activos AS0
Fotocopiar, ordenar y archivar ordenes de servicio 120
Llamar a los clientes para recordar el pago del servicio 240
Control de insumos —actualizar inventarios en el sistema GBS &0
Programacion de recoleccidn de residuos peligrosos 120
Recepcion de llamadas solicitando el servicio de recoleccion de residuos
industriales y peligrosos 50
Atencidn al cliente telefdnica y electrdnicamente aan
Solicitar insumos a proveedores 15
Recibir y revisar los pedidos de los proveedores a0
Pago a proveedares 15
Actualizar el sistema GBS con los ingresos y egresos 470
Seguimiento a la facturacion y cobros 120
Velar por el adecuado uso de insumos y papeleria
Apoyo al 5GC
Realizar actas de disposicion final 50
Recibir dineros recaudados por la asesora comercial y de los conductores
por firma de contratos y por pago del servicio 120
Realizar el aseo de las oficinas 20
Realizar los informes de reporte a la DIAN as
Entregar el manifiesto de transporte al conductor cuando realiza viajes a
otra ciudad 15
Elaborar informes mensuales de los ingresos y egresos como insumo para
realizar el estado de cuentas de la empresa 120
Recibir, controlar y elaborar correspondencia 180

TOTAL 2730

» La jornada laboral que maneja EDEPSA E.S.P. en la planta de tratamiento es de lunes a viernes de
8:00 am a 12:00 pm y de 2:00 pm a 6:00 pm, y el dia sdbado de 8:00 am a 12:00 pm

>En la jornada de la mafiana y de la tarde hay un descanso de 15 minutos

A continuacidn, se presenta el tiempo disponible de |la secretaria durante una semana de labores
Tiempo semanal disponible = Total Minutos — Tiempo de descanso

= 2640 —165
= 2475 Minutos
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ANEXO 19. Insumos adicionales entregados a los clientes
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16
14
12

(=T S T O = R 1]

INSUMOS ADICIONALES

Bolsa | Guardian
Febrero

Bolsa | Guardian

Marzo

Bolsa | Guardian
Abril

Bolsa | Guardian
Mayo

Bolsa | Guardian

Junio

m Series1

6|12

15|7r

6|13

5|1o

13|10
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ANEXO 20. Analisis de la utilizacion de la bolsa para residuos peligrosos

162



10

N° de Kilogramos
w

Analisis utilizacion de la bolsa
para residuos peligrosos

Cap. Bolsa
(kg)

Promedio
(Feb)
Kg/Bolsa

Promedio
(Mar)
Kg/Bolsa

Promedio
(Abr)
Kg/Bolsa

Promedio
(May)
Kg/Bolsa

Promedio
(Jun)
Kg/Bolsa

= Series1

10

3,55

3,67

3,84

3,82

4,09
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ANEXO 21. Formato orden de servicio MR-P01-R03
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-
o edepuesp@hotmall come [
EDEPSA ‘.&{. Calle 63 No. 32-8% let. Peo Coauces B/mangas EJ 2—@;
o Nitains / 5430503 / 317 414556/ 320 72736538 Fre e i
Codigo: MR-PO1-RD3 Fecha: Marzo -10 | version: 0
Entidad:
Clisagt: ol | wee | ARD
Direzcion:
OS0 O
Aceite Usado Papel
Thiner Usado Carton
Liquido Refrigerante Vidrio
Baterias Plastico
Estopas Pimpinas
Filtros Canecas
Trapos Contaminados Chatarra
Cartdn Contaminado Escombros
Pasta En Desuso Madera
Taladrina Residuos Organicos
Lodos Archivo
Borras Canastillas
Tarros Contaminados Plegadiza
Llantas Melales
Vidrio Panoramico Caucho
Epp Periédico
Metal Contaminado Pet
Manguera
Bomper
Raees
Otros Otros
BN i
150
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ANEXO 22. Lista de chequeo de transporte de mercancias peligrosas para residuos

industriales
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Cadigo: MR-P01-R03

EDEPSA E.s.r;'/o LISTA DE CHEQUEO TRANSPORTE DE MERCANCIAS PELIGROSAS

Empresa de Desechos Bgaciales

Fech Muo E 20 gt tilo 77 A\(\f’oﬁﬁ%ﬁ ﬁf& (Uey INIIYRHLES

A LA
fTEM SPECTO A VERIFICAR CUMPLE CUMPLE N.A OBSERVACIONES

Version: 01

1 |CONDICIONES FiSICAS DEL VEHICULO
La sefializacién del vehiculo cuenta con: (Ciudad, direccién, teléfonos, simbolos del tipo X NO CUMPLE CoN E1-
de mercancia transportada, placa UN visible) ,’WC 1609

1.2 |Posee superficies internas lisas que faciliten el aseo y desinfeccion

Cuenta con un sitio para el almacenamiento de implementos de limpieza y de seguridad
personal

1.4 |Revision técnico mecénica y certificado de gases

1.5 |Control hermético de drenaje de liquidos
Posee adecuaciones adicionales que impidan el derrame o esparcnmlento enlasviasy

estacionamientos
2 |CONDICIONES DE TRANSPORTE
2.1 |Se utilizan bolsas adecuadas seg(n el tipo de residuo fransportado
2.2 |Se cuenta con manifiesto de transporte
2.3 |Se cuenta con plan de transporte
2.4 |El vehiculo cuenta con aire acondicionado para el transporte de residuos hospitalarios
2.5 |Se transportan claramente diferenciados y separados los residuos por tipo
2.6 |Tarjeta de propiedad ’ d
2.7 |Tarjeta de operaciones o registro placa blanca
2.8 |SOAT '
2.9 |El conductor cuenta con licencia de conduccién vigente
3 |CONDICIONES DEL PERSONAL
3.1 |El personal ha sido capacitado para el manejo de mercancias peligrosas
3.2 |Se somete al trabajador a chequeo médico periddico
El personal conoce el protocolo a seguir en caso de accidente laboral (Plan de
Contingencia)
3.4 |Poseen esquema de vacunacion (Toxoide tetdnico, Hepatitis B, Fiebre amarilla) v

1.4

13

1.6

NAANEEVARRAA RN

% X%

3.3




EDEPSA E.S.P. /“

Emprass de Desechos Expeciater

LISTA DE CHEQUEO TRANSPORTE DE MERCANCIAS PELIGROSAS

Cédigo: MR-P01-R03

Version: 01

fTEM ASPECTO A VERIFICAR

NO
CUMPLE

CUMPLE N.A.

OBSERVACIONES

4

EQUIPAMIENTO DEL VEHICULO

4.1

Botiquin de primeros auxilios

P

4.2

Balanza

4.3

Carreta o carro auxiliar (solo si la ruta lo amerita)

4.4

Canastillas retornables

%X

4.5

Extintor (de acuerdo a la normatividad vigente)

4.6

Kit de derrame

4.7

Sistema de comunicacion que permita informar y atender accidentes, dafios y otro tipo
de eventualidades.

4.8

Motobomba

5

DOTACION DE LA TRIPULACION

5.1

Braga - =

52

Guantes quirdrgicos

5.3

Guantes plasticos largos

X%

5.4

Guantes de carnaza

55

Mascarilla y/o respirador

5.6

Careta o lentes -

5.7

Botas

5.8

Casco

Observaciones:

B, Nerledp o e ol W Riizaus Vg Uk pMRER QY IWATASNE

ANE e DE MERUMOIN fﬁﬂ\fuﬁk

CWE 4: éuwf& TP GRS

SN . PE zbm/o,z w2412

\Imﬁ& ‘

Nombre de quien realiza la inspeccién: l/m Oﬂ/\ \ /]/D’K%,X
Firma: l’m (‘//}2

VoBo EDEPSA E.S.P.

NIT. 900.133.060-8




ANEXO 23. Andlisis 6rdenes de servicio MR-P01-R03
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Fecha de recoleccion (Orden de
Servicio MR-P01-R03)

MNdmero de
Recolecciones
Residuos Industriales

Abril 05 - Abril 09 9

Abril 12 - Abril 16 2

Abril 19 - Abril 23 b

Abril 26 - Abril 30 3

Mayo 03 - Mayo 07 7
Mayo 10 - Mayo 14 3
Mayo 18 - Mayo 21 5
Mayo 24 - Mayo 28 il
Mayo 31 - Junio 04 5
Junio 08 - Junio 11 4
Junio 15 - Junio 18 3
Junio 21 - Junio 25 7
Junio 28 - Julio 02 b
Total 64

Promedio 4923076923
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ANEXO 24. Resultados encuesta de satisfaccion grandes generadores de residuos

industriales
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% de Satisfaccidn

e E 4 -
& a0%
s
* 0%
0%
Cumplmiento Suministro de Calidad de &
en el horario bokas boka
i Seriesl 91% 91% 86%
PERSOMAL OPERATIVO

Rzpidez de Tiempo
respuestaasus | empleadoenia
requerimientos atencion

w Seriesl 69% 63% 76%
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SERVICIO AL CLIENTE (Asesora Comercial)

100%
B0%
60%

/o

G Wi s

& a0%

8;

2 20%
Formas de pago Facturacion correcta
dispuestas por & y oportuna

empresa
uSeesl 91% %
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ANEXO 25. Procedimiento venta de servicio de recolecciéon de residuos
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Caédigo : GC-P0O1

VENTA DE SERVICIO DE RECOLECCION DE

g 9 Versién : 0
EDEPSA E.S.P. [ &% RESIDUOS |
Empresa de Desechos Especiales Pagina1lde 5
OBJETIVO

Describir al cliente las actividades a seguir para formalizar y dar a conocer claramente las clausulas del contrato de
prestacion del servicio de recoleccion en la Empresa de Desechos Especiales EDEPSA E.S.P.

ALCANCE

Este procedimiento proporciona las pautas para llevar a cabo la vinculaciéon de un nuevo usuario y aplica desde que
el cliente solicita el servicio de Recoleccion de Residuos hasta el momento en que Asesor Comercial legaliza el
contrato con el interesado.

REVISO APROBO FECHA APROBACION

Coordinador de Calidad Gerente Septiembre 9 de 2010

175



L2 |
EDEPSA E.S.P. [ O

Empresa de Desechos Especiales

VENTA DE SERVICIO DE RECOLECCION DE

RESIDUOS

Cddigo : GC-P0O1

Version : 0

Pagina 2 de 5

> E_ 3

Inicio/Fin

Actividad

<> | ET= O

Decision Documento Conector

O

Conector de pagina

DIAGRAMA DE FLUJO

DESCRIPCION

DOCUMENTOS DE
REFERENCIA

INICIO

1. El cliente solicita el servicio de
recoleccién

!

2. El Asesor Comercial o la secretaria
administrativa recibe la solicitud

A

3. Explica al cliente las condiciones y
compromisos que adquiere con la
empresa

¢Acepta las
condiciones del
contrato?

4. Se busca una

alternativa viable para la

empresa

conforme con la
alternativa

1. El cliente solicita informacién sobre el servicio de recoleccién ofrecido
por EDEPSA E.S.P. por medio telefénico, correo electrénico o personal.

2. El Asesor Comercial o la Secretaria Administrativa se encargara de
recibir la solicitud del cliente.

NOTA: La Secretaria Administrativa recibe la solicitud, siempre y cuando
ésta sea por medio telefénico o correo electrénico.

3. El Asesor Comercial o la Secretaria Administrativa, debe explicar las
clausulas del contrato.

4. Si el cliente inicialmente no acepta las condiciones del servicio, la
secretaria administrativa o el Asesor Comercial buscaréd inmediatamente
ofrecerle al cliente una alternativa diferente, teniendo en cuenta que sea
viable para la empresa y llene las expectativas del interesado.
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Z 9N VENTA DE SERVICIO DE RECOLECCION DE

Caddigo : GC-PO1

‘/“ Versién : 0
EDEPSA E.S.P. [ ©F RESIDUOS
Empresa de Desechos Especiales Pagina3de 5
DIAGRAMA DE FLUJO DESCRIPCION Doé?éJF'\éER'\éL%?ADE

¢El cliente esta
conforme con la
alternativa

5. Se le solicita informacién para
diligenciar la ficha técnica

6. La Secretaria General realiza e
imprime contrato de prestacion del
servicio

Talonario

Contrato de prestacién de servicio

7. El Asesor Comercial visita
personalmente al interesado

A

8. Explica cada una de las clausulas
del contrato

5. Si luego de ser explicadas las condiciones del contrato el cliente
acepta o si después de ofrecerle otras alternativas esta conforme, la
secretaria administrativa o el Asesor Comercial solicitara al cliente la
informacion necesaria para diligenciar la ficha técnica. Esta contiene:

- Nombre de la entidad

- Representante legal

- Direccion y nimero telefénico del establecimiento

6. La secretaria administrativa o el Asesor Comercial, le entregara a la
Secretaria General la ficha técnica del cliente, ésta se encarga de
realizar el contrato segun la informaciéon suministrada e imprimira el
talonario y dos copias del contrato.

7. El Asesor Comercial se encargara de visitar personalmente al cliente
para legalizar el contrato, para lo cual debe llevar un huellero, el talonario
de pago del servicio y el contrato.

8. El Asesor Comercial se encargara de explicar claramente cada una de
las clausulas del contrato, las responsabilidades, los beneficios y el
compromiso que adquieren los usuarios con EDEPSA E.S.P.

Ficha Técnica

Talonario

Contrato de prestacion
de servicio
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9 /‘ |

VENTA DE SERVICIO DE RECOLECCION DE

Caédigo : GC-P01

i Version : 0
EDEPSA E.S.P. [ ©F RESIDUOS
Empresa de Desechos Especiales Pégina 4de 5
DESCRIPCION DOCUMENTOS DE
REFERENCIA

El cliente acep
las condiciones
del servicio?

No

9. Se busca una alternativa
Si viable para la empresa

¢Acepta
finalmente las
condiciones del
servicio?

v
10. El interesado debe firmar con
huella digital el contrato de

prestacion de servicio y el formato
Entrega de Talonario e Insumos y 4—@
Claridad en las Clausulas del

Contrato, como constancia de
aceptacion del servicio

Formato de entrega de talonario
e insumos y claridad en las
clausulas del contrato

9. En el caso de que el cliente no acepte las condiciones del servicio, el
Asesor Comercial buscard inmediatamente ofrecerle al cliente una
alternativa diferente, teniendo en cuenta que sea viable para la empresa
y llene las expectativas del interesado.

10. El Asesor Comercial debera hacer firmar dos copias del contrato y el
formato Entrega de Talonario e Insumos y Claridad en las Clausulas del
Contrato al interesado, en ambos casos firma, numero de cedula y huella
digital.

Se le entregara al usuario el talonario, los insumos necesarios para
realizar la primera recoleccién (Bolsa y Guardian de acuerdo a lo
estipulado en el contrato) y una copia del contrato para que tenga en
cuenta las condiciones del servicio.

Entrega de Talonario e
Insumos y Claridad en las
Clausulas del Contrato
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Cédigo : GC-PO1

C % VENTA DE SERVICIO DE RECOLECCION DE

EDEPSA E.S.P. [ W RESIDUOS Version : 0

Empresa de Desechos Especiales Pagina 5 de 5

CONTROL DE CAMBIOS

- FECHA DE )
VERSION APROBACION DESCRIPCION DE CAMBIOS REALIZADOS
0 Septiembre de 2010 | Creacion del Documento
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ANEXO 26. Oficio informativo normatividad reguladora de la gestién integral de los residuos
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La EMPRESA DE DESECHOS ESPECIALES EDEPSA E.S.P. le

recuerda a todos nuestros clientes su compromiso con el bienestar

~ de las personas y con la preservacion del medio ambiente, ademas le

EDEPSA E.S.P./ " recomienda tener presente la normatividad que regula la Gestion
s <o g Integral de Residuos Peligrosos.

DECRETO 2676 DE 2000

Por el cual se reglamenta la gestion integral de los residuos hospitalarios y
similares

Articulo 1°. Objeto. El presente decreto tiene por objeto reglamentar ambiental y
sanitariamente, la gestion integral de los residuos hospitalarios y similares, generados por
personas naturales o juridicas.

Articulo 2°. Alcance. Las disposiciones del presente decreto se aplican a las personas
naturales o juridicas que presten servicios de salud a humanos y/o animales e igualmente
a las que generen, identifiquen, separen, desactiven, empaquen, recolecten, transporten,
almacenen, manejen, aprovechen, recuperen, transformen, traten y/o dispongan
finalmente los residuos hospitalarios y similares en desarrollo de las actividades, manejo e
instalaciones relacionadas con:

a) La prestacion de servicios de salud, incluidas las acciones de promocion de la salud,
prevencién de la enfermedad, diagndstico, tratamiento y rehabilitacion;

b) La docencia e investigacion con organismos vivos o0 con cadaveres;

c) Bioterios y laboratorios de biotecnologia;

d) Cementerios, morgues, funerarias y hornos crematorios;

e) Consultorios, clinicas, farmacias, salas de belleza, centros de pigmentacion y/o
tatuajes, laboratorios veterinarios, centros de zoonosis y zooldgicos

Capitulo lll Articulo 5°
Los residuos infecciosos o de riesgo biolégico se clasifican en:

Biosanitarios: Son todos aquellos elementos o instrumentos utilizados durante la
ejecucion de los procedimientos asistenciales que tienen contacto con materia organica,
sangre o fluidos corporales del paciente tales como: gasas, apositos, aplicadores,
algodones, drenes, vendajes, mechas, guantes, bolsas para transfusiones sanguineas,
catéteres, sondas, material de laboratorio como tubos capilares, de ensayo, laminas
portaobjetos y laminillas cubreobjetos, sistemas cerrados y sellados de drenajes y ropas
desechables o cualquier otro elemento desechable que la tecnologia médica introduzca
para los fines previstos en el presente numeral.

2.1.3 Cortopunzantes: Son aquellos que por sus caracteristicas punzantes o cortantes

pueden originar un accidente percutaneo infeccioso. Dentro de éstos se encuentran:
limas, lancetas, cuchillas, agujas, restos de ampolletas, pipetas, laminas de bisturi o vidrio
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y cualquier otro elemento que por sus caracteristicas cortopunzantes pueda lesionar y
ocasionar un accidente infeccioso.

2.1.4 De animales: Son aquellos provenientes de animales de experimentacion,
inoculados con microorganismos patégenos y/o provenientes de animales portadores de
enfermedades infectocontagiosas.

2.2 Residuos quimicos: Son los restos de sustancias quimicas y sus empaques O
cualquier otro residuo contaminado con éstos, los cuales, dependiendo de su
concentracion y tiempo de exposicion pueden causar la muerte, lesiones graves o efectos
adversos a la salud y al medio ambiente. Se clasifican en:

2.2.1 Farmacos: Son aquellos medicamentos vencidos, deteriorados, alterados y/o
excedentes de las sustancias que han sido empleadas en cualquier tipo de procedimiento.
Dentro de estos se encuentran los residuos producidos en laboratorios farmacéuticos que
no cumplen los estdndares de calidad y sus empaques o por productores de insumos
médicos.

RESOLUCION NUMERO 01164 DE 2002

Por la cual se adopta el Manual de Procedimientos para la Gestién Integral de los
residuos hospitalarios y similares.

CAPITULO VII
Numeral 2.6.2

Los residuos infecciosos no deben almacenarse por mas de 7 dias, debido a sus
caracteristicas y posible descompaosicion.

No obstante lo anterior, los pequefios generadores (centros de estética, farmacias,
droguerias, salas de belleza y centros de pigmentacion) podran ampliar el tiempo de
almacenamiento (en ningln caso superior a un mes), siempre y cuando no sean
anatomopatol6gicos o de animales y se adopten las medidas previstas en este manual
para minimizar los riesgos sanitarios y ambientales.
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ANEXO 27. Sistema de gestion de quejas y sugerencias
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o
EDEPSA E.S.P. /

SISTEMA DE GESTION DE QUEJAS Y SUGERENCIAS

EMPRESA DE DESECHOS ESPECIALES EDEPSA E.S.P.

Una queja es una oportunidad de mejora que se fundamenta en las debilidades que
detecta el cliente, ya que éste da informacion de primera mano sobre cémo percibe la
calidad de los servicios. Una queja siempre lleva implicita una idea de mejora que debe ser
utilizada por EDEPSA E.S.P. para adaptar sus servicios a las necesidades de los clientes,
ademds porque la empresa goza de una segunda oportunidad para reparar la
insatisfaccion de los clientes.

Para aprovechar toda la informacién y todo el potencial de mejora que las quejas o
sugerencias ponen a disposicion de la empresa, es imprescindible contar con un sistema
para su gestion.

El presente Sistema de Quejas y Sugerencias se encuentra incluido en el Sistema de
Gestion de la Calidad de La Empresa de Desechos Especiales para trabajar por la mejora
continua de los servicios que presta.

Modalidades que se presentan:

e Queja: Se refiere a la manifestacion de disgusto o disconformidad hacia la
prestacidn de los servicios y/o al desempefio de las funciones de los trabajadores
de la empresa.

e Sugerencia: Se refiere a la accién de provocar en alguien cierta idea que va
relacionada con la mejora de la prestacién de los servicios.

Clientes:

El cliente tanto interno como externo que se muestre interesado en presentar una queja o
sugerencia para obtener una mejora en la calidad del servicio que recibe y en la prestacion
por parte de los empleados.

desechosespeciales@gmail.com
Calle 63 No 32-89 Conucos - Bucaramanga

6432598 / 3176414556 / 3207273693
Av. 2 No. 10 - 18 Ed. Ovni Of. 402 - Cicuta

573 1680 - 301 283 9198



EDEPSA E.S.P. /

Objetivos:

Fomentar la participacion de los clientes y la cultura de mejoramiento continuo dentro de
la empresa.

Recibir, tramitar y resolver de manera veraz y oportuna las quejas y sugerencias que
formulen los clientes y que se relacionen con el cumplimiento de la politica y procesos
misionales.

Presentacion de las quejas y/o sugerencias
Las quejas y sugerencias seran recibidas:

e Personalmente: Calle 63 No. 32-89 Conucos - Bucaramanga

e Telefénicamente: 6432598 — 3176414556 - 3207273693

e Por correspondencia: Calle 63 No. 32-89 Conucos - Bucaramanga

e Por el link de Atencién al cliente dispuesto en la pagina Web de la Empresa:
www.edepsa.com

e Por el link de encuesta de satisfaccidn dispuesto en la pagina Web de la Empresa:
www.edepsa.com
Responsables

La secretaria administrativa es la persona encargada de la recepcién de las QySexpresadas
por los clientes en los medios dispuestos por la empresa para tal fin.

De acuerdo al caso presentado, el tratamiento estara a cargo de la misma secretaria
administrativa y/o del Coordinador del Sistema de Gestién de Calidad.

desechosespeciales@gmail.com

Calle 63 No 32-89 Conucos - Bucaramanga
6432598 / 3176414556 / 3207273693

Av. 2 No. 10 - 18 Ed. Ovni Of. 402 - Cucuta


http://www.edepsa.com/

&
EDEPSA E.S.P.

Una vez se haya reunido la informacién suficiente aportada por el cliente sobre la
naturaleza de la Q y/o S se procede a dar tratamiento o contestacion lo antes posible, con
el fin de aumentar el grado de confianza y satisfacciéon en la buena prestacién de los

Tramitacion y contestacion

servicios.

La secretaria administrativa debe valorar la naturaleza de la queja para determinar quién
es la persona idonea para tratarlo, ya sea que este a su alcance o toque direccionarla hacia
otra area de la empresa.

Hay que informarle al cliente sobre las intenciones e importancia que tiene la empresa
sobre la queja y luego evaluar la respuesta para saber si el cliente quedd satisfecho con la
respuesta, si es asi, se debe actuar rdpidamente para tomar la accién que el cliente
considera razonable, teniendo en cuenta que este dentro del alcance de las actividades de
EDEPSA E.S.P.

Cuando se ha realizado todo lo que esta al alcance de la empresa para resolver la queja,
hay que comunicarlo al cliente y registrar el resultado. Si la queja no queda resuelta a
satisfaccion del cliente, se debe explicar la decisién tomada y ofrecer cualquier otra accién
alternativa posible.

La secretaria administrativa también debe enviar periddicamente a los clientes el link para
ingresar a la pagina web de la empresa, donde podra diligenciar la encuesta de
satisfaccién que evaluara el desempefio en la prestacion de los servicios de recoleccion y
transporte de residuos.

Igualmente, si dentro de los resultados de la encuesta de satisfaccidon se presentan quejas
0 sugerencias, a éstas se les debe proporcionar el correspondiente tramite y respuesta.

desechosespeciales@gmail.com

Calle 63 No 32-89 Conucos - Bucaramanga
6432598 / 3176414556 / 3207273693

Av. 2 No. 10 - 18 Ed. Ovni Of. 402 - Cicuta

573 1680 - 301 283 9198



EDEPSA E.S.P.

Empresa de Desechos Especiales
Seguimiento del programa NIT. 900.133.060-8

Las quejas, sugerencias y el resultado de las encuestas de satisfaccion, deben ser revisadas
con regularidad (una revisién trimestral), para determinar la existencia de tendencias o de
elementos obvios susceptibles de ser modificados o corregidos para evitar la recurrencia
de las quejas, mejorar el servicio o satisfacer mas al cliente.

desechosespeciales@gmail.com
Calle 63 No 32-89 Conucos - Bucaramanga ™

P P ’ 6432598 / 3176414556 / 3207273693 &0
RN Av. 2 No. 10 - 18 Ed. Ovni Of. 402 - Ciicuta ™

573 1680 - 301 283 9198 )



ANEXO 28. Procedimiento de tratamiento de residuos biosanitarios y cortopunzantes
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Cddigo : TR-PO1
’ ']‘7\‘ TRATAMIENTO DE RESIDUOS BIOSANITARIOS Y —
EDEPSA ES.P. [ CORTOPUNZANTES version 0
Empresa de Desechos Especiales Pégina 1de 4

OBJETIVO

Describir las actividades involucradas que deben seguir los trabajadores para darle un correcto y adecuado
tratamiento a los residuos Biosanitarios y Cortopunzantes

ALCANCE

Este procedimiento da a conocer las pautas para llevar a cabo el tratamiento de los residuos Biosanitarios y
Cortopunzantes y aplica desde que el desecho ingresa a la planta de tratamiento hasta el momento que se
encuentra en bodega para Disposicion Final en relleno sanitario.

REVISO APROBO FECHA APROBACION
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2,
¢l

TRATAMIENTO DE RESIDUOS BIOSANITARIOS Y

Cédigo : TR-PO1

Version : 0
EDEPSA E.S CORTOPUNZANTES erston
Empresa de Desechos Especiales Pégina 2de4
Inicio/Fin Actividad Decision Documento Conector Conector de pagina
DESCRIPCION DOCUMENTOS DE
DIAGRAMA DE FLUJO e
1. Una vez los desechos se encuentran almacenados en los
1. Se pesan fas contenedores, son pesados en una bascula digital. En el
Bolsas y los formato Ingreso de Residuos a Planta de Tratamiento, se
Guardianes registra el peso y tipo de los residuos, los datos del vehiculo
Ingreso de Residuos y del conductor.
a Planta de Ingreso de
Tratamiento

Clasificacion de los
residuos

¢ Los Residuo:
son Biosanitarios
Cortopunzant

No

A

2. Se identifica y deposita en

un contenedor diferente de
acuerdo al tipo de residuo

A

4. Almacenamiento en
Bodega

El operario de planta extrae las bolsas de biosanitarios y los
guardianes con material cortopunzante que han sido
almacenados, para lo cual debe utilizar braga, botas,
guantes y tapabocas, posteriormente son llevados
Unicamente los residuos biosanitarios a la mesa de
clasificacion para hacer la seleccion de los diferentes tipos
de residuos.

2. El operario debe abrir cada una de las bolsas y verificar el
contenido, si encuentra residuos que no son biosanitarios o
cortopunzantes, estos seran identificados y almacenados en
un contenedor diferente.

4. El almacenamiento se dara de acuerdo al tipo de residuos
encontrado al interior de cada bolsa.

Residuos a Planta
de Tratamiento
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DIAGRAMA DE FLUJO

DESCRIPCION

DOCUMENTOS DE
REFERENCIA

5. Se depositan en
contenedores

}

6. Almacenamiento Bodega
Residuos Contaminados

A

Tratamiento
por Autoclave

v

7. Almacenamiento Bodega
Residuos Estériles

N

Tratamiento
por Triturador

}

8. Almacenamiento Bodega
Disposicién Final
Relleno Sanitario

<—®

5. Los residuos biosanitarios y cortopunzantes son
depositados en contenedores

6. Los contenedores son ubicados en la zona de
almacenamiento temporal, previo al tratamiento por
autoclaveado.

7. Luego de ser procesados los desechos, son depositados
por el operario en la bodega de residuos inactivos.

Estando almacenados los residuos inertes, seran colocados
en la banda transportadora, la cual alimenta el triturador de
residuos para disminuir su volumen.

8. Una vez procesados los residuos, éstos seran
almacenados en la bodega de disposicion final, donde
esperaran a ser transportados hasta el relleno sanitario.
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ANEXO 29. Formato de ingreso de residuos a planta de tratamiento
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F
EDEPSAE.S.P.

INGRESO DE RESIDUOS A PLANTA DE
TRATAMIENTO

Cddigo:

Versidgn: 0

Fecha:

Ruta: PeligrnsaD

Industrial |:| Farticular |:|

Tipo de residuo:
Eléctrico-Electrdnico

Empresa: Farmacos vencidaos

Hospitalario y similareq
Contratista: Industrial

Reciclable

Residuos animales
Observaciones: Quimico

Hora de llegada vehiculo: Hora de salida vehiculo:

Feso del material: (Kg.)

Firma Conductor

C.C

C.C.

Mombre quien recibe en planta
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ANEXO 30. Procedimiento de clasificacion de residuos peligrosos
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Cadigo : TR-P01-03

9 ® | CLASIFICACION DE RESIDUOS HOSPITALARIOS Y
iy Version : 0
EDEPSA E.S.P. [ W SIMILARES
Empresa de Desechos Especiales Paginalde 4
OBJETIVO

Definir los pasos que debe seguir un operario para realizar la correcta identificaciéon y clasificacion
de los residuos hospitalarios y similares.

ALCANCE

Aplica al personal encargado del tratamiento de los residuos hospitalarios y similares.

REVISO

APROBO

FECHA APROBACION
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Cédigo : TR-P01-03

@%ﬁ CLASIFICACION DE RESIDUOS HOSPITALARIOS Y
Version : 0

Empresa de Desechos Especiales Pégina 2de4

RESIDUOS INFECCIOSOS O DE RIESGO BIOLOGICO

Son aquellos que contienen microorganismos tales como bacterias, parasitos, virus, hongos, virus oncogénicos y
recombinantes como sus toxinas, con el suficiente grado de virulencia y concentracion que pueden producir una
enfermedad infecciosa en huéspedes susceptibles. Cualquier residuo hospitalario y similar que haya estado en
contacto con residuos infecciosos o0 genere dudas en su clasificacion, por posible exposiciéon con residuos
infecciosos, debe ser tratado como tal.

Se clasifican en:

BIOSANITARIOS

Son todos aquellos elementos o instrumentos utilizados durante la ejecucién de los procedimientos asistenciales que
tienen contacto con materia organica, sangre o fluidos corporales del paciente tales como: gasas, apoésitos,
aplicadores, algodones, drenes, vendajes, mechas, guantes, bolsas para transfusiones sanguineas, catéteres,
sondas, material de laboratorio como tubos capilares, de ensayo, laminas portaobjetos y laminillas cubreobjetos,
sistemas cerrados y sellados de drenajes y ropas desechables o cualquier otro elemento desechable que la
tecnologia médica introduzca.

CORTOPUNZANTES

Son aquellos que por sus caracteristicas punzantes o cortantes pueden originar un accidente percutaneo infeccioso.
Dentro de éstos se encuentran: limas, lancetas, cuchillas, agujas, restos de ampolletas, pipetas, laminas de bisturi o
vidrio y cualquier otro elemento que por sus caracteristicas cortopunzantes pueda lesionar y ocasionar un accidente
infeccioso.
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Cédigo : TR-P01-03

Versién : 0

Pagina 3 de 4

OPERACION

1. La persona encarga de la clasificacion de los residuos debe extraer las bolsas de los contenedores de
almacenamiento

2. Debe abrir cada una y verificar el contenido de acuerdo al listado de residuos hospitalarios y similares.

3. El trabajador tiene que identificar y separar los residuos biosanitarios, cortopunzantes y materiales que no
correspondan al listado anterior.

4. De acuerdo al tipo de residuo debe depositar en contenedores diferentes para su posterior tratamiento
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CONTROL DE CAMBIOS
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ANEXO 31. Procedimiento tratamiento por Autoclave
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2, TRATAMIENTO POR AUTOCLAVE
EDEPSA E.S.P. [ ©F

Empresa de Desechos Especiales

Cédigo : TR-P01-01

Versioén : 0

Paginalde 5

OBJETIVO

esterilizadora Autoclave por parte del personal encargado.

Definir los pasos que se deben seguir para el buen funcionamiento, manejo y conservacién de la maquina

ALCANCE

residuos de EDEPSA E.S.P.

Aplica al personal encargado del manejo de la maquina esterilizadora Autoclave en la planta de tratamiento de

REVISO APROBO

FECHA APROBACION
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TRATAMIENTO POR AUTOCLAVE

Cédigo : TR-P0O1-01

Versioén : 0

Pagina2de 5

AUTOCLAVE

Caracteristicas

Fabricado totalmente en acero inoxidable.

Bandejas de acero inoxidable.

Puertas de seguridad tipo submarino.

Doble puerta.

Entrada de vapor externa.

Cuenta con acabados pulish Mirror a 170 grit de rugosidad, el cual no
permite la acumulaciéon de trazas contaminantes remanentes de la carga
anterior.

Sistema de extraccion de datos.

Sistema de control micro procesado con 4 ciclos pre-programados y 2
adicionales programables

Sistemas de seguridad

Camara y pre-camara rectangulares

INFORMACION GENERAL

Esterilizador a vapor operado por un sistema de control PLC SIEMENS que mediante el manejo preciso de las
variables de temperatura, tiempo y presién asegura un rapido y eficiente ciclo programable de esterilizacion.

202




Cédigo : TR-P01-01
C A TRATAMIENTO POR AUTOCLAVE Version : 0
EDEPSA E.S.P. [ —
Empresa de Desechos Especiales agina e

OPERACION DEL SISTEMA

Se trata de un proceso de tipo discontinuo, que comprende las siguientes etapas:

1. Siempre revise el Autoclave antes de conectarlo. Cerciorese de que todos los dispositivos estén en
su orden

2. Carga de los residuos

El operario encargado debe depositar los residuos contaminados en las canastillas de forma ordenada
dejando espacio para que penetre el vapor de agua, luego realiza el cargue del autoclave. Posteriormente
debe cerrar la puerta del equipo y asegurarse el hermetismo para evitar fuga de vapor.

3. Pre-vacio

Una vez la puerta esta asegurada, enciende el autoclave y programa el ciclo del proceso de esterilizacion, de
acuerdo al tipo de residuo.

Para los residuos biosanitarios y Cortopunzantes el tiempo de ciclo corresponde a 25 y 35 minutos
respectivamente.

4. Esterilizado con vapor
El operario encargado del funcionamiento del autoclave debe vigilar en todo momento los controles visuales
del autoclave, para asegurar el mantenimiento de la temperatura y presion durante la ejecucién del ciclo.

5. Descarga de los residuos

Cuando termine el ciclo de esterilizacién se da un tiempo de pre-secado. Antes de sacar los residuos se debe
dejar la puerta semi-abierta para comprobar que el material no salga muy hiumedo y se pueda contaminar
facilmente.
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Cédigo : TR-P0O1-01

Version : 0

Pagina4 de 5

LIMPIEZA

e Ellugar en donde permanece el Autoclave siempre debe permanecer limpio.

camara este fria

¢ Nunca use limpiadores que contengan cloro.

e Cuando se utilice el equipo, éste debe ser limpiado posterior al desagiie, para lo cual asegurese que la

e Eltanque, camara y partes externas del Autoclave deben que ser limpiadas por lo menos cada 3 dias.
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ANEXO 32. Procedimiento de tratamiento por triturador
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) TRATAMIENTO POR TRITURADOR
EDEPSA E.S.P. [ W

Empresa de Desechos Especiales

Cadigo : TR-P01-02

Versién : 0

Paginalde 5

OBJETIVO

por parte del personal encargado.

Definir los pasos que se deben seguir para el buen funcionamiento, manejo y conservacion del equipo triturador

ALCANCE

EDEPSA E.S.P.

Aplica al personal encargado del manejo del equipo triturador en la planta de tratamiento de residuos de

REVISO APROBO

FECHA APROBACION
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Cédigo : TR-P01-02
9 ) TRATAMIENTO POR TRITURADOR Version : 0
EDEPSA E.S.P. [ ¢
Empresa de Desechos Especiales Péagina 2 de 5
TRITURADOR

Caracteristicas

e La trituracion se produce entre dos rodillos, de los cuales uno gira en
sentido de las manecillas del reloj y el otro en sentido contrario.
La velocidad de los rodillos es asincrénica.

La distancia entre rodillos es ajustable con el fin de compensar el
desgaste producido.

e El triturador es de disefio muy robusto, construido con gruesas chapas
anti-desgaste y perfiles de acero.

e Los rodillos del triturador giran por medio de rodamientos de alta
capacidad de carga y herméticos al polvo, son accionados por un
motor eléctrico con engranaje y transmision por doble cadena.

e El pifidn del engranaje esta provisto de pernos de seguridad para
evitar la sobrecarga.

Alimentacion de corriente trifasica
Posee 2 bandas transportadoras, que permiten la entrada y salida de
residuos, miden 4 y 1 metros respetivamente.

INFORMACION GENERAL

Este triturador es un equipo que permite la reduccion de materiales utilizando fuerza mecénica de
cizallamiento o fuerza cortante
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Cédigo : TR-P01-02
é* ) TRATAMIENTO POR TRITURADOR Version : 0
EDEPSA E.S.P.
Empresa de Desechos Especiales Péagina 3 de 5

OPERACION DEL SISTEMA

1. El operario debe colocar los residuos en la banda transportadora, la cual alimenta al triturador por la parte
superior, donde se encuentra una tolva que evita el derrame de los desechos.

2. La persona encargada del triturador debe portar los Elementos de Proteccién Personal (botas, braga,
guantes, gafas, tapabocas, protector auditivo). Este debera encender el equipo para su funcionamiento,

para lo cual serd necesario oprimir el botén encendido.

Si se presentan algin inconveniente durante el proceso de trituracion, se debe accionar el botén de
emergencia, para evitar accidentes.

3. Una vez los residuos ingresan por la tolva ubicada en la parte superior del triturador, estos son triturados
mediante fuerza mecanica para reducir su volumen.

4. Los residuos que han sido triturados, caen a una banda transportadora de salida ubicada en la parte inferior
del equipo.

5. Alli un operario realizara el empaque del material triturado en costales para su posterior almacenamiento.

6. Una vez terminado el proceso, el trabajador debe detener el equipo, no sin antes asegurarse de desalojar el
material de la camara de corte, asi el arranque posterior sera sin carga en el motor menor.
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LIMPIEZA

obtener mayor vida util del mismo.

permitir que le ubiquen cerca herramientas u objetos extrafios.

Por el disefio y construccion del equipo posee pocas partes que requieren servicio de mantenimiento, pero
se requiere de limpieza para evitar deterioros indeseables, la explotacién de la maquina es garantia para

Como premisa inicial se debe mantener el equipo y el lugar de trabajo limpios y ordenados, asi mismo no

LUBRICACION

horas con grasa tipo EP2.
e Procure usar siempre el mismo tipo de grasa

e Limpie bien el exceso de grasa al terminar

e Los unicos puntos de engrase del equipo estan en los rodamientos, los cuales debe lubricarse cada 100

MANTENIMIENTO

e Control del desgaste de los discos.

e Rectificado de discos
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ANEXO 33. Procedimiento tratamiento de elementos de proteccién personal en

desuso y material confidencial

212



Cédigo : TR-P02

9 T TRATAMIENTO DE RESIDUOS MATERIAL CONFIDENCIAL — EPP
| 4 Version : 0
EDEPSA E.S.P. [ W& EN DESUSO
Empresa de Desechos Especiales Pagina 1 de 4
OBJETIVO

Describir las actividades involucradas que deben seguir los trabajadores para darle un correcto y adecuado

tratamiento al Material Confidencial y Elementos de Proteccion Personal en desuso

ALCANCE

Este procedimiento da a conocer las pautas para llevar a cabo el tratamiento del Material Confidencial y
Elementos de Proteccion Personal en desuso y aplica desde que el desecho ingresa a la planta de tratamiento
hasta el momento que se encuentra en bodega para Disposicion Final en relleno sanitario.

REVISO

APROBO

FECHA APROBACION
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Inicio/Fin

Actividad

Decisién

Documento

Conector

Cédigo : TR-P02
'% | TRATAMIENTO DE RESIDUOS MATERIAL CONFIDENCIAL - EPP —
EDEPSA E.S.P. [ W EN DESUSO verson:©
Empresa de Desechos Especiales Péginaz de 4
(— E_3 N = = O O

Conector de pagina

DOCUMENTOS DE

DESCRIPCION
DIAGRAMA DE FLUJO e
A
[ - 1. Una vez los desechos se encuentran almacenados en
1. Se pesan los Residuos , ..
los contenedores, son pesados en una bascula digital. En el
i formato Ingreso de Residuos a Planta de Tratamiento, se
registra el peso y tipo de los residuos, los datos del vehiculo
Ingreso de Residuos a Ingreso de

Planta de Tratamiento

Si

Hay suficientes
residuos para triturar

2. Transporte

A

3. Almacenamiento Bodega
Residuos Estériles

y del conductor.

2. Para manipular los residuos el operario debera utilizar
braga, botas, guantes y tapabocas. Los desechos seran
transportados en contenedores de 128 litros de capacidad,
con sistema de rodachines para facilitar su movilizacion.

3. Los residuos seran almacenados en la bodega de
Residuos Inactivos.

Residuos a Planta
de Tratamiento
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«a _ > E_a

Inicio/Fin

Actividad

>

Decisién

=

Documento

O

Conector

&

Conector de pagina

DIAGRAMA DE FLUJO

DESCRIPCION

DOCUMENTOS DE
REFERENCIA

4. Transporte

A

«—(2)

Tratamiento
por Triturador

N

5. Almacenamiento Bodega
Disposicion Final

4. Estando almacenados los residuos inertes, seran
colocados en la banda transportadora hasta la banda
transportadora, la cual alimenta el triturador de residuos
para disminuir su volumen

5. Una vez procesados los residuos, éstos seran
almacenados en la bodega de disposicion final.
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ANEXO 34. Procedimiento de tratamiento de residuos de aparatos eléctricos y

electréonicos
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| 4

TRATAMIENTO DE RESIDUOS DE APARATOS ELECTRICOS Y
ELETRONICOS

Cadigo : TR-P03

Version : 0

Péaginalde 4

OBJETIVO

Describir las actividades que deben seguir los trabajadores para darle un correcto y adecuado tratamiento a
los Residuos de Aparatos Eléctricos y Electréonicos

ALCANCE

Este procedimiento da a conocer las pautas para llevar a cabo el tratamiento de los residuos de Aparatos
Eléctricos y Electréonicos y aplica desde que el desecho ingresa a la planta de tratamiento hasta el momento
que se encuentra en las diferentes bodegas para Disposicion Final

REVISO

APROBO FECHA APROBACION
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TRATAMIENTO DE RESIDUOS DE APARATOS ELECTRICOS Y

Codigo : TR-P03

Ingreso de Residuos a
Planta de Tratamiento

Desensamble

Sl

¢ Hay aprovechamiento?

A

3. Almacenamiento Bodega
Disposicion Final
Venta a terceros - Donacion

Fin

y del conductor.

Luego se realiza el desensamble del aparato eléctrico-
electronico de acuerdo a sus caracteristicas vy
simultdneamente se ejecuta una inspeccion de cada parte
para determinar componentes en buen estado que puedan
ser aprovechados e identificar partes peligrosas que
necesiten tratamiento por encapsulado.

3. El operario debe depositar en bodega los componentes
que puedan ser aprovechados para venta a terceros o para
donar a entidades sin &nimo de lucro.

v A Version : 0
EDEPSA E.S.P / / 4 ELETRONICOS ersion
Empresa de Desechos Especiales Pégina 2de4
Inicio/Fin Actividad Decision Documento Conector Conector de pagina
DESCRIPCION DOCUMENTOS DE
DIAGRAMA DE FLUJO el
1. Una vez los desechos se encuentran almacenados en los
1. Se pesan los 2 .
residuos contenedores, son pesados en una béascula digital. En el
formato Ingreso de Residuos a Planta de Tratamiento, se
registra el peso y tipo de los residuos, los datos del vehiculo
Ingreso de

Residuos a Planta
de Tratamiento

219




£

TRATAMIENTO DE RESIDUOS DE APARATOS ELECTRICOS Y

Cédigo : TR-PO3

I p Version : 0
EDEPSA E.S.P / ELETRONICOS ersen
Empresa de Desechos Especiales Pégina 3de 4
3 DOCUMENTOS DE
DIAGRAMA DE FLUJO DESCRIPCION REFERENCIA

¢Son peligrosos?

4

Tratamiento por
Triturador

Tratamiento por
Encapsulado

4. Almacenamiento Bodega
Disposicion Final
Relleno Sanitario

Fin

4., Una vez procesados los residuos, éstos seran
almacenados en la bodega de disposicidon final, donde
esperaran a ser transportados hasta el relleno sanitario.
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ANEXO 35. Procedimiento tratamiento por encapsulado
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= Cadigo : TR-P04-01
EDEPSA E.S P’ ) | TRATAMIENTO POR ENCAPSULADO y——
Empresa de Desechos E;peci:les. G Paginalde 4

OBJETIVO

Definir los pasos que debe seguir un operario para realizar correctamente el proceso de encapsulamiento de
residuos peligrosos.

ALCANCE

Aplica al personal encargado del tratamiento por encapsulado en la planta de tratamiento de residuos de
EDEPSA E.S.P.

REVISO APROBO FECHA APROBACION
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TRATAMIENTO POR ENCAPSULADO

Cédigo : TR-P04-01

Version : 0

Péagina 2 de 4

DEFINICION

El encapsulamiento es un proceso por medio del cual el residuo es incorporado
dentro de un material que lo aisla del ambiente, sin que los componentes del residuo
se fijen quimicamente al material utilizado

CARACTERISTICAS

e Es un método simple, seguro y de bajo costo

e Aisla el material peligroso y disminuye el riesgo de contaminacion de las personas y el medio ambiente.
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Codigo : TR-P04-01
a%* ‘ TRATAMIENTO POR ENCAPSULADO Version : 0
EDEPSA E.S.P.
Empresa de Desechos Especiales Péagina 3 de 4
OPERACION

encapsulado.

recipientes diferentes, para evitar concentraciones altas de cualquier recipiente.

del molde.

1. La persona encargada del proceso debe identificar el tipo y las caracteristicas del residuo.

2. Para llevar a cabo el proceso de encapsulamiento, es necesario contar con guardianes o moldes que
permitan depositar el material, sin que se presente lixiviacion del conglomerado una vez haya sido

3. Se debe depositar el material peligroso en el recipiente, hasta ocupar las % partes de su capacidad.

4. Si existen grandes cantidades de tabletas sueltas, deben mezclarse con las demés formas solidas en varios

5. Llenar el recipiente con una mezcla de cemento y arena bituminosa, adicionar agua de acuerdo al tamafio

6. El operario debe sellar la tapa del recipiente para evitar lixiviacién del material peligroso.

7. Luego de éste proceso el material se deja solidificar para disponerlo en relleno sanitario.
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ANEXO 36. Procedimiento tratamiento de residuos mercuriales y farmacéuticos
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. Cadigo : TR-P04
& 3| TRATAMIENTO DE RESIDUOS RESIDUOS FARMACEUTICOS Y —
EDEPSA E.S.P. [ OV MERCURIALES Version 0
Empresa de Desechos Especiales Pégina 1de 4

OBJETIVO

Describir las actividades involucradas que deben seguir los trabajadores para darle un correcto y
adecuado tratamiento a los residuos Farmacéuticos - Mercuriales

ALCANCE

Este procedimiento da a conocer las pautas para llevar a cabo el tratamiento de los residuos
Farmacéuticos - Mercuriales y aplica desde que el desecho ingresa a la planta de tratamiento hasta
el momento que se encuentra en bodega para Disposicién Final en relleno sanitario.

REVISO APROBO FECHA APROBACION
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MERCURIALES

TRATAMIENTO DE RESIDUOS RESIDUOS FARMACEUTICOS Y

Cédigo : TR-P04

Version : 0

Péagina 2 de 4

|

Inicio/Fin

E 3

Actividad

-

Decision

A

Documento

O

Conector

O

Conector de pagina

DOCUMENTOS DE

DIAGRAMA DE FLUJO DESCRIPCION REFERENCIA
INICIO
A
s | 1. Una vez los desechos se encuentran almacenados en
N s los contenedores, son pesados en una bascula digital. En
el formato Ingreso de Residuos a Planta de Tratamiento, se
registra el peso y tipo de los residuos, los datos del
Ingreso de

Ingreso de Residuos
a Planta de
Tratamiento

¢El residuo es
farmacéutico?

NO

SI

A

2. Se extrae el material
farmacéutico del empaque

A

3. El material se deposita
en un guardian

e

vehiculo y del conductor.

2. El operario debe identificar el tipo de empaque o
envoltura del residuo y extraer el material farmaco.

3. Una vez se ha extraido el material farmaco, el operario lo
debe depositar en un guardian, teniendo en cuenta que no
sobrepase las % partes del recipiente de almacenamiento.

Residuos a Planta
de Tratamiento




& | TRATAMIENTO DE RESIDUOS RESIDUOS FARMACEUTICOS Y

EDEPSA E.S.P. [ OV

Empresa de Desechos Especiales

MERCURIALES

Caodigo : TR-P0O4

Versioén : 0

Péagina 3de 4

DIAGRAMA DE FLUJO

DESCRIPCION

DOCUMENTOS DE
REFERENCIA

4. El residuo mercurial se
introduce en un molde de
acuerdo a su tamafio

—®

N

Encapsulamiento

A

5. Alimacenamiento
Bodega Disposicion Final
Relleno sanitario

4. Cuando el desecho es mercurial, el operario de
recoleccion debe introducir el material en un molde de

acuerdo a su tamafio, para realizar con éxito el proceso de
encapsulado

5. Una vez los residuos son procesados, éstos son llevados
por el operario hasta la bodega de almacenamiento de
residuos para disposicion final en relleno sanitario.
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ANEXO 37. Procedimiento tratamiento de residuos quimicos autorizados
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y_ Cadigo : TR-P05
g /\v‘ W:’ TRATAMIENTO DE RESIDUOS QUIMICOS AUTORIZADOS Version : 0
EDEPSA E.S.P. [ P
Empresa de Desechos Especiales P4gina 1 de 3
OBJETIVO

Describir las actividades involucradas que deben seguir los trabajadores para darle un correcto y adecuado
tratamiento a los residuos Quimicos Autorizados

ALCANCE

Este procedimiento da a conocer las pautas para llevar a cabo el tratamiento de los residuos Quimicos
Autorizados y aplica desde que el desecho ingresa a la planta de tratamiento hasta el momento que se vierten
en los sifones de desagte

REVISO APROBO FECHA APROBACION

233



Cédigo : TR-PO5

y o .
EDEPSA E.S P&} TRATAMIENTO DE RESIDUOS QUIMICOS AUTORIZADOS Version : 0
Empresa de Desechos Especiales Péagina 2 de 3
Inicio/Fin Actividad Decision Documento Conector Conector de pagina
DESCRIPCION DOCUMENTOS DE
DIAGRAMA DE FLUJO e 2O
INICIO
A
1. Se pesanlos 1. Una vez los desechos se encuentran almacenados en
" residuos los contenedores, son pesados en una bascula digital. En el
formato Ingreso de Residuos a Planta de Tratamiento, se
registra el peso y tipo de los residuos, los datos del vehiculo
Ingreso de Residuos Yy del conductor.
a Planta de Ingreso de

Tratamiento

2. Se realiza estudio para
determinar las propiedades
quimicas del material

A

Tratamiento por
Neutralizacion

3. Vertimiento en tanque de
igualacion

Fin

2. La persona encargada del tratamiento de los residuos
quimicos, debe tomar una muestra para determinar las
caracteristicas y propiedades del residuo, para lo cual debe
utilizar un ph-metro. Una vez las haya identificado, debe
preparar los componentes necesarios para realizar el
proceso de neutralizaciéon

3. Una vez los residuos son procesados por medio de la
neutralizacién, la persona encargada debe verter la
solucion en los sifones de desagie que conducen al
tanque de igualacion.

Residuos a Planta
de Tratamiento
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CONTROL DE CAMBIOS

. FECHA DE .
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0 Septiembre de 2010 | Creacién del Documento
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ANEXO 38. Procedimiento tratamiento por neutralizacion
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<

Cadigo : TR-P05-01

LA | TRATAMIENTO POR NEUTRALIZACION Version : 0

EDEPSA E.S.P. [ OV

Empresa de Desechos Especiales

Pagina 1 de 3

OBJETIVO

Quimicos autorizados.

Definir los pasos que debe seguir un operario para realizar correctamente el proceso de Neutralizacién de

ALCANCE

EDEPSA E.S.P.

Aplica al personal encargado del tratamiento por Neutralizaciéon en la planta de tratamiento de residuos de

REVISO APROBO

FECHA APROBACION
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C A | TRATAMIENTO POR NEUTRALIZACION
EDEPSA ES.P. [ P

Empresa de Desechos Especiales

Cédigo : TR-P05-01

Version : 0

Pagina 2 de 3

DEFINICION

Una reaccion de neutralizacion es una reaccion entre un &cido y una base.
Cuando en la reaccion participan un acido fuerte y una base fuerte se obtiene una
sal y agua. Mientras que si una de las especies es de naturaleza débil se obtiene
su respectiva especie conjugada y agua. Asi pues, se puede decir que la
neutralizacion es la combinacién de cationes hidrogeno y de iones hidroxido para
formar moléculas de agua.

acido + base — sal + agua

USOS

personas, verter sustancias en los desagues o Afluentes de agua.

La Neutralizacién se aplica a menudo para reducir el dafio que puede ocasionar al medio ambiente y a las

OPERACION

sustancias, teniendo en cuenta el numero de kilogramos que van a recibir el tratamiento.

e Una vez conocidas las propiedades de los residuos, la persona encarga procede a preparar la mezcla de

e Luego se agrega la sustancia preparada al total de kilogramos y se agita constantemente para que los
compuestos reaccionen eficazmente y se lleve a cabo satisfactoriamente el proceso de neutralizacion.
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ANEXO 39. Formato salida de residuos de planta de tratamiento
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F A
EDEPSA ESPR |

SALIDA DE RESIDUOS DE PLANTA DE
TRATAMIENTO

Codigo:

Version: 0

Fecha:

Disposicion Final en:  Relleno sanitarinD Venta a tercernsD

Empresa:

Contratista:

Peso del material: (Kg.)

Observaciones:

Hora de llegada vehiculo: Hora de salida vehiculo:

Empresa incineradora |:|

C.C

Firma Conductor

C.C

Nombre quien recibe en planta
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ANEXO 40. Formato ficha técnica indicadores de gestidon
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EMPRESA DE DESECHOS SISTEMA DE INDICADORES DE GESTION

ESPECIALES EDEPSA
EDEPSA ES.P. | Cop
by 4 D El Fecha de actualizacion:

FICHA TECNICA

NOMBRE:
OBJETIVO: ATRIBUTO:
FORMULA DE CALCULO:
UNIDAD DE MEDIDA: FRECUENCIA DE MEDIDA:

FUENTE DE INFORMACION:

META:

ADMINISTRADOR DEL INDICADOR:
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ANEXO 41. Cronograma plan de capacitaciones
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Empresa de Des

EDEPSA E._s.ﬁ"

y
_;?‘P_

CRONOGRAMA DEL PLAN DE CAPACITACIONES

VIGEMCIA: ANO 2010

EMPRESA DE DESECHOS ESPECIALES 5.A. EDEPSA E.5.P

CAPACITACION

JUSTIFICACION FECHA RESPONSABLE LUGAR PERSOMNAL
PROGRAMA PROGRAMADA INTERESADO
Dar cumplimiento a lo
Primeros auxilios estipulado en la 10 de Junio ARP COLPATRIA Campoalegre Perscnal de la ARP
legislacion vigente
Inclusion de los
Sensibilizacion sobre | procesos de tratamiento R
- . Dra, Gloria Yaneth } o .
el nuevo plan y disposicion final de o Instalaciones Personal administrativo
17 de junic Sandoval y autores

estrategico
arganizacional

residuos, dentro de los
procesos misionales de
la empresa.

del proyecto.

administrativas.

¥ operativo.

Uso de elementas de
proteccion personal

Sensibilizacion de uso
de epp’s por parte del
personal operativo.

By 259 de julic

Autores del proyecto

Instalaciones
administrativas.

Personal cperativo.

Manejo integral de
residucs
hospitalarios v
similares

Peligro en la
manipulacion de
residuos. Resolucion
001084 COMB.

5 de agostoy 2
de septiembre

ARF COLPATRIA

Instalaciones
administrativas.

Personal administrativo
¥ operativo.

Atencion al cliente

Coctacto continuo con
personal externo.

19 de agosto

Profesional sistema
de gestion de
calidad

Instalaciones
administrativas.

Personal administrativo
y operativo.

Manejo de cargas e
higiene postural

Aplicar contrales
pertinentes para
prevenir lesiones en los
funcionarios

16 de septiembre

ARP COLPATRIA

Instalaciones
administrativas.

Personal operativo.

Comunicacion interna
vy externa J
Divulgar
procedimiento de
wventa del servicio de
recoleccion

Mecesidad de transmitir
la informacian veraz y
oportunamenten J
Reforzar las actividades
a seguir en la venta del
servicio de recoleccian

23 de septiembre

Autores del proyecto

Instalaciones
administrativas.

Personal administrativo
y operativo.

Certificacion en
competencias
laborales en agua
potable y
saneamiento basico

ldentificar necesidades
de capacitacion al
interior de las empresas

4 al 8 de Octubre

SEMNA

Instalaciones SENA

Fersonal
administrativo.




	DISEÑO E IMPLEMENTACIÓN DE LOS PROCESOS DE TRATAMIENTO Y DISPOSICIÓN FINAL DE RESIDUOS Y MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS MISIONALES DE RECOLECCIÓN Y TRANSPORTE EN LA EMPRESA DE DESECHOS ESPECIALES - EDEPSA ESP.
	DEDICATORIA
	AGRADECIMIENTOS
	CONTENIDO
	LISTA DE ILUSTRACIONES
	LISTA DE GRAFICOS
	LISTA DE TABLAS
	LISTA DE ANEXOS
	RESUMEN
	ABSTRACT
	INTRODUCCIÓN
	1. ESPECIFICACIONES DEL PROYECTO
	2. GENERALIDADES DE LA EMPRESA DE DESECHOS ESPECIALES EDEPSA E.S.P.
	3. MARCO TEÓRICO
	4. DIAGNÓSTICO DE LOS PROCESOS DE RECOLECCIÓN Y TRANSPORTE
	5. PROCESO DE TRATAMIENTO DE RESIDUOS
	6. PROCESO DE DISPOSICIÓN FINAL DE RESIDUOS
	7. DISTRIBUCIÓN DE PLANTA PARA EL TRATAMIENTO DE RESIDUOS
	8. ANÁLISIS DE CAPACIDAD
	9. SISTEMA DE INDICADORES DE GESTIÓN
	10. AJUSTES EN EL PLAN ESTRATEGICO
	11. PROGRAMA DE CAPACITACIONES
	CONCLUSIONES
	RECOMENDACIONES
	BIBLIOGRAFÍA
	w

