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Capitulo |

1.1Introduccion

El Instituto Nacional de Aprendizaje es el ente gubernamental encargado de
la capacitacion y formacion técnica profesional en Costa Rica. Cuenta en su
estructura con los centros de formacion, que a nivel regional tienen como objetivo
brindar los diferentes servicios de capacitacion y formacion requeridos por el
mercado nacional; el Centro Nacional Especializado de la Industria Gréafica y el
Plastico (CEGRYPLAST) es uno de ellos, y se encarga de brindar cursos teérico-
practicos en areas de la Industria Grafica, como Disefio Grafico, Creacién
Multimedia, Impresion Serigrafica y Acabados, ademas de formar y capacitar en el
area del Plastico, en sus distintas especialidades. Este proyecto en su contenido
tomara en cuenta las necesidades concretas del Centro en el Taller del Plastico
(lugar donde se imparten los cursos del Plastico), con respecto a la situacion que
enfrentan con el desperdicio de la resina para elaborar de productos plasticos,
partiendo de la importancia de reducir los costos en los procesos de formacion.

Inicialmente, se dara a conocer la situacion actual del Centro del Plastico en
cuanto a la compra, manejo, uso y almacenaje de la resina plastica, la incidencia
de estas variables con el desperdicio; la recoleccion de datos que determinan el
grado de desperdicio, y los célculos precisos que permiten analizar y tomar las
decisiones mas adecuadas haciendo uso de herramientas ingenieriles.

La preparacion de la propuesta se llevo a cabo en un contexto basado en
el factor de aprovechamiento de recursos, tomando como referencia sustancial el
desperdicio existente, y los costos elevados que produce la situacion en los
procesos de formacion y capacitacion, debido a cuestiones internas y externas en
el Centro del Plastico: esquema de trabajo definido, manejo del espacio, asi como
el tiempo de repuesta de proveedores, compras, almacenamiento, matriculas,
entre otras.

En la construccion del proyecto se recolecto informacion por medio de las

personas claves que trabajan en Taller del Plastico, asi como se recabd



documentacion fisica o digital que permitié la orientacién en el proyecto, de
manera que se plantearon las soluciones adecuadas acorde con las necesidades
del Centro Nacional Especializado de la Industria Gréfica y el Plastico.

Se pudo constatar que en el Taller del Plastico hay carencia en cuanto a
control del inventario de materiales, no se tiene precision de cuanta resina virgen
se tiene 0 cuanta se gasta, y los pedidos se compran por parte del Cegryplast
considerando solo el criterio de los técnicos. Ademas, cuentan con una bodega de
almacenamiento de resina y otros materiales, que no reune los requisitos
necesarios para su cuidado, lo que provoca pérdida de resinas por la exposicion al
sol y lluvia, pues los empaques se dafian y esta se derrama. Las compras se
realizan con vales de caja chica limitados a un monto especifico y no fijo. En
términos generales, la informacion valida las debilidades en cuanto a control,
almacenaje y compra de resinas del Taller del Plastico para el desarrollo de las
practicas en los diferentes servicios de formacion y capacitacion profesional.

1.2 Descripcion breve de la organizacion

El Instituto Nacional de Aprendizaje es un ente estatal autbnomo que nace
el 21 de mayo de 1965; se encarga de promover y desarrollar la formacién y
capacitacion profesional de hombres y mujeres.

El INA cuenta en su estructura con sedes regionales, nucleos de formacion
y centros de formacion.

Asimismo, Roy Zamora (2015), en su articulo Historia del Subsector
Plastico del Nucleo de Metalmecanica, expone lo siguiente:

Dentro de sus centros de formacion posee desde el afio 1998, con el motivo de
qgue en Costa Rica no existia ningun lugar para capacitar a los trabajadores del sector
productivo de la Industria del Plastico el Centro de Transformacion del Plastico, siendo
anico a nivel de toda Centroamérica, el cual esta ubicado en el Centro Especializado de la
Industria Gréfica y Plastico sus siglas son CEGRYPLAST, (...).El Centro inici6 brindando
capacitacion en el area de transformacion del plastico a personas de unidades

productivas con o sin conocimientos o experiencia laboral en una determinada é&rea, al



final del proceso las personas participantes obtienen un titulo que los acredita como
Técnico(a) en Transformacion y Reciclaje del Plastico. Se dispone de infraestructura y
equipo para la formacion practica de la poblacion participante, el personal docente tiene
amplia experiencia técnica, ademds, se cuenta con un Laboratorio de Polimeros, asi
mismo, se ofrecen servicios tecnoldgicos (asistencias técnicas) a la Industria de Plastico
a nivel nacional. La formacion profesional en la Industria del Plastico esta orientada a
formar y complementar las competencias de las personas que laboran como operarios,
operadores y técnicos de mandos medios de la industria de la transformacién del plastico
(Zamora Roy, 2015, p.20).

Figura 1.Taller del Plastico

Fuente: elaboracién propia, 2016

El Taller del Plastico esta dentro del Centro Nacional Especializado de la Industria Gréfica
y el Plastico, donde se ejecutan SCFP del Subsector del Plastico que pertenece al
Nucleo de Metalmecanica, como se menciong, y esta ubicado en el cantén La Uruca,

provincia de San José.
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1.3 Antecedentes de problema

En el inicio del proyecto se ha tomado como referencia la observacion del
proceso realizada en el Centro del Plastico como parte del trabajo de campo, y las
entrevistas efectuadas a la directora del Centro Nacional Especializado de la
Industria Gréfica y el Plastico, Margarita Martinez Meléndez, y el coordinador del
area del Plastico, José Rodriguez Zeledon.

Al tomar en cuenta las areas administrativas, planeamiento y docencia del
Nucleo de Metalmecanica, al cual pertenece el Subsector del Plastico, se pueden

identificar aspectos relevantes por considerar para establecer el problema, como:

Calculo de resina para servicios de formacion
Cantidad solicitada de resina virgen en los carteles de compras
Almacenamiento de la resina

Forma de trabajo

a r w0 N e

Reutilizacion de la resina.

Con base en el accionar de estos aspectos, se determina que la resina no

se esta aprovechando de forma eficiente.
Para reconocer el problema se toman en cuenta las siguientes interrogantes:

En primer lugar, el aprovechamiento 6ptimo de los recursos es fundamental
en cualquier actividad de produccién de bienes o servicios, y para tener un
apropiado manejo de la resina plastica se debe considerar: ¢cudles son las
variables técnico administrativas que generan desperdicio de resina plastica?

En la parte tangible se necesita tener claro el aprovechamiento que se le
estd dando a los materiales e insumos, considerar las entradas del proceso -que
son los ingresos de la materia prima-, la transformacion -que se encarga de
convertir los materiales- y, por ultimo, las salidas -que es la fase final donde se
generan productos, en este caso el plastico, en sus diferentes opciones de

produccion-. También debe determinarse la cantidad de resina que esta



ingresando con respecto a la que se esta utilizando, por lo que es importante
medir ¢.cudl es el grado de desperdicio de resina plastica?

La busqueda de la eficiencia y las mejoras continuas son ventajas
competitivas en el mercado, por lo tanto, es fundamental tener en claro las
situaciones que comprometen la productividad, de manera que se debe

considerar ¢qué provoca el desperdicio de resina?

Con el fin de detectar anomalias en el desarrollo de las actividades
productivas de una entidad es necesario tener claro ¢qué debilidades a nivel

técnico y administrativo son encontradas en el Taller del Plastico?

Se realiza el siguiente diagrama de Ishikawa para la identificacion del
problema:

Mediciones Materiales Métodos

Imprecision Control Procedimientos inadecuados

Almacenaje Antiguos

Variabilidad Cantidad Burocracia

v

Uso en capacitaciéon Sobrecarga

Orden

Antigiedad del equipo Comunicacién

Entorno Mantenimiento Experiencia

Medio ambiente Maquinas Mano de obra

Figura 3. Diagrama Ishikawa

Fuente: elaboracién propia, 2016

Problema: Desperdicio de resina virgen en el Taller del Plastico, generado
por la falta de control de inventarios de materiales, la manipulacion, compra,

alistado y almacenaje, que repercuten en el aprovechamiento oOptimo de los

ineficiente
de laresina

Uso



recursos en los servicios de capacitacion y formacion profesional.

Al no aprovecharse adecuadamente la resina, se puede ver afectada la
eficiencia en las préacticas de SCFP; por otro lado, el Centro del Plastico esta
incurriendo en mayor uso de resina, lo que implica un gasto mayor de dinero para
la institucion. En este contexto es fundamental reconocer lo siguiente: “Saber lo
que no se debe hacer es tan importante como saber lo que se debe hacer”
(Thompson, Peteraf, Gamble y Strickland, 2012, p. 5). La busqueda de la
concienciacion de las personas es una de las herramientas mas importantes en el

desarrollo en la organizacion.

1.4 Justificacion del proyecto

En este proyecto se pretende llevar a cabo la reduccion del desperdicio de
resina para elaborar plastico en sus diferentes modalidades, en los servicios de
capacitacion y formacion profesional, de forma que se maximicen los recursos y se

minimicen los costos para la institucion.

La implementacion de este trabajo beneficiara a los estudiantes que reciben
cursos en el Taller del Plastico del Centro Nacional Especializado de la Industria
Gréfica y el Plastico, por medio de un mejor aprovechamiento de las resinas
plasticas, en tanto no habra problemas de desabastecimiento para el uso en los
servicios de capacitacion y formacion profesional. Se lograra, de forma concreta al
desarrollar el proyecto, la minimizacién del desperdicio de resina plastica utilizada
como insumo primario en la elaboracién de productos plasticos. El control, el
manejo y almacenamiento correcto de los materiales e insumos, son parte del

trabajo que se brindara al Taller del Plastico.

Se pretende establecer un control sistematico de los insumos utilizados en
la fabricacién del plastico, permitiendo tener proyecciones de demanda en los
cursos, al realizar compras mas racionales. Ademas, se realizard un plan de

trabajo que incluya una gestion eficiente en el uso de la resina (cantidad adecuada,



almacenaje, orden, ambiente, entre otros) para el desarrollo adecuado de los

recursos en los Servicios de Capacitacion y Formacion Profesional (SCFP).

La justificacion de esta mejora es que la institucion tendr4 economia
sustancial en los insumos (resina), asi como el mejor aprovechamiento en su uso
en los SCFP, lo que ademas, va de la mano con la politica institucional de gestion

ambiental.

1.5 Objetivos del proyecto

Objetivo general

Minimizar el desperdicio de resina virgen en la produccién de plastico para
los servicios de formacién y capacitacion profesional, a través de la aplicacion de
herramientas ingenieriles para la mejora en la gestion del inventario en el Taller

del Plastico.

Objetivos especificos

o Diagnosticar la situacién actual de los Servicios de Capacitacion y
Formacion profesional que involucran la utilizacién de resina virgen en el Taller del
Plastico.

. Proponer las mejoras requeridas en los procesos identificados que
generan el mayor desperdicio de resina virgen.

o Controlar las variables de la propuesta de mejora manteniendo los
cambios realizados

o Evaluar el impacto de la propuesta.

1.6 Alcances y limitaciones

Alcances

El desarrollo de este proyecto se llevd a cabo en el segundo cuatrimestre y

parte del tercer cuatrimestre de 2016, en el Area del Plastico del Centro Nacional



Especializado de la Industria Grafica y el Plastico, del Instituto Nacional de
Aprendizaje, ubicado en La Uruca, provincia San Jose.

El proyecto tiene como propésito el aprovechamiento Optimo de los
recursos en el Area del Plastico, especificamente en el consumo de resina para la
elaboracion de plastico en sus diferentes presentaciones, utlizadas en los

diferentes servicios de formacion y capacitacion profesional.

Segun plantea Amaru (2009), “La eficiencia es un principio de
administracion de recursos, mas que una simple la medida numérica de
desempefo” (p. 281), teniendo un uso racional y una llegada de las cantidades
necesarias de resina para estos fines, se lograra un impacto positivo en cuanto a
minimizacion del desperdicio y bajar el costo de los servicios de capacitacion y

formacion profesional en el INA, en esta area.

Este trabajo destaca la importancia que tiene la negociacién, el didlogo y el
apoyo de las personas involucradas, un aspecto fundamental mencionado por
Liker y Meier (2008), de la siguiente forma: “Es importante ver mas alla del trabajo
individual durante la evaluacion del trabajo estandarizado y examinar el panorama
total en el lugar de trabajo” (p.141), esto por lo tanto, permitirAd alcanzar los
objetivos previstos.

Los entregables del proyecto incluyen:

1. Diagnéstico de la situacion actual de los servicios de capacitacion y
formacién profesional que involucran la utilizacion de resina virgen en el
Taller del Plastico.

2. Propuesta de las mejoras requeridas en los procesos identificados que
generan el mayor desperdicio de resina virgen.

3. Documento con la evidencia de la implementacion y control de las variables
de la propuesta de mejora manteniendo los cambios realizados

4. Evaluacion del impacto de la propuesta.



Limitaciones

Al desarrollar un proyecto se espera que aspectos como acceso a la
informacion, tiempo de respuesta, permisos, entre otros, no sean impedimento para
capitalizar de una forma mas profunda la solucion del problema. En esta fase es
importante conseguir el apoyo de las partes involucradas; se debe de tener presente
que: “Todos los miembros del grupo deben familiarizarse totalmente con la
naturaleza y las limitaciones del problema antes de realizar un intento por encontrar

0 sugerir una solucion” (Moody, 1991, p. 65-66).

En el desarrollo de este proyecto hasta el momento se han presentado las

siguientes limitaciones:

o Disponibilidad de tiempo del personal del centro para atender consultas
en horario de trabajo, que podria afectar la puesta en marcha del plan de mejora de
forma rapida, por lo que se tendria que buscar como realizar de forma mas eficiente,
los cambios previstos y avalados por la direccién del Centro.

o Burocracia institucional a nivel de trdmites para acceder a la
informacion. Los tramites burocraticos limitan el acceso a la informacion de manera
rapida y sencilla, por la cantidad de permisos que se deben de solicitar.

. Limitada comunicacion entre ndcleos y centro de formacion en
aspectos de mejoras con recursos propios, lo cual repercute en la necesidad de
buscar presupuestos externos para su implementacion.

. La modernizacion de la planta fisica del Centro Nacional Especializado
de la Industria Gréfica y el Plastico, que se llevara a cabo en un plazo aproximado de

2 afos.



Capitulo 2

2.1Marco conceptual general

2.1.1 Variables técnico administrativas en la ensefianza técnica

nacional

Se denomina variable aquello que sufre modificaciones o cambios de forma
constante, y que se debe controlar para evitar diferencias que puedan
comprometer la estabilidad de un proceso. En el caso de las variables técnicas, se
enfocan en la organizacion en cuanto a tecnologias, maquinarias e insumos para
generar productos. Las variables administrativas van dirigidas al control y direccion

de la organizacion.

Ambas variables permiten complementar lo gerencial con lo productivo de
un proceso, siendo una ventaja competitiva si se llevan a cabo de forma correcta,
generando beneficios directos e indirectos para la organizacion. Las variables
administrativas van aparejadas a las funciones que la estructuran; segun
Chiavenato ldalberto (2006): “Las funciones administrativas engloban: planear,
organizar, dirigir, controlar y coordinar; actualmente incluyen planeacion,
organizacién, direccion y control. En su conjunto, las funciones administrativas
forman el proceso administrativo” (p. 82). Por otro lado, las variables técnicas son
tomadas en cuenta en la ejecucion de la parte productiva: es el quehacer diario en
el proceso practico que genera productos segun la organizacion.

La ensefianza técnica se lleva a cabo fusionando lo administrativo y lo
técnico para beneficiar a los estudiantes, pilar fundamental de la educacion. Por
eso es fundamental tener claro todo aquello que comprometa el desarrollo de este
proceso, y las variables técnico administrativas deben de ser consideradas

plenamente.



2.1.2 Minimizacién del desperdicio como proceso de mejora

La minimizacion viene del verbo minimizar, que consiste en disminuir,
reducir o mermar algo, en este caso: el desperdicio como mejora en los procesos
productivos. Toda organizacion tiene como objetivo fundamental, mantenerse
estable y con tendencia siempre a obtener rendimientos econdmicos cada vez
mejores. Desde esta perspectiva, el ahorro que se puede tener en cualquier parte
del proceso permite disminuir costos y aumentar utilidades. Una herramienta que
permite mejorar los niveles de productividad es, sin duda, la minimizacién del
desperdicio, reduccién que se logra creando, en primera instancia, la cultura con

los trabajadores.

Jeffrey K. Liker y David P. Meier, en su libro Desarrolle a su Gente al estilo
Toyota, hacen alusién al factor humano como pieza clave en la cultura de

reduccion de desperdicios:

El desperdicio no agrega valor, pero agrega costo. Pero ¢quién elimina el
desperdicio? Hay una guia de flujo de valor que produce personas que son pensadores
creativos y que continuamente mejoran el flujo de valor del producto. Piense en el proceso
sobre cémo usted desarrolla a su gente y preglntese con qué frecuencia se toman

acciones para hacerlos mejores (Liker y Meier, 2008, p.24).

Cabe destacar que se puede minimizar diferentes tipos de desperdicio:
reproceso, sobreproduccion, defectos, transporte, inventario, movimientos y
esperas, conocidos como las 7 mudas (término japonés que significa desperdicio),
gue son todas aquellas cosas que restan valor al proceso.

2.1.3 Procesos productivos de la industria plastica nacional

Un proceso es un conjunto de operaciones unidas que se relacionan y que
cuenta con una entrada, una transformacion y una salida, esta ultima da como
resultado un producto. Una definicion que amplia este concepto a nivel productivo,
la brinda Edgardo Escalante (2007): “Un proceso es una interaccion de gente,

materiales, equipos e informacion que tiene como fin transformar ciertas entradas



en salidas especificas. Definir y describir el proceso significa sefalar los
elementos del proceso, sus pasos, entradas, salidas y variables” (Escalante
Edgardo, 2007, p.41). La importancia de un proceso productivo radica en permitir
convertir el trabajo en algo tangible, en los resultados esperados de acuerdo con

el tipo de organizacion.

La industria del plastico nacional se enfoca en elaborar y producir el
plastico en sus diferentes procesos, tales como: inyeccion, termoformado,
soplado, tuberia y pelicula. Estos procesos generan las diferentes formas en que
conocemos el producto plastico; desde una bolsa plastica comun hasta partes de
automoviles, linea blanca, celulares, entre otros, son elaborados con el plastico, y
demuestran lo versatil y necesario que es este en nuestras vidas. Todo lo anterior

se logra por medio de los procesos productivos.

2.1.4 Los carteles de compra en las instituciones nacionales

Las instituciones de gobierno realizan sus compras por medio de los
carteles de compra, que consisten en un conjunto de clausulas que realiza la
administracion, donde se detalla el bien o servicio necesario, y se definen las
condiciones, especificaciones técnicas y requisitos que deben cumplir los
oferentes (participantes que aspiran en ganar la compra), ademas del proceso por

sequir.

La ley de contratacién administrativa costarricense se encarga de definir los
lineamientos para llevar a cabo una compra a nivel estatal, determinando la
estructura que deben tener los carteles de licitacién. Su importancia radica en que
es el medio legal para que las necesidades de compra que tengan las instituciones

de gobierno puedan ser cubiertas.
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2.1.5 Resina plastica como insumo primario de la fabricacion de

plastico

El plastico es un material utilizado en demasia por sus caracteristicas
fisicas; algunas de ellas son: resistencia, durabilidad y flexibilidad, lo que ha
permitido que sea parte de la mayoria de los productos que se encuentran en el
mercado. El plastico ha sido uno de los inventos mas importantes de finales del
siglo XIX y su uso se ha consolidado a través del tiempo por su versatilidad. El
componente primario del plastico es la resina, la cual se procesa de forma

sintética y tiene un aspecto granulado.
Los tipos de resinas mas utilizadas son los siguientes:

Polietileno, con el cual se hacen envases, baldes, bolsas, tanques, entre

otros.

Polipropileno, con el que se puede elaborar envases de alimentos, menajes
y peliculas para proteccion de alimentos.

Poliéster, con el que se hacen envases de bebidas, para usos en farmacia y

medicamentos.

Celofan, el cual se utiliza principalmente en la industria confitera para el

envoltorio de dulces.

Policloruro de vinilo, cuyo uso principal es para la elaboracion de tuberias.

2.1.6 Eficiencia como indicador de éxito en la produccion de bienes y

servicios

Eficiencia es el aprovechamiento 6ptimo de los recursos empleados. Amaru
Antonio (2009) la define de la siguiente forma: “La palabra eficiencia indica cuando
la organizacién utiliza en forma productiva o econémica sus recursos, cuanto mas

alto es el grado de productividad o economia en el uso de los recursos, mas
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eficiente es la organizaciéon” (p.6). Con respecto a lo anterior se denota la
magnitud de la importancia que tiene la eficiencia en la produccion de bienes y
servicios, ya que indica si se esta haciendo uso adecuado de materiales, insumos,
mano de obra, tiempo, entre otros. Lo anterior permite saber si la organizacion

esta incurriendo en pérdidas o generando las utilidades esperadas.

La eficiencia sirve para determinar si los recursos que se ofrecen al realizar
determinados trabajos para la consecucién de un producto, se estan utilizando de
la forma en la cual fueron definidos a nivel técnico y de costos. La medicion de la
eficiencia se vincula con cédmo se hicieron las cosas, el rendimiento porcentual de
los recursos utilizados por un proceso productivo. Toda organizacion se beneficia
si los indices de eficiencia son altos, ya que demuestran que los procedimientos

se estan realizando adecuadamente.

Es necesario que el sector productivo se enfoque en dirigir esfuerzos a
mejorar la cultura en cuanto a la eficiencia, que en términos generales se asocia a
la eficaciay lleva a un proceso a ser productivo, generando rentabilidad, que es lo

gue procuran las organizaciones.

2.1.7 Proyecciones de demanda asociadas al consumo de materiales

para los servicios de formacion y capacitacion profesional

Los materiales requeridos para impartir los servicios de formaciéon y
capacitacion profesional se compran de acuerdo con el consumo; para un calculo
estimado de las cantidades de materiales en los diferentes cursos, se establecen
proyecciones de demanda segun el uso que se da a estos. Conviene realizar los
calculos de una forma precisa, para no incurrir en la compra excesiva de
materiales, generando altos costos para la institucion. La proyeccion de demanda
consiste en pronosticar en un tiempo determinado, el comportamiento que puede
tener la demanda (bienes o servicios que el consumidor esta dispuesto a adquirir),
segun aspectos como: moda, temporadas, precio, garantias, necesidad, entre

otros.
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Para los consumos de materiales y en particular las resinas plasticas, que
son los recursos cuyo desperdicio se desea reducir, es sustantivo el uso de esta
herramienta al establecer controles de consumibles, saber lo que se tiene y lo que
se necesitara en el tiempo requerido. Por todas estas garantias es un punto que
se debe considerar con las personas inmersas en las actividades administrativas y
formativas en el Centro del Plastico, en procura de tomar decisiones colegiadas

para el desarrollo del proyecto y la busqueda de soluciones a la problematica.

2.1.8 Estandarizacion de procesos en la elaboracion del plastico

Los procesos de produccion, para que se lleven a cabo de forma precisa,
sin caer en la variabilidad, deben hacerse con procedimientos definidos
técnicamente, de manera que el resultado obtenido o producto final cumpla con

las especificaciones que el cliente solicita, lo cual se logra con la estandarizacion.

Juan Carlos Hernandez y Antonio Vizan (2013) definen la estandarizacion

como un método que permite mantener la calidad de los productos:

Los estandares son descripciones escritas y graficas que nos ayudan a
comprender las técnicas y técnicas mas eficaces y fiables de una fabrica y nos proveen
de los conocimientos precisos sobre personas maquinas, materiales, métodos,
mediciones e informacion, con el objeto de hacer productos de calidad de modo fiable,

seguro, barato y rapidamente (p.45-46).

La estandarizacion de los procesos tiene una importancia mayuscula en el
desarrollo de una produccion esbelta que asegura la calidad, y permite la

consistencia y la repetitividad de los productos que se elaboran.

En la elaboracion del plastico, la estandarizacion de los procesos se enfoca
en integrar el factor humano al uso adecuado de las herramientas, materiales,
maquinarias y equipos. El logro de crear esta cultura es posible por la capacitacion

del personal, entornos de trabajos acondicionados a las necesidades del proceso
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y una administracion gerencial respaldada con experiencia, responsabilidad y

vision.

2.1.9 Herramienta DMAIC de seis sigma en la resolucion de problemas

de un proceso productivo

La herramienta dmaic pertenece a la metodologia seis sigma, encargada de
la mejora de procesos, productos y servicios; el nombre dmaic obedece las
iniciales en inglés de las etapas que conlleva: D “define’, que es definir; M
‘measure’, que es medir; A “analyze’, de analizar; | “improve”, de mejorar, y C
“control’, de controlar. Permite implantar la metodologia seis sigma y conseguir
que un proceso productivo se encamine al éxito, como lo mencionan Raul Molteni
y Oscar Cecchi (2005): “A lo largo de estos pasos, técnicas de diferentes origenes
seran utilizadas para confirmar un sélido conocimiento de relaciones causa-efecto
que vinculan entradas al proceso y lo que se hace con él con la percepcion y
satisfaccion de los clientes” (p.166). Su importancia radica en la solucién de
problemas presentes en el proceso productivo, ya que se aborda las situaciones
de una forma estructurada, permitiendo que la raiz de las debilidades encontradas
se corrija y se restablezca el orden y la consecucion de los objetivos de la
organizacion. Es necesario acotar que para llevar a cabo esta herramienta de la
metodologia seis sigma, es fundamental tener una cultura de trabajo dispuesta a
hacer parte del cambio, ademas de contar con la capacitacién necesaria para este

fin.

2.1.10 Metodologia Lean manufacturing como herramienta de

reduccién de desperdicio

Lean manufacturing, conocida también como manufactura esbelta, es una
metodologia que busca el aprovechamiento de los recursos, enfocada en la

reduccion del despilfarro o desperdicio, para entregar un mejor producto al cliente.
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Se tienen varias definiciones sobre esta metodologia, pero todas conducen a lo
mismo; Juan Carlos Herndndez y Antonio Vizan (2013) sefialan lo siguiente:

Lean Manufacturing es una filosofia de trabajo, basada en las personas, que
define la forma de mejora y optimizacion de un sistema de produccion focalizandose en
identificar y eliminar todo tipo de “desperdicios”, definidos éstos como aquellos procesos o

actividades que usan mas recursos de los estrictamente necesarios (p.10).

2.1.11 Manejo de inventarios en el control de los materiales e insumos

En un proceso productivo se cuenta con diversos materiales e insumos que
deben manejarse de una forma adecuada; el control y uso apropiado de los
inventarios permite establecer el orden, sentido l6gico, cantidades apropiadas y
almacenamiento idoneo de los recursos, con el propésito de conseguir el mejor

aprovechamiento dentro del proceso.

Al hablar de "inventarios”, de manera intuitiva se comprende que se trata de
objetos, personas, cosas 0 servicios que componen los haberes o existencias de
una organizacion.

Al referirse a la palabra "control”, basicamente se indica el dominio que se
tiene sobre algo, es decir, que de acuerdo con el control o dominio que se tenga
sobre ese algo, se le puede dar la direccion, avance, retroceso, dotacion y
esfuerzo que la situacion por controlar requiera, para no perder el control y seguir

manteniéndola bajo dominio (Sierra, Guzman y Garcia, 2015, p.8).

Enfocando lo anterior en materiales e insumos, estos dependen en su uso
racional, del manejo del inventario que se brinde; los métodos de rotacion del
inventario y el almacenamiento adecuado, son tan solo unas de las varias
opciones que establece este mecanismo en cuanto a control se refiere; su
presencia y puesta en marcha permitiran tener acceso a los materiales e insumos

cuando se requiera, sin caer en desabastecimiento o exceso.
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Capitulo 3

3.1 Metodologia para la definicion del problema

Este trabajo se lleva a cabo en Taller del Plastico del Centro Nacional
Especializado de la Industria Gréfica y el Plastico, el cual pertenece al Instituto
Nacional de Aprendizaje; el propdsito es reducir el desperdicio de resina virgen
utiizada al elaborar productos plasticos, en los servicios de formacién y

capacitacion profesional impartidos en la institucion.

3.1.1 Clasificacion del proyecto
Partiendo de lo anterior, por sus caracteristicas se explicara la clasificacion

del proyecto por apartados, en su metodologia.

1. Por finalidad: se utiliza este tipo de clasificacion porque se concentra
en el proposito que se espera lograr en el proyecto; su enfoque es practico,
pretende resolver el problema y en relacion con el proyecto, tiene como propdésito
minimizar el desperdicio de resina plastica en el Taller del Plastico del INA.

2. Por dimension temporal: el proyecto involucra mediciones e
intervenciones por momentos a lo largo del tiempo, por lo que su alcance temporal
es longitudinal. Se realizaran entrevistas, reuniones, consultas, mediciones mas
de una vez, paso a paso, segun se vayan presentando las necesidades en cuanto
a informacion, por lo que se ajusta al tipo de dimensién temporal necesario en el
desarrollo del proyecto.

3. Por marco: el proyecto se realiza en el Instituto Nacional de
Aprendizaje (INA), en el Centro Nacional Especializado de la Industrias Grafica y
el Plastico (Cegryplast), en el Taller del Plastico, por lo que el tamafio se ubica
dentro del nivel macro, concerniente a un proceso: la fabricacion de plastico.

4, Por condiciones: investigacion de campo, ya que se orienta al trabajo
realizado donde se hace el estudio: el Taller del Plastico. En este lugar se
consiguen las herramientas necesarias en un ambiente real, sin recurrir a uno

controlado, del modo experimentacion.
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5. Por caracter: los modos que se usarian se detallan a continuacion:

A. Tipo causal, ya que el trabajo busca obtener evidencia por medio de
la relacion causa y efecto, para llegar a resultados validos conforme a los
elementos que se estudian; asi se analiza y se logra determinar los resultados.

B. Tipo descriptivo, en tanto narra lo que se esta viendo del proceso, se
describe el lugar, la situacion actual, factores que influyen en el problema, asi
como cualquier aspecto que beneficie la busqueda de la solucion.

C. Tipo analitico, ya que se emiten criterios, se compara, se revisa, se
evalla y se fundamenta en el estudio minucioso de las situaciones presentadas. El
proyecto aplica el caracter analitico en la busqueda de clarificar lo que sucede en
Taller del Plastico, que incide en el problema detectado y fundamenta la basqueda
de soluciones concretas.

D. Tipo prospectivo, pues se recolecta informacion con los hechos a
medida que suceden, de forma que se tomen decisiones oportunas y se evite
problemas futuros.

6. Por naturaleza: conforme a las caracteristicas del proyecto, se hara
uso de la naturaleza cualitativa y la cuantitativa, por lo que seria mixta. Daniel
Behar (2008) define asi la naturaleza cualitativa:” Son aquéllas que se refieren a
cualidades o atributos no medibles en numeros. Por ejemplo, organizacion,
personal y funciones” (p.54). En el proyecto se tomard en cuenta esta parte
realizando trabajo de campo bajo tal enfoque, lo que permite integrar informacion
de calidad en cuanto a su validez. “Variables cuantitativas: son las susceptibles de
medirse en términos numéricos. Se subdividen a su vez en: Cuantitativas
continuas: Pueden asumir cualquier valor. Por ejemplo: peso, edad y talla y
cuantitativas discontinuas: Asumen sélo valores enteros. Por ejemplo, nimero de
hijos” (Behar, 2008, p.54). En funcion de lo anterior, el proyecto tendra también
este tipo de naturaleza, que permite contemplar la parte numérica, beneficiando la

confiabilidad de la informacién.



17

3.1.2 Fuentes de informacién

Este proyecto pretende llevar a cabo la reduccion del desperdicio de resina
en el Taller del Plastico, por lo que el trabajo de campo tomara en cuenta toda la
evidencia que permita tener claro como estamos, por dénde vamos y hacia dénde

se debe ir, por lo que se hard uso de las siguientes fuentes de informacion:

Documentos como: estadisticas, que permiten ver comportamientos,
proyecciones, consumos; brindan informacion real del proceso, para determinar si
se estan haciendo las cosas de forma adecuada o no, y permitir oportunidades de

mejora. Se tomara en cuenta procedimientos, para lograr establecer como se

estan realizando los pasos del proceso y si es necesario, recomendar cambios

para mejorar lo existente. Las listas de recursos instruccionales, que comprenden

materiales, herramientas y equipos requeridos en los diferentes servicios de
formacion y capacitacion profesional, son de gran importancia para establecer la

relacion oferta y demanda. Los carteles de licitacion posibilitan saber lo que se ha

comprado, las condiciones del proceso de compra, si las clausulas vy
especificaciones técnicas son las requeridas de acuerdo con las necesidades y el

criterio experto.

Bases de datos: toda la informacion digital almacenada en las diferentes
areas funcionales nombradas, que oriente el trabajo de campo para reducir el

desperdicio de resina del Taller del Plastico.

3.1.3 Clasificacion de los datos recolectados
Los datos de primera mano corresponden a la informacion que se tiene que

recolectar, ya que no esta o no ha sido interpretada.

Los datos de segunda mano es el tipo de informacién que ya ha sido
procesada; en este proyecto se usara ese material como guia con interpretacion

realizada por los colaboradores del INA, o por contratacion a terceros.
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Fuentes primarias

Menor: documentos con informacién de vigencia muy limitada, usados para
conocer el impacto que pueden tener los cambios en procedimientos, plazos de
oficios, correos, entre otros, en la estabilidad de una organizacion, proceso o area

productiva.

Mayor: documentacion que forma parte de la organizacion, con vigencia
mayor a 3 afos. Este tipo de fuente se tomara mas en cuenta, por el grado de
importancia, ya que es parte de la cultura y politicas de la organizacion. Se usaran
las politicas de calidad, POIA (Programa Operativo Institucional Anual), los

reglamentos, asi como otros necesarios en el trabajo de campo.

3.1.4 Técnicas para hacer el trabajo de campo
Las técnicas que se usaran para el desarrollo del trabajo de campo son las

siguientes:

3.1.4.1Técnicas de consulta, de observaciéon y de analisis

Entrevista: se usard para conocer el criterio que los sujetos de informacion
en cada area involucrada, tienen con respecto a la problematica en el Taller del
Plastico. La herramienta para este fin es la guia tematica, con cuestionario
integrado por preguntas que ayuden a aclarar la percepcién de cada uno de los
entrevistados. La informacién recolectada sera insumo valioso para la toma de

decisiones.

Grupo focal: permite, por medio de la investigacibn con grupos
homogéneos, el aprendizaje por experiencias y acceder a informacion directa que
orienta el trabajo de campo. Entre las herramientas por utilizar estan: guias,
relatos, proyeccién de imagenes, entre otras. Serd beneficioso conocer lo que
piensan de una forma mas libre y abierta, las personas que participaran del grupo

focal.
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Observacion: se basa en la percepcién, el analisis en la organizacion de
objetos, y permite precisar la informacién en el desarrollo del trabajo de campo.
Los instrumentos utilizados serian las guias, diagramas y flujo gramas,

herramientas que muestran cOmo se hacen o se pueden las cosas en un proceso.

Empleando adecuadamente todas las técnicas y sus respectivas
herramientas de control, el trabajo de campo tendra beneficios sustanciales en la
busqueda de la solucién al problema.

3.1.4.2Entrevistas realizadas

El proyecto es realizado en el Taller del Plastico, que pertenece y es
administrado por el Centro Nacional Especializado de la Industria Grafica y el
Plastico (Cegryplast), y a su vez es parte del Nucleo de Metalmecanica del
Instituto Nacional de Aprendizaje. Con respecto a su personal y por divisiones de

interés en el proyecto, se consideran las siguientes areas funcionales:

De Cegryplast: la Direccion, compuesta por la directora del centro y sus dos

asistentes. De la Administracion de Servicios, la encargada de Proyecto

Del Nucleo de Metalmecanica: la gestion administrativa, compuesta por 2

personas, y el proceso de planeamiento, compuesto por 4.

Del Taller del Plastico: la parte técnica-docente, compuesta por seis

personas.

A las 16 personas se les aplico los criterios: afios de experiencia en el
puesto, afinidad e idoneidad con el proceso del plastico, profesion y conocimientos
técnicos, y se consultard a cinco personas, las cuales fueron elegidas a partir de
un muestreo no probabilistico por juicio. Los seleccionados son y tienen las

siguientes caracteristicas:



Directora de Cegryplast:

Nombre: Margarita Martinez Meléndez
Profesion: administradora de empresas
Tiempo de trabajar con el INA: 12 afios

Experiencia en el puesto: 5 afios

Encargada de Proyecto de Cegryplast:
Nombre: lleana Vega Ledn

Profesion: administradora de empresas
Tiempo de trabajar con el INA: 18 afios

Experiencia en el puesto: 10 afos

Coordinador del Subsector del Plastico
Nombre: José Rodriguez Zeledén

Profesion: técnico especializado en materiales
Tiempo de trabajar con el INA: 18 afios

Experiencia en el puesto: 5 afios

Tres técnicos del proceso del Taller del Plastico

Nombre: Jeison Varela Chacoén

!Cegryplast: Centro Nacional de la Industria Gréafica y el Plastico
2Cegryplast: Centro Nacional de la Industria Gréfica y el Plastico



Profesién: técnico medio produccion del plastico y docente
Tiempo de trabajar con el INA: 1 afio

Experiencia en el puesto: 1 afio

Nombre: Henry Guerrero Huertas
Profesion: técnico medio produccion del plastico y docente
Tiempo de trabajar con el INA: 4 afios

Experiencia en el puesto: 4 afios

Nombre: Gabriel Solis Retana
Profesion: técnico medio produccion del plastico y docente
Tiempo de trabajar con el INA: 4 afios

Experiencia en el puesto: 4 afos
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La eleccion de las personas se baso en el criterio de ser las mas calificadas

para la informacion requerida, segun los objetivos del proyecto.

Sistematizacion de las encuestas

3.1.4.3Documento de entrevistas realizadas

Respuestas
No. Preguntas Si NO | N/A Comentario

1 ¢ Se prepara proyecciones detalladas de

compras de resina en funcion a la

demanda?
2 ¢ Se encuentran en un lugar adecuado

almacenadas las resinas?
3 | ¢Se tiene proveedores alternativos para

los items de mayor movimiento?
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¢ Se calcula el punto de pedido?

¢ Se evita el quedarse sin stocks?

o0~

¢ Se conoce el riesgo en los SCFP por no
tener inventarios suficientes?

¢, Se prepara el reporte de planificacion de
pedidos y control de stocks?

¢Las resinas y otros materiales estan
expuestas al dafo?

¢, Se conoce el costo de no tener
inventarios y de los excesos de
inventarios?

10

¢ Se ajustan las proyecciones de compras
de resina con relacion a los cambios de
demanda segun los estudiantes en los
SCFP?

11

¢Las resinas que llegan a la bodega
soncontadas y revisada?

12

¢Se toman inventarios fisicos
regularmente?

13

¢ Estan los inventarios adecuadamente
asegurados?

14

¢ Se supervisa el control de calidad de los
inventarios de resina?

15

¢, Se pierde algun tipo de inventarios de
resinas por almacenamiento u otra causa?

16

¢ Se le da algun tratamiento a las resinas
gue se desechan?

17

¢ Se tiene ordenada y clasificada la resina
en la bodega de materiales?

3.1.4.4 Resultados obtenidos de las entrevistas realizadas

De acuerdo con las entrevistas a los técnicos del Taller del Plastico, la
directora y la encargada de proyecto del Cegryplast, asi como el coordinador del
Subsector del Plastico del Nucleo de Metalmecanica, se pudo corroborar, segun
los items contestados, que el Taller no cuenta con un sistema de gestion de
inventarios. Por ende, los insumos utilizados, en este caso las resinas, no estan
controlados en su uso, lo que afecta la correcta disposicion y racionamiento.
Ademas, su almacenamiento es inadecuado y pone en riesgo la calidad de las
resinas para los Servicios de Formacion y Capacitacion Profesional. Se puede
determinar que las compras no corresponden a un inventario real y preciso de las

resinas que se usan, sobran y almacenan.
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En términos generales, se concluye lo siguiente:

e Uso no controlado de la resina

e Ausencia de una persona responsable del manejo de materiales

e Condiciones de almacenamiento indebido

e Riesgo total de dafio de las resinas

e Inexistencia de proyecciones de demanda de resina segun los SCFP
e Compras no sin respaldo de un control de inventarios

¢ Resina almacenada sin clasificacion, orden y limpieza

3.1.4.5 Grupo focal

En el grupo focal tuvieron participacion las siguientes personas:
Directora del centro: Margarita Martinez Meléndez

Seis técnicos docentes del Taller del Plastico

Coordinador del area del plastico

Encargada de proyecto

El objetivo principal de esta actividad fue recabar informacién adicional,
como: formas de realizar procedimientos en el proceso, sistema de compras,
nameros de los SCFP, entre otros, para reforzar y mejorar lo actual,

sustentandolo.

3.2 Metodologia para la medicion y respaldo cuantitativo de proyecto

Informacién se solicitard a los distintos actores del proceso identificados

previamente, para cuantificar las distintas variables asociadas al proceso. De la
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misma manera, se haran las observaciones y visitas necesarias al campo, donde a

partir de instrumentos de observacion, se registraran los principales hallazgos.

3.3 Metodologia para la propuesta de mejora, construccion o puesta en

practica de un nuevo proceso, producto o servicio

Una vez analizadas las tres areas en las que se ha propuesto abordar el
desperdicio de resina en el centro, se propone mejorar cada de una de ellas de

acuerdo con las variables identificadas y las oportunidades de mejora asociadas.

3.4 Metodologia para laimplementacién del proyecto

Al ser el INA una institucibn gubernamental regida por procesos internos
complejos, al inicio de este proyecto se establecieron limitaciones para una
implementacion de mejoras integral. No obstante, en algunas de las oportunidades
de mejora identificadas se hard implementacion de sugerencias de manera
inmediata y, en otros casos, se establecera la propuesta de mejora identificada,

con su debida recomendacién de implementacion.

3.5 Metodologia para la verificacion, aseguramiento, control vy

seguimiento de los resultados

Tras implementar las acciones de mejora inmediatas, se dard seguimiento a las
variables asociadas, mediante instrumentos para la verificacion de la mejora en
estas, tanto de manera cuantitativa como cualitativa. Se ha establecido ademas, la
realizacién de un grupo focal con los principales actores del proceso (técnicos), los

cuales a través de su experiencia como expertos, retroalimentaran sobre las
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mejoras implementadas. Esto posibilitar4 realizar ajustes en los procesos o

acciones de mejora.

3.6 Esquema principal de trabajo: resinas y sus ejes transversales

Compras

Control de inventario @ Utilizacion procesos

Desperdicio
Figura 4. Esquema de trabajo

Fuente: elaboracién propia, 2016
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3.7 Cronograma de actividades iniciadas y pendientes

Proyecto: Minimizacién del desperdicio de resina

Meta: Aprovechamiento dptimo de los recursos (resina)

Actividades

Fecha

Objetivo

Entrevista encargada de

Recopilar informacién esencial para

19/08/2016
proyecto /08/ el desarrollo del proyecto
. . Recopilar informacién esencial para
Entrevistas a instructores y
otros. observacion del el desarrollo del proyecto.
! 26/08/2016 Determinar las necesidades de
proceso y consultas sobre .
. control de uso de materiales en el
este a los instructores
proceso en general.
Mejorar las condiciones de trabajo
del personal. Es mas agradable y
seguro trabajar en un sitio limpio y
Aplicacidon de 5's (cinco eses), ordenado.
en la bodega principal de 02/09/2016 Reducir gastos de tiempo y energia.
almacenamiento de resina Reducir riesgos de accidentes.
Mejorar la calidad de la
produccion.
Mejorar la seguridad en el trabajo.
Aplicacidon de 5's (cinco eses), Conseguir un mejor acceso, ordeny
en la bodega principal de 09/09/2016 control de los materiales en la
almacenamiento de resina bodega.
Grupo focal para conocer Conocer los alcances que tiene el
avances y sugerencias por 16/09/2016 proyecto, beneficios y
aplicar recomendaciones.
., . Establecer el control de los
Presentacion de herramienta . . .
de control de inventarios inventarios de materiales, donde se
23/09/2016 podra saber cuanto se tiene,
para uso del Taller del ) , X
s cuanto se gastd, y cuanto se debe
Plastico .
pedir.

e e En funcion de orden mas claro en
Verificacion y analisis de .
modalidad de compra de cuanto al consumo, se podra

b 30/09/2016 determinar de forma colegiada la

resinas y recomendaciones,
segun la necesidad

modalidad de compra que se ajuste
a los requerimientos actuales.
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Capitulo 4

Diagndstico de la situacion actual de los servicios de capacitacion y
formacion profesional

En el desarrollo de este capitulo se toman en cuenta los procesos
relacionados con los servicios de capacitacion y formacién profesional que
involucran la utilizacion de resina virgen en el Taller del Plastico, considerando que
su desperdicio es lo que se pretende reducir. Por medio del diagnéstico se
obtiene informacion indispensable para enfocar, estructurar y tomar las mejores

decisiones en la solucion del problema.

La Figura 5 permite visualizar los principales elementos identificados que
inciden en el aumento del desperdicio de resina. Se han organizado en un sistema
para estructurar el abordaje de este diagndstico y comprender su ubicacién dentro

del macroproceso: Capacitacion y formacion profesional.

Procesos administrativos
‘ Compras

Materia prima

Control de inventario Desperdicio

Plan de estudios

Elaboracion de productos

plasticos Cantidad de estudiantes

de egreso

Cantidad de
estudiantes de ingreso

Insumos Proceso Producto

Figura 5. Estructura del abordaje del diagnostico

Fuente: elaboracion propia, 2016
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4.1 Compras

4.1.1 Modalidades de compra en el INA

El Instituto Nacional de Aprendizaje, como institucion publica, se rige en sus
compras por la Ley de Contratacion Administrativa, donde se utilizan las siguientes
modalidades: licitacion publica, licitacion abreviada, licitacion con financiamiento,
compra directa, compra por demanda y fondos de caja chica. La Tabla 6 sintetiza
la utilizacion de cada una, asi como aquellas empleadas actualmente para la

compra de resina de plastico virgen.

Tabla 6. Modalidades de compra del INA y su aplicacion

Modalidad Aplicacién

Licitacion publica Venta o enajenacion de bienes, muebles o inmuebles.

Arrendamiento de bienes publicos, salvo si se utiliza el
procedimiento de remate.

En los procedimientos de concesidon de instalaciones
publicas.

No aplica para la compra de resina de plastico virgen.

Licitacién abreviada Procedimiento ordinario de caracter concursal, que procede en
atencion al monto del presupuesto ordinario, para respaldar
las necesidades de bienes y servicios no personales de la
Administracién promovente del concurso y a la estimacion del

negocio.
Licitacion con | Se establece si dentro de las condiciones generales del
financiamiento concurso, se requiera el otorgamiento, por cuenta o gestion

del contratista, de una linea de crédito para respaldar los
gastos derivados de la contratacion.

Compra directa Es la modalidad de selecciébn de contratistas donde las
entidades estatales conservan la potestad de escoger
libremente, sin la necesidad de realizar una convocatoria
publica a la persona natural o juridica que ejecutara el
contrato. Segun el presupuesto autorizado para el periodo,
se determina su uso para respaldar sus necesidades de
contratar bienes y servicios.

Compra por demanda La modalidad de contratacion de entrega segin demanda se
encuentra regulada en el numeral 154 inciso b) de la Ley de
Contratacion Administrativa y consiste en un modelo de
compras que no implica la adquisicion de una cantidad fija y
determinada de bienes, ya que se pactan precios unitarios y
los requerimientos se realizaran segun las necesidades de




29

Modalidad Aplicacién

la entidad licitante.

Fondo de caja chica Segun se dispondra reglamentariamente, siempre y cuando
no excedan de los limites econdmicos fijados por ley, en
este no mayor a ¢1 500 000,00, aproximadamente.

Fuente: INA, 2016

4.1.2 Compra de resina de plastico virgen

En el Instituto Nacional de Aprendizaje se elabora el Plan de
Aprovisionamiento Anual, que tiene como objetivo abastecer de materiales al INA,

de acuerdo con las necesidades de cada unidad organizativa.

Las compras para los centros de ejecucién de servicios como el Cegryplast,
gue entran en este plan, se realizan tomando en cuenta la cantidad de materiales
segun las listas de recursos instruccionales para los diferentes servicios de
capacitaciéon y formacion profesional, y se llevan a cabo por la solicitud de la

Direccion del centro ejecutor, al Almacén de la Regional.

Actualmente, el Centro Nacional Especializado de la Industria Grafica y del
Plastico realiza la compra de sus materiales, incluyendo las resinas de plastico, a

través de vales de caja chica.

El fondo rotativo de caja chica son los recursos financieros en efectivo que
se asignhan a las unidades organizacionales del INA, tomados del respectivo fondo
de trabajo, con el fin de cubrir gastos de operacién cuyo valor no exceda el limite
establecido segun articulo 7 del Reglamento de Fondos Rotativos de Trabajo,
Caja Chica y Viaticos (no mayor al 5% del gasto efectivo del presupuesto

institucional vigente).

El Centro Nacional Especializado de la Industria Grafica y el Plastico cuenta

para este fin, como se indicO, con ese 5% anual de su presupuesto dirigido a las




30

diferentes necesidades existentes, y para cada vale que se realice el monto no
puede ser mayor a ¢1 500 000,00 (un millon quinientos mil colones). Esto limitaria
en algin momento lo que se requiera en el area (Taller del Plastico), ya que hay

otras que pueden necesitar este beneficio.

La Tabla 7 muestra las compras registradas por afio, de 2014 a 2016,
concernientes a resinas para el uso en el Taller del Plastico, realizadas por el

Cegryplast.

Tabla7. Compras de resina de plastico registradas entre 2014 y 2016

Afo Modalidad Cantidad (en Kg) Costo total (en colones)
2014 Compra directa 4600 @5 879 250,00
2014 Licitacion abreviada 9970,5 ¢13 086 600,15
2015 Licitacion abreviada 6299 @5 444 180,50
2015 Licitacion abreviada 5016 6 629 206,00
2015 Licitacion abreviada 9142 €11 243 397,00
2016 Vale de caja chica 1000 €1 298 750,00

Fuente: Almacén Oriental INA, 2016

Segun la informacién recopilada, mostrada en la Tabla 7, en 2014 se realizaron 2
compras de resina, una cantidad de 14570,5 kg, con un costo de €18 965 850,00,
aproximadamente, ¢1301,66 por kilogramo; para 2015 se efectuaron 3 compras,
por una cantidad de 20457 kg, con un costo de ¢23 316 783,50, aproximadamente
¢1139,79.

Adicionalmente, el detalle del tipo y cantidad de resinas compradas, se presenta

en la Tabla 8:
Cantidad de resina por tipo compradas del 2014 al 2016
Cantidad kg Cantidad kg Cantidad kg Total de kg

Tipo de resina comprados 2014 | comprados 2015 | comprados 2016 de c/u
Resina de polietileno lineal de baja
densidad (LDPE) para extrusion de
pelicula 1500 350 1850
Resina de polietileno lineal alta
densidad (HDPE) para extrusién de 800 500 1300




pelicula
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Resina de polietileno de baja
densidad (LDPE) para extrusion de
pelicula

1500

1500

Resina de poliestireno PC110

54

54

Resina de polietileno alta densidad
(HDPE) para extrusiéon de soplado

1000

250

1250

Resina de polipropileno (PP) para
extrusion de soplado

4900

Resina de poliestireno de alto
impacto (HIPS) para inyeccién de
pldstico

600

600

Resina de polipropileno (PP) para
inyeccion

600

600

Resina de poliestireno cristal para
inyeccion de plasticos

1650

1650

Resina de polietileno baja densidad
para inyeccion de plasticos

3060

610

Resina de polietileno baja densidad
(PELE)

400

400

Resina de policloruro de vinilo (PVC)
rigida para tuberia y perfiles

3100

Resina de policloruro de vinilo (PVC)
flexible para extrusion de tuberia y
perfiles

3100

Resina de polietileno alta densidad
(HDPE) para inyeccion de plasticos

Resina de poliestireno cristal para
inyeccion de plastico

Resina de polietileno baja densidad
para inyeccidn de plasticos

5710

4210

IO O .

Resina total por afio

14270

18524

1100

Tabla 8. Tipo y cantidad de resinas compradas en el periodo 2014-2016

Fuente: Compras, 2016

En la Tabla 8 se muestra cada uno de los tipos de resina comprados, entre 2014 y

2016, siendo la resina de polietileno de baja densidad para inyeccion de plasticos,

la que se compré en mayor cantidad en 2014: 5710 kg, y en 2015: 4210 kg.
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Para 2016, las resinas utilizadas en el Taller del Plastico se cambiaron de
‘perecederos” a “perecederos peligrosos”, lo que afectd la compra bajo la
modalidad mencionada. Esto fue un error, ya que el producto no esta clasificado
como sustancia peligrosa, segun la OSHA (Occupational Safety & Health
Administration) (Hazard Communication Standard 29 CFR 1910.1200).

Las compras actualmente solo se pueden realizar por medio de vales de caja
chica, donde el docente hace la solicitud a la Direccion del Centro, de las
cantidades que requiere de material por SCFP, y se le emite un cheque para que
€l mismo realice las compras. Hasta este mes, segun la informacion suministrada
por la Direccion del Cegryplast, se realiz6 una compra de 1000kg, con un costo de
€1 298 750,00. Ademas, la Direccion mencion6 que se ha podido continuar con
los SCFP, por la reserva de resina que ha quedado de los afios anteriores. Pero
para 2017, si se sigue bajo este sistema, se tendra un desabastecimiento que no
podra ser cubierto del todo con lo limitadas que son las compras por vale de caja

chica.

4.1.1Descripcién de los espacios de trabajo utilizados actualmente en

los diferentes procesos

El Taller del Plastico, del Centro Nacional Especializado de la Industria
Gréfica y el Plastico, por medio de sus instructores técnicos, se encarga de
impartir los servicios de capacitacion y formacion profesional con un enfoque
tedrico practico, donde los participantes cuentan con los siguientes procesos de

aprendizaje:

e Inyeccion

e Termoformado

e Soplado

e Tuberiay perfiles

e Pelicula
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Para elaborar el plastico en sus diferentes opciones, se usa como insumo
principal la resina plastica; las utilizadas en el Taller del Plastico con mayor
frecuencia son las siguientes: polietileno (PE) ya sea de baja, media o alta
densidad; polipropileno (PP); poliéster (PET); policloruro de vinilo (PVC) y
poliestireno (PS).

Cada proceso tiene su complejidad y es de suma importancia su control.
Con el fin de tener claro como se desarrollan los procesos, a continuacion se

describiran sus espacios de trabajo y su situacion actual.

La siguiente informacion es obtenida del documento “Fundamentos de
materiales plasticos y su transformacién” del Nucleo de Metalmecanica del
Instituto Nacional de Aprendizaje, elaborado por Marco Vinicio Monge Quesada,
en 2013.

4.1.1.1 Proceso de inyeccion

Figura 5. Equipo de inyeccién

Fuente: elaboracion propia, 2016
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El moldeado por inyeccion es un proceso en ciclos donde se prepara
material fundido, se inyecta a altas velocidades y presiones dentro de la o las
cavidades de un molde que dara la forma deseada, enfria la o las piezas hasta

que solidifiquen y las expulsa.

En el moldeo por inyeccion, el material es plastificado en un extrusor, sin
embargo, en este proceso el material fundido no sale continuamente del cilindro
como en los métodos estudiados anteriormente, sino que se acumula en cierta

cantidad en la parte frontal del cilindro, para luego ser inyectado dentro del molde.

En las maquinas modernas esto se consigue empujando el fundido con el
tornillo sin girar (funcionando como un pistén), a través de canales hasta la(s)
cavidad(es). Después se mantiene cerrado el molde mientras la pieza se enfria, y

finalmente se abre el molde para extraer el producto.
Unidad de inyeccion

Esta compuesta por el cilindro y tornillo plastificante; es donde ocurre la
etapa de preparacion del fundido y mezcla de material plastico derretido. El
plastico es fundido por el calor de las resistencias de calefaccién, pero la mayor
parte del calor lo aporta la friccion proveniente de la rotacion del tornillo y el
cilindro o cafon. En esta unidad también se ejecuta la inyeccion del fundido al

interior del molde.
Unidad de cierre

Se compone de la abrazadera o prensa, que es el sistema para efectuar el
movimiento de apertura y cierre del molde. Contiene también el mecanismo de
expulsion. El molde se instala en dos partes, la parte fija y la parte moévil;, esta
parte movil es la que abre el molde y expulsa la(s) pieza(s). Existen dos sistemas

basicos de abrazaderas: el mecanico o de rodillera y el hidraulico.

Hay sistemas totalmente eléctricos que trabajan a base de servomotores,

fajas y tornillos de bola para ejecutar estos movimientos.
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Pasos béasicos del proceso de inyeccion (ciclo de inyeccion)

Este proceso discontinuo se puede dividir en fases basicas que se repiten

en ciclos y se conoce como el ciclo de inyeccion.
1. Cierre del molde

Las dos mitades del molde se acercan y se cierran, con una fuerza
suficientemente grande para que se mantengan asi durante la inyeccion del

plastico.
2. Inyeccion, empaque y sostenimiento

Esta fase del ciclo se subdivide en inyeccion o llenado del 95% del molde, a
alta velocidad; luego se da el cambio de control de velocidad a control de presion,
agui se produce el empaque (0 sea, el llenado del 100% del molde), y continta el
sostenimiento para compactar, dar el peso adecuado y esperar que enfrie la
entrada del plastico a las cavidades.

3. Enfriamiento

Una vez finalizada la etapa de compactacion, se inicia el conteo del tiempo
de enfriamiento, necesario para asegurar la extraccion de las piezas sin que se

deformen.
4. Plastificacion

El tornillo rota transportando, mezclando y fundiendo el material,
acumulandolo en la parte frontal del cilindro; debe ser suficiente para la siguiente

inyeccion.
5. Apertura del molde

Una vez finalizada la fase de enfriamiento, la pieza esta lo suficientemente
fria, y el molde abre para la expulsion o extraccion de las piezas mediante el

sistema de expulsion.
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Molde

El molde de inyeccidbn es una pieza de alta precision construida en
diferentes tipos de acero y disefiado para soportar las exigencias de presion,
temperatura y esfuerzos de cizalla generados durante el proceso de moldeo. Este

molde es mas complejo que los de soplado o termoformado.

Muchos moldes tienen solo un plano de particién y se llaman de dos placas,
otros tienen otro plano de particion para expulsar por aparte la forma y el

distribuidor (arafia o colada), y se llaman de tres placas.

Diagrama SIPOC proceso de Inyeccion
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4.1.1.2 Proceso de Termoformado

Figura 7. Equipo de termoformado

Fuente: elaboracién propia, 2016

El termoformado se conoce también como conformado en caliente o termo
conformado y es una forma de fabricar articulos plasticos a partir de laminas

producidas por otros métodos como extrusion.

El termoformado consiste en moldear una lamina termoplastica que ha sido
calentada hasta volverla termo elastica. La ldmina blanda se prensa contra los
bordes del molde y luego se deforma con la ayuda de aire, vacio o medios

mecanicos para que adopte la forma del molde.
Cambios de estado y el termo formado

Los termoplasticos transitan por una serie de cambios al ser calentados;
desde fragiles o duros, pasando por el estado termo elastico o de goma, hasta

llegar al estado termoplastico o de liquido viscoso.
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El termo formado se lleva a cabo en el estado termo elastico. Los plasticos
amorfos pasan a este al llegar a la temperatura de ablandamiento. Sin embargo,
solo se pueden conformar cuando llegan al maximo de la curva de elongacion a la
ruptura vs temperatura y un poco después. Esto obedece a que en ese ambito de

temperaturas la lamina se puede estirar facilmente sin romperse.

Los termoplasticos semi cristalinos llegan a la maxima elongacion, a la
ruptura, justo antes de que ocurra la fusion de los cristales, por lo que se deben
conformar antes o cerca de la temperatura de fusion, porque después pasan a ser
fluidos. La temperatura se debe controlar con mas exactitud porque el cambio de

termoplastico a liquido viscoso es mas rapido que en los plasticos amorfos.
Diferentes modos de conformado en caliente
Existen muchas variaciones, pero se mencionaran solo algunas de ellas:
Conformado a presion

Hay un estiramiento de la lamina con aire comprimido. Es posible utilizar
solo aire comprimido sin molde hembra con formas simples, como cubiertas para
luces. Si la forma es mas complicada se afiade un molde hembra y el aire permite
que la lamina se pegue al perfil del molde para darle forma. El plato de desviacion

tiene como propdsito que el aire se distribuya homogéneamente.
Conformado al vacio

Es el proceso inverso, donde el estiramiento de la lamina tiene lugar al
aplicar un vacio en uno de sus lados. En este caso siempre se debe utilizar un
molde hembra y es necesario que la lamina esté muy bien prensada en los bordes
del molde para que se forme un buen vacio. El aire es sacado del lado del molde
con una bomba de vacio, y se deja que la presion atmosférica (1 bar) haga el
trabajo. Debido a que esta presion no es muy alta, las laminas no pueden ser

gruesas.
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Conformado con asistencia de un nucleo

Involucra el uso de un nucleo (Plug) de ayuda para iniciar la deformacion de
la lAmina de una forma mecanica, o sea, simplemente por el desplazamiento de
este sobre la lamina prensada. La utilidad de esta técnica radica en que se logra

un grosor de pared mas uniforme en el producto terminado.

A este enfoque pertenecen los métodos de conformado al vacio con
asistencia de un nudcleo aplicado a la produccién de vasos desechables y el

conformado a presion con ayuda de un ndcleo.

Diagrama SIPOC proceso de termoformado
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4.1.1.3 Proceso de soplado

-

Figura 8. Equipo de soplado

Fuente: elaboracién propia, 2016

El proceso de extrusion soplado se puede considerar como la combinacién de dos
procesos: unidad de extrusion, encargada de producir la preforma tipo manga
fundida (parison) y unidad de soplado, que sopla la manga fundida, estirandola
hasta dar la forma del molde. Este proceso se utiliza para la produccion de
articulos huecos y envases que pueden presentar distintas dimensiones y formas,
desde unas pocas onzas, hasta varios litros. Al principio, se emple6 casi de forma
exclusiva en la produccion de botellas, pero los desarrollos del proceso hicieron
gue muchos componentes para la industria automovilistica (como ductos de aire
acondicionado y de calefaccion) y envases para fluidos diversos se produjeran por
medio de soplado. Ejemplos de productos de este proceso son: envases tipo
frasco, botella, galones, bidones y aplicaciones mas complejas como partes
automotrices, botas, manifold, etc.
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Existe otro proceso similar conocido como inyeccién soplado. A diferencia de la
extrusion soplado, en este proceso la preforma tipo tubo de ensayo se hace en
una inyectora, para soplarla después. Aunque las dos compiten en la elaboracion

de envases huecos, la inyeccion soplada empieza a ganar mercado.
Extrusor y cabezal

El extrusor y el cabezal forman parte de la unidad de extrusion. El extrusor
transporta, mezcla y plastifica el material granulado. El material fundido pasa al
cabezal, el cual produce la manga tubular o parison de material consistente, para
que caiga verticalmente sin deformarse. El tamafio de la seccion de la manga o
parison y el grueso de sus paredes son definidos por el dado y el ndcleo, y
ajustados por la persona operadora. Una vez ajustada la longitud de la manga o
parison requerida para formar el producto, es trasladada a la unidad de soplado
por el molde.

Parison control

El control de la manga, conocido como parison control, es un dispositivo que
controla un mecanismo hidraulico utilizado para controlar los espesores de la
manga. Cuando la manga es soplada y estirada hacia las paredes del molde, se
estirara mas en el cuerpo del producto y menos en la zona del cuello o zonas mas
pequefias; esto implica que el producto tendra espesores no uniformes. Con el uso
del parison control, se trata de uniformar los espesores del producto, modificando

los espesores de la manga durante su formacion.
Molde de soplado

El molde es la herramienta sobre la cual se hace el conformado del articulo
plastico hueco; transforma la manga extruida, en el articulo soplado que toma la

forma de sus cavidades.

El enfriamiento del producto se produce durante la etapa de soplado del envase y
la refrigeracion del molde, también disipa el calor a través de la superficie de la
cavidad hasta la temperatura de desmolde.



Las funciones del molde son:

e Recibir la manga.

e Cerrar el molde.

e Permitir el soplado (pre enfriamiento).

e Enfriar la pieza.

e Abrir molde (expulsién).

e Repetir ciclo.
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En el disefio del molde son importantes las caracteristicas de calidad:

¢ Medidas externas de la pieza

e Volumen de la pieza

e Carga mecénica del articulo

e Calidad de la superficie del articulo.

Fase de soplado

Las dos mitades del molde se abren para recibir la manga o parison, luego el

molde se cierra y atrapa la manga aplastandola en la zona del cuello y fondo,

ocasionando una costura o soldadura sobre todo el perimetro, que atrapa la

manga; el molde se desplaza a la zona de soplado, un pin soplador se introduce

por el cuello y sopla la manga, obligandola a que se estire (infle) hacia las paredes

de la cavidad del molde.

Diagrama SIPOC proceso de soplado
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4.1.1.4 Proceso de tuberiay perfiles

Figura 10. Equipo de Tuberias y Perfiles

Fuente: elaboracion propia, 2016

Extrusion es un proceso tecnolédgico continuo de produccion de articulos de
una forma requerida, forzando un material polimérico fundido, que pasa a través
de un orificio o elemento moldeador que le da su forma de perfil o tuberia.
Después de pasar por el elemento moldeador, el plastico pasa al dispositivo
calibrador en algunos casos y luego a la etapa de enfriamiento y, finalmente, al
dispositivo jalador y de corte. Algunas lineas de extrusion llevan al sistema de
enfriamiento, un dispositivo de impresion para imprimir el cédigo de producto, la

marca, fecha o lo que es de interés para el fabricante o la clientela.

La extrusion se utiliza en el procesamiento industrial de termoplasticos para
fabricar peliculas, laminas, tubos, diferentes perfiles lineales, cables, asi como
para la aplicacion de diversos recubrimientos sobre papel, foil de aluminio, y otros

sustratos (incluyendo peliculas plasticas). Por este método se procesan
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practicamente todos los materiales poliméricos conocidos y los compuestos a
base de ellos.

El material de moldeo, en forma de granza (pellets) o polvo, se introduce en
el cilindro de calefaccion a través de la tolva de alimentacion situada en la parte
posterior del cilindro. A continuacién, la extrusora, con la ayuda del tornillo sinfin
que gira dentro del cilindro, transporta, funde, homogeneiza y genera presion en el
material, de modo que fluya a través de la boquilla por donde sale a una velocidad

fisica y térmicamente uniforme y homogénea.
Principales partes del extrusor

El extrusor es la parte del proceso o de la linea de extrusién encargada de
transportar, fundir y mezclar el compuesto plastico preparado para diferentes

perfiles y tuberias. Algunas de sus partes principales son:
a) Tornillo

Es el corazon de un extrusor y calza dentro del cilindro con un juego de
algunas centésimas de milimetro. Su movimiento de rotacion dentro del cilindro,
transporta el material hacia el frente empujandolo por los filetes. Durante el
proceso se generan gran cantidad de esfuerzos de cizallamiento que se traducen

en friccidén y calor, lo mismo que en disminucién de la viscosidad.
El tornillo consta de tres zonas segun su funcion:

Zona de alimentacioén: es la regibn mas cercana a la tolva, donde el nucleo
del tornillo es mas angosto y el filete tiene mayor altura. La resina principalmente

es transportada hacia la zona mas caliente del cilindro y la compresién es poca.

Zona de compresion (plastificacion): en esta zona la altura del filete va
decreciendo y el espacio entre el nucleo y el cilindro disminuye. Por lo tanto, la
resina es comprimida y la friccion aumenta. Una parte del calor se genera por
friccion y la otra por conduccién, desde las resistencias eléctricas de banda,

colocadas en el cilindro. Esto origina que la resina sea fundida y mezclada y el aire
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liberado salga por la tolva, o que en el tornillo exista una zona exclusiva para

desgasificacion.

Zona de dosificacion: en esta parte la altura del filete ha decrecido al
maximo posible y se origina suficiente presion y fuerzas de cizallamiento para
homogeneizar la mezcla fundida. También se sigue aplicando calor con
resistencias eléctricas. De esta ultima parte fluye la masa del material hacia el
cabezal, a una velocidad constante.

Se ha descrito brevemente las zonas de un tornillo estdndar o de uso
general para extrusién, sin embargo, hay que recalcar que en plantas
especializadas en tuberias y perfiles de PVC, existen extrusores que tienen
tornillos con caracteristicas muy especiales: tornillos con dos zonas de compresion
y dosificacion, con zona extra para mezclado y con zona de ventilacion o

desgasificacion para la extraccion de gases generados por el PVC.

Es muy comdn encontrar extrusores con doble tornillo o tornillos gemelos,
los cuales giran en sentido contrario (mayor fuerza de cizalla). Las extrusoras que
poseen doble tornillo presentan una buena capacidad de mezclado vy

desgasificacion, y son ideales para el procesamiento de material en polvo.

Los tornillos son diferentes segun el material, para extrusion hay, por
ejemplo, para PVC y PE. También existen con una serie de secciones de cizalla y
mezclado, utilizadas para mejorar las condiciones de mezclado vy

homogeneizacion.
b) Cilindro o cafién

Tubo de acero con paredes gruesas en el cual se aloja el tornillo sinfin. Los
cilindros son tratados térmicamente y con buen acabado superficial en su interior;
algunos tienen un acabado bimetélico para mayor resistencia al desgaste; en la
parte exterior estan cubiertos de resistencias de tipo de banda eléctrica. También

suele tener sistema de enfriamiento con aire para mejor control de la temperatura.
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c) Tolva

Es un gran embudo que cuenta con una ventanilla transparente en uno de
sus costados, la cual permite observar el nivel de resina. A veces se encuentra

integrada al sistema de cargador automatico de resina.
d) Motor

El motor eléctrico se encarga de suministrar la energia mecénica a la caja

reductora, mediante las fajas transmite movimiento rotacional al tornillo.
e) Caja reductora

Es un mecanismo con un conjunto de engranajes encargado de disminuir o

aumentar la velocidad de giro del tornillo. A ella esta unido el tornillo.
g) Calefaccion

Esta constituida por una serie de bandas calefactoras (resistencias
eléctricas) encargadas de aportar el calor necesario para iniciar el proceso de
fundido del material. Todo el sistema calefactor viene acompafiado en muchas
ocasiones con ventiladores para un mejor control de las temperaturas y
conjuntamente con la friccion generada dentro del cilindro, funden el material a la

temperatura deseada.
Cabezal y dado

Se le conoce también como molde de extrusion. Alli el flujo plastico
proveniente del cilindro se modifica de su forma circular hasta la forma tubular o
cualquier otro perfil, de una manera gradual o de transicion. La temperatura y la
presion que requiere el fundido, estan en funcion de su disefio. El fundido pasa por
una zona de estabilizacion donde se calma el flujo y se disipan las corrientes de
flujo que no son longitudinales. De este modo, el material sale uniformemente y a

la misma velocidad por todo su contorno.
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El dado se sujeta al cabezal y es el que da forma (tubular, plana, etc.) al
producto.

Los tipos de moldes o dados, por sus grandes diferencias, se dividen en:

e Moldes para tuberia y perfiles
e Moldes para laminas
e Moldes para mecate

e Moldes para recubrimiento de cables.
Calibrador

El calibrador se ubica posterior al dado y se puede incluir conjuntamente
como parte del enfriamiento. Su funcién principal es aplicar vacio para dar las
dimensiones exactas al perfil o tubo que se esta fabricando; da la forma definitiva

exterior al producto y al tubo le aporta el diametro exterior.
Pila de enfriamiento

El tubo o perfil atraviesa una pila de enfriamiento, en la cual en algunos
casos se sumerge totalmente en agua, o bien, es bafiado por aspersién con el
propdsito de enfriarlo. Sus dimensiones son proporcionales al tubo o perfil que se
elabora y debe tener la capacidad de enfriamiento que garantice la temperatura

ideal cuando llega a la jaladora, para evitar que se deforme.
Haladora o tren de arrastre (oruga)

La haladora tiene forma de orugas y se encarga de arrastrar o halar el perfil
o tubo; el ajuste de la velocidad de arrastre afecta directamente los espesores, y
conjuntamente con la presion de vacio aplicada en el calibrador, definen las

dimensiones del producto final.
Sierra de corte

La sierra de corte se programa conjuntamente con el micro ubicado en la

volcadora para definir la longitud que tendra el perfil o tubo. Una vez recibida la
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sefial, se activa el dispositivo sujetador; todo el sistema avanza a la misma

velocidad que trae el perfil o tubo de la jaladora mientras es cortado.

Diagrama SIPOC proceso de tuberia
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4.1.1.5 Proceso de pelicula

Figura 12. Equipo de pelicula

Fuente: elaboracion propia, 2016
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El proceso de extrusion pelicula es continuo y produce un tubo de pelicula
plastica que después puede ser cortado y sellado para formar bolsas o para otras
aplicaciones. Al igual que el proceso de soplado, se puede considerar la
combinacion de la extrusion y subproceso; en este caso, la formacién de un tubo

de plastico con la ayuda de aire.
Extrusion

Es un proceso de extrusion similar al de la produccion de envases
soplados, se plastifica el material granulado y se fuerza hacia delante a través de
un cabezal colocado a 90° respecto al tornillo. En este caso, generalmente el
enhebrado para elaborar la pelicula se hace de abajo hacia arriba, iniciando por la

formacion de una burbuja que definira las dimensiones de la bolsa o la pelicula.
Formacion del tubo pléastico

El tubo que sale por la abertura anular del dado y el cabezal, es jalado por
unos rodillos (nip roll), y se le introduce aire para estirarlo formando una burbuja o

globo. Luego se recoge por un sistema de rodillos y se enrolla en bobinas.

Por este sistema se pueden transformar plasticos como; PE, PP, PVC y PS
expansible.

Maquina de extrusién de pelicula plastica:
1. Extrusor

2. Panel de control

3. Cabezal de extrusion

4. Anillo de enfriamiento

5. Burbuja o globo

6. Cilindros de presion (nip rolls)

7. Embobinador (rollo)
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8. Tratadora de corona
Principio de la extrusion de pelicula

El extrusor prepara la materia fundida, el cabezal cambia su direccion 90°
hacia arriba, esta manga fundida debe enhebrarse a través de los rodillos. Dentro
del tubo pléstico (manga) que sale de la abertura anular del cabezal y el dado, se
sopla una cierta cantidad de aire para estirarlo y formar una burbuja segun el
diametro deseado para la pelicula. El tubo de plastico va pasando continuamente
por la burbuja y se junta mas adelante ya suficientemente solidificado. Cuanto
mayor sea el tamafio y espesor de la pelicula, mayor es su altura para lograr que
llegue fria a los rodillos. La burbuja no requiere aire adicional, a no ser que se
rompa. El aire viene de un compresor y es introducido a través de un canal en el

mandril o nlcleo del cabezal.

Los nip rolls tienen como finalidad, bloquear para que no salga el aire de la
burbuja, arrastrar la pelicula para definir espesor y dar orientacién a las cadenas, y

en algunos casos, enfriar (uno de los rodillos posee refrigeracion).

El anillo de enfriamiento tiene la funcién de soplar aire y colaborar con el
enfriamiento externo de la burbuja; es importante que sople homogéneamente

para evitar deformaciones en la pelicula.

Para peliculas o bolsas que llevaran la impresion de la marca, detalles de
nutricion, codigos, entre otros, se requiere abrir los poros de la superficie en la
pelicula, para asegurar que la tinta se adhiera; para esto se recurre a la tratadora

de corona.

Una vez aplicado el tratamiento a la superficie, la pelicula es embobinada

en rollos para pasarlos luego a la impresion, sellado y corte, si se trata de bolsa.

Uno de los cabezales mas utilizados es el del principio de espiral, por donde

se separa el fundido por canales en forma de espiral, en un cilindro.



Diagrama SIPOC proceso de pelicula
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Departamento: Taller del Plastico Responsable
Proveedores Entradas Proceso Salida Cliente
Técnicos/Docentes | Resinas, Segun las | Diferentes Estudiantes  que
pigmentos y | practicas por | productos realizan las
aditivos maodulo, se | plasticos por | practicas en el
procesan tipos | pelicula Taller del Plastico

de plastico por

pelicula.
Encargada de | Documentacion Llenado de | Cumplimiento Técnicos,
proyecto de control por |documentos de | de actividades | docentes y
SCFP control docente | programadas, estudiantes
segun
cronograma
docente
Directora Documentacion Validacion y | SCFP Técnicos,
general de los |firmas finalizados de | docentes y

SCFP

forma correcta

estudiantes




Diagrama de flujo del proceso de pelicula
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ENERGIZAR EXTRUSORA
TOTAL CAMEIAR BOBINA

i

CAMBIGR MALLAS Y IMYLAR LEVANTAR MERMA
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LIMPSR LABIDE DE
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v
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Figura 13. Diagrama de flujo pelicula

Fuente: elaboracion propia, 2016
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4.1.2Control de inventarios actual

En las visitas realizadas al Taller del Plastico se pudo constatar por medio
de la observacion y con las entrevistas realizadas a los técnicos, que no se cuenta
con un control adecuado de inventarios, debido a las siguientes deficiencias

encontradas:

e La materia prima es almacenada de manera inadecuada, expuesta,
generando desperdicio no controlado.

e Los procesos de elaboracion de plastico no cuentan con una herramienta
que permita saber cuanta resina hay, cuanta se consumio y cuanta se debe
de pedir.

e La cantidad de resina se compra de acuerdo con lo que los docentes

dispongan.

Tomando en cuenta lo anterior, es de gran importancia que el Taller del
Plastico cuente con alguna forma adecuada de manejo de inventarios que permita
ordenar las cantidades de resinas actuales y futuras, para disponer de lo que se

requiera de manera controlada.
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4.1.2.1Espacio fisico bodega de materiales

La materia prima e insumos se encuentran ubicados en una bodega en las

afueras del taller.

- 2 '~'
AR e~ ' o
PR o

Figura 14. Bodega de materiales-resinas

Fuente: elaboracion propia, 2016

El espacio fisico de la bodega de resina virgen es un area abierta, de 20
metros de frente por 10 metros de fondo: estructura de perlines techada, la pared
del fondo de baldosa y las paredes laterales son tipo ventanas de zinc abiertas, lo
gue permite la entrada de flujo de aire, polvo y agua, y el piso es de cemento. Esta
bodega se utilizaba para el secado de madera, por sus caracteristicas.
Actualmente almacena los diferentes tipos de resina que utiliza el Taller del
Plastico para brindar los diferentes servicios de capacitacion y formacion

profesional.
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4.1.2.2 Problemas asociados al almacenamiento actual

Figura 15. Sacos abiertos con resina derramada

Fuente: elaboracion propia, 2016

A continuacion, por medio de una lista de cumplimiento, se elaboré la

siguiente tabla, donde se muestran los requerimientos con que debe contar una

bodega de almacenamiento de resina virgen plastica.

Rubro por evaluar Se Nose | Observaciones
cumple cumple
A- Limpieza: segln X La bodega de materiales se encuentra con polvo

lo establece el
Reglamento de
Seguridad e
Higiene en el
Trabajo, de
Costa Rica, en su
capitulo 1,
articulos 25y 28,
todos los lugares

en general, que se convierte en barro con la
entrada de agua de lluvia. Se aprecian desechos
de empaques, entre otros.
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de trabajo
deberan
mantenerse
siempre en
condiciones
normales de
limpieza, asi
como los
residuos de
materias primas
o de fabricacion
deberan
almacenarse,
evacuarse o
eliminarse por
procedimientos
adecuados.

Temperatura:
segun las hojas
de seguridad de
los proveedores,
se recomienda
para las
siguientes
resinas:
polietileno
polipropileno
poliéster
poliestireno
policloruro de
vinilo,
temperaturas
ambiente,
dentro de una
estructura
cerrada.

La temperatura no esta controlada; al estar la
bodega expuesta a la entrada de los rayos del
sol, lluvia, aire, no se mantiene una
temperatura adecuada, ajustandose a la
temperatura ambiente.

Demarcacion: las
areas deben
estar
demarcadas tal y
como lo
establece la
norma INTE-31-
07-02-2000 para
este tipo de
estructuras.

No hay presencia de demarcacion, lo que
imposibilita el correcto ingreso y acceso y
control del material.
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D- Estibamiento de Se estiva tarima sobre tarima, con varios bultos
carga: tal y como de resina de forma incorrecta, dafiando el
recomienda a empaque del material y haciéndolo peligroso
nivel de logistica para los usuarios.
de bodegas de
almacenamiento
en Costa Rica
GS1.

i -

E- Ubicacién de Se observan en sus bolsas de empaque ubicadas
materiales: los en tarimas con diferentes materiales, lo que
materiales, en favorece la no ubicacion de forma eficiente. No
este caso resina, se cuenta con estanteria, ni con contenedor de
deben ubicarse resinas.
segln su tipo, tal
y como lo
establece BPMy
HACCP.

F- Seguridady Al hallarse pasillos obstruidos, tarimas muy
salud altas, polvo, barro, inclusive agua empozada en

ocupacional: en
una bodega de
almacenamiento
segln OHSAS
18001 en su
apartado 3.21,
haciendo alusion
al concepto de
riesgo. Ademas,
de acuerdo con
las
especificaciones
de los
proveedores de
resina al Taller
del Plastico, se
mencionan los
peligros de
resina en el
suelo.

algunos sectores, el sitio de almacenamiento
resulta inseguro para los usuarios y otras
personas. Ademas, es evidente el peligro que
ocasiona a los usuarios transitar por estas areas
con resinas en el suelo, pues estan propensos a
caidas peligrosas.
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G-

Rotulacién: la
bodega debe
contar con la
debida
rotulacién, segun
lo establece la
norma de
sefalizacion
INTE-31-07-02-
2000 para este
tipo de
estructuras.

No hay presencia de rétulos de ningun tipo en la
bodega de materiales, lo que limita la
localizacion de los insumos.

e

Medidas de los
pasillos: los
pasillos deben
tener un minimo
de 160
milimetros, tal y
como se
recomienda a
nivel de logistica
de bodegas de
almacenamiento
en Costa Rica
GS1.

Los pasillos constantemente estan obstruidos y
no tienen las medidas recomendadas, lo que
limita el libre movimiento y el acceso.

Ventilacion:
debe tener
entradas de aire
que permitan
una adecuada
ventilacién
dentro de la
estructura.

Se cuenta con ventilacion, ya que por su
estructura, posee un tipo de rejillas que deja
entrar el aire a la bodega. (Se puede mejorar.)
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J-  Estructura X La estructura no es apta para el
adecuada: debe almacenamiento, aunque si se aplica algunas
ser una mejoras, se puede acondicionar.
estructura -
cerrada,
ventiladay

acondicionada
para este fin, de
acuerdo con el
Reglamento de
Seguridad e
Higiene en el
trabajo de Costa
Rica, en su
capitulo 1.

La bodega de almacenamiento de resina en el Taller del Plastico, segun el
cuadro anterior, no cuenta con los requerimientos técnicos de almacenamiento
recomendados por entes internacionales, por lo que representa un riesgo muy alto

mantener la resina en condiciones no propicias para un correcto uso.
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Cumplimiento en el &rea de salud ocupacional en el Taller del Plastico

Un aspecto importante por considerar es la proteccion en el desempefio las
actividades laborales, tanto en el Taller del Plastico como en la bodega de
almacenamiento; a continuacion se verifica el cumplimiento de acuerdo con los
requerimientos en esta area, con base en la informacion suministrada por los

técnicos docentes.

EQUIPO DE SALUD OCUPACIONAL UTILIZADOS EN EL TALLER DEL PLASTICO CEGRYPLAST
Equipo recomendado Se usa No se usa Observaciones
1. Mascarillas con
toma de aire v , .
. Si se usa, pero no tienen.
exterior para la
respiracion
2. Mascarilla con v
filtros organicos
3. Cabinas especiales v
de ozono
4. Guantes de v
temperatura
5. Guantes de v
neopreno
6. Mascarilla v
convencional
7. Gafas herméticas
de goma
8. Cremas protectoras v
9. Delantal v
10. Gorra v
11. Orejeras
12. Cremas limpiadoras v
adecuadas
13. Contenedores
incombustibles y v
con cierre
hermético
14. Vestimenta Es importante tener otra
adecuada para la v . del ki
manipulacién, vestimenta aparte del kimono
. para otros usos en el proceso
pesaje y mezcla
15. Toallitas Se necesita
hidratantes '
16. Papel absorbente v Se necesita.
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17. Zapatos de v

seguridad
18. Cinturdén abdominal v Se necesita.
19. Casco de seguridad v Se necesita.

Como se observa, de los 19 equipos, los instructores del Taller del Plastico
usan 7 y no usan 12, y por lo menos 5 de estos son muy importantes para lograr

mayor proteccion en su trabajo. Se adjunta original del cuadro en anexos.

4.1.3Material utilizado en las practicas actuales en los SCFP

El Subsector del Plastico cuenta con los siguientes servicios de

capacitacion y formacion profesional, en cuyas practicas emplea resina virgen:
Dos programas de formacion y capacitacién con los siguientes nombres:

e Fabricante de Productos Plasticos (Horas 2049)
e Operario de Proceso en Transformacion de Plastico para la Industria

Medica y Manufactura Avanzada (Horas 156)
Ademas de los siguientes modulos certificables:

e Aseguramiento de la Calidad para la Mejora del Proceso Productivo
en La Industria del Plastico (Horas 80)

e Caracterizacion y Propiedades de Materiales Poliméricos (Horas 37)

e Fundamentos de Extrusion de Tuberias y Perfiles para Operarios/as
de Proceso (Horas 46)

e Fundamentos de Extrusion de Pelicula para Operarios/as de Proceso
(Horas 46)

e Fundamentos de Materiales Plasticos y su Transformacion (Horas
34)

e Fundamentos de Moldeo por Extrusion Soplado (Horas 46)
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e Introduccién al Moldeo por Inyeccion de Plasticos para Operarios(as)

de Proceso (Horas 46)

e Moldeo por Inyeccion Cientifica (Horas 52)

En el siguiente cuadro se observa por moédulos en general, la resina

utilizada. Estos servicios de capacitacion y formacién profesional se imparten de

una y hasta seis veces por afio, de acuerdo con su duracion en horas y las

necesidades del mercado, por lo que se hard un andlisis de consumo anual de los

SCFP. Se tomara en cuenta el cupo maximo de participantes, que es de 12, asi

gue la cantidad total por servicio que utilice resina se dividira por 12, obteniendo el

consumo por estudiante.

Tabla por modulos del Subsector del Plastico del Nucleo de Metalmecanica

Nombre del servicio Horas kg de resina Cantidad horas de practicas
Salud Ocupacional Basica 40 N/A
Operaciones Basicas de 79 N/A
” Fabricacion
8 Tratamiento y Preparacion de 77 N/A
b Materia Prima y Equipos
s Auxiliares, para la
@ Transformacion de Plasticos
B Empaque y Embalaje de 30 N/A
3 Productos Plasticos
g_ Matematica Basica 92 N/A
3 Dibujo Técnico 72 N/A
(O]
% Elaboracion de Productos 181 1900 72,4
L2 Plasticos mediante el Proceso
< de Extrusion de Pelicula
L. Elaboracion de Productos 182 1100 72,8
Plasticos mediante el Proceso
de Extrusién Soplado
Elaboracion de Productos 145 1600 58
Plasticos mediante el Proceso
de Extrusién de Tuberias y
Perfiles
Elaboracion de Productos 185 1200 74
Plasticos mediante el Proceso
de Moldeo por Inyeccion
Emprendedurismo 44 N/A
Mantenimiento Bésico para 161 N/A
Equipos de la Industria del
Plastico
Fundamentos de Calidad 36 N/A
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Plastico

Aplicados a la Industria del

Elabora

Plasticos mediante el Proceso
de Termoformado

cién de Productos 125

1000

50

para Té

Practica Didactica Supervisada

de Plasticos

600
cnico en Transformacién

N/A

Cantidad total en kg de resina

6300 kg

Total de kg apr
estudiante (12)

ox de resina por 567 kg

Nombre del servicio

Horas

kg de resina

Cantidad de practicas

Transformacién de Plastico para

Operario de Proceso en
la Industria Médica y
Manufactura Avanzada

Fundamentos de Materiales
Plasticos y su Transformacion

34

N/A

Empaque Y Embalaje De
Productos Plasticos

30

N/A

Fundamentos de Extrusién de
Tuberias y Perfiles para
Operarios/as de Proceso

46

400

18,4

Cantidad total

en kg de resina

400 kg

Total de kg aprox de resina por estudiante

33,4 kg

Nombre del servicio

Horas

kg de resina

Cantidad de précticas

Aseguramiento de la Calidad
para la Mejora del Proceso
Productivo en La Industria
del Plastico

80

N/A

Caracterizacion y
Propiedades de Materiales
Poliméricos

37

N/A

Modulos Certificables

Fundamentos de Extrusion
de Tuberias y Perfiles para
Operarios/as de Proceso

46

200

18,4
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Fundamentos de Extrusion 46 400 18,4
de Pelicula para
Operarios/as de Proceso
Fundamentos de Materiales | 34 N/A
Plasticos y su
Transformacion
Fundamentos de Moldeo por | 46 500 18,4
Extrusién Soplado
Introduccién al Moldeo por 46 300 18,4
Inyeccién de Plasticos para
Operarios(as) de Proceso
Moldeo por Inyeccion 52 N/A
Cientifica
Cantidad total en kg de resina 1400 kg
Total de kg aprox de resina por estudiante | 117 kg

Cantidad aproximada de resina virgen utilizada por afio

Con base en la informacién anterior, el calculo de la resina anual en los

diferentes SCFP, si se da al menos un curso de los destacados en las tablas

anteriores, es de 8600 kg utilizados para los diferentes SCFP en el Subsector del

plastico. Dichas practicas se realizan en el taller del Plastico del Centro Nacional

Especializado de la Industria Gréfica y el Plastico; ademas, se indica el promedio

de resina consumida por estudiante en las practicas asociadas al servicio de

formacion que recibe.
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Cantidad de servicios de capacitacion y formacién profesional

brindados en Cegryplast por el Sector del Plastico, periodos 2014, 2015 y

2016, y kilogramos de resina utilizada

Tomando en cuenta las cantidades de resina por servicio de capacitacion y

formacion profesional de la tabla anterior, se calcula la cantidad de resina por

cantidad de cursos, segun el promedio de estudiantes por SCFP utilizada por afio

de 2014 a 2016.

SERVICIOS DE CAPACITACION Y FORMACION Cantidad Cantidad estudiante Cantidad kg
PROFESIONAL, 2014 LUGAR resina/estudiante promedio/curso de cursos | consumidos
INTRODUCCION AL MOLDEO POR INYECCION DE
PLASTICOS PARA OPERARIOS DE PROCESO CEGRYPLAST 25 kg 8 15 3000
FUNDAMENTOS DE MOLDEO POR EXTRUSION
SOPLADO CEGRYPLAST 42 kg 8 5 1680
ELABORACION DE PRODUCTOS PLASTICOS
MEDIANTE EL PROCESO DE MOLDEO POR
INYECCION CEGRYPLAST 100 kg 8 1 800
ELABORACION DE PRODUCTOS PLASTICOS
MEDIANTE EL PROCESO DE EXTRUSION DE
PELICULA CEGRYPLAST 158 kg 8 2 2528
ELABORACION DE PRODUCTOS PLASTICOS
MEDIANTE EL PROCESO DE EXTRUSION DE
TUBERIAS Y PERFILES CEGRYPLAST 134 kg 8 1 1072
ELABORACION DE PRODUCTOS PLASTICOS
MEDIANTE EL PROCESO DE TERMOFORMADO | CEGRYPLAST 84 kg 8 2 1334
ELABORACION DE PRODUCTOS PLASTICOS
MEDIANTE EL PROCESO DE EXTRUSION Y
SOPLADO CEGRYPLAST 92 kg 8 1 736
FUNDAMENTOS DE EXTRUSION DE TUBERIAS Y
PERFILES PARA OPERARIOS DE PROCESO CEGRYPLAST 34 kg 8 10 2720
Total de cursos y kg de resina 37 13870
SERVICIOS DE CAPACITACION Y FORMACION Cantidad Cantidad estudiante | Cantidad kg
PROFESIONAL, 2015 LUGAR resina/estudiante promedio/curso de cursos | consumidos
INTRODUCCION AL MOLDEO POR INYECCION DE
PLASTICOS PARA OPERARIOS DE PROCESO CEGRYPLAST 25 kg 8 14 2800
FUNDAMENTOS DE MOLDEO POR EXTRUSION
SOPLADO CEGRYPLAST 42 kg 8 3 1008
ELABORACION DE PRODUCTOS PLASTICOS
MEDIANTE EL PROCESO DE MOLDEO POR
INYECCION CEGRYPLAST 100 kg 8 3 2400
ELABORACION DE PRODUCTOS PLASTICOS
MEDIANTE EL PROCESO DE EXTRUSION DE
PELICULA CEGRYPLAST 158 kg 8 3 3792
ELABORACION DE PRODUCTOS PLASTICOS
MEDIANTE EL PROCESO DE EXTRUSION DE
TUBERIAS Y PERFILES CEGRYPLAST 134 kg 8 3 3216
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MEDIANTE EL PROCESO DE TERMOFORMADO | CEGRYPLAST 84 kg 8 3 2016
ELABORACION DE PRODUCTOS PLASTICOS
MEDIANTE EL PROCESO DE EXTRUSION Y
SOPLADO CEGRYPLAST 92 kg 8 3 2208
FUNDAMENTOS DE EXTRUSION DE TUBERIAS Y
PERFILES PARA OPERARIOS DE PROCESO CEGRYPLAST 34 kg 8 13 3536
Total de cursos y kg de resina 45 20976
SERVICIOS DE CAPACITACION Y FORMACION Cantidad Cantidad estudiante | Cantidad kg
PROFESIONAL, 2016 LUGAR resina/estudiante promedio/curso de cursos | consumidos
INTRODUCCION AL MOLDEO POR INYECCION DE
PLASTICOS PARA OPERARIOS DE PROCESO CEGRYPLAST 25 kg 8 5 1000
FUNDAMENTOS DE MOLDEO POR EXTRUSION
SOPLADO CEGRYPLAST 42 kg 8 0 0
ELABORACION DE PRODUCTOS PLASTICOS
MEDIANTE EL PROCESO DE MOLDEO POR
INYECCION CEGRYPLAST 100 kg 8 3 2400
ELABORACION DE PRODUCTOS PLASTICOS
MEDIANTE EL PROCESO DE EXTRUSION DE
PELICULA CEGRYPLAST 158 kg 8 2 2528
ELABORACION DE PRODUCTOS PLASTICOS
MEDIANTE EL PROCESO DE EXTRUSION DE
TUBERIAS Y PERFILES CEGRYPLAST 134 kg 8 2 2144
ELABORACION DE PRODUCTOS PLASTICOS
MEDIANTE EL PROCESO DE TERMOFORMADO | CEGRYPLAST 84 kg 8 3 2016
ELABORACION DE PRODUCTOS PLASTICOS
MEDIANTE EL PROCESO DE EXTRUSION Y
SOPLADO CEGRYPLAST 92 kg 8 2 1472
FUNDAMENTOS DE EXTRUSION DE TUBERIAS Y
PERFILES PARA OPERARIOS DE PROCESO CEGRYPLAST 34 kg 8 6 1632
Total de cursos y kg de resina 23 13192

Se observa las cantidades de resina utilizadas de acuerdo con los SCFP por afo;
en 2014 se utiliz6 13870 kg; en 2015, 20976 kg, y para 2016, 13192 kg; el
promedio por afio es de 16013 kg de resina. Esta informacién representa un

estimado por considerar en las cantidades de compra para los SCFP, por parte de

Cegryplast para el Taller del Plastico.
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Tabla de consumo por egresados 2014, 2015y 2016

Curso

Ano

Cantidad de egresados

Consumo aproximado en
kg

AUXILIAR
FABRICANTE DE
PRODUCTOS
PLASTICOS

2014

3800

OPERADOR DE
MAQUINAS DE
TRANSFORMACION
DE PLASTICO

2014

167

OPERADOR DE
MAQUINAS DE
TRANSFORMACION
DE PLASTICO

2015

10

334

OPERARIO DE
PROCESO EN
TRANSFORMACION
DE PLASTICO PARA
LA INDUSTRIA
MEDICAY
MANUFACTURA
AVANZADA

2014

51

1703,4

OPERARIO DE
PROCESO EN
TRANSFORMACION
DE PLASTICO PARA
LA INDUSTRIA
MEDICAY
MANUFACTURA
AVANZADA

2015

22

734,8

OPERARIO DE
PROCESO EN
TRANSFORMACION
DE PLASTICO PARA
LA INDUSTRIA
MEDICAY
MANUFACTURA
AVANZADA

2016

21

701,4

ASISTENTE DE
PROCESOS PARA LA
TRANSFORMACION
DE PLASTICOS

2014

22

734,8

OPERADOR DE
MAQUINAS PARA
LA

2014

2850
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TRANSFORMACION
DE PLASTICOS

OPERADOR DE
MAQUINAS PARA
LA
TRANSFORMACION
DE PLASTICOS

2015

11

10450

OPERADOR DE
MAQUINAS PARA
LA
TRANSFORMACION
DE PLASTICOS

2016

3800

OPERARIO DE
PROCESO EN
TRANSFORMACION
DE PLASTICO PARA
LA INDUSTRIA
MEDICAY
MANUFACTURA
AVANZADA

2014

78

2605,2

OPERARIO DE
PROCESO EN
TRANSFORMACION
DE PLASTICO PARA
LA INDUSTRIA
MEDICAY
MANUFACTURA
AVANZADA

2015

86

2872,4

OPERARIO DE
PROCESO EN
TRANSFORMACION
DE PLASTICO PARA
LA INDUSTRIA
MEDICAY
MANUFACTURA
AVANZADA

2016

27

901,8

FABRICANTE DE
PRODUCTOS
PLASTICOS

2016

12

11400

TOTAL

163

129

64

43054,8
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4.1.4 Desperdicio actual del Taller del Plastico

En el trabajo de campo realizado se tomaron como referencia los datos
adquiridos en el Taller del Plastico por los docentes del area, ya que ellos mismos
son los encargados de solicitar la resina que necesitan. Se obtuvo informacion del
desperdicio afio 2015, por un correo enviado al encargado de llevar controles en
ese momento, el sefior Roy Zamora. Cabe destacar que son datos generados por
calculos propios, sin un control de inventario establecido que brinde mas

objetividad a estos numeros, de manera que se obtiene lo siguiente:

Tipos de transformacién del | Cantidad de | Desperdicio por proceso
plastico maodulos

Extrusion por soplado 2 75 kg

Extrusion de tuberias 2 100 kg

Extrusion de pelicula 2 100 kg

Termoformado 2 100 kg

Inyeccién 2 10 kg

Total 10 385 kg

Estos 375 kg representan solo el desperdicio en las practicas con los
estudiantes, y como se menciond, es un dato que carece de objetividad y

sustento, debido a no contar el Taller del Plastico con un control de inventarios.

En la bodega principal de materiales se contabilizd el desperdicio originado

principalmente por condiciones inadecuadas de almacenamiento, siendo el

siguiente:
Tipo de material Cantidad dafada (kg)
Polietileno (PE) 255,75
Polipropileno (PP) 1155
Poliéster (PET) 75,4
Policloruro de vinilo (PVC) 125,9
Poliestireno (PS) 29,7
Total: 602,25
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Conviene mencionar que una cantidad alta de resina, aproximadamente de
5 toneladas, se perdié el afio anterior debido a esta situacion de almacenamiento
inadecuado, por la exposicion a condiciones altas de temperatura, polvo y agua.
Esta se entregd a una organizaciéon que la recibié para darle un tratamiento de

reciclado, segun informacion suministrada por la directora del Centro.

Utilizacion del material comprado segun consumo, periodos 2014-2016

De acuerdo con la informacion de cantidades de resina consumidas en
kilogramos, segun estudiantes, versus cantidad de kilogramos de resina que
ingresaron al Taller del Plastico en 2014, 2015 y 2016, se obtiene los siguientes

resultados.
Periodo | Cantidad Cantidad de | Cantidad de kg | Saldo
aproximada de kg | kg gue | consumidos
por SCFP ingresaron
2014 13000 14570,5 11860,4 2710,1
2015 15000 20457 14391,2 6155,8
2016 16000 1000 16803,2

Aplicacion de modelo del lote econdmico de produccion

Con el fin de establecer un control de inventarios considerando la cantidad

econdmica de pedidos, se llevara a cabo el calculo del EPQ.
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Capitulo 5

5.1 Propuestas e implementacion de mejoras

Una vez diagnosticada la situacion actual de los procesos asociados a la
utilizacion, compra, almacenamiento de materia prima (resina virgen) para
procesos de transformacion del plastico, se propone la implementacién de las

siguientes mejoras:
5.1.1 Almacenamiento

Dado que se cuenta con un espacio previamente definido como bodega, el
cual estaba siendo utilizado de manera desordenada, y sin cumplir con estandares
de buenas practicas de almacenamiento, se propone como mejora la
implementacion de la metodologia 5s, en combinacion con algunas de las
recomendaciones de las buenas practicas, como sefializacion, seguridad y salud

ocupacional, requerimientos propios de la materia prima.

5.1.2 Cronograma de Implementacion

Plan de trabajo de las 5S en la bodega del Taller del Plastico en Cegryplast
3-(S)Limpiar

Se ubicara lo que
debe mantenerse
y lo que no, se
desechara.

Se organizara lo
que esta dentro
de la bodega, de
manera que sea
mas facil
encontrar lo se
quiera.

Se limpiara de
forma adecuada
el lugar, logrando
un nivel de
limpieza 6ptimo.

Se estableceran
procedimientos
para prevenir la
aparicion del
desordeny la
suciedad en la
bodega.

Se tendrd en
cuenta nuevas
formas de
mantener lo
conseguido.

Actividades por realizar

Fechas

Responsables

1. Conlos docentesy
estudiantes se
encontrara los

AGOSTO

persona

Docentes, estudiantes y mi
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materiales u objetos
importantes y los que
no lo son.

En tres grupos se
realizara el descarte
de lo que no sirve,
ademas de concentrar
en tres partes lo que
sirve.

SEPTIEMBRE

Docentes, estudiantes y mi
persona

Se procederd a
organizar los
materiales segun el
tipo de plastico,
ordendndolos en las
areas definidas, con
sus pasillos.

OCTUBRE

Docentes, estudiantes y mi
persona

Se limpiard toda la
bodega, de manera
que quede en mejores
condiciones.

OCTUBRE

Docentes, estudiantes y mi
persona

Se rotulara las tarimas
por pasillo para una
mejor ubicacién de lo
gue se necesita.

OCTUBRE

Mi persona

Se elaborard una lista
de procedimientos
para el acceso y uso
de la bodega, que
beneficie su orden,
limpieza y control.

NOVIEMBRE

Docentes y mi persona

Con los docentes del
area se tomaran en
cuenta todas las
oportunidades de
mejoray su
mantenimiento.

EN EL TIEMPO

Docentes y mi persona
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5.1.3 Resultados y documentacion de cada una de las eses

Matriz de mejoras con las 5s en la bodega de almacenamiento

Oportunidades de mejoras

Acciones realizadas

Estandar sugerido

encontradas
Manejo del espacio | Liberacion de espacio util
inadecuado en bodega
Dificultad con el acceso a | Separacion de los

los materiales

materiales utilizados de

Dificultad de

control del stock adecuado

mantener

acuerdo con su

naturaleza, permitiendo
que el volumen existente
de materiales no oculte

otros necesarios.

Antes

Después
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Oportunidades de
mejoras encontradas

Acciones realizadas

Estandar sugerido

Demoras en el acceso a

Orden de los materiales e

identificacion de los

elementos

materiales para su
utilizacion
Areas  (entarimado vy
pisSos) con riesgo
potencial de accidente
laboral

Acomodo de éreas de
tarimas y recoleccion de

resina y otros en los pisos

Control visual inexistente

Se

visual

mejora el control
de

(resinas) en

los materiales
la bodega

con rotulacion.

Antes

Después
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SEISO (Limpiar)

resinas por polvo u otros

Contaminacién de las | Limpieza de

paredes, asi

aspirado de areas

pisos vy

como
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Figura 16. Tarimas con sacos de resina en taller de mantenimiento

Fuente: elaboracién propia, 2016

En el transcurso de la realizacién de esta actividad se tomo la decision por parte
de la Direccion del Centro, después de considerar las recomendaciones de los
técnicos y de mi persona, de trasladar algunos materiales de forma momentanea
a aulas cercanas a la bodega, con el fin de protegerlos, dado que la remodelacién
de esta bodega se encuentra aun distante, por asuntos de presupuesto y de
justificacion. La informacién recopilada en este proyecto se tomard en cuenta

dentro de la justificacion por parte del Cegryplast, para la futura remodelacion.
5.2Propuesta e implementacion de sistema de gestion de inventarios

Con base en las tendencias de manejo de inventario existentes, se creé un
una herramienta para controlar la materia prima, especificamente la resina virgen,

en su proceso antes, durante y después de su utilizacién.
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5.2.1Planificacién

Conociendo la problematica en el Taller del Plastico, se recopil6 informacion
de los técnicos - docentes y de la directora, acerca de las necesidades concretas

en el tema de gestion de inventarios, y se destacan las siguientes:

e Laresina se usa de acuerdo con lo que los docentes determinen.
e No se sabe con precision cuanta resina hay en la bodega.

e No se determina de forma adecuada cuénta resina se debe pedir.
e No se lleva control del desperdicio.

e No se sabe el valor en colones de los saldos existentes.

e En resumen, no existe un control de los inventarios de resina.

Con esta informacion se concluye la importancia que tiene para el Taller del

Plastico, una herramienta que permita controlar y gestionar lo anterior.

5.2.2 Disefio

La herramienta de control de inventarios se elabord tomando en cuenta las
necesidades concretas expresadas. Se utilizé la plataforma Office Microsoft Excel,
por medio de macros, Visual Basic y tablas dindmicas. Su objetivo es integrar
informacion por medio de la entrada de datos; esta compuesta por diferentes

opciones generadas a nivel de control de inventarios; mas adelante se detallaran.
5.2.3 Implementacién
La implementacion de esta herramienta considera los siguientes puntos:
e Capacitacion

El uso adecuado de este instrumento es fundamental para lograr los
resultados esperados en cuanto a gestién de inventarios, razén por la cual se llevé
a cabo una reunion con los usuarios de la herramienta, donde se explico,

mediante una demostracion, lo siguiente:
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a) Ingreso

b) Menu principal

c) Funciones

d) Alimentacién de datos
e) Analisis de datos

Ademas, se les entregd un instructivo de uso que les permite acceder sin

problemas el sistema.

e Manual

Dentro del proceso de capacitacion del programa de control de inventarios,
tal como se menciond, se entregé un manual a cada uno de los usuarios, donde
se detalla su uso. Al final de este apartado, en las capturas de pantalla, se ilustran

las secciones del instructivo para el acceso correcto a este programa.
e Ingreso deinformacion / funciones

Es el procedimiento en el cual se inicia con abrir el programa, permitiendo el
acceso al responsable y a los usuarios en modo de consulta. Luego, de acuerdo
con las necesidades que se tenga, ya sea de incluir o retirar cantidades de resina,

se procede a utilizar las funciones definidas que a continuacion se describen:

e Lista de productos: es la hoja que mantiene todos los productos en
stock y las existencias en inventario de cada uno.

e Formulario: es la hoja donde se dan las salidas del inventario,
emitiendo una factura de salida para la persona solicitante

e Consulta: en esta opcion se encuentra una serie de tablas dinamicas
para consultar la cantidad de material despachado, consumo por

productos, docente, mes, etc.
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¢ Incluir inventario: es la hoja donde se ingresa la entrada de material
de un proveedor y aumentan las unidades en “Lista de productos”.

e Registros: es la opcion donde se almacena toda la informaciéon de
Formulario (salidas) y la opcion de Incluir inventario (entradas).

e Docentes / cursos: en esta opcion se guardan los nombres de los
docentes, proveedores y la descripcion de los modulos y programas

gue se mantienen en el Taller del Plastico

Esta es la estructura de funciones de la herramienta que se enfoca en
controlar el inventario de resina virgen en el Taller del Plastico, de una forma
estandarizada.

e Ubicacion

La herramienta esta instalada en esta computadora dentro de la oficina de

los instructores del Taller del Plastico.

Figura 17. Equipo donde se instal6 el programa de inventarios
Fuente: elaboracion propia, 2016

e Responsables

El uso de la herramienta en todas sus funciones esta a cargo de un

responsable escogido por la directora del Centro, el instructor Jeison Varela
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Chacon, quien tiene como funcién principal llevar el control de los ingresos y las
salidas de resina de la bodega de almacenamiento; es el encargado de despachar
y recibir el material de los instructores, incluyéndose los diferentes servicios de
capacitacion y formacion profesional que se brinden. Los demas usuarios tienen
un uso en modo de consulta de cantidades de resina con que cuentan para los
SCPF.

Cuando la direccion del centro necesite alguna informacion del inventario de

resinas, esta se tendra de forma precisa y rapida por parte del responsable.

Figura 19: Encargado del uso de la herramienta de control de inventario, Sr.

Jeison Varela Chacén

Fuente: elaboracién propia, 2016
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Figura 20: Escritorio donde se encuentra la herramienta

Fuente: elaboracion propia, 2016

5.2.4 Evaluacién

Para evaluar el desempefio de la herramienta se realiz6 una reunién tipo
feed back con la directora del Centro, la encargada de proyecto y los instructores
del Taller del Plastico; los resultados se describen por medio de una encuesta de

satisfaccion realizada, con un plan piloto de un mes, del 16/11/16 al 16/12/16.

Resultados

Se encuesto a 7 involucrados, quienes contestaron las 10 preguntas, de las
cuales en promedio se obtuvo 8 de 10, favorables, lo que indica que la
herramienta funciona bien. Los resultados de la encuesta se adjuntan en los

anexos.
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Mejoras solicitadas y realizadas

Incluyeron: nombres de los docentes en el programa, opcién de otros
servicios en cursos, unidades de medida para las resinas y, a futuro, de ser

necesario se incluiran algunos otros cambios en beneficio del Taller del Plastico.



Capturas de pantalla de herramienta y capacitacion al personal

El sistema de control de inventario, estd compuesto por seis menU para navegar:

- 0 v ! )

Lista de productos Fermudarin Gmaulta Inchute tnventane Nepstrus Docentes | Cursee

» Lista de productos: es la hoja que mantiene todos los productos en Stock y las
existencias en inventario de cada uno .

» Formulario: es la hoja donde se da las salidas del inventario, emitiendo una
factura de salida para la persona solicitante

Consulta: en esta opcidn se encuentra una seria de tablas dindmicas para
consultar la cantidad de material despachado, consumo por productos,
docente, mes, efc.

Incluir Inventario: es la hoja donde ingresamos la entrada de material de un
proveedor y aumenta las unidades en “Lista de productos”

Registros: es la opcién donde se almacena toda la informacién de Formulario
(Salidas) y la opcién de Incluirinventario (Entradas).

Docentes / Cursos: en esta opcidn se guarda los nombres de los Docentes,
Proveedores y la descripcion de los Mddulos y Programas que se mantiene en el
Taller de pldstico

Opciodn: Lista de Productos

Descripcion de la Hoja:
. . . . Formulario Consulta Incluir Inventario Registros.
« Tiene dos botone si se querer incluir

algun coédigo ya sea al formulario Catalogo de Productos
de Incluir al inventario o al \g — CostoTotal  Unidades Totales
e

Formulario de fccfgrcmon lo pued IngresarCéda Factura Datos Inventario m 617
hacer desde esta lista.

) X Costo Costo INVENTARIO Ultima Inv. De
+ Estalista mantiene los costo por Producto. AL TG entrada|g  Seguridad |g

gramo de cada productos, la

codigo Descripcién del producto.

. " 5 45,745 26/09/2016 20.00
cantidad en existencia y la fecha B
de la Ultima entrada al inventario 20104-1770-0010  Pigmento Master Bach Amarilo Pastel ; 2700 08/10/2016 15.00
. Existe un indicador de “Pedir” que ————— | 20104-1770-0015  Pigmento Master Bach Amarillo Primavera 2,125 44,625 21.00 08/10/2016 15.00
IndICG qUe lQ .Ccnhdc_d de . 20104-1770-0035  Pigmento Master Bach Buff 8,330 124,950 15.00 08/10/2016 10.00
productos en inventario es igual o
menor al inventario de Seguridad 20104-1770-0040  Pigmento Master Bach Cafe 05,508 33,008 6.00  08/10/2016 15.00
estipulado por el que custodia el . . 200
. . 20104-1770-0045  Pi to Master Bach Cel 3,171 101,472 X 26/09/2016 20.00
inventario. igmento Master Bach Celeste /09/.
20104-1770-0050  Pigmento Master Bach Chocolate 5,393 48,537 9.00 7.00
20104-1770-0055  Pigmento Master Bach Morado Lila 46,462 142,164 22.00 08/10/2016 8.00
20104-1770-0060 ~ Pigmento Master Bach Naranja 3,953 $71,154 18.00 08/10/2016 12.00

Pedir
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Opcidn: Formulario (salidas)

Facturaci6n salida de Inventario

FACTURA

s s
~|Fundamentos de Extrusion de Tuberias y Perfiles para Operarios/as de Proceso

| lFundamentos de Extrusion de Pelicula para Operarios/as de Proceso

Fundamentos de Moldeo por Extrusién Soplado =

Introduccién al Moldeo por Inyeccién de Pldsticos para Operarios(as) de Proceso
T T T

Opcidén: Formulario (salidas)

Facturacion salida de Inventario

FACTURA
focns| 1071072036 [ 00006

solctante:|Cristan RamirezPerez ]

SCPF: Modulos Ceg

Fidamentos de Extrusién de Pelicula para Operarios/as de Proceso IV Referencia 00456

Mantiene un consecutivo
de factura de salida

Imprimirfact  Botones de “Imprimir factura™ como respaldo

Guardar Datos

Fecha:|  10/10/2016 Despliegue de informacion [ 00006 cutmomes O SClIdAY GUO’?Q’G!O'OSH [Pl
almacenarlos en “Registros
Solicitante: | Cristian Ramirez Perez vl
Referencia indicando al
SCPF: [ Modulos Certificables W owsx  grypo que se imparte
| Fundamentos de Extrusion de Pelicula para Operarios/as de Proceso
Modulos: |Fundamentof de Extrusion de Pelicula phra Operarios/as de Proceso V] Referencia v 00456 e==nccd
sdigo dad escripeis onto Precio __Disponible Vateral Disponible
7010417700020 Pigmento Master Bach Azul Ultramar 200
JJeison Varela Chacén 20104-1770-0030  Pigmento Master Bach Blanco Azulado 15.00
2010417700035 Pigmento Master Bach Buff 1500
brie ol 2010417700040 Pigmento Master Bach Cafe 600
2010417700060 Pigmento Master Bach Naranja 1800
2010417700065 Pigmento Master Bach Negro s
2010417600010 Pigmento Azul para Resina 1670
Baja Densidad (LDPE) 1200
I i — velcl 2000
Programa Fabricante de Productos Plasticos pelicula %0
g de Plastico parala Industria Medicay M—
Médulos Certifi — . - .
[TITULO DEL P NUEVO] — an la informacion seleccionada !SCPF y
Otros 1 Mobdulos), en este cuadro se despliegan lo

materiales a utilizar y le indica las canfidades
en existencias de cada productos.

Cada vez que se Guarden Datos de la
salida de inventario, se genera un PDF que
se va a guardar automaticamente en la
carpeta donde se tenga guardado este
archivo de Control de Inventario

Imprimi Fact

Fundamentos de Extrusion de Pelicula para Operarios/as de Proceso

corCod  gijael Codigo y clicen el botdn para ingresarlo a la factura

indicando la poca cantidad de producto
en Stock

Descripeén precio__ bisponibie Nateral oispontie
© [ 20007 201 Bocz0 | Pmento Master Bach Azul Uramar 20

2010417700030 | Pigmento Waster Bach Bianco Azlado 150

wo0s1r000s |10 uft 53000 83000 i 2010417700035 | Pigmento Mastr Bach Buff 150

[ 20104-1770-0040. 30 afe. 16,524.00 5,508.00 20104:1770-0040 | Pigmento Master Bach Cafe 6.00

/ 2010417700080 | 23 Naranja 9051%0| 395300 L i 1800

2010417700065 . Plgmento Mster Bach Negro 570

Si el codigo ingresado esta bajo de 2010047800010 Pigmento Azul paraResina .
inventario segun el inventario de seguridad 2000
se le coloca un icono de advertencia o

Se selecciona los productos a utilizar en este
cuadro y dar clic en el botdn “Ingresar Cod"
lo que hace que los productos
seleccionados se pasen al formulario para
facturar la salida
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O pC on: CO nSU”O Por medio de la informacién que se va
almacenando en la opcidn de registro es
posible analizar la informaciéon contenida
por medio de tablas dindmicas, desde la
o—— cantidad de moTeric:IAuﬁIizado por mes por
SKU's, hasta los materiales facturas por
numero de documentos o Docente y sus
(fodes) 5 referencias.

Estadistica de facturacion
Venta de sku's
Mes. (Todas) -

Actualizar
Venta por Cliente y producto comprado

A (Tod: = (Tod: = i
o fTodas) (Todas) Antes de hacer cualquier consulta se
P aconseja dar clic sobre el boton de

Bach s Ricargo Castro Moreno % M - . ha
= Resina de Polieti idad (LOPE] 5  Adelia Carvajar Arieta x Actualizar”, para poder ver la informacion
~20104-1770-0055 Pigmento Master Bach Morado Lila 2 * Denilson Mayor Mota 14
-120199-1864-0039 Resina de Polietileno Lineal Alta Densidad (HI 3 Total general 136 mas Ol deTG”e
-20104-1770-0065  Pigmento Master Bach Negro 7
-20104-1770-0040  Pigmento Master Bach Cafe 1
~20104-1770-0060 Pigmento Master Bach Naranja 7
8 Bach 2

Bach 1
® Bach 8 Indicador
~20104-1770-0020  Pigmento Master Bach Azul Uitramar 5 e
20104-1770-0045 Pigmento Master Bach Celeste 2 Entrada s (en blanco)
~120104-1770-0050 Pigmento Master Bach Chocolate: 2
8 Bach 2 D: "

" r F: I Vent r M r vendif

-20104-1770-0080  Pigmento Master Bach Rosado 2 atos por Factura /enta por Mes y productos vendidos
~20104-1770-0085  Pigmento Master Bach Verde Cara 2 Mes (Todas) [= Afio (Todas)=
~120104-1770-0090 Pigmento Master Bach Verde Esmeralda 2 Afio (Todas) |- Descripcion (Todas) =
~20104-1770-0095 Pigmento Master Bach Verde Fluorescente 2
~20104-1770-0100 Pigmento Master Bach Verde Menta 2 Factura / Productos r -
20104-1780-0010 :‘g’."er:amu‘ para Res\,\a :; o1 a0 10 136
N g o 2 #2 a2 Total general 136
= 20199-1864-0048 Resina de Polipropileno (PP) 2 3 12
~20104-1770-0035 Pigmento Master Bach Buff 5 4 14
a Bach 5 #5 28
120199-1864-0036 Resina de Policloruro de Vinilo (PVC) Rigida pi 9 Total general 136
~20199-1860-0037  Resina d Policloruro de Vinilo (PVC) Flexible 4

- 20199-
Total g

0038 _Resina de Polietileno Lineal de Baja Densidad

\\

Opcion: Incluir Inventario

En esta opcién se detalle la Incluir datos al inventario Informacion desplegable

enfrada al inventario por medio Fecha de inclusién: ] Proveedor 1w
. Do« nto:|
de la factura del proveedor: T = e

Se incluye la fecha de la
enfrada, Nombre del proveedor,
el documento que respalda esa

Cédigo Cantidad Monto Cto por und Descripcion

entraday el nUmero de Lote de ez
esa mercaderia. Provesdor3

Devolucién Sobrante

Alincluir la informacioén, se dg
clic sobre el botén “Incluir
Inventario” para que la

informacién se sume a la lista de

productos en Stock. 1
El botén de “limpiar Plantilla” .
solamente limpiard la v
informacién contenida pero no 19
la guarda en los registros -

22

P

92



BASE DE DATOS

#Fact = FechalFa[= Solicitante / Proveedor [~ SCPF / LOTE __[= Curso = Referencia

00001 08/10/2016 Ricargo Programa Fabri ién de Productos

00001 08/10/2016 Ricargo Castro Moreno Programa Fabricante de | laboracién de Productos 12453
00001 08/10/2016 Ricargo C: Programa 6n de Productos 12453
00001 08/10/2016 Ricargo Castro Moreno. Programa Fabricante de | Elaboracién de Productos 12453
00001 08/10/2016 Ricargo C: Programa de Productos 12453
00001 08/10/2016 Ricargo Castro Moreno Programa Fabricante de | Elaboracién de Productos 12453
00001 08/10/2016 Ricargo C. Programa 6n de Productos 12453
00001 08/10/2016 Ricargo Castro Moreno Programa Fabricante de | Elaboracién de Productos 12453
00001 08/10/2016 Ricargo Cas Programa de Productos 12453
00001 08/10/2016 Ricargo Castro Moreno Programa Fabricante de | laboracién de Productos 12453
00001 08/10/2016 Ricargo Castro M Programa Fabri ién de Productos 12453
00001 08/10/2016 Ricargo Castro Moreno Programa Fabricante de | laboracién de Productos 12453
00001 08/10/2016 Ricargo C Programa de Productos 12453

nombre de rango.

Docentes / Cursos / Proveedores

Acd se ingresan las constantes a utilizar dentro del sistema de Inventarios

lJeison Varela Chacén

(Cristian Ramirez Perez

Gabriel solis Retana

[torge Picado Garro

Henry Guerrero Huertas

[Jose Gonzalez Fernandez

ama Fabricante de Productos Plasticos

acién de Productos Plasticos mediante el Proceso de Extrusion de Pelicula,

Cadigo. Material

20104:4770:0010  Pigmento Master Bach Amarillo Pastel

20104:4770:0035  pigmento Master Bach Buff
20104-770:0040  Pigmento Master Bach Cafe
201041770.0045  Pigmento Master Bach Celeste
20104:770:0050  Pigmento Master Bach Chocolate
20104-4770:0055  Pigmento Master Bach Morado Ula
201041770.0080  Pigmento Master Bach Naranja
20104770:0085  Pigmento Master Bach Negro
20104-4770:0070  Pigmento Master Bach Rojo Escarlata

20104:4770:0080  Pigmento Master Bach Rosado

Opcion: Registros

= Cod/Prod = Cantidad
20104-1770-0005 20
20104-1770-0010 20
20104-1770-0015 20
20104-1770-0020 20
20104-1770-0045 20
20104-1770-0050 20
20104-1770-0055 20
20104-1770-0060 20
20104-1770-0065 20
20104-1770-0070 20
20104-1770-0075 20
20104-1770-0080 20
20104-1770-0085 20

Acd se almacena toda la informacién referente a las entrad
por SKU's, Docente, Proveedor o referencia.
Esta informacién servird ademds para que los Docentes des
consultarla cantidad de material consumido por Referencig.

Respal u

Opciodn: Docentes / Cursos

En esta opcidn se aimacena los nombre de los docentes y proveedores a demds de las
caracteristicas como se desarrolla el programa de cursos, sus mddulos y materiales a utilizar.
Esta hoja es de vital importancia y cuidado ya que la informacion de los cursos estd liga con varios

= Descripcion =Monto [~ Indicador
Pigmento Master Bach Amarillo fuorescente 11,490.00 Salida
Pigmento Master Bach Amarillo Fastel 25,2500 Salida
Pigmento Master Bach Amarillo Arimavera 12,750.00 Salida
Pigmento Master Bach Azul Ultrafnar 3173600 Salida
Pigmento Master Bach Celeste 630200 Salida
Pigmento Master Bach Chocolate| 3235800 salida
Pigmento Master Bach Morado Lila 5169600 Salida
Pigmento Master Bach Naranja 7,906.00 Salida
Pigmento Master Bach Negro 23,3600 salida
Pigmento Master Bach Rojo Escarlata 11,092.00 Salida
Pigmento Master Bach Rojo Fluorscente 3982000 salida
Pigmento Master Bach Rosado 12,8900 Salida
Pigmento Master Bach Verde Caffa 17,709.00 Salida

le ofro archivo puedan

Existe en estd base de datos un botd con el nombre “Respaldo”, el cual genera una
copia de esta hoja y se guarda en la unidad “C/:" en una carpeta que se crea
automdticamente con el nombre “Respaldo” de la computadora donde se trabaije,
esto con el fin de cuidar la informacién que se ha venido trabajando

Proveedor 1
Proveedor 2
Proveedor 3

Devolucién Sobrante

Médulos Certificables

Fundamentos de Extrusion de Tuberfas y Perfiles para Operarios/as de Proceso

as y salidas del inventario

Codigo Material
1201041700020 Pigmento Master Bach Azul Ultramar
2 2010417700030 Pigmento Master Bach Blanco Azulado
3201041700035 Pigmento Master Bach Buff
4201041770.0040 Pigmento Master Bach Cafe.
5 2010417700060 Pigmento Master Bach Naranja
6201041700065 Pigmento Master Bach Negro.
7201047800010 Pigmento Azul para Resina
8 (PVC) Rigida para
s
Fundamentos de Exirusion de Pelicula para Operariosias de Proceso
Cadigo Waterial

2016
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Opcion: Diseno de factura

| TALLER DE PLASTICO FECHA FACTURA
En Ja opcién de “Formulario” estd el botdon de SCPF: Médulos Certificables 10/10/2016 N° 00006

"“Disefo de Factura” para cambiar algin Solicita: Cristian Ramirez Perez Referencia: 456

aspecto del documento: LOgO, Nombre, Médulo: Fundamentos de Extrusion de Pelicula para Operarios/as de Proceso

F rmOTOS,, eTC . Codigo Descripcién Cantidad P. Unitario Precio Total
2010417700020 |Pigment ul Ultramar B 12.00 19,835

15.00 11,582

1 15.00 8330

3 6.00 16,524

2 18.00 9,002

20104-1770-0030 |Pigme:
20104-1770-0035

20104-1770-0040 |Pigment
20104-1770-0060 |Pigment

Total 65,363

Recibido Conforme

5.3 Compras

Como se describié en el capitulo cuatro, las compras actualmente se
realizan bajo la modalidad por vale de caja chica. Dadas las caracteristicas de los
SCFP en cuanto a la relacién practicas versus resina, la cantidad de médulos que

se imparten y los tipos de materiales que se usan, esto no es adecuado.

Se recomienda, en primera instancia, que se cambie las resinas virgenes
de la clasificacibn de materiales peligrosos a materiales perecederos de dificil
adquisicién, para asi facilitar el proceso de compra. Seguidamente, pasar a la
modalidad de compras por demanda, debido a los beneficios que tiene esta en los
servicios de capacitaciéon y formacion profesional, en tanto el articulo 154 del

Reglamento a la Ley de Contratacion Administrativa (RLCA) sefala:

La contratacién de suministros de bienes muebles podré realizarse bajo alguna de
las siguientes modalidades (...) b) Entrega segun demanda: cuando las condiciones del
mercado, asi como el alto y frecuente consumo del objeto lo recomienden, en suministros
tales como alimentos, productos para oficina y similares, se podra pactar no una cantidad
especifica, sino el compromiso de suplir los suministros periédicamente, seglin las

necesidades de consumo puntuales que se vayan dando durante la fase de ejecucion. En
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este supuesto la Administracion incluird en el cartel, a modo de informacion general, los

consumos, al menos del afio anterior (RLCA, 2012, art.154).

Partiendo de lo anterior, queda claro lo atinado de esta modalidad en las
compras que debe realizar Cegryplast en el Taller del Plastico. Los beneficios son

claros y sustanciales; a continuacion se mencionaran algunos de ellos:

v' Agiliza las contrataciones de la Administracion, ya que la entidad no se
encontrara sujeta a contratar una determinada cantidad.

v" Ahorra costos, como por ejemplo, en los contratos de insumos y bodegaje.

v' Al ser los insumos entregados al momento cuando se van a utilizar, se
garantiza que la calidad del producto no desmejore por consecuencias
propias del bodegaje, como humedad, polvo, etc.

v' Permite que si por alguna razon un producto o servicio de la misma
naturaleza no fue considerado al momento de iniciar el concurso, puede
serlo cuando esté en ejecucion.

v" Permite excluir productos o servicios que ya no se requieren.

En caso de que se opte por esta modalidad para las compras en el Taller
del Plastico, se realizé un estimado de la cantidad general de resina que se debe
comprar de forma anual, de acuerdo con los SCFP, y se recomienda, segun la
tabla de SCFP brindados en Cegryplast por el Sector del Plastico, periodos 2014,
2015 y 2016 del Capitulo 4, la cantidad promedio de 16013 kg.

En términos generales, es una opcion por considerar de parte de la Gestién
Administrativa, tanto del Nucleo de Metalmecanica, que es el rector del Subsector
del Plastico, como del centro ejecutor (Cegryplast), en su disposicion de compras

para los proximos afos.
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Capitulo 6

6.1 Conclusiones

Después de la recoleccion, organizacion y analisis de los datos, conociendo
el problema en el Taller del Plastico y ejecutando las soluciones planteadas en la

realizacion del proyecto, se llega a las siguientes conclusiones:

e Son de suma importancia el orden, la limpieza y la identificacion de la
bodega de almacenamiento de resina virgen del Taller del Plastico,
por lo que se debe seguir con la cultura de cinco eses implementada
en este proyecto, para mantener la correcta gestiéon de bodega.

e En la gestién de inventarios el control es un pilar fundamental para el
aprovechamiento éptimo de los recursos (resina virgen plastica); se
mantendra por medio de la herramienta elaborada para este fin.

e Llevar controles de los SCFP en cuanto a cantidades de egresados,
desertores, graduados, entre otros, permite establecer controles,
determinar proyecciones y tendencias, que se pueden considerar en
la toma de decisiones para el beneficio los estudiantes.

e Con respecto a la informacién obtenida, se desarroll6 como
propuesta a nivel de compras de materiales, en este caso resina, la
modalidad por demanda, que permite tener a disposicion la cantidad
de resina necesaria de acuerdo con los diferentes servicios de
capacitaciéon y formacion profesional, en el momento cuando se
precise, evitando que un SCFP se vea limitado por esta situacién, o
gue los docentes tengan que realizar tramites largos y complicados
para solicitar lo que requieran.

e Adicionalmente, se debe de considerar para el Taller del Plastico,
contar con equipo de seguridad ocupacional, como vestimenta
adecuada para la manipulaciéon, pesaje y mezcla, toallas hidratantes,

papel absorbente, cinturon abdominal y casco de seguridad, ya que
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es fundamental en el desarrollo de las actividades practicas de los
docentes; también conviene evitar quedarse sin inventario de los

equipos de proteccion que actualmente se emplean.
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Llave del Progreso

Telefono: 2547-63-42 /Fax: 2233-71-97
Apartado : 5200 San José, Costa Rica

Www.ina.ac.cr.
Fecha:

Sefior{es) :

Numero de Tramite :

Descripcion :

Instituto Nacional de Aprendizaje
Unidad Regional Central Oriental
Proceso de Adquisiciones

ORDEN DE COMPRA

04/11/2016

3101168955 PETROPLASTIC INTERNACIONAL S.A,
2014L.A-000008-02 LICITACION ABREVIADA
RESINAS Y PIGMENTOS

TN werEsos 2461

3900
LOCAL

GARANTIA DE CUMPLIMIENTO

De acuerda con los precios ofrecidos por usted{es) en su oferta para este tramite de compra se le solicita entregar los
bienes o servicios que se detallan a continuacién: '

Linea Cadigo Cantidad Precio Unitario Precio Total
0002 20104 1770 0010 39 2,796.500 109,063.50
Descripcion del Bien:
PIGMENTO MASTER BACH AMARILLO PASTEL,
MARCA: KROMINEL
AMW 005
Entrega # 1 : 39 Kg 22 Dias Habiles
Linea Codigo Cantidad Precio Unitario Precio Total
0003 20104 1770 0015 39 3,170.00 123,630.00
Descripcidn del Bien::
PIGMENTO MASTER BACH AMARILLO PRIMAVERA.
MARCA: KROMINEL
AMR 006
Entrega # 1 : 39 Kg a 22 Dias Habiles
Linea Cddigo Cantidad Precio Unitario Precio Total
0004 20104 1770 0020 29 2.731.9500 79,226.55
Descripcion del Bien:
PIGMENTO MASTER BACH AZUL ULTRAMAR,
AZUL ROJZO 009
MARCA: KROMINEL
Entrega # 1 : 29 Kg a 22 Dias Habiles
Linea Cédigo Cantidad Precio Unitario Precio Total
0005 20104 1770 0025 35 2,164.500 7,575.75

PAGINA 0001 DE 0005|
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Liave del Progresa

Telefono: 2547-53-42 /Fax: 2233-71-97

Apartado ; 5200 San José, Costa Rica
WWW.INg.aG.cr.

Fecha: 04/11/2018

Instituto Nacional de Aprendizaje 3900
Unidad Regional Central Oriental

Proceso de Adquisiciones
ORDEN DE COMPRA

Sefior{es) : 3101168955 PETROPLASTIC INTERNACIONAL S.A.

Numero de Teamite : 2014LA-000008-02 LICITACION ABREVIADA

Descripcion : RESINAS Y PIGMENTOCS

De acuerdo con los precios ofrecidos por usted(es) en su oferta para este tramite de compra se le solicita entregar los

bienes o servicios que se detallan a continuacién:

Descripeion del Bien:

PIGMENTO MASTER BACH BLANCO 040 DE CLARIANT

Entrega # 1 3.5 Kg a 22 Dias Habiles
Linea Cdédigo Cantidad Precio Unitario Precio Total
0006 20104 1770 0030 2,158.6500 94,980.60
Descripcion del Bien:
PIGMENTO MASTER BACH BLANCO AZULADO.
CODIGO: 064
Entrega # 1 44 Kg a 22 Dias Habiles
Linea Caodigo Cantidad Precio Unitario Precio Total
0013 20104 1770 0085 1,345,500 53,820.00
Descripcidn del Bien:
PIGMENTO MASTER BACH NEGRO 682-1NE
COMA]
Entrega # 1 40 Kg a 22 Dias Habiles
Linea Cadigo Cantidad Precio Unitario Precio Total
0014 20104 1770 0070

Descripcion dei Bien:

PIGMENTO MASTER BACH RCJO ESCARLATA.,
040 DE KROMINEL
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2,889.900 112,706.10
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Instituto Nacional de Aprendizaje 3900
Unidad Regional Central Oriental

Proceso de Adquisiciones
ORDEN DE COMPRA

Liave del Progresa

Telefono: 2547-53-42 [Fax: 2233-71-97

Apartado : 5200 San José, Costa Rica
WWW.ina.ac.cr.

Fecha: 04/11/2016

Seiior{es) : 3101168955 PETROPLASTIC INTERNACIONAL S.A,
Numero de Tramite ;: 2014LA-000008-02 LICITACION ABREVIADA
Descripcién 4 RESINAS Y PIGMENTOS

De acuerdo con los precios ofrecidos por usted{es) en su oferta para este tramite de compra se le solicita entregar los
bienes o servicios que se detallan a continuacién:

Descripcion del Bien:

Entrega # 1 ; 39 Kg a 22 Dias Habiles
Linea Cédigo Cantidad Precio Unitario Precio Total
Descripcidn del Bien;

PIGMENTO MASTER BACH VERDE ESMERALDA.
188 KROMINEL

Entrega # 1 ; 67 Kg a 22 Dias Habiles
Linea Caédigo Cantidad Precio Unitario Precio Total
0021 20199 1864 0034 4,210 1,164.1500 4,901,071.50
Descripciéon del Bien;

RESINA DE POLIETILENO ALTA DENSIDAD (HDPE) PARA INYECCION DE PLASTICOS EN FORMA GRANULADO
(PELLETS}
QUIMTEC LYONDELL BASELL

Entrega # 1 : 4,210 Kg a 22 Dias Habiles
Linea Cédigo Cantidad Precio Unitario Precio Total
0029 20199 1864 0044 300 1.468.3500 440,505.00
Descripcion del Bien:

RESINA DE POLIESTIRENG DE ALTO IMPACTO (HIPS)PARA INYECCION DE PLASTICO EN FORMA GRANULADO
CERTENE DE MUEHLSTEIN

Entrega # 1 : 300 Kg & 22 Dias Habiles

SELLO BLANCO
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instituto Nacional de Aprendizaje 3900
Unidad Regional Central Orientfal

Liave del Progreso Proceso de Adquisiciones
Telefono: 2547-53-42 fFax: 2233-71-87 ORDEN DE COMPRA

Apartado : 5200 San José, Costa Rica
WWw.ina.ac.cr.

Fecha: 04/14/2018

Sefior(es) : 21011680565 PETROPLASTIC INTERNACIONAL S.A.
Numero de Tramite : 2014LA-000008-02 LICITACION ABREVIADA
Descripcion : RESINAS ¥ PIGMENTOS

De acuerdo con los preclos ofrecidos por usted(es} en su oferta para este tramite de compra se le solicita entregar los
bienes o servicios que se detallan a continuacién:

Linea Cadigo Cantidad Precio Unitario Precio Total
0032 20199 1864 0048 3,400 1,427.400 4,853,160.00
Descripcion del Bien:

RESINA DE POLIPROPILENQ {PP) PARA EXTRUSION DE SOPLADO.

PCLIPROPILENC

PROPILCO

Entrega # 1 ; 3400 Kg a 22 Dias Habiles

Linea Cddigo Cantidad Precio Unitario Precio Total
0034 20199 1864 0080 1,760 1,193.400 2,100,384.00

Descripcion del Bien:

RESINA DE POLIETILENO BAJA DENSIDAD PARA INYECCION DE PLASTICQS EN FORMA GRANULADO {PELLETS)
LYONDELL BASELL

NOTA: PARA UNA ENTREGA AGIL Y ORDENADA EN EL ALMACEN REGIONAL SE LE SOLICITA IDENTIFICAR POR
NUMERO DE LINEA CADA UNA DE LOS BIENES O MATERIALES A ENTREGAR

FAVOR COORDINAR LA ENTREGA DE LOS MATERIALES GON LOS FUNCIONARIOS DEL ALMACEN REGIONAL A

LOS TELEFONOS 2210-6673 Y 2210-6340 DE ACUERDO AL HORARIO ESTABLECIDO EN ESTA ORDEN DE
COMPRA.

SE TIENEN POR INCORPORADOS EL CARTEL Y LA OFERTA ECONOMICA DE LA EMPRESA PETROPLASTIC
INTERNACIONAL S A

Entrega # 1 : 1760 Kg a 22 Dias Habiles

SELLO BLANCO
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Instituto Nacional de Aprendizaje 3900
Unidad Regional Central Oriental

Proceso de Adquisiciones
ORDEN DE COMPRA

Liave del Pragreso

Telefono: 2547-53-42 /Fax: 2233-71-97

Apartado ; 5200 San José, Costa Rica
www.ina.ac.cr.

Fecha: 04/11/2018

Sefor{es) : 3101168955 PETROPLASTIC INTERNACIONAL S.A.
Numero de Tramite ;: 2014LA-000008-02 LICITACION ABREVIADA
Descripcion : RESINAS Y PIGMENTOS

De acuerdo con los precios ofrecidos por usted{es) en su oferta para este tramite de compra se le solicita entregar los
bienes o servicios que se detallan a continuacién:

Monto Total de la Orden de Compra : 13,086,600.15
trece millones ochenta y seis mit seisciantos con  15/100 COLONES
Tipo de Pago : 30 DIAS NATURALES (TRANSFERENCIA)

Lugar de Entrega : ALMACEN REGIONAL CENTRAL ORIENTAL

El HORARIO DE RECIBO DE BIENES Y/ O SERVICIOS ES DE LUNES A
JUEVES DE 7:00 AM. A 2:30 P.M. Y VIERNES DE 7:00 A.M. A 2:00 P.M.

Hecho Por

Revisado Por Encargado Proc, Adquisiciones
CC. 1- Original. 2- Procese Financiero Contable,

3- Expediente, 4- Proceso Almacén / Unidad Soficitante.

SELLO BLANCO
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Theresoy 25 -1-208

Instituto Nacional de Aprendizaje 4084
Unidad Regional Central Oriental
Uave det Progresa Proceso de Adquisiciones LOCAL

Telefono: 2547-53-42 [Fax: 2233-71-97

Apartado ; 5200 San José, Costa Rica
www.ina.ac.cr.

ORDEN DE COMPRA

Fecha: 04/11/20186

Sefior(es) : 3101168955 PETROPLASTIC INTERNACIONAL S.A.
Numero de Tramite : 2014CD-000208-02 COMPRA DIRECTA

Descripcidn T RESINAS Y PIGMENTOS

De acuerdo con los precios ofrecidos por usted(es} en su oferta para este tramite de compra se le solicita entregar los
bienes o servicios gue se detallan a continuacién:

Linea Cadigo Cantidad Precio Unitario Precio Total
0001 20199 1864 0034 1,500 1,164.1500 1.746,225.00
Descripcidn del Bien:

RESINA DE POLIETILENO ALTA DENSIDAD (HDPE) PARA INYECCION DE PLASTICOS EN FORMA GRANULADO
(PELLETS)
QUIMTEC LYONDELL BASELL

Entrega # 1 : 1,500 Kg a 22 Dias Habiles
Linea Codigo Cantidad Precio Unitario Precio Total
0002 20199 1864 0044 300 1,468.3500 440.505.00
Descripcidén del Bien:

RESINA DE POLIESTIRENQ DE ALTO IMPACTO (HIPS) PARA INYECCION DE PLASTICO EN FORMA GRANULADO
CERTENE DE MUEHLSTEIN

Entrega # 1 : 300 Kg a 22 Dias Habiles
Linea Cadigo Cantidad Precio Unitario Precio Total
0003 20199 1864 0043 1,500 1,427.400 ©2,141,100.00
Descripcion del Bien:

RESINA DE POLIPROPILENO (PP) PARA EXTRUSION DE SOPLADO.
POLIPROPILENO

PROPILCO
Entrega # 1 : 1,500 Kg a 22 Dias Habiles
Linea Cédigo Cantidad Precio Unitario Precio Total
0co4 20199 1864 0080 1,300 1,193,400 1,551,420.00
Descripcidn del Bien:

RESINA DE POLIETILENO BAJA DENSIDAD PARA INYECCION DE PLASTICOS EN FORMA GRANULADO (PELLETS)

SELLO BLANCO
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Instituto Nacional de Aprendizaje 4084
Unidad Regional Central Oriental

Proceso de Adquisiciones
Telefono: 2647-53-42 fFax; 2233-71-97 ORDEN DE COMPRA

Apartado ; 5200 San José, Costa Rica
WWW.iNa.ac.cr.

Liave del Progresao

Fecha: 04/11/20186

Sefior{es) : 3101168955 PETROPLASTIC INTERNACIONAL S.A,
Numero de Tramite : 2014CD-000208-02 COMPRA DIRECTA

Descripcion : RESINAS Y PIGMENTOS

De acuerdo con los precios ofrecidos por usted(es) en su oferta para este traimite de compra se le solicita entregar los
bienes o servicios que se detallan a continuacidn:

Descripcidn del Bien:

LYONDELL BASELL

NOTA: PARA UNA ENTREGA AGIL Y ORDENADA EN EL ALMACEN REGIONAL SE LE SOLICITA IDENTIFICAR PCOR
NUMERO DE LINEA CADA UNA DE LOS BIENES O MATERIALES A ENTREGAR

FAVOR COORDINAR LA ENTREGA DE 1L.OS MATERIALES CON LOS FUNCIONARIOS DEL ALMACEN REGIONAL A
LOS TELEFONOS 2210-6673 Y 2210-6340 DE ACUERDO AL HORARIO ESTABLECIDO EN ESTA ORDEN DE

COMPRA.
SE TIENEN POR INCORPORADOS EL CARTEL Y LA OFERTA ECONOMICA DE LA EMPRESA PETROPLASTIC
INTERNACIONAL S.A.
Entrega # 1 : 1,300 Kg a 22 Dias Habiles
Monto Total de la Orden de Compra : 5,879,250.00

cinco millones ochocientos setenta y nueve mil doscientos cincuenta con  00/100 COLONES
Tipo ¢e Pago : 30 DIAS NATURALES (TRANSFERENCIA)
Lugar de Entrega ; ALMACEN REGIONAL CENTRAL ORIENTAL

EI HORARIO DE RECIBO DE BIENES Y/ O SERVICIOS ES DE LUNES A
JUEVES DE 7:00 A.M. A 2:30 P.M. ¥ VIERNES DE 7:00 A.M. A 2:00 P.M.

Hecho Por Revisado Por Encargado Proc. Adquisiciones

CC. 1-Orlginal, 2. Proceso Financiero Contable. 3- Expediente. 4- Proceso Almacén / Unidad Solicitante.

SELLO BLANCO
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Liave del Pragreso

Telefono: 2547-53-42 /Fax: 2233-71-97

Instituto Nacional de Aprendizaje
Unidad Regional Central QOriental
Proceso de Adquisiciones

ORDEN DE COMPRA

;SNC v - n:f) aeig L5

4385
LOCAL

Apartado : 5200 San José, Costa Rica
WWW.HNA,aC.0r.

Fecha: 04/11/2016

Sefor(es) : 3101079790

Numero de Tramite : 2015LA-000011-02 LICITACION ABREVIADA

Descﬁpcién . RESINASY pIGMENTOS

GARANTIA DE CUMPLIMIENTO

CORPORACION ANDINA COANSA S.A

De acuerdo con los precios ofrecidos por usted(es) en su oferta para este tramite de compra se le solicita entregar los

bienes o servicios que se detallan a continuacién:

Linea

Cadigo
0006

20104 1770 0030
Descripeion del Bien:

MASTERBACH CODIGO 112362

ESPECIFICACIONES TECNICAS
PIGMENTO MASTER BACH BLANCO AZULADO.

Entrega # 1

Cantidad

42

Precio Unitario
4,041.00

Precio Total
169,722.00

42 Kg a 3 Dias Habiles

Linea

Cddigo
0008

Cantidad
20104 1770 0040

Descripcion del Bien:

MASTERBACH CODIGO 18109

ESPECIFICACIONES TECNICAS
PIGMENTO MASTER BACH CAFE,

Entrega # 1

42

Precio Unitario
4,079.00

Precio Total
171,318.00

42 Kg a 3 Dias Habiles

Linea

Cédigo
0009

Cantidad
20104 1770 0045

Descripcidn del Bien:

MASTERBACH CODIGO 168134-MX

ESPECIFICACIONES TECNICAS
PIGMENTC MASTER BACH CELESTE.

Entrega # 1

36

36 Kg a

Precio Unitario
4,580.00

Precio Total
165,240.00

3 Dias Habiles

Linea Cdédigo
001G

Cantidad
20104 1770 0050
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Precio Unitario
4,079.00

Precio Total
155,002.G0
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Instituto Nacional de Aprendizaje 4385
Unidad Regional Central Oriental
Liave del Progrese Proceso de Adquisiciones
Telefono: 2647-53-42 (Fax: 2233-71-97 ORDEN DE COMPRA
Apartado : 5200 San José, Costa Rica
www.ina.ac.cr.
Fecha: 04/11/2018
Sefior(es) : 3101078790 CORPORACION ANDINA COANSA S.A
Numero de Tramite @ 2015LA-000011-02 LICITACION ABREVIADA
Descripci()n H RES'NAS Y PiGMENTOS
De acuerdo con los precios ofrecidos por usted(es) en su oferta para este tramite de compra se le solicita entregar los
bienes o servicios que se detallan a continuacién:
Descripcion del Bien:
MASTERBACH CODIGO 18109
ESPECIFICACIONES TECNICAS
PIGMENTO MASTER BACH CHOCOLATE.
Entrega # 1 38 Kg & 3 Dias Habiles
Linea Cédigo Cantidad Precio Unitario Precio Total
0016 20104 1770 0080 36 4,790.00 172,440,00
Descripcion del Bien:
MASTERBACH CODIGO 151950-MX
ESPECICACIONES TECNICAS
PIGMENTO MASTER BACH ROSADO.
Entrega # 1 36 Kg a 3 Dias Habiles
Linea Cadigo Cantidad Precio Unitario Precio Total
0020 20104 1770 0100 18 4,089.00 73,602.00
Descripcion del Bien:
MASTERBACH CODIGO 17108-A
ESPECIFICACIONES TECNICAS
PIGMENTO MASTER BACH VERDE MENTA.
Entrega # 1 18 Kg a 3 Dias Habiles
Linea Cédigo Cantidad Precio Unitario Precio Total
0024 20199 1864 0036 3,100 1,110.00 3,441,000.00
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Instituto Nacional de Aprendizaje 4385
Unidad Regional Central Oriental

Liave del Progrencd Proceso de Adquisiciones

Telefono: 2547-53-42 /Fax; 2233-74-97 ORDEN DE COMPRA
Apartado : 5200 San José, Costa Rica

www.ina.ac.cr.

Fecha: 04/11/2016

Sefior{es) : 3101079790 CORPORACION ANDINA COANSA S.A
Numero de Tramite : 2015LA-000011-02 LICITACION ABREVIADA
Descripgion : RESINAS Y PIGMENTOS

De acuerdo con los precios ofrecidos por usted{es) en su oferta para este tramite de compra se le solicita entregar los
bienes o servicios que se detallan a continuacién:

Descripcidén del Bien:

RESINA PVC RIGIDO CODIGO E740D48-1-F-1

ESPECIFICACIONES TECNICAS
RESINA DE POLI-CLORURO DE VINILO {PVC) RIGIDO
PARA EXTRUSION DE TUBERIA Y PERFILES EN FORMA GRANULADA (PELLETS)

Entrega # 1 : 3,100 Kg a 3 Dias Habiles
Linea Cédigo Cantidad Precio Unitario Precio Total
0029 20199 1864 0041 54 2,058.00 111,132.00

Descripcién del Bien:

RESINA POLIESTIRENO PC CODIGO PC110

ESPECIFICACIONES TECNICAS
RESINA DE POLICARBONATO (PC) PARA INYECCION DE PLASTICO EN FORMA GRANULADO(PELLETS)

Entrega # 1 : 54 Kg a 3 Dias Habiles
Linea Cadigo Cantidad Precio Unitario Precio Total
0033 20199 1864 0055 1,650 1,315.00 2,169,750.00

Descripcidon del Bien:
RESINA POLIESTIRENO CRISTAL CODIGQ 1540

ESPECIFICACIONES TECNICAS
RESINA DE POLIESTIRENC CRISTAL PARA INYECCION DE PLASTICO EN FORMA GRANULADO (PELLETS)

PARA UNA ENTREGA AGIL Y ORDENADA EN EL ALMACEN REGIONAL, SE LE SOLICITA IDENTIFICAR POR
NUMERO DE LINEA CADA UNG DE LOS BIENES O MATERIALES A ENTREGAR

FAVOR COORDINAR LA ENTREGA DE 1L.OS MATERIALES O BIENES CON LOS FUNGIONARIOS DEL ALMACEN

SELLO BLANCO
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Instituto Nacional de Aprendizaje - 4385
Unidad Regional Central Oriental ’

Liave dal Progresa 3 PI’OCGSO de AdQUiSiCioneS

Telefono: 2547-53-42 fFax: 2233-71-07 ORDEN DE CCOMPRA
Apartado : 5200 San José, Costa Rica
Wwww.ina,ac.cr,

Fecha: 04/11/2016

Sefior(es) 3101079790 CORPORACION ANDINA COANSA S.A
Numero de Tramite : 2015LA-000014-02 LICITACION ABREVIADA
Descripcién : RESiNAS Y PIGMENTOS

De acuerdo con los precios ofrecidos por usted{es) en su oferta para este tramite de compra se le solicita entregar los
blenes o servicios que se detallan a continuacion:

Descripcion del Bien:

REGIONAL A LOS TELEFONOS 2232-4422 EXT 6673 O 6340 /f 2210-6673 / 2210-6340 DE ACUERDO AL HORARIO
ESTABLECIDO EN ESTA ORDEN DE COMPRA.

SE TIENEN POR INCORPCRADOS EL CARTEL Y LA OFERTA ECONOMICA DE LA EMPRESA GORPORACION
ANDINA COANSA S A,

Entrega # 1 : 1,650 Kg a 3 Dias Habiles

Monto Total de la Orden de Compra : 6,629,206.00
seis millones seiscientos veintinueve mil doscientos seis con 00/100 COLONES

Tipo de Pago : TRANSFERENCIA BANCARIA
l.ugar de Entrega : ALMACEN REGIONAL CENTRAL ORIENTAL

ElHORARIO DE RECIBO DE BIENES Y/ O SERVICIOS ES DE LUNES A
JUEVES DE 7:00 AM. A 2:30 P.M. Y VIERNES DE 7:00 A.M. A 2:00 P.M.

Hecho Por Revisado Por Encargado Proc. Adquisiciones
CC. 1- Qriginal. 2- Proceso Financlero Contable. 3- Expediente. 4- Proceso Almacén / Unidad Solicitante.
SELLQC BLANCO
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Llave del Progreso

Telefono; 2547-53-42 /Fax: 2233-71-87

Instituto Nacional de Aprendizaje
Unidad Regional Central Oriental
Proceso de Adquisiciones

ORDEN DE COMPRA

Cwaresoe V-6 - 2018

<.

4381
LOCAL

Apartado : 5200 San José, Costa Rica
www.ina,ac.cor.

04/11/2016
3101168955

Fecha:

Sefior(es) ;

Numero de Tramite : 2015LA-000011-02 LICITACION ABREVIADA

Descripcion : RESINAS Y PIGMENTOS

GARANTIA DE CUMPLIMIENTO

PETROPLASTIC INTERNACIONAL S.A,

De acuerdo con los precios ofrecidos por usted(es) en su oferta para este tramite de compra se le solicita entregar los

hienes o servicios que se detallan a continuacion:

linea

Cédigo
0002

20104 1770 0010
Descripcion del Bien:

Cantidad
34

PIGMENTO AMARILLO PASTEL. (AMARILLO 005}

MASTERBATCHES
MARCA: KROMINEL

ESPECIFICACIONES TECNICAS

PIGMENTO MASTER BACH AMARILLO PASTEL

Entrega # 1

Precio Unitario
4.9760

Precio Total
168.68

34 Kg a 15 Dias Habiles

Linea
0003

Cddigo
20104 1770 0015

Descripcion del Bign:

Cantidad
34

PIGMENTO AMARILLO PRIMAVERA (AMARILLO 008)

MASTERBATCHES
MARCA. KROMINEL

ESPECIFICACIONES TECNICAS

PIGMENTO MASTER BACH AMARILLO PRIMAVERA.

Entrega # 1

Precio Unitario
5.7500

Precio Total
195.50

34 Kg a 15 Dias Habiies

Linea
0004

Descripcién del Bien:

PIGMENTO AZUL ULTRAMAR (AZUL 0037)
MASTERBATCHES

MARCA, KROMINEL .

Cddigo
20104 1770 0020

ESPECIFICACIONES TECNICAS
PIGMENTO MASTER BACH AZLIL ULTRAMAR,
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Cantidad

30

Piecio Unitario
6.500

Precio Total
195.00

SELLO BLANGO



Instituto Naciona! de Aprendizaje 4381
Unidad Regional Central Oriental
Proceso de Adquisiciones

Telefono: 2647-53-42 [Fax: 2233-71-97 ORDEN DE COMPRA
Apartado : 5200 San José, Costa Rica

WwWw.ina.ac.cr.

‘ﬁ -

Liave del Progresao

Fecha: 04/11/2016

Sefior(es) : 3101168955 PETROPLASTIC INTERNACIONAL S.A.
Numero de Tramite + 2015LA-000011-02 LICITACION ABRREVIADA
Descripcion : RESINAS Y PIGMENTOS

De acuerdo con los precios ofrecidos por usted{es} en su oferta para este tramite de compra se le solicita entregar los
bienes o servicios que se detallan a continuacion:

Descripcion del Bien:

Entrega # 1 : 30 Kg a 15 Dias Habiles
Linea Cédigo Cantidad Precio Unitario Precio Total
0012 20404 1770 0060 44 6.1400 270.16

Descripcién del Bien:

PIGMENTO NARANJA (NARANJA 001)
MASTERBATCHES
MARCA. KROMINEL

ESPECIFICACIONES TECNICAS
PIGMENTO MASTER BACH NARANJA.

Entrega # 1 : 44 Kg a 15 Dias Habiles
Linea Codigo Cantidad Precio Unitario Precio Total
0044 20104 1770 0070 34 5.700 193.80
Descripcion del Bien:
PIGMENTQ ROJO ESCARLATA
MASTERBATCHES

MARCA, KROMINEL

ESPECIFICACIONES TECNICAS
PIGMENTO MASTER BACH ROJO ESCARLATA.

Entrega # 4 : 34 Kg a 15 Dias Habiles
Linea Cdadigo Cantidad Precio Unitario Precio Total
0017 20104 1770 0085 72 6.4400 463.68
Descripeion del Bien:
SELLO BLANCO
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Instituto Nacional de Aprendizaje 4381
Unidad Regional Central QOriental

Limve det Progreec ¥ Proceso de Adquisiciones
Telefono: 2547-53-42 fFax: 2233-71-97 ORDEN DE COMPRA

Apartado ; 5200 San José, Costa Rica
www.ina.ac.cr.

Fecha: 04/11/20186

Sefior(es) : 3101188955 PETROPLASTIC INTERNACIONAL S A,
Numero de Tramite : 2015LA-000011-02 LICITACION ABREVIADA
Descripcion : RESINAS Y PIGMENTOS

De acuerdo con los precios ofrecides por usted{es) en su oferta para este tramite de compra se le solicita entregar los
bienes o servicios que se detallan a continuacidn:

Descripcion del Bien:

PIGMENTO VERDE CANA (VERDE AMARILLENTO)
MASTERBATCHES
MARCA. KROMINEL

ESPECIFICACIONES TECNICAS 3
PIGMENTO MASTER BACH VERDE CANA,
Entrega # 1 : 72 Ky a 15 Dias Habiles
Linea Codigo Cantidad Precio Unitario Precio Total
0018 20104 1770 0090 74

47300 350.02
Descripcion del Bien: '

PIGMENTO VERDE ESMERALDA (VERDE 009}
MASTERBATCHES

MARCA. KROMINEL

ESPECIFICACIONES TECNICAS
PIGMENTO MASTER BACH VERDE ESMERALDA.

Entrega # 1 : 74 Kg a 15 Dias Habiles
Linea Cédigo Cantidad Precio Unitario Precio Total
0022 20199 1864 0034 4,210 1.9500 8,208.50

Descripcion del Bien:

RESINA POLIETILENO ALTA DENSIDAD {(HDPE) PARA INYENCION DE PLASTICO EN FORMA GRANULADA
(PELLETS)

MARCA LYONDELLLBASELL
ESPECIFICACIONES TECNICAS

RESINA DE POLIETHENO ALTA DENSIDAD (HDPE) PARA INYECCION DE PLASTICOS EN FORMA GRANULADO
(PELLETS)

SELLO BLANCO
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. Instituto Nacional de Aprendizaje 4381
- Unidad Regional Central Oriental
Llave det Progreso Proceso de Adquisiciones
Telefono: 2547-53-42 (Fax: 2233-71-97 ORDEN DE COMPRA
Apartado ; 5200 San José, Costa Rica
www.ina.ac.cr,
Fecha: 04/11/20186
Sefior(es) : 3101168955 PETROPLASTIC INTERNACIONAL S.A.
Numero de Tramite : 2015LA-000011-02 LICITACION ABREVIADA
De acuerdo con los precios ofrecidos por usted{es) en su oferta para este tramite de compra se le solicita entregar los
bienes o servicios que se detallan a continuacién:
Descripcion del Bien:
Entrega # 1 : 4,210 Kg a 15 Dias Habiles
Linea Cadigo Cantidad Precio Unitario Precio Total
0023 20199 1864 0035 400 2.2400 896.00
Descripcion del Bien:
RESINA POLIETILENO BAJA DENSIDAD {(HDPE) PARA EXTRUSION DE SCPLADO EN FORMA GRANULADO
{PELLETS)
MARACA: CYMPOL
ESPECIFICACIONES TECNICAS
RESINA DE POLIETILENC BAJA DENSIDAD (LDPE) PARA EXTRUSION DE SOPLADO
EN FORMA GRANULADO (PELLETS)
Entrega # 1 ; 400 Kg a 15 Dias Habiles
Linea Cddigo Cantidad Precio Unitario Precic Total
0025 20199 1864 0037 3,100 2.3100 7,161.00
Descripcidn del Bien: . )
RESINA POLI-CLORURO DE VINILO (PVC) FLEXIBLE PARA EXTRUSICN DE TUBERIA Y PERFILES EN FORMA
GRANULADA (PELLETS)
MARCA. RESINTECH
ESPECIFICACIONES TECNICAS
RESINA POLI-CLORURO DE VINILO {PVC) FLEXIBLE
FARA EXTRUSION DE TUBERIA 'Y PERFILES EN FORMA GRANULADO (PELLETS)
Entrega # 1 : 3,100 Kg a 15 Dias Habiles
Linea Cadigo Cantidad Precio Unitario Precio Total
0032 20199 1864 0048 500 2.2500 1,125.00
SELLO BLANCO
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Instituto Nacional de Aprendizaje 4381
Unidad Regional Central Oriental

Liave def Progreso '} Proceso de Adquisiciones
Telefono: 2547-53-42 /Fax: 2233-71-97 ORDEN DE COMPRA

Apartado : 5200 San José, Costa Rica
Www.ina.ac.cr,

Fecha: 04/11/20186

Sefior(es) : 3101168955 PETROPLASTIC INTERNACIONAL S.A.
Numero de Tramite : 2015LA-000011-02 LICITACION ABREVIADA
Descripcion : RESINAS Y PIGMENTOS

De acuerdo con los precios ofrecidos por usted{es) en su oferta para este tramite de compra se le solicita entregar los
bienes o servicios que se detalfan a continuacién:

Descripcion del Bien:

RESINA POLIETILENO (PP) PARA EXTRUSION DE SOPLADO
MARCA. PROPILCO

ESPECIFICACIONES TECNICAS
RESINA DE POLIPROPILENO (PP) PARA EXTRUSION DE SOPLADO.

Entrega # 1 : 500 Kg a 15 Dias Habiles
Linea Cadigo Cantidad Precio Unitario Precio Total
0034 20199 1864 0060 610 1.9900 1,213.90

Descripcién del Bien:

RESINA DE POLIESTIRENO BAJA DENSIDAD PARA INYECCION DE PLASTICOS EN FORMA GRANULADA
(PELLETS)
MARCA: LYONDELLBASELL

ESPECIFICACICNES TECNICAS
RESINA DE POLIETILENC BAJA DENSIDAD PARA INYECCION DE PLASTICOS EN FORMA GRANULADO (PELLETS)

GARAN'}'iA DE FABRICACION 03 MESES, LA MISMA SE DEBE ENTREGAR JUNTO CON LOS BIENES EN EL
ALMACEN REGIONAL (APLICA PARA TODAS LAS LINEAS)

PARA UNA ENTREGA AGIL Y ORDENADA EN EL ALMACEN REGIONAL, SE LE SGLICITA IDENTIFICAR POR
NUMERO DE LINEA CADA UNO DE LOS BIENES O MATERIALES A ENTREGAR

FAVOR COORDINAR LA ENTREGA DE LOS MATERIALES O BIENES CON LOS FUNCIONARIOS DEL ALMAGEN
REGIONAL A LOS TELEFONOS 2232-4422 EXT 6673 O 6340 /f 2210-6673 / 2210-6340 DE ACUERDO AL HORARIO
ESTABLECIDO EN ESTA ORDEN DE COMPRA,

SE TIENEN POR INCORPORADOS EL CARTEL Y LA OFERTA ECONOMICA DE 1A EMPRESA PETROPLASTIC
INTERNACIONAL S.A,

SELLO BLANCO
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Instituto Nacional de Aprendizaje 4381
- Unidad Regional Central Oriental
Proceso de Adquisiciones

CRDEN DE COMPRA

Liave del Progreso B

Telefono: 2547-53-42 IFax: 223;%?1-9?

Apariado : 5200 San José, Costa Rica
WWw.ina,ac.cr.

Fecha: 04/11/20186 .

Sefor(es) : 3101168855 PETROPLASTIC INTERNACIONAL S A.
Numero de Tramite @ 2015LA-000011-02 LICITACION ABREVIADA
Descripcion : RESINAS Y PIGMENTOS

De acuerdo con los precios ofrecidos por usted{es) en su oferta para este tramite de compra se le solicita entregar los
bienes o servicios que se detallan a continuacién:

Descripcién del Bien:

Entrega # 1 : 610 Kg a 15 Dias Habiles

Monto Total de la Orden de Compra :
veinte mif cuatrocientos cuarenta y dos con  54/100 DOLARES
Tipo de Pago : TRANSFERENCIA BANCARIA
Lugar de Entrega : ALMACEN REGIONAL CENTRAL ORIENTAL

20,442.54

El HORARIO DE RECIBO DE BIENES Y/ O SERVICIOS ES DE LUNES A
JUEVES DE 7:00 AM. A 2:30 P.M. Y VIERNES DE 7:00 A.M. A 2:00 P.M.

Maneda Extranjera | EL PAGO SE HARA EN COLCONES AL TIPO DE CAMBIO VENTA DEL DOLAR,
ESTABLECIDO POR EL BANCO CENTRAL DE COSTA RICA A LA FECHA DE LA TRANSFERENCIA.

Hecho Por

Revisado Por Encargado Proc. Adquisiciones
CC. 1- Original, 2- Proceso Financiero Contable.

3- Expediente. 4- Proceso Almacén / Unidad Solicitante.

SELLO BLANCO
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Tuaesos 29- 6 2015

Instituto Nacional de Aprendizaje 4386
Unidad Regional Central Oriental
Linve del Frogrens Proceso de Adquisiciones LOCAL

Telefono: 2547-53-42 /Fax: 2233-71-97

ORDEN DE COMPRA
Apartado : 5200 San José, Costa Rica

GARANTIA DE CUMPLIMIENTO
WWW.iNa. ac.cr.
Fecha: 04/11/2016
Sefior(es) : 3101025221 EQUIPLAST INTERNACIONAL SQOCIEDAD ANONIMA
Numero de Tramite : 2015LA-000011-02 LICITACION ABREVIADA
Descripcion : RESINAS Y PIGMENTOS

Da acuerdo con los precios ofrecidos por usted{es) en su oferta para este tramite de compra se le solicita entregar los
bienes o servicios que se detallan a continuacion:

Linea Cadigo Cantidad Precio Unitario Precio Total
. 0005 20104 1770 0025 2 3.4900 6.98
Descripcién def Bien:

PIGMENTO MASTER BACH BLANGO,
MARCA. CCP-PEBLO60O1P

Entrega # 1 : 2 Kg

a 22 Dias Habiles
Linea _ Cddigo Cantidad Precio Unitario Precio Total
0013 20104 1770 0065 31 2.4900 7r.as
Descripcion del Bien:
PIGMENTO MASTER BACH NEGRO.
MARCA: CCP-PENE4000E
Enfrega # 1 : 31 Kg a 22 Dias Habiles
Linea Cddigo Cantidad Precio Unitario Precio Total
0021 20104 1780 0010 66 5.9900 395.34
Descripcion del Bien:
PIGMENTO AZUL PARA RESINA, EN EMPAQUES DE 1 KILOGRAMO.
MARCA. CCP-PEAZ0168
Entrega # 1 : 66 Kg a 22 Dias Habiles
Linea Cdédigo Cantidad Precio Unitario Precio Total
0026 20199 1864 0038 1,500 1.7500 2,625.00
Descripcion del Bien:

RESINA DE POLIETILENO LINEAL DE BAJA DENSIDAD (LLDPE)} PARA EXTRUSION DE PELICULA EN FORMA
GRANULADA {PELLETS).

MARCA: EXELENE 1401

Entrega # 1 : 1,500 Kg a 22 Dias Habiles

SELLO BLANCO
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Instituto Nacional de Aprendizaje 4386
Unidad Regional Central Oriental

Proceso de Adquisiciones

Telefono: 2547-53-42 /Fax; 2233-71-67 ORDEN DE COMPRA
Apartado : 5200 San Joseé, Costa Rica

www.ina.ac.cr.

Liave del Progresa

Fecha: 04/11/20186
Sefior(es) : 3101025221 EQUIPLAST INTERNACIONAL SOGIEDAD ANONIMA
Numero de Tramite : 2015LA-000011-02 LICITACION ABREVIADA

De acuerdo con los precios ofrecidos por usted{es} en su oferta para este tramite de compra se le solicita entregar los
bienes o servicios que se detallan a continuacidn:

Linea Cadigo Cantidad Precio Unitario Precio Total
0027 20199 1864 0039 800 1.7600 1,408.60
Descripcién del Bien: ’

RESINA DE POLIETILENO ALTA DENSIDAD {HDPE) PARA EXTRUSION DE PELICULA EN FORMA GRANULADO
(PELLETS),

MARCA SABIC F10750

Entrega # 14 : 800 Ky a 22 Dias Habiles
Linea Cédigo Cantidad Precio Unitario Precio Total
0028 20199 1864 0040 1,500 1.7200 2,580.00

Descripcion dei Bien:

RESINA DE POLIETILENO BAJA DENSIDAD (LDPE) PARA EXTRUSION DE PELICULA. EN FORMA GRANULADO
(PELLETS).

MARCA: EXELENE 2001

Entrega # 1 : 1,500 Kg a 22 Dias Habiles
Linea Cédigo Cantidad Precio Unitario Precio Total
0030 20199 1864 0045 600 1.8100 1,086.00
Descripcion del Bien:

RESINA DE POLIPROPILENO {PP) PARA INYECCION.
MARCA: SABIC 518A

Entrega # 1 : 600 Kg a 22 Dias Habiles
Linea Cadigo Cantidad Precio Unitario Precio Total
0031 20199 1864 0046 1,000 1.7200 1,720.00
Descripcion del Bien: .
RESINA DE POLIETILENO ALTA DENSIDAD PARA EXTRUSION DE SOPLADOC.
SELLO BLANCO
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Instituto Nacional de Aprendizaje 4386
Unidad Regional Central Oriental

Proceso de Adquisiciones
Telefono: 2547-53-42 /Fax: 2233.71-07 ORDEN DE COMPRA

Apartado : 5200 San José, Costa Rica
www.ina.ac.cr.

Liave def Progresa ]

Fecha: 04/11/2018

Seftor(es) : 3101025221 EQUIPLAST INTERNACIONAL SOCIEDAD ANONIMA
Numero de Tramite : 2015LA-000011-02 LICITACION ABREVIADA

Descripci(’)n . RESINAS Y PIGMENTQOS

De acuerdo con los precios ofrecidos por usted{es) en su oferta para este tramite de compra se le soficita entregar los
bienes o servicios que se detallan a continuacién:

Descripcion del Bien:
MARCA: EXELENE 5502M

ESPECIFICACIONES TECNICAS
RESINA DE POLIETILENO ALTA DENSIDAD (MDPE) PARA EXTRUSION DE SOPLADOQ

PARA UNA ENTREGA AGIL Y ORDENADA EN EL ALMACEN REGIONAL, SE LE SOLICITA IDENTIFICAR POR
NUMERO DE LINEA CADA UNO DE LOS BIENES O MATERIALES A ENTREGAR

FAVOR COORDINAR LA ENTREGA DE LOS MATERIALES Q BIENES CON LOS FUNCIONARIOS DEL ALMACEN

REGIONAL A LOS TELEFONOS 2232-4422 EXT 6673 O 6340 // 2210-6673 / 2210-6340 DE ACUERDO AL HORARIO
ESTABLECIDO EN ESTA ORDEN DE COMPRA,

SE TIENEN POR INCORPORADOS EL CARTEL Y LA OFERTA ECONOMICA DE LA EMPRESA EQUIPLAST
INTERNACIONALRN S A,

Entrega # 1 : 1,000 Kg a 22 Dias Habiles

Monto Total de la Orden de Compra : 9,898.51
nueve mil ochocientos noventa y ocho con  51/100 DOLARES
Tipo de Pago : TRANSFERENCIA BANCARIA
Lugar de Entrega : ALMACEN REGIONAL CENTRAL ORIENTAL

EFHORARIO DE RECIBO DE BIENES Y/ O SERVICIOS ES DE LUNES A
JUEVES DE 7:00 A.M. A 2:30 P.M. Y VIERNES DE 7:00 A.M. A 2:00 P.M.

SELLO BLANCO
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Instituto Nacional de Aprendizaje 4386
Unidad Regional Central Oriental

Proceso de Adquisiciones

Telelono: 2547-63-42 (Fax; 2233-71-97 ORDEN DE COMPRA
Apartado : 5200 San José, Costa Rica

WWW.ina.ac.cr,

Llave del Progreso

Fecha: 04/1172018

Sefior{es) : 3101025221 EQUIPLAST INTERNACIONAL SOCIEDAD ANONIMA
Numero de Tramite : 2015LA-000011-02 LICITACION ABREVIADA

Descripcion : RESINAS Y PIGMENTOS

De acuerdo con los precios ofrecidos por usted{es) en su oferta para este trdmite de compra se le solicita entregar los
bienes o servicios que se detallan a continuacion:

Moneda Extranjera : El. PAGO SE HARA EN COLONES AL TIPO DE CAMBIO VENTA DEL DOLAR,
ESTABLECIDO POR EL BANCO CENTRAL DE COSTA RICA A LA FECHA DE LA TRANSFERENCIA,

Hecho Por

Revisado Por Encargado Proc. Adquisiciones
CC. 1-Original. 2- Proceso Financiero Contable.

3- Expediente. 4- Proceso Almacén / Unidad Solicitante.

SELLO BLANCO
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INSTITUTO NACIDNAL DE APRENDIZAJE FR URF PT 01
Unidad de Recursos Financieros Edicion 03
Proceso de Tesoreria {30/06/2011)

VALE DE CAJA CHICA
Vale No. 02-1827- 16

Reintegro por: | |

Unidad:

Facha :

Beneficiari{o a):|

Monto en Letras: Jun millon doscientos noventa y ocho mil setecientos cincuenta colones con 007100 1

Detalle: (Cantidad, Unidad de medida, marca, modelo, tamafio, No. Placa, trabajo a realizar, razén de Iz Gira u ofros)

BARA CUMPLIR CON LOS OBJETIVOS DE LOS SFCP.SE REQUIERE LA COMPRA DE MATERIAL PERECEDERG, SN ESTE
VIATERIAL NO ES POSIBLE CUMPLIR BRINDAR EL SCFP YA QUE EL MATERIAL ES IMPRESCINDIBLE PARA CUMPLIR CON
| OS OBJETIVOS DEL MODULO EXTRUSION DE PELICULA, ES URGENTE PUES SIN ESTE MATERIAL SE DEBE DE
SUSPENDER ELSGFP 2425.IF. MMIP2014.1.2016. AL NO CONTAR EN ESTOS MOMENTOS GON EL MATERIAL PERECEDERO
sE DE RECURRIR_DE FORMA EXCEPCIONAL A ESTA COMPRA.

Justificacion :
PARA CUMPLIR GON LOS OBJETIVOS DE LOS SFCP.SE REQUIERE LA COMPRA DE MATERIAL PERECEDERO, SIN ESTE |
MATERIAL NO ES POSIBLE CUMPLIR BRINDAR EL SCFP YA QUE EL MATERIAL ES IMPRESCINDIBLE PARA CUMPLIR CON
| 0S ORJETIVOS DEL MODULO EXTRUSION DE PELICULA, ES URGENTE PUES SIN ESTE MATERIAL SE DEBE DE
SUSPENDER ELSCFP 2425.1F.MMIP2014.1.2016. AL NO CONTAR EN ESTOS MOMENTOS CON EL MATERIAL PERECEDERO
E DEBE DE RECURRIR DE FORMA EXCEPCIONAL A ESTA COMPRA,

Autorizacién Nombre: MARTINEZ MELENDEZ MARGARITA

{Firma v Sella)

Recibido; Fecha

{Firma)

En cumplimients con lo que establa el Art. 14 del Reglamento de Fondos Rotativos de Trabajo y de Caja Chica, y én el caso de no liguidarse este
adetanto en el plaze establecido; yo, PICADO GARRC JORGE ARTURO, cédula 105130497, autorizo a la Institucion a deducirlo de mi salario;
independiente de las sanciones que la Unidad de Recursos Humanos determine de acuerdo al Art. 23 del reglamento indicado.

Se advierte el compromizso de todo persona funcionaria plblica de observar 1o establecido en el articulo 22 y 22 bis de la Ley de Contratacidn
Administrativa.

IRetiro la Suma de: | 1,208,750.00 | -

Firma : CedUia
Cuenta Cadigo Meta Monto
20199 128103022 1,298,750.00 ¢iFecha

Dinerp Recibido ¢

Menos: Gastado ¢

Diferencia a Cubrir ¢

Diferencia a reintegrar ¢

1. Este vale debe liquidarse conforme a los plazos establecidos en el Manual de Procedimientos Fondos Rotativos de Trahajo de Caja Chica y Vidticos.
2. Este vale debe ser utilizade UNICAMENTE para lo indicade en ei detalle de la compra. 3. Las facturas deben venir a nombre del Instituto Nacional da
Aprendizaie, timbradas o dispensadas. 4. Toda adquisicion debe tener el precio normal del mercado. 5. Toda liquidacion debera incluir e comprobarte
de entrada a la bodega o el comprobante de recibido satisfactorio, cuandoe se adquiere un servicio,

”.__-,-—ﬂ'“
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SPO3REDS o INSTITUTO NACIONAL DE APRENDIZAJE 24/08/2016

SIREMA/PROGRAMACION Y CONTROL : . 02:46:22 PM
Reporte de Lista de Recursos Instruccionales

)l

BieﬁlServIcio UM ‘Desecripcion. ~ GCantRequerida CantDevolver Preclo Referencia
Nucleo Nombre . : : Centro de Costo
3 NUCLEQ DE METALMECANICA _ 3
Codigo de Lista MMIP00O19 Nombre: ELABORACION DE PRODUGTOS PLASTICOS MEDIANTE EL F
: ' PROCESO DE MOLDEO POR INYECCION i
Modalidad : - onmacion PRESENCIAL '
20101 -0050 -0110 und ACEITE DESOXIDANTE (PENETRANTE), EN 2.000 0.000 4. 500.00
AEROSOL
- 20101 - 0051 -0030 .. | ACEITE HiDRAULiCO SAE t0W 30 1.000 0.000 4,200.00
20104 —=1770 -0005 Kg PIGMENTO MASTER BACH AMARILLO 2.060 '0.000 6,025.00
FLUORECENTE . _
20104 - 1770 -0010 Kg PIGMENTO MASTER BACH AMARILLO PASTEL 2.000 0.000 2,710.00
20104 -1770 -0015 Kg PIGMENTO MASTER BACH AMARILLC 2.000 0.000 3,025.00
PRIMAVERA . . ‘
20104 -1770 -0020 Kg PIGMENTO MASTER BACH AZUL ULTRAMAR 2.000 0.000 2,900.00
20104 = 1770 ~0030 . Kg PIGMENTO MASTER BACH BLANCO AZULADO 2.000 0.000 2,200.00
20104 ~ 1770 -0035 Kg PIGMENTO MASTER BACH BUFF 2.000 0.000 3,000.00
20104 ~ 1770 ~0040 Kg PIGMENTO MASTER BACH CAFE 2.000 0.000 3,500.00
20104 ~ 1770 ~0045 Kg . PIGMENTO MASTER BACH CELESTE ) 2.000 0.000 3,700.00
20104 -1770 =0050 Kg PIGMENTC MASTER BACH CHOCOLATE - 4,000 0.000 2,200.00
20104 - 1770 -0055 Kg PIGMENTC MASTER BACH MORADO LILA 4.000 + 0.000 4,000.00
20104 - 1770 ~0060 Kg PIGMENTO MASTER BACH NARANJA . 2.000 - 0.000 3,350.00
20104 -1770 0065 Kg - PIGMENTO MASTER BACH NEGRO | - . 2.000 0.000 1,600.00
20104 - 1770 ~0070 Kg PIGMENTC MASTER BACH ROJO ESCARLATA | 2.000 0.000 3,100.00
20104 - 1770 —0075 Kg PIGMENTO MASTER BACH RCJO . 2.000 . 0.C00 5,600.00
FLUORECENTE ’ '
20104 - 1770 -0080 Kg PIGMENTO MASTER BACH ROSADC _ 2.000 0.000 ' 5,000.00
20104 - 1770 =-0085 Kg PIGMENTO MASTER BACH VERDE CANA 2.000 0.000 3,200.00
20104 - 1770 -0090 Kg PIGMENTO MASTER BACH VERDE ESMERALDA 2.000 - 0.000 2,600.00
20104 - 1770 ~0095 Kg PIGMENTO MASTER BACH VERDE _ 2.000 0.000 5,900.00
FLUORECENTE
20104 ~ 1780 ~0010 Kg PIGMENTO AZUL PARA RESINA 3.000 0.000 ' 8,235.00

20199 -0195 -0007  und LIMPIADOR PARA CONTACTOS ELECTRICOS Y 2.000 0.000 4,000.00
ELECTRONICOS DE ROCIADOR CON .

TECNOLOGIA DIELECTRICA :

RESINA DE POLIETILENO ALTA DENSIDAD 300.000 0.000 1,100.0¢

-

20199 - 1864 -0034 Kg ¢
(HDPE) PARA INYECCION DE PLASTICOS e . ,
20199 - 1864 -0044 Kg ¢ RESINA DE POLIESTIRENQ DE ALTO IMPACTO 100, 000 0.000 1,700.00
(HIPSYPARA INYECCION DE PLASTICOS. -~ 7T .
20199 - 1864 -0045 Kg i RESINA DE POLIPROPILENG (PP) PARA 320 000 0.000 - 1,100.00
‘ INYECCION , : :
20199 -1864 -0055 Kg ¢ RESINA DE POLIESTIRENO CRISTAL PARA 200.000 3 0.000 1,450.00 -
‘ INYECCION DE PLASTICOS : '
20199 ~ 1864 -0060 Kg « RESINA DE POLIETILENO BAJA DENSIDAD : 300.000 0.000 1,100.00 °
PARA INYECCION DE PLASTICOS LT .
20199 ~ 25565 ~0080 und PEGAMENTO PARA TUBERIAY ACCESORICS 1.000 0.000 : 2,500.'.00
DEPV.C
20203 -0102 ~0005 Kg BRILLO PARA CALIENTE : ' 5.000 0.000 2,760.00
Total de Bienes Incluidos: 29 Costo Total: 1,651,825.00
Pégina : . 002 de 003 |SUAR|O JRODRIGUEZZELED
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SPO3REDS ; - INSTITUTO NACIONAL DE APRENDIZAJE 2410812016

SIREMA/PROGRAMACION Y CONTROL, . 03:10:53 PM
Reporte de Lista de Recursos Instruccionales :

Bien/Servicio U.m Descripcion Cant Requerida Cant Devoiver Precio Referencia
Nicleo  Nombre _ Centro de Costo
3 _ NUCLEQ DE METALMECANICA 3 .
Cadigo de Lista MMIP0022 Nombre: ELABORACION DE PRODUGTOS PLASTICOS MEDIANTE EL
N PROCESO DE EXTRUSION DE TUBERIAS Y PERFILES
 Modalidad : o 1ACION PRESENCIAL |
20101 ~0050 ~0110 und  ACEITE DESOXIDANTE {PENETRANTE), EN 2.000 0.000 " 4,500.00
AEROSOL
20101 -0051 -Q030 |- ACEITE HIDRAULICO SAE 10 W 30 : 1.000 0.000 4,200.00
20101 ~0170 -0007 Kg = GRASA GRAFITADA ANTIAFERRANTE - 2.000 0.000 11,100.00
20104 - 1770 -0005 Kg PIGMENTO MASTER BACH AMARILLO 2.000 0.000 §,025.00
FLUORECENTE
20104 -1770 -0010 Kg. PIGMENTO MASTER BACH AMARILLO PASTEL 2.000 0.000 2,710.00
20104 - 1770 ~0015 Ko PIGMENTO MASTER BACH AMARILLO 2.000 0.000 3,025.00
PRIMAVERA
20104 = 1770 -0030 Kg PIGMENTO MASTER BACH BLANCO AZULADO 2.000 0.000 ©2,200.00
20104 - 1770 -0035 Kg PIGMENTO MASTER BACH BUFF- 2.000 0.000° 3,000.00
20104 - 1770 -0040 Kg PIGMENTO MASTER BACH CAFE . 2.000 0.000 3,500.00
20104 - 1770 ~0045 Kg PIGMENTO MASTER BACH CELESTE ‘ 2.000 0.000- 3,700.00
20104 ~1770 -0050 Ky PIGMENTO MASTER BACH CHOCOLATE 2.000 0.000 2,200,00
20104 - 1770 -0055 Kg PIGMENTO MASTER BACH MORADO LILA 2.000 0.000 4,000,00
20104 - 1770 -0060 Kg ~ PIGMENTO MASTER BAGH NARANJA 2.000 - 0.000 3,350.00
20104 - 1770 ~0085 Kg PIGMENTO MASTER BACH NEGRO 2.000 0.000 1,600.00
20104 - 1770 ~0070  Kg PIGMENTO MASTER BACH ROJO ESCARLATA . 2.000 © o 0.000 3,100.00
20104 - 1770 -0075 Ky PIGMENTO MASTER BACH ROJO 2.000 0.000 5,600.00
FLUORECENTE _ »
20104 - 1770 -0080 Kg PIGMENTQ MASTER BACH ROSADO : 2.000 0.000 5,000.00
20104 - 1770 -0085 Kg PIGMENTO MASTER BACH VERDE CARNA , 2.000 . 0.000 3,200.00
20104 - 1770 -0090 Kg  _PIGMENTO MASTER BACH VERDE ESMERALDA 2.000 £.000 ' 2,800.00
20104 - 1770 -0095 Kg PIGMENTO MASTER BACH VERDE 2.000 0.000 - 5,800.00
_ FLUORECENTE .
20104 - 1770 -0100 Kg PIGMENTO MASTER BACH VERDE MENTA - 2.000 0.000 6,700.00
20104 - 1780 -0010 Kg PIGMENTO AZUL PARA RESINA 4,000 0.000 -+ 8,235.00
20199 ~0195 ~0007 und LIMPIADOR PARA CONTACTOS ELECTRICOS Y 1.000 0.000 4,000.00

ELECTRONICOS DE ROCIADOR CON
TECNOLOGIA DIELECTRICA

20199 - 1864 ~0036 Kg RESINA POLICLORURO DE VINILO (PVC) RIGIDA : SOO,C}DD 0.000, 1,100.00
_ PARA TUBERIA Y PERFILES -
20199 - 1864 -0037 Kg RESINA POLI-CLORURQO DE VINILO {PVC) £ 800.000 0.000 1,200.00
‘ FLEXIBLE PARA EXTRUSION DE TUBER!A Y ‘
: ' PERFILES ‘ .
20199 -2555 -0090 und PEGAMENTO PARA TUBERIA Y ACCESORIOS . . 1.000 0.000 2,500.00
PEPV.C :

20199 -2555 -0130 und PEGAMENTO DE CONTACTO EN TUBO ‘ 2.000 0.000 1,500.00

20203 - 0102 -0005 Kg BRILLO PARA CALIENTE 5.000 0.000 2,760.00
Total de Bienes Incluidos: 28 ‘ : Costo Total :  2.066,460.00
Y Ultima Linea —— —— .

Pagina : 002 de 002 ' ' ‘ ] ) ISUARIO : JRODRIGUEZZELED




SPO3REOS , INSTITUTO NACIONAL DE APRENDIZAJE - 24/08/2016-

SIREMA/PROGRAMACION Y CONTROL 02:48:19 PM
Reporte de Lista de Recursos Instruccionales

Bien/Servicio U.M Descripcion L _____Cant Requerida Cant Devolver Precio Referencia
Niicleo Nombre b C Centro de Costo

3 NUCLEQ DE METALMECANICA 3

. Codigo de Lista MMIPC021 Nombre: ELABORACION DE P‘RODUCTOS PLASTICOS MEDIANTE EL
. PROCESO‘DE EXTRUSION SOPLADO

Modalidad : 2 MACION PRESENCIAL

20101 -0051 -0030 | ACEITE HIDRAULICO SAE 10 W 30 1.000 0.000 4,200.00
20101 --0170 -0007 Kg GRASA GRAFITADA ANTIAFERRANTE 2.000 0.000 11,100.00
20104 - 1770 -0005 Kg PIGMENTC MASTER BACH AMARILLO 2.000 0.000 6,025.00

FLUOREGENTE ‘ .
20104 -1770 ~0010 Kg PIGMENTO MASTER BACH AMARILLO PASTEL 2.000 0.000 2,710.00
20104 -1770 0015  Kg PIGMENTO MASTER BACH AMARILLO 2.000 0.000° 3,025,00
. PRIMAVERA
20104 = 1770 =0020 Kg PIGMENTO MASTER BACH AZUL ULTRAMAR 1 2.000 0.000 2,900.00
20104 —=1770 -0030 Kg PIGMENTO MASTER BACH BLANCO AZULADO 2.000 0.000 ) 2,200.00
20104 - 1770 ~0035 Kg’ PIGMENTO MASTER BACH BUFF ‘ 2.000 - 0.000 3,000.00
20104 - 1770 -0040 Kg PIGMENTO MASTER BACH CAFE 2.000 . .000 3,500.00
201104 -~ 1770 ~0045 Kg PIGMENTO MASTER BACH CELESTE . - 2000 0.000 3,700.00
20104 = 1770 -0050 Kg PIGMENTO MASTER BACH CHOCOLATE 2.000 0.000 2,200.00
20104 -1770 -0085 Kg = PIGMENTO MASTER BACH MORADO LILA 2.000 0.000 4,000.00
20104 -1770 -G080 Kg PIGMENTO MASTER BACH NARANJA ’ 2.000 0.000 3,350.00
20104 - 1770 ~0065 Kg PIGMENTO MASTER BACH NEGRO ;  2.000 0.000 1,600.00
20104 -1770 -0070 Kg PIGMENTC MASTER BACH ROJO ESCARLATA 2.000 0.000 3,100.00
20104 - 1770 -0075 Kg PIGMENTO MASTER BACH RQJO 2.000 0.000 5,600.00
FLUORECENTE : ' .
20104 - 1770 -0080¢ Kg PIGMENTO MASTER BACH ROSADO - 2.000 0.000 5,000.00
20104 - 1770 -0085 Kg PIGMENTO MASTER BACH VERDE CANA 2.000 0.000 3,200.00
20104 =1770 -0090 Kg PIGMENTO MASTER BACH VERDE ESMERALDA 2.000 0.000 2,600.00
20104 - 1770 -0095 Kg PIGMENTO MASTER BACH VERDE | ) 2.000 0.000 5,800.00
S FLUORECENTE ‘
20104 -1770 -0100 Kg PIGMENTO MASTER BACH VERDE MENTA ; 2.000 0.000 6,700.00
20104 - 1780 -0010 Kg PIGMENTO AZUL PARA RESINA’ 4.000 3,000 8,235.00
20199 ~ 1864 -0035 Kg ¢ RESINA DE POLIETILENO BAJA DENSIDAD 200.000 - 0.000 . 1,100.00
. (PELD) PARA EXTRUSION SOPLADO .
20199 - 1864 ~0046 Kg  RESINA DE POLIETILENO ALTA DENSIDAD 300.000 0.000 1,100.00
] {HDPE) PARA EXTRUSION DE SOPLADO ‘ .
20199 - 1864 -0048 Kg . RESINA DE POLIPROPILENG (PP) PARA 600.000 0.000 1,200.00
. : EXTRUSION DE SOPLADO . :

20199 - 2555 ~0090 und BE%A\I}HSNTO PARA TUBERIAY ACCESORIOS : 1.000 - 0.000 2,500.00
20189 —-2555 -0130 und PEGAMENTO DE CONTACTO EN TUBO 2.000 0.00[;.1I . 1,500.00
20203 -0102 -0005 Kg- - BRILLO PARA CALIENTE  * o . 5.000 . 0.000 2,760.00

Total de Bienes Incluidos: 28 o Costo Total :  1,489,260.00

e — Ultima Linea

Pagina: 002 de 002 . d / o | - ISUARIO : JRODRIGUEZZELED
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SPO3REDS

INSTITUTO NACIONAL DE APRENDIZAJE
SIREMA/PROGRAMACION Y CONTROL

v

24/08/2018
02:47:22 PM

Reporte de Lista de Recursos Instruccionales

Descripcién

Cant Requerida Cant Devolver Precio Referencia

Cédigo de Lista MMIP0020

-

Bien/Servicio u.m
Niicleo Nombre Centro de Costo
3. 'NUCLEQ DE METALMECANICA 3

Nombre: ELABORACION DE PRODUCTOS PLASTICOS‘MEDIANTE EL

PROCESO DE EXTRUSION DE PELICULA

Modalidad : &0 MACION PRESENGIAL
20101 - 0050 -0110  und ACEITE DESOXIDANTE (PENETRANTE), EN 1.000 .0.000 4,500.00
AERQOSOL
20101 - 0051 -0030 | ACEITE HIDRAULICO SAE 10 W 30 1.000 0.C00 4,200.00
20101 =0170 =0007 Kg GRASA GRAFITADA ANTIAFERRANTE 1.000 0.000 11,100.00
;20104 = 1770 -0005 Kg PIGMENTO MASTER BACH AMARILLO 1.000 0.000 6,025.00
. , FLUORECENTE , :
"20104 <1770 -0010 Kg PIGMENTO MASTER BACH AMARILLO PASTEL 1.000 0.000 2,710.00
20104 - 1770 -0015 Kg = PIGMENTO MASTER BACH AMARILLO 1.000 0.000 3,025.00
PRIMAVERA
2010.4 -1770 -0035 Kg PIGMENTC MASTER BACH BUFF 2.000 0.000 3,000.00
20104 - 1770 -0040 Kg PIGMENTC MASTER BACH CAFE 2.000 0.000 3,500.00
20104 =1770 -0045 Kg PIGMENTO MASTER BACH CELESTE .2.000 0.000 3,700.00
20104 ~1770 -0050 Kg PIGMENTO MASTER BACH CHOCOLATE . 2.000 0.000 2,200.00
20104 - 1770 =-0055  Kg PIGMENTO MASTER BACH MORADO LILA 2.000 0.000 4,000.00
20104 - 4770 -00680 Kg PIGMENTO MASTER BACH NARANJA 2.000 0.000 3,350.00
20104 -~ 1770 -0065 © Kg PIGMENTO MASTER BACH NEGRO 2.000 0.000 1,600.00
20104 =1770 -007C Kg PIGMENTO MASTER BACH ROJO ESCARLATA 2.000 0.000 3,100.00
20104 1770 —0075 Kg PIGMENTO MASTER BACH ROJO 2.000 0.000 5,600.00
FLUORECENTE S
20104 =1770 "0080 Kg PIGMENTO MASTER BACH ROSADO - 2.000 0.000 5,000.00
20104 - 1770 ~0085 Kg PIGMENTO MASTER BACH VERDE CARNA 2.000 0.000 3,200.00
20104 - 1770 ~0080° Kg PIGMENTO MASTER BACH VERDE ESMERALDA 2.000 0.000 2,600.00
20104 - 1770 -0095 “Kg PIGMENTO MASTER BACH VERDE 2.000 .0.000 5,900.00
. FLUORECENTE !
20104 -1770 ~0100 Kg PIGMENTO MASTER BACH VERDE MENTA 2.000 0.060 6,700.00
20104 - 1780 ~0010 Kg PIGMENTO AZUL PARA RESINA 5.000 0.000 8,235.00
20199 - 0010 -0010 | ESPIRITU MINERAL "VARSOL 4.000 0.000 1,600.G0
20199 -0195 -0007 und LIMPIADOR PARA CONTACTOS ELECTRICOS Y - 3.000 0.000 4,000.00
: ELECTRONICOS DE ROCIADOR CON
) TECNOLOGIA DIELECTRICA _
20199 - 1864 -0038 Kg » RESINA DE POLIETILENO LINEAL DE BAJA 750.000 0.000 1,100.00
DENSIDAD e :
(LLDPE) PARA EXTRUSION DE PELICULA .
20199 - 1864 -0038 Kg * RESINA DE POLIETILENO ALTA DENSIDAD ~ 400.000 0.000 1,000.00 '
(HDPE) PARA EXTRUSION DE PELICULA J—
20199 - 1864 -0040 Kg . RESINA DE POLIETILENO BAJA DENSIDAD 750.000 0.000 1,200.00
. (LDPE) PARA EXTRUSION DE PELICULA B .
20199 -2555 =-0080 und PEGAMENTO PARA TUBERIA Y ACCESORIOS 3.000Q 0.000 2,500.00
DEPV.C . o
20199 - 2555 -0130 und PEGAMENTO DE CONTACTO EN TUBO 2.000 0.000 1,500.00
20203 -0102 -0005 Kg BRILLO PARA CALIENTE : 2.000 0.000 2,760.00
Total de Bienes Incluidos: 29 Costo Total ;  2,339,0556.00
- - R — wemeim ————e— Ultima Linea — -
Pégiha : 002 de Q02 |SUARiO JRODRIGUEZZELED
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SPO3RE0S INSTITUTO NACIONAL DE APRENDIZAJE ' 24/08/2016

SIREMA/PROGRAMACION Y CONTROL 02:06:54 PM
Reporte de Lista de Recursos Instruccionales

Bien/Servicio UM  Descripcion o Cant Requerida Cant Devolver Precio Referencia
Nicleo |, Nombre ‘ : ~ Centro de Costo

3 NUCLEO DE METALMECANICA 3

Cédigo de Lista MMIPOO17 Nombre; INTRODUCCION AL MOLDEO POR INYECCION DE PLASTICOS PARA

S OPERARIOS(AS) DE PROCESO

Modalldad ! LoRMACION PRESENCIAL '
20101 ~0050 ~0110 und  ACEITE DESOXIDANTE (PENETRANTE) EN 1.000 0.000 4,500.00

+ AEROSOL
20101 - 0051 -0030 | ACEITE HIDRAULICO SAE 10 W 30 2.000 0.000 4,200.00
20101 - 0135 ~0020 und CARGA DE GAS BUTANO 2.000 0.000 1,290.00
20401 -0170 -0007 Kg GRASA GRAFITADA ANTIAFERRANTE - 2.000 0.000 11,100.00
20104 - 1770 =-0005 Kg PIGMENTO MASTER BACGH AMARILLO . 0.500 0.000 6,025.00
FLUORECENTE : .
20104 =1770 ~-0010  Kg PIGMENTO MASTER BACH AMARILLO PASTEL 0.500 0.000 2,710.00
20104 -1770 ~-0015 . Kg PIGMENTO MASTER BACH AMARILLO 0.500 0.000 3,025.00
: PRIMAVERA - '
20104 -1770 -0020 Kg PIGMENTC MASTER BACH AZUL ULTRAMAR 0.500 0.000 2,900.00
20104 -1770 -0030 Kg- PIGMENTO MASTER BACH BLANCO AZULADO 0.500 0.000 2,200.00
20104 -1770 -0035 Kg PIGMENTO MASTER BACH BUFF - 0.500 0.000 3,000.00
20104 - 1770 -0040 Kg. ~ PIGMENTO MASTER BACH CAFE 0500 - 0.000 3,500.00
20104 - 1770 ~0045 Kg PIGMENTC MASTER BACH CELESTE ‘ © 0.500 0.000 3,700.00
20104 - 1770 -0050 Kg PIGMENTO MASTER BACH CHOCOLATE 0.500 0.000 2,200.00
20104 - 1770 -0055 Kg PIGMENTO MASTER BACH MORADO LILA 0.500 0.000 4,000.00
20104 - 1770 0060 Kg PIGMENTO MASTER BACH NARANJA . 0.50C 0.006 3,350.00
20104 -1770 -0070 Kg PIGMENTO MASTER BACH ROJO ESCARLATA 0.500 0.000 3,100.00
20104 = 1770 -0076 Kg PIGMENTO MASTER BACH ROJO 0.500 0.000 - 5,600.00
' FLUORECENTE
20104 1770 -0080 Kg PIGMENTO MASTER BACH ROSADO . G.500 0.000 5,000.00
20104 - 1770 -0085 Kg PIGMENTO MASTER BACH VERDE CANA 2.000 0.000 3,200.00
20104 - 1770 -0090 Kg PIGMENTO MASTER BACH VERDE ESMERALDA . 2.000 0.000 2,600.00
20104 - 4770 -0095. Ky PIGMENTO MASTER BACH VERDE 2.000 0.000 5,900.00
) FLUOREGENTE ' ‘ :

20199 - 01985 -0007  und LIMPIADOR PARA CONTACTOS ELECTRICOS Y 1.000 0.000 4,000.00

ELECTRONICOS DE ROCIADOR CON
TECNOLOGIA DIELECTRICA v
. 20199 - 1864 -0034 Kg =« RESINA DE POLIETILENO ALTA DENSIDAD 200 000 " 0.000 -1,100.00

(HDPE) PARA INYECCION-DE PLASTICOS o ‘

20199 -1864 ~0055 Kg  « RESINA DE POLIESTIRENO CRISTAL PARA 50.000 . . 0.000 1,450.00
: INYECCION DE PLASTICOS ‘
20199 - 1864 -C060 Kg « RESINA DE POLIETILENO BAJADENSIDAD | 5C.000 " 0.000 1,100.00
_ PARA INYECCION DE PLASTICOS L
20203 -0102 -0005 Kg BRILLO PARA CALIENTE 2.000 . 0.000 2,760.00.
Totat de Bienes Incluidos: 26 | ' Costo Total :  443,255.00
B . A . tHti ¥ e e . *
/: Ultima Linea ) p
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SPO3REDS _ INSTITUTO NACIONAL DE APRENDIZAJE 24/08/2016

SIREMA/PROGRAMACION Y CONTROL 02:40:26 PM
Reporte de Lista de Recursos Instruccionales

Bien/Servicio U.M  Descripcidn : ~ CantRequerida Cant Devolver Precio Referencia
Nicleo Nombre . “Centro de Costo
3 NUCLEO DE METALMECANICA 3
Cédigo de Lista MMIP0027 Nombre: FUNDAMENTOS DE EXTRUSION DE TUBERIAS Y PERFILES PARA
' i . . OPERARIOS/AS DE PROCESO
Modalidad : e MACION PRESENCIAL-
20101 -0050 -0110  und ACEITE DESOXIDANTE {PENETRANTE), EN 2.000 0.000 4,500.00
‘ AEROSOL :
20104 -1770 -0020 Kg PIGMENTO MASTER BACH AZUL ULTRAMAR 0.500 0.000 2,900.00
20404 - 1770 -0030 . Kg PIGMENTO MASTER BACH BLANCO AZULADO 0.500 0.000 2,200.00
20104 -1770 -0035 Kg PIGMENTCO MASTER BACH BUFF 0.500 © 0.000 3,000.00
20104 -1770 -0040 Kg PIGMENTO MASTER BACH CAFE . 0.500 0.000 3,500.00
20104 - 1770 -0080 Kg PIGMENTO MASTER BACH NARANJA 0.500 0.000 3,350.00
20104 - 1770 -0065 Kg PIGMENTO MASTER BACH NEGRO 0.500 0.000 1,600.00
20104 - 1780 ~0010 Kg PIGMENTO AZUL PARA RESINA 2.000 0.000 8,235.00
20199 ~0195 ~0007 und  LIMPIADOR PARA CONTACTOS ELECTRICOS Y 1.000 0.000 4,000.00 |
ELECTRONICOS DE ROCIADOR CON
TECNOLOGIA DIELECTRICA . ’
20199 - 1864 -0036 Kg RESINA POLICLORURQO DE VINILO (PVC) RIGIDA - §400.000 0.000 1,100.00
_ PARA TUBERIA Y PERFILES 3-1 ' ‘ :
20199 - 1864 -0037 Kg RESINA POLI-CLORURO DE VINILO {PVC) 1100.000 0.000 1,200.00
FLEXIBLE PARA EXTRUSION DE TUBERIA Y
PERFILES ‘ i
20199 -25855 -0090 und PEGAMENTO PARA TUBERIA Y ACCESORIOS - 1.000 . 0.000 : 2,500.50
DE PV.C ‘
Total de Bienes Incluidos: 12 ' Costo Total ;* 270,245.00 ;

e B - Ultima L.inea - e
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SPO3REGS INSTITUTO NACIONAL DE APRENDIZAJE ' 24/08/2016

SIREMA/PROGRAMACION Y CONTROL 02:43:14 PM
Reporte de Lista de Recursos Instruccionales

Bien/Servicio U.M Descripcién - - S Cant Requerida Cant Devolver Precio Referencia
Niicleo Nombre : " Centro de Costo

3 NUCLEQ DE METALMECANICA 3

Cddigo de Lista MMIP0033 Nombre FUNDAMENTOS DE EXTRUSION DE PELiCULA PARA OPERARIOS]AS

Modalidad : : DE PROCESO

0aalltaq: £ ORMAGION PRESENGIAL
20401 -0050 -0110  und ACEITE DESOXIDANTE (PENETRANTE), EN 2.000 0.000 4,500.00
' AEROSCL :

20104 =1770 -0020 Kg PIGMENTO MASTER BACH AZUL ULTRAMAR 0.500 0.000 2,800.00
20104 - 1770 ~0030 Kg P[GMENTO‘ MASTER BACH BLANCO AZULADO 4 0.500 0.000 2,200.00
20104 - 1770 -0035 Kg ~ PIGMENTO MASTER BACH BUFF : 0.500 0.000 3,000.00
20104 - 1770 -0040 Kg PIGMENTC MASTER BACH CAFE 0.500 0.000 3,500.00
20104 -1770 -0060 Kg PIGMENTO MASTER BACH NARANJA . o 0.500 0.000 3,350.00
20104 - 1770 -00656 Kg PIGMENTO MASTER BACH NEGRO 0.500 0.000 1,600.00
20104 =1780 =~0010 Kg PIGMENTO AZUL PARA RESINA & 0.500 0.000 8,235.00
20199 -~ 0195 -0007 und LIMPIADOR PARA CONTACTOS ELECTRICOS Y 1.000 0.000 4,000.00

ELECTRONICOS DE ROCIADOR CON
TECNOLOGIA DIELECTRICA . ,

20199 - 1864 -0038 Kg RESINA DE POLIETILENO LINEAL DE BAJA 150.000 £.000 1,100.00
DENSIDAD /
(LLDPE) PARA EXTRUSION DE PELICULA te

20199 - 1864 -0039 Kg RESINA DE POLIETILENO ALTA DENSIDAD 70 | 100.000 0.000 1,000.00
(HDPE) PARA EXTRUSION DE PELICULA IR

20199 ~ 1864 -0040 - Kg " RESINA DE POLIETILENO BAJA DENSIDAD ‘i}, 150.000 0.000 1,260.00

(LDPE) PARA EXTRUSION DE PELICULA :
20199 -2555 ~-0090 und  PEGAMENTO PARA TUBERIAY ACCESORIOS 1.000 . 0.000 2,500.00
DEPV.C
Total de Bienes Incluidos: 13 ) : : Costo Total : 472,892.50

L R e Ultima Linea - ——

M = ‘*"’“‘Ji‘ﬁ Co v
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Instituto Nacional de Aprendizaje 22/08/2016
Sistema de Servicios de Formacidn y Capacitacidn . Sr_sciiasig doc obser
Reporte de Solicitud y Asignacidén de Servicios Fag. 1

Afie: 2017
‘Inidad Regionai: UNIDAD REGIOWAL CENTRAL  ORIENTAL
centro Elecuvtor: CENTRCG WAC, E3P. DE LA INDUST. GRAFICA Y PLASTICO

Sector: METAL MECANICA
Subsector: INDUSTRIA DEL PLASTICO

Nombre del Servicio: MMIPIOO0 FUNDAMENTOS DE MATERIALES PLASTICOS: Y SU TRANSFORMACION

0
Codigo Nombre Module Modalidad UR docenURBoli.Total AsigdocenNCL . Obser.Regional ~~ Obser. Nuacleo
MMIEOD16 FUNDAMENTOS DE MATERIALES PRESENCIAL 4 3 o .4 o 0 . - CON DOCENTES DE LA UNTBAD
N PLASTICOS ¥ 5U TRANSFORMACION ' . REGIONAL
; .
Nombre del Servicio: MMIPLOOO0 INTRODUCCION AL MOLDEC FOR INYECCIOW DE PLASTICOS PaRA QPERARIOS(AS) DE PROCESC
1 .
Cédigo Nombre Mbdule . Modalidad UR docenURSoli.Total AsigdocenNCL  Obser.Regional _ngg;. Nicleo
;.,C MMTEOULT _AJ_ JMOLB‘EO POR PRESENTCTAL 2 1 0 2 o] 0 " CON DOCEWTE DE LA ONIDaD
Ty PLASTICOS FARE . : KEGIONAL
Hombre del Servicio: MMIP1000 FUNDAMENTOS DE EXTRUSION DE TUBFRTIAS-Y PRERFILES PARA OPERARIOS/AS DE PROCESO
3
. Codigo Hombre Médualo Modalidad UR docenUr Soli.Total Asig docenNCh Chser.Regional Obser, Racleo
R oY L LenEdessee PR HOBRI R At S R e T TS LTI
ELIRUSTMNN  TE PRESENCIAT -

1 i Z U i} OO DOCENTE LE LA UMNIDaT
. EEGTONAL,

Nombre del Servieig: MMIP1000 FUNDAMENTOS DE CALIDAD APLICADOS A LA INDJSTRIA DEL PLASTICO N
[ .

- Codigo  NWombre M&dule ¢ ] Modalidad UR docenDURSeli,Total AsigdocenNtL 79};7ser._}3_\_§g_j_.onal . Ob_s_e__{_.___l_‘m-;lec

MEMTPOC3Z PRESENCIAL h 4 1 0 4 0 ¢ . CONM DCOCENTE LF LA TFNIDAD

JZTRIA DEL REGICHAL

Hombre del Servicio: MMIP1000 FUNDAMENTOS DE EXTRUSIONM DE PELICULA PARA OFERARIOS/AS DE PROCESO

Modalidad UR decenUR3c0li.Tetal AsigdocenNCL Obser.Regional Cbhser. Nucles
OE EXTRUSION DE PRESELICIAL 2 1 i 2 g 9 CON DOCENTE DE LA UNIDAD
SR OPERARIOS/AS DE X i REGIONAL

Nombre del Servieio: MMIP201l3 OPERARIG/A DE PROCESO EN TRANSFORMACION DE PLASTICO PARA TA INDUSTRIA MEDICA Y MANUFACTURA AVANZAD?
Coadigo Nombre Madulo Modalidad UR docenURSoli.Total AsigdocenNCL ___Obser.Reqiq_t_‘_a_al _ CObser. Nacleo




Instituto Nacional de Aprendizaije 22/08/2016

Sistema de Servicios de Formacién y Capacitacidédn  r_sr_soliasig doc_obser ' .
Reporte de Solicitud y Asignacién de Servicios Pag.z
Afie: 2017
Unidad Regicnal: UNIDAD REGIONAL CENTRAL ORIENTAL
Centro Ejecutor: CENTRO NAC. ESP. DE LA INDUST. GRAFICA Y PLASTICO o E

Sector: METAL MECANICA ]
Subsector: INDUSTRIA DEL PLASTICO

Nombre del Servicio:MMIP2013 OPERARIO/A DE PROCESO EN TRANSFORMACION DE PLASTICO PARA LA INDUSTRIA MEDICA Y MANUFACTURA AVANZAD]

Cadigo Nombre Médulo Modalidad UR docenURS0ll.Total AsigdocenNCL Cbser.Regional Obser. MNucleo
MMIEQOOD2 EMPAQUE Y EMBALAJE DE PRESENCIAL 4 1 0 4 0 0 - . CON DOCENTE DE LA UNIDAD
, PRODUCTOS PLASTICOS . E REGLONAL
MMTPO016 FUNDAMENTOS DE MATERIALES PRESENCIAL 4 1 0 4 0 G ) ) CON DOCENTE DE LA UNTDAD
L. PLASTICOS Y SU TRANSFORMACION . - . REGIONAL
f"’wmpnolv INTRODUC}CION A'L‘MOLDEO POR PRESENCIAL 4 1 o 4 0 ") cON DQCENTE DE LA UNIDAD
! INYECCION DE PLASTICOS PRRA REGICOHAL
OPERA
. MMTPOG27 FUNDAMENTOS DE EXTRUSION DE PRESENCIAL 4 1 a 4 0 -0 CON DOCENTE DE LA UNIDAD
TUBERIAS Y PERFILES PARE REGIOHAL
OPERAR s
Nombre del Servieio: MMIP201l4 FABRICANTE DE PRODUCTOS PLASTICOS - Tecnico
Cédigo Nombre Médulo Modalidad UR docenURSoli.Total AsigdocenNCL Obser.Regional Obser. Nicleo
MMIPO0G24 PRACTICA DIDACTICA SUPERVISADE EMPRESZ 2 q o] 2 0 0 CcoN GOCENTE DE LA UNIDAD
PARA TECHNICO EN TRANSFORMACIO . REGICNAL -
CSADDL3S EMPRENDEDURI SMO PRESENCIAL 2 1 0 2 0 0 CON DOCENTE COORDINADG
. . CON LA UNIDAD REGIONAL
CSPNOO6T SRALUD QCUPACIONAL BASICA PRESENCIAL 2 1 0 2 0 sl CON DOCENTE COCRDINADO
. POR. LA UNIDAD AEGTOMAL
MMEME003 MATEMATICA BASICA ’ PRESENCIAL 2 1 o 2 ) 0 : SE ASIGMA AL DOCENTE

CARLOS SIRIAS AVILES PARR
QUE ATIENDA AMBOS

SERVICIOS
MMTPO002 EMPAQUE Y EMBALAJE DE PRESENCIAL z 1 0 2 0 o O DOCENTE DE LA UNIDAR
. PRODUCTOS BPLASTICOS REGTONAL
MMIF0018 TRATAMIENTO Y PREPARACION DE PRESENCIAL Z i 0 2z 0 4] CON DOCENTE DE LA UNIDAD
MATERIR PRIMA Y EQUIPOS ‘ : REGTONAL
& . AUXILIA
i S MMIPOO1S  ELABORACION DE PRODUCTOS PRESENCIAL 2 0 0 2 0 0 CON DOCENTE DE LA UNIDAD
T PLASTICOS MEDIANTE EL FROCESO . : : REGIONAL
% DE MO C : .
"MMIPO020 ELABORACTION DE PRODUCTOS PRESENCIAL 2 0 o 2 o] 0 CON DCCENTE DE LA UNILXED
PLASTICGS MEDIANTE EL PROCESO | : . REGIONAL
DE EX :
ELABORACION DE PRODUCTOS PRESENCIAL 2 0 0 2 o 0 CON DOCENTE DE LA UNTDAD
PLASTICOS MEDIANTE EL PROCESO : ~ : REGIONAL

DE EX




Afic: 2017

Unidad Regional: UNIDAD REGIONAL CENTRAL ORIENTAL

Institutc Nacional de Aprendizaije
Sistema de Servicios de Formacidn y Capacitacién
Reporte de Solicitud y Asignacidén de Servicioes

Pag. 3

_Centroc Ejecutor: CENTRO NAC. ESP. DE La INDUST. GRAFICA ¥ PLASTICO

Sector: METAL MECANICA

Subsector: INDUSTRIA DEL PLASTICO

Nombre del Servicic: MMIPZ014 FABRICANTE DE PRODUCTOS PLASTICOS -~ Tecnice

22708720186
r sr_soliasig_doc_obser

Cédigo Nombre Médulo Modalidad UR docenURSoll.Total AsigdocenNCL - Obser.Regional Obser, Nicleo
%I‘MPOOZZ ELABORACION DE PRODUCTOS PRESENCIAL 2 o bl 2 0 g CON DOCENTE DE LA UNIDAD
P PLASTICOS MEDIANTE EL PROCESO : REGTCHAL
DE EX )
..,}MMMIPOMZEI ELABORACTION DE PRODUCTOS PRESENCIAL 2 0 0 2 0 g CON DOCENTE DE LA INIDAD
: s e " PLASTICOS MEDIANTE EL PROCESC REGIONAL
. DE TE )
MMIPQ031 MANTENIMIENTO BASICO PARA PRESENCIAL 2 5] o 2 0 Q CON DOCENTE DE LA UNIDADL
v EQUIPCS DE LA INDUSTRIA DEL . REGIONAL
PLASTI
MMIPOO32 FUNDAMENTOS DE CALIDAD . PRESERCIAL 2 u] 0 Z 0 0 CoN DOUENTE DE LA UGNIDAD
APLICADOS A LA INDUSTRIA DEL REGIONAL
PLASTICO
MMMC0002 OPERACIONES EASICAS DE PRESENCIAL 0 2 2 2 Z SE ASIGNA AL DOCENTE JOSE
FABRTCACTON . : GOWZALEZ FERNANDEZ
MMMCQO29 DIBUJC TECNICO PRESENCIAL Q o] 2 2 2 pa SE ASIGNA AL DOCENTE
CARLOS SIRIAS AVILES PARA
ATENDER AMBOS SERVICIOS
Total por Subsector: 56 14 4 60 4 4
Total por Sector: 56 14 4 50 4 4
Total por Centro Ejecutor: 56 14 4 60 4 4
Total por Unidad Regional: 56 14 4 60 4 2
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Proyecto Tesis 2016
Autor: Filander Espinoza Vallejo
Fecha: .7 - 11/

Nombre del informante:

Se les agradece completar la informacioén solicitada en caso de conocerla. Muchas
gracias. '

Informacion pendiente hasta el momento

e Enlos SCFP codigo MMIPOO18 Tratamiento y Preparacion de Materiés
Primas..., MMIP0002 Empaqgue y Embalaje de Productos Plasticos vy la
Practica Did4ctica Supervisada, se gasta resina, cuanta cantidad?

ey / | C /;':‘?i ¢ | Aol 3 f’”? £,

4 .
/ Sy

~ e Como tipo tendencia durante los programas que se imparten, en que
médulo tienden a abandonar los estudiantes y cuantos aproxamadamente
terminan normalmente el servicio.

s a et i SO

forap e #a0
‘ i

¢ ¢ Cuantas compras se han realizado por vale para el taller del plastico para
la compra de resina en &l 20167 :

P
s P
T 5 -

/ L 5o

;

4

° ¢, Cuantos cursos se impartieron o se lmparten por afo del 2014 al 2016 y
cuanta cantidad de resina se ha utilizado en cada uno?



| Prdyecto Tesis 2016

‘_ Autor: Filander Espinoza Vallejo

Fecha: .< 7 - // =~ /¢

Nombre de la persona:
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Proyecto Tesis 2016
Autor: Filander Espinoza Vallejo
Fecha: ~ 5‘? ~ j /- {,

Nombre del informante: T G - Vaw/s

i #y
/.

o i >

Se les agradece completar la mformacnon sollcltada en caso de conocerla. Muchas
gracias. ‘

Informacién pendiente hasta el momento

o Enlos SCFP codigo MMIP0018 Tratamiento y Preparacién de Materias
~ Primas..., MMIP0002 Empagque y Embalaje de Productos Plasticos y la
Practica Didactica Supervisada, se gasta resina, cuanta cantidad?

4 S oy e £ }L

3 - f
I8 e L )i
EaR Y . y

e Como tipo tendencia durante los programas que se imparten, en que
modulo tienden a abandonar los estudiantes y cuantos aproximadamente -
- terminan normalmente el servicio.

e ;Cuantas compras se han realizado por vale para el taller del plastlco para
la compra de resina en él 20167 .

eiiﬁ.;--/

» ¢Cuantos cursos se impartieron o se imparten por afio del 2014 al 2016 y
cuanta cantidad de resina se ha utilizado en cada uno?



Proyecto Tesis 2016

Autor: Filander Espinoza Vallejo
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Fecha:

/

.

Nombre de la persona:
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Proyecto Tesis 2016

. Autor: Filander Espmoza Vallejo -

Fecha: 2‘:{((_ A

Nombre del informante:

\O \.\C\h @EN‘“\ el P&m Z

Se les agradece completar la informacion solicitada en caso de conocerla. Muchas
gracias. '

Informacion pendiente hasta el momento

En los SCFP cddigo MMIP0018 Tratamiento y Preparacion de Materias
Primas..., MMIP0002 Empaque y Embalaje de Productos Plasticos y la
Practica Dldactlca Supervisada, se gasta resina, cuanta cantidad?

N)O

Como tipo tendencia durante los programas que se imparten, en que
modulo tienden a abandonar los, estudiantes y cuantos aproximadamente
terminan normalmente el servicio.

e

(OW\ D D

. Cuantas compras se han realizado por vale para el taller, del plastico para
la compra de resina en él 20167

¢,Cuantos cursos, se impartieron o se imparten por afio del 2014 al 2016 y

‘cuanta cantidad de resina se ha utilizado en cada uno? -
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Proyecto Tesis 2016
Autor: Filander Espinoza Vallejo
Fecha: 24 /‘1"’/’?@

Nombre del informante: Cc/elf,««ei E‘).ﬂ\\’"s

" Se les agradece completar la informacién solicitada en caso de conocerla. Muchas
gracias. ' ' '

Informacién pendiente hasta el momento

En los SCFP codigo MMIP0018 Tratamiento y'Preparacién de Materias
Primas..., MMIP0002 Empague y Embalaje de Productos Plasticos y ia
Practica Didactica Sgpervisada, se gasta resina, cuanta cantidad?

No

Como tipo tendencia durante los programas que se imparten, en que
modulo tienden a abandonar los estudiantes y cuantos aproximadamente
terminan normalmente el servicio.
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‘.. Cuéntas compras se han realizado por vale para el taHer del plastico para
la compra de resina en él 20167

C;% o (1 i A

s Cuantos cursos se impartieron o se'imparten por aio del 2014 al 2016 y
cuanta cantidad de resina se ha utilizado en cada uno?
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Proyecto Tesis 2016
Autor: Filander Espinoza Vallejo

Fecha:
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Hoja de observaciones sobre trabajos realizados
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Filander Espinoza Vallejo

De:
Enviado el:
Para:

CC:
Asunto:
Datos adjuntos:

Filander Espinoza Vallejo

viernes, 19 de-agosto de 2016 12:44 p.m.
Cristian Ramirez Perez; Gabriel Solis Retana; Jose Alberto Gonzalez Fernandez; Jorge
Picado Garro; Henry Guerrero Huertas; Jeison Varela Chacén

Margarita Martinez Meléndez; Ileana Vega Leon

Proyecto tesis, para optimizacion de recursos materiales.

cronograma proyecto- plastico.xfsx

Buenas tardes Margarita y compafieros del Centro del Plastico espero se encuentren muy bien, para el desarrollo del
proyecto realice este cronograma con las actividades que se estaran realizando de mi parte y con el apoyo que esté
al alcance que me puedan brindar. De acuerdo a la informacion que tengo hasta el momento, el proyecto se
orientara a optimizar los recursos en cuanto a resina se trata, esto por medio de:

- Una herramienta que permita el control de inventarios de resina por proceso.y en general :

- En la bodega principal de materiales como trabajo preventivo, aplicar un cinco eses, sabemos que la necesidad

puntual es tener un Iugar acondicionado para tal fin pero como plan primario hacer este trabajo.

-

- Analizar con los involucrados partiendo de tener ya un contro! mas claro de inventarios cual seria la mejor opcién
. en modalidad de compras para este tipo de material,
Entre otros que se veran en el camino.

Les agradezco la coiaborac:on i cualqwer ad|C|0naI 0 recomendamon serd blen vista.

Muchas gracias.

, Saludos.

a . El



Filander Espinoza Vallejo B

Lo R L]
De: . ' Marco Vinicio Monge Quesada
Enviado el: - viernes, 26 de agosto de 2016 01:32 p.m.
Para: Filander Espinoza Vallejo '
Asunto; - Desechos en plastico

Buenos dias Roy.

La informacion que me dieron los comparieros en relacién con los desechos que se generan en los curso de
transformacion, son los siguientes,

En el médulo de extrusion soplado 75 kg, esto en los dos :nédulos que se imparten al afio de 185 horas ¢/u
En los mddulos de extrusion de tuberias 100 kg en los dos médulos que se imparten al afio de 150 horas ¢/u
“En los mddulos de extrusién dé pelicula ( bolsa pldstica) 100 kg en los dos médulos que se imparten al afio de 150
horas ¢/u i o
En los mddulos de termoformado 100 kg en los dos médulos gue se imparten al afio de 150 horas ¢/u
En los médulos de inyeccion 10 kg en los dos médulos que se imparten al afio de 200 horas c/u



Hander Espinoza Valiejo

e: Marco Vinicio Monge Quesada
viado el: lunes, 29 de agosto de 2016 11:23 a.m.
ara: C _ -~ Filander Espinoza Vallejo
sunto: RE: Temas Taller Plasticos
atos adjuntos: 120914 INA cotizacion estantes.pdf; croquis estanteria-2.pdf;

Fund:_Mat_Plast_y_Transf {12-12-13).pdf; Hoja de seguridad de PVC.pdf; MSDS-
HDPE-H_ES.pdf; nomenclatura para imprimir.pdf; PELD hoja seguridad.pdf;
Poliestireno.pdf; Seguridad ABS Basf.pdf; seguridad PS Basf.pdf

Buenos dias Filander.

Le adjunto algunos documentos, las hojas de seguridad de algunos materidles, analice las recomendaciones de
almacenamiento en especial para poliestirenos y PC - -
EL folleto de fundamentos de materiales plasticos, nomenclatura,

Cualquier cosa adicional y que le pueda ayudar con gusto.

Saludos

De Filander Espmoza VaIIeJo .
Enviado el: lunes, 29 de agosto de 2016 09:18 a.m.

Para: Marco Vinicio Monge Quesada

~ Asunto: RE: Temas Taller PLasticos

Buenos dfas compafiero soy Filander el de la tesis.
Te agradezco si me puedes enviar la’ mformamon
Saludosl :

De: Marco Vinicio Monge Quesada
- Enviado el: viernes, 26 de agosto de 2016 01:30 p.m.
' Para: Filander Espincza Vallejo
Asunto: Temas Taller PLasticos

Vinicio



Filander Espinoza Vallejo

De: ‘ ' " Filander Espinoza Vallejo
Enviado ek lunes, 26 de septiembre de 2016 01:50 p.m,
Para: Jeison Varela-Chacén :
Asunto: donde buscar informacién
" Buenas tardes Jeison todo bien. ' : :

Una consulta, con respecto al plastico, hay alguna norma o lineamiento donde se especifique como debe ser el area

donde se debe almacenar la resina pléstica, temperatura, espacio etc.
Ya gue se ocupa sustentar la informacién recomendada en el proyecto.

Gracias.



\F_il_a‘nder Espinoza Vallejo

v

R : R s i i )
De: ' Filander Espinoza Vallejo
Enviado el: viernes, 23 de septiembre de 2016 09:02 a.m.
Para: ' Gabriel Solis Retana; Jose Alberto Gonzalez Fernandez; Jorge Picado Garro; Henry
Guerrero Huertas; Jeison Varela Chacon

Asunto: Proyecto tesis, para optimizacion de recursos materiales.

Buenos dias compafieros espero se encuentren bien.

"Estoy trabajando aun en Ia recop:lacuon de datos para sustentar la informacién que tengo hasta el momento

1

Les agradezco la colaboracién que me han brindado hasta el momento, conforme tenga listo las iniciativas con gusto
se las comparto.

Aprovechd la oportunidad para solicitarles algliin documento, perfil, médulo u otro propio del subsector, donde se
explique cada proceso del pldstico, ya tengo yn fasciculo del proceso de inyeccién que me entrego uno de ustedes,
si me pueden ayudar con esto se los agradecerfa.

Yo estaria llegando hoy tipo 1 de la tarde para recolectar informacion. -

Cualquier consulta del proyecto con gusto.

Gracias de antemano.

De: Filander Espinoza Vallejo

Enviado: viernes 19 de agosto de 2016 12:44 p.m.

Para: Cristian Ramirez Perez; Gabriel Solis Retana; Jose Alberto Gonzalez Femandez Jorge Picado Garro; Henry
Guerrero Huertas; Jeison Varela Chacén

Cc: Margarita Martinez Melendez, lleana Vega Leon

Asunto: Proyecto tesis, para optimizacion de recursos materiales.

Buenas tardes Margarita y compafieros del Centro del Plastico espero se encuentren muy bien, para el desarrollo del
proyecto realice este cronograma con las actividades que se estardn realizando de-mi parte y con el apoyo que esté
al alcance que me puedan brindar. De acuerdo a la informacién que tengo hasta el momento, el proyecto se
orientard a optimizar los recursos en cuanto a resina se trata, esto por medio de:

- Una herramienta que permita el control de inventarios de resina por proceso y en general

- En fa bodega principal de materiales como trabajo preventivo, aplicar un cinco eses, sabemos que la necesidad
puntual es tener un lugar acondicionado para tal fin pero como plan primario hacer este trabajo.

-- Analizar con los involucrados partiendo de tener ya un control mas claro de inventarios cual serla la mejor opcién

en modalidad de compras para este tipo de materlal
Entre otros que se verédn en el camino.

Les agradezco la colaboracién y cualguier adicional o recomendacién seré bien vista.
Muchas gracias. . b
Saludos.



Filander Espinoza Vallejo )

De: , Filander Espinoza Vallejo

Enviado el: . jueves, 06 de octubre de 2016 10:56 a.m.
‘Para: Jorge Donald Jimenez Castillo

Asunto: RV: rotulos centro del plastico Filander
Datos adjuntos: ' rotulos bodega plastico.pptx

Buenos dias Donald, todo bien.

Hace un rato hablamos sobre un asunto de unos carteles para un brete que estoy haciendo en taller del plastico, si
me pueden colaborar fa informacion esta abajo, ademas de un archivo adjunto donde esta una idea de ¢ como
pueden ser los rétulos.

Cualquier consuita con mucho gusto.

¥ me avisan cualguier cosa.

De: Fllander Espinoza Valfejo

Enviado el: martes, 13 de septiembre de 2016 11:29 a. n.
Para: Tecbaldo Carrasco Victopa

Asunto: rotulos centro de! plastico Filander

Buenos dias Teobaldo, todo bien,

~ Se acuerda del asunto de los rétulos gue te habia dicho del centro del pldstico de Cegryplast.
Adjunté un archivo con los posibles rétulos nombres y forma.

Las medidas son de 45 centimetros de largo por 25 de ancho. ~

Y si tienes de casualidad algo para que yo pueda hacerles los ojetes te lo agradezco.

Apenas puedas me ayudas. _

Yo te confirmo la informacion de los rétulos ahorita.

Cualquier consulta con gusto.

Gracias

Y

.De: Filander Espinoza Vallejo

Enviado el: martes, 13 de septiembre de 2016 11:15 a.m.
~ Para: Jose Rodriguez Zeledon

Asunto: RE: informacion -

Buenas dias Jose, es sobre el asunto del proyecto con la bodega de materla!es aue le parece la informacion de los
rétulos o si debo haceries alglin cambio o falta alguno mas. : '
Graclas. . .




¥ VISTA ACTUAL (2]

+FILTRAR + COMPARAR + MOSTRAR
|m Resumen de las Tendencias de Respue
preguntas datos individua

No hay reglas aplicadas o

Los parametros te permiten FILTRAR, COMPARAR : :
¥ MOSTRAR los resultados para ver las tendencias P1 | Tomr o | | Exportar =
v los patrones. Mas informacion » . —

PAGINA 1: Encuesta de satisfaccion de uso de herramienta de control de inventarios

Aproximadamente, ;cuantas veces al mes
¥ VISTAS GUARDADAS (1) © utilizas este servicio?

Lo Vista original (Mo se han aplicado - Respondido: & Omitido: 0
pardmetros)

o
» EXPORTACIONES

No hay datos compartidos

4-6
La opcion Dates compartidos te permite compartir los
resultados de tu encuesta con los demas. Puedes
compartir tedos los datos, una vista guardada o un
resumen de una pregunta. Mas informacion » 78
Compartir todo
10 0 mas

0%  10% 20% 30% 40% 50% 80% T0% 80% 90% 100%

Opciones de respuesta = | Respuestas -
- 0 33,33% 2
- 13 66,67% 4
- 46 0,00% 0
- 79 0,00% 0
10 0 mas 0,00% 0

Total 5



P2 Personalizar Exportar -

¢ Qué se busca principalmente con el uso
de esta herramienta?

Respondido: 4 Omitido: 2

Controlar los
inventarios ...

La bodega este
mas ordenada

Compras de
resina..

Mejor rotacion
de inventarios

Minimizar
desperdicio

Otro (Por
favor...
0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 20% 909% 100%
Opciones de respuesta Respuestas

Controlar los inventarios de resina 50,00% 2
La bodega este mas ordenada 0,00% 0
Compras de resina adecuadas 0,00% 0
Mejor rotacidn de inventarios 0,00% 0
Minimizar desperdicio 0,00% 0
Otro (Por favor especificar) Respuestas 50,00%: 2

e

Total



P3 Exportar -

En general, ;cual es la razon principal por la
que utilizas este servicio?

Respondido: 4 Omitidao: 2

J @ Respuestas (4)

FUNCION PROFESIONAL L
Usa la funcidn Analisis de texto para buscar y clasificar las respuestas; ve las palabras y frases usadas con
mas frecuencia. Para usar las funciones de Analisis de texto, amplia al plan GOLD o PLATINUM.

Ampliar plan IMas informacion =

Categorizar como... v | Filtrar por categoria « m

WMostrando 4 seleccionadas

poder saber con anticipacidn cuando y cuanto material pedir
18012017 13:57 Ve las respuestas del encuestado

para mejorar el area de resinas
ATI0U2017 1338 Ve las respuestas del encuestado

no aplica
17012017 13:07 Ve las respuestas del encuestado

Tener un control de uso de las resinas y sus deshechos
10012017 8:53 Ve las respuestas del encuestado



P4 l Personalizar H Exportar «

¢ Como califica el control de inventarios
actualmente?

Respondido: 3  Omitido: 3

Excelente
Muy bueno

Reqgular

Deficiente

0% 10% 20% 0% 40% 0% 60% T0% 80% 50% 100%

Opciones de respuesta ~  Respuestas -
-  Excelente 0,00% 0
= Muy bueno 33,33% 1
-~  Bueno 66,67% 2
= Regular 0,00% 0
-  Deficiente 0,00% 0

Total 3



P5 | Personalizar | | Exportar v

En tu opinidn, ;Como calificarias la calidad
del producto final obtenido por esta
herramienta?

Respondido: 3 Omitido: 3

Excelente

Hi buena ni
mala

Mala

Malisima

0%  10% 20% 30% 40% 0% 60% T0% 80% 80% 100%

Opciones de respuesta Respuestas
Excelente 0,00% 0
Buena 100,00% 3
Ni buena ni mala 0,00% 0
Mala 0,00% 0
Malisima 0,00% 0

Total 3



P& [Persuuizar”t’_mnrtarv]
¢Que le parecio en estos dias de uso esta
herramienta de control de inventarios?

Respondido: 3

Inatil
Inapropiado
0% 10% 20% 30% A0% S0% 50% T0% 0% 90% 100%
Opciones de respuesta ~  Respuestas -
~  Funcional 66,67% 2
+* Adecuada 33,33% 1
- Inuatil 0,00% ]
= Inapropiado 0,00% ]

Total 3




P7 | Personalizar | | Exportar -

El uso de esta herramienta se torno:

Respondido: 3 Omitido: 3

Muy Facil

Facil

Dificil

Muy dificil

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% T0% 80% 90% 100%

Opciones de rezpuesta - Respuestas -
= Muy Facil 0,00% 0
= Facil 100,00% 3
= Dificil 0,00% 0
+  Muy dificil 0,00% 0

Total 3



Opciones de respuesta = | Respuestas -

= Extremadamente satisfechola) 0,00% 0
- Muy satisfechol(a) 33,33% 1
= Moderadamente satisfechola) 66,67% 2
- Poco satisfechola) 0,00% 0
+  Nada satisfecho(a) 0,00% 0
Total 3

| Personalizar | | Exportar «

En general, ;qué tan satisfecho(a) estas
con Herramienta de Control de Inventarios?

Respondido: 3  Omitido: 3

Extremadamente
satisfechola)

Muy
satisfechola)

Moderadamente
satisfechola)

Poco
satisfechola)

Hada
satisfechola)

0% 10% 20% 3% 40% 0% 60% T0% 0% 90% 100%

Opciones de respuesta + | Respuestas -
-  Extremadamente satisfecho(a) 0,00% 0
= Muy satisfechola) 33,33% 1
- Moderadamente satisfechoja) 66,67% 2
- Poco satisfecho(a) 0,00% 0
-  MNada satisfecho{a) 0,00% 0

Total 3



P39

| Personalizar | | Exportar «

En general, ;qué tan util es este producto
para ti?

Respondido: 3 Omitido: 3

Extremadamente
util
Moderadamente
util
Poco util
Nada atil
0%  10% 20% 30% 40% 50% 60% T0% B80% 50% 100%
Opciones de rezpuesta - Respuestas -
= Extremadamente til 0,00% 0
= Muy dtil 100,00% 3
=  Moderadamente atil 0,00% 0
= Poco atil 0,00% 0
= MNada qtil 0,00% 0

Total 3



P10 Exportar «

¢ Queé le parece hace falta mejorar en la
herramienta?

Respondido: 3 Omitido: 3

J @ Respuestas (3)

FUNCION PROFESIONAL ¢
Usa la funcidn Analisis de texto para buscar y clasificar las respuestas; ve las palabras y frases usadas con
mas frecuencia. Para usar las funciones de Analisis de texto, amplia al plan GOLD o PLATINUM.

Ampliar plan Mas informacian »

Categorizar como... * | Filtrar por categoria = n

Mostrando 3 seleccionadas

poder trabajarla en red
180172017 1357 Ve las respuestas del encuestado

mejorar algunas herramientas con respecto al acceso.
1702017 1338 Ve las respuestas del encuestado

Mejorar las instalaciones y los controles visuales
1012017 853 Ve las respuestas del encuestado



EQUIPO DE SALUD OCUPACIONAL UTILIZADOS EN EL TALLER DEL PLASTICO CEGRYPLAST
Equipo Recomendado Se usa No se usa Observaciones

Mascarillas con toma de aire 7< ' S 3¢ OCUPO/\ P@’O
exterior para la respiracion o ' A0 \/\My ‘ ‘

Mascarilla con filtros orgdnicos

Guantes de lana

Guantes de neopreno
Mascarilla convensional

Cabinas especiales de ozono - ' ><\
X
X
X

Gafas herméticas de goma Ve ‘ A

[cremas protectoras -

Delantal : 32

Gorra ' ™~
Orejeras '

Cremas limpiadoras adecuadas \/

Contenedores incombustibles \/
y con cierre hermético

Vestimenta adecuada para la \[ R Ot :J\;AE(P;J CQG, e '{':‘w\em

manipulactdn, pesaje y mezcla "‘Pm”\t& Ao | KCN\ G G

' D

Toallitas hidratantes

A=

Papel absorbente NS¢ O(,a‘\"?C\_

¥
e

- |Zapatos de seguridad \/ ;
Cinturon abdominal :

\ .

—

<

Casco de seguridad

Se consultd a los siguientes
docentes del plastico

Nombre ‘ : Firma: :

TNV . : C = ‘ . ' o : ;
&,\(\'0\ \ic{* QON ey PQ.« g CL:\\J"\ Lo 'KQU-M\ feq 7\%/() 2.
.;j“;v?grp) Vecp _/q (@7( 9“'7 ‘ I 7% on 1/6?’((9 )q’ | ,

 Guid Bols B, @A

,




kEntrevista General Taller del Plastico

R, :
" Nombre del En _evistédo: /’.’-,,uiy‘ipj G /fx' @

Firma: : T

A3

Unidad orgaﬁizativa:

CELP YD AT

Objetivo: Conocer la situacion actual en el taller del Plastico en cuanto al

i

control y manejo de los materiales utilizados en el desarrollo de los servicios de

capacitacion y formacién profesional.

Cuestionario de preguntas:

‘compras en funcién a la demanda de resina? - |.

] Respuestas ] .
No. Preguntas Sl NO N/A Comentario
1 | Se prepara proyecciones detalladas de v ‘
; compras de resina en funcién a la demanda?

2 i Se prepara-el-analisis ABC de los ltems de ‘/

inventario? AT

-3 ¢ Se tiene proveedores alternativos para los ./ '

items de mayor movimiento? R
4 ¢ Se calcula el punto de pédido? v
5 | +Se evita el quedarse sin stocks? - e
6 ¢, Se conoce el riesgo en los SCFP-porno - / )

tener inventarios suficientes? | .,
7 . Se prepara el reporte de planificacion de S

| pedidos y control de stocks? .
8 ¢, Conoce el costo de mantener los inventarios o
| de resina?

9 ¢,Se conace el costo de no tener inventarios y /

de los excesos de inventarios? ) .
10 | ;Se ajustan las proyecciones de compras.de :

resina con relacion a los cambios de demanda /

segln los estudiantes en los SCFP? ' -
11 (Las resinas que llegan a la bodega es 4

contada y revisada? / ' ‘
12 | ¢ Se toman inventarios fisicos regularmente? v
13 | {Estén los inventarios adecuadamente , e

asegurados? . |
14 | ;Se supervisa el control de calidad de los . V'/

inventarios de resina? L '
15 | ¢ Se pierde algun tipo de inventarios de /

‘| resinas por almacenamiento u ofra causa? v
16 | ¢Se le da algun tratamiento a las resinas que ) ‘/
" | se desechan? ) ‘

17 | ¢Se preparan proyecciones de produccién y

% ,
Responsable dé la entrevista: Filander Espinoza Vallejo

Firma:




_Entreviéta General Taller del Plastico

QD616 -
Nombre del Entrevistado: (/‘{\D‘ﬂ Q\A(\Zﬁfb\ JG?, (cm <

Firma: C,\:QQ-\‘(\LOLA A= IQ-(@@pnidad organizativa:

- a

Objetivo: . Conocer la situacién actual en el taller del Plastico en cuanto al
control y manejo de los materiales utilizados en el desarrollo de los servicios de
capacitacion y formacion profesional. '

- Cuestionario de preguntas:

Respuestas '
No. Preguntas ‘ Sl NO | N/A - Comentario
1 ¢, Se prepara proyecciones detalladas de [/ , - )
. compras de resina en funcién a la demanda?
2 ¢, Se prepara el analisis ABC de los ltems de ‘ v
inventario? ‘ .
3 ¢, Se tiene proveedores 'élternativps»para los &
items de mayor movimiento? . :
4 | 4Se calcula el punto de pedido? ' v
5 | ¢Se evita el quedarse sin stocks? ' ' A
6 | ¢Se conoce el riesgo en los SCFP por no e
tener inventarios suficientes? i
7 ¢Se prepara el reporte de planificacién de I /
pedidos y control de stocks? : '
8 ¢ Conoce el costo de mantener los inventarios ‘/
de resina? . 4
9 £ Se conoce el costo de no tener inventarios y l/
de los excesos de inventarios? -
10 | ;Se ajustan las proyecciones de compras de | - -
resina con relacion a los cambios de demanda ' ' i/
| segun los estudiantes en los SCFP? ) '
11 |'¢Las resinas que lleganala bodega es ‘ \/
contada y revisada? '
12§ ¢Se toman inventarios fisicos regularmente? - 4
13 | ¢Estan.los inventarios adecuadamente \/
asegurados?
14 | ¢Se supervisa el control de calidad de los \/
inventarios de resina? " N -
15" | ¢Se pierde algtn tipo de inventarios de ‘/ . ;
. resinas por almacenamiento y otra causa? :
16 | ¢Se le da algun {ratamiento a las resinas que \/
s desechan?
17 | (. Se preparan proyeccmnes de produccion y o \/

compras en funcién a'la demanda de resina?

Responsable de la entrevista: F;Iander Espinoza VaIIejo

Firma: {m‘Lw‘i‘/& @MMM




| Entrevista General Taller del Plasfico
ng . | {
Nombre del Entrevistado: f/@/i i ///m Lo Zt”’ow

' Flrma: % _ Unidad organizativa: _( .(?)é?/;i[;ﬂ_'/éj7_

4

Objetivo: Conocer la situacion actual en el taller del Plastico en cuanto al
controly manejo de los materiales utilizados en el desarrollo de los servicios de
capacitacion y formacion profesional.

Cuestionario dé preguntas:

Respuestas - ‘
-No. - Preguntas Si NO | N/A | _Comentario
1 (,Se prepara‘proyecciones detalfadas de - R ' '
cormpras de resina en funcién a la demanda? ’\
2 - 1 ¢Se prepara el andlisis ABC de los'items de
| inventario? X ~.
3 ¢ Se tiene proveedores alternatwos para los . -
items de mayor movimiento? : %
¢,Se calcula el punto de pedido? =<

4
5 ¢, Se evita el quedarse sin stocks? ‘

6 ¢,Se conoce el riesgo en los SCFP porno -
tener inventarios suficientes?

X X

7 . | ¢S€ prepara el reporte de planificacion de - , X
pedidos y control de stocks? ‘

8 ¢ Conoce el costo de mantener los inventarios X
- de resina? ‘ '

g ¢ Se conoce el costo de no tener inventarios y >(
derlos excesas de inventarios? . - '

10 | ¢ Se ajustan las proyecciones de compras de,

resina con relacion a los cambios de demanda /\/
segun los estudiantes en los SCFP? '
11 | ¢Las resinas que llegan a ia bodega es ' X
contada y revisada?
12 | ¢Se toman inventarios fisicos regularmente? 3 ’
13 | ¢Estan los inventarios adecuadamente
‘asegurados? ' X
14 | ¢ Se supervisa el control de calidad de los
inventarios de resina? K )
“i- 15 | ¢Se pierde algun tipo de inventarios de - 2( - ;
' resinas por almacenamiento u ofra causa? ‘
16 | ¢Se le da algin tratamfento a.las resinas que ><
‘ se desechan?

17 | ¢Se preparan proyecciones de producciony | . )<
‘ compras enfuncion a la demanda de resina? i

Responsable de la ::;Wsta Flfander Espmoza Vallejo

Fima: it




Entrevista General Taller de! Plastico

, QSJ_’U_\.L’

j/
Nombre del Entrewstado LS /

T

) Cp e A (DD /y

/
Firma: d’?ﬂyéﬂﬂﬁv '/’ Unidad organizativa: CErTR VT PLAS T

Objetivo: Conocer la situacion actual en el taller del Plastico en cuanto al
control y manejo de los materiales utilizados en el desarrolio de los servicios de

capacitacion y formacion profesional.

Cuestionario de preguntas:

" Respuestas

7
No. Preguntas Sl NO N/A Comentario
1 . Se prepara proyecciones detalladas de
- | compras de resina en funcion a [a demanda? X
2 ., Se prepara el analisis ABC de los |tems de .
inventario?. 1 X
3 ¢ Se tiene proveedores alternativos para los
items de mayor movimiento? oy
4 £ Se calcula el punto de pedido? o<
5 . Se evita el quedarse sin stocks? X
6 /.Se conoce el riesgo en los SCFP por no
tener inventarios suficientes? )(
7 ¢ Se prepara el reporte de planificacién de- '
pedidos y control de stocks? }(
8 ¢ Conace el cosio de mantener los ;nventarlos
i deresina? 7<
9 ¢ Se conoce el costo de no tener mventanos y :
de los excesos d& inventarios? K -
10 | ¢Se ajustan las proyecciones de compras de :
resina con relacion a los cambios de demanda X
segln los estudiantes en los SCFP? _ '
11 | ¢Las resinas que liegan a la bodega es :
contada y revisada? )Y :
12 | ¢, Se toman inventarios fisicos regularmente’? R
13 | ¢Estan los inventarios adecuadamente _
asegurados? ' Pas
14 | ;Se supervisa el control de calidad: de los
inventarios de resina? ' X
16 | ;Se pierde algun tipo de inventarios de - - /
resinas por almacenamienfo u otra causa? >< C oA e NIRE o
16 | ;Se le da algun tratamiento a las resinas que ' e
se desechan? = ) pee S 05,
¢, Se preparan proyecciones de produccion y

17 .

compras en funcién a la demanda de resina?

R

a

Responsable de-la entrevista: Filander Espinoza Vallejo
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Entrevista General Taller del Plastico
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Nombre del Entrevustado J()?«Q en Vﬁ? {¢ /’/?

(5?4(’01”)

Firma: Jp,ig 0f7 \/QE(’/?I . Unidad orgamzatwa Cf G P)/ PA/fZéf

Objetivo: Conocer la situacion actual en el taller del Plastico en’' cuanto' al
control y manejo de los materiales utilizados en el desarrollo de los servicios de

capacitacion y formacién profesional.

Cuestionario de preguntas:

rop

1o P,

[t

compras en funcion a la demanda de resina?

Respuestas
No. Preguntas Sl NO | N/A _Comentario
1 | ¢Se prepara proyecciones detalladas de N '
compras de resina en funcién a la demanda? >
2 {,Se prepara el analisis ABC de ios items de W
inventario? e
-3 ¢ Se tiene proveedores alternativos para los - %
items de mayor-movimiento? ‘ ' L
4 | $8e calcula el punto de pedido? > ' j g o
.5 ¢.Se evita el quedarse sin stocks? X - Avng il 6€ 04y Con 2017
6 | ¢Se conoce el riesgo en los SCFP por no _>< ‘ka hoto  YPcer G al
tener inventarios suficientes? :
7 .1 ¢ 5e prepara el reporte de planificacion de
pedidos y control de stocks? X/
8 & Conoce el costo de mantener los inventarios ’
de resina? B K
9 ¢,Se conoce el costo de no tener inventarios y _ ><
de los excesos de inventarios? _ ‘ ,
10. | ¢ Se ajustan las proyecciones de compras de
: resina con relacion a los cambios de demanda )<
‘ segln los estudiantes en los SCFP? :
11 ;Las resinas que llegan a la bodega es o~
contada vy revisada? >< :
42 | ¢Be toman inventarios fisicos regularmente? >
13 | ¢Estan los inventarios adecuadamente :
asegurades? ><
14 | ¢ Se supervisa el control de calidad de los >< ”
: inventarios de resina? _ ™~
15 | ¢.Se pierde algln tipo de inventarios de
resinas por almacenamiento u ofra causa? >‘< : ‘
16 | ¢Se le da algln tratamiento a las resinas que I A ' :
se desechar?’? >< 5¢ (n {W q. 11 o/ _Cr / a
17 1 ;Se preparan proyecciones de producmon y e ‘

4

Firma: (j/( (%W} q/@ 1 /?5 ‘F ane gy

v

M@W '

'Responsable de la entrevista: Filander Espinoza Vallejo




Manual Sistema de Control
de Inventarios

TALLER DE PLASTICO




El sistema de confrol de inventario, estd compuesto por seis menuU para navegar:

A D H | J
ms e o | e e Ty
1

« Lista de productos: es la hoja que mantiene todos los productos en Stock y las
existencias en inventario de cada uno .

« Formulario: es la hoja donde se da las salidas del inventario, emitiendo una
factura de salida para la persona solicitante

Consulta: en esta opcion se encuentra una seria de tablas dindmicas para
consultar la cantidad de material despachado, consumo por productos,
docente, mes, efc.

Incluir Inventario: es la hoja donde ingresamos la entrada de material de un
proveedor y aumenta las unidades en “Lista de productos”

Registros: es la opcidn donde se almacena toda la informacién de Formulario
(Salidas) y la opcidn de Incluirinventario (Entradas).

Docentes / Cursos: en esta opcion se guarda los nombres de los Docentes,
Proveedores y la descripcion de los Mddulos y Programas que se mantiene en el
Taller de pldstico



Opciodn: Lista de Productos

Descripcion de la Hoja:
X . . . Lista de productos Formulario Consulta Incluir Inventario
« Tiene dos botone si se querer incluir

algun codigo ya sea al formulario Catalogo de Productos
de Incluir al inventario o al Ingresar cod a Inventario
Formulario de facturacion lo puede
hacer desde esta lista.

Costo Total Unidades Totales

Ingresar Céd a Factura ‘ Datos Inventario | 3,357,930 617 |

2 o o o Costo Costo INVENTARIO Ultima Inv. De .

o Esta lista mantiene los costo por Codigo = Descripcdn del producto B Producto & Total [LICECIONSentrada B3 Seguridad 5y Indicador -
gI’O mo de COdO. prOd_UCTOS' IO T Pigmento Master Bach Amarillo Fluorescente 5,745 ¢86,175 15.00—» 26/09/2016 20.00 Pedir
cantidad en existencia y la fecha
de |la Ultima entrada al inventario 20104-1770-0010  Pigmento Master Bach Amarillo Pastel ; 08/10/2016 15.00

. Exisfe un in d iCG d or d e bd Ped ir” que _——— 20104-1770-0015 Pigmento Master Bach Amarillo Primavera 2,125 44,625 21.00 08/10/2016 15.00
indica que la cantidad de .

) - . 20104-1770-0035  Pigmento Master Bach Buff (8,330 (124,950 15.00 08/10/2016 10.00

productos en inventario es igual o
menor al inventario de Seguridad 20104-1770-0040  Pigmento Master Bach Cafe ¢5,508 133,048 6.00 08/10/2016 15.00 Pedir
estipulado por el que custodia el
. . 20104-1770-0045 Pigmento Master Bach Celeste ¢3,171 ¢101,472 32.00 26/09/2016 20.00
inventario.

20104-1770-0050 Pigmento Master Bach Chocolate ¢5,393 48,537 9.00 7.00

20104-1770-0055 Pigmento Master Bach Morado Lila 6,462 ¢142,164 22.00 08/10/2016 8.00

20104-1770-0060 Pigmento Master Bach Naranja 3,953 71,154 18.00 08/10/2016 12.00




Opcion: Formulario (salidas)

Mantiene un consecutivo
de factura de salida

Lista de productos m Consulta IncluirInventario Docentes / Cursos ‘ Disefio de Factura |

Facturacion salida de Inventario

FACTURA Imprimir Fact Botones de “Imprimir factura” como respaldo
. . ., N - e 7 "
e 10/10/2016 Despliegue de informacién 00006 cuargarpates | € SAllday "Guardar datos™ para
almacenarlos en “Registros
Solicitante: Cristian Ramirez Perez I\l
Referencia indicando all
SCPF: |Mddulos Certificables [V]  Otros: grupo que se impor’re
Fundamentos de Extrusion de Pelicula para Operarios/as de Proceso
Méddulos: | Fundamentos de Extrusion de Pelicula para Operarios/as de Proceso v Referencia 00456 Ingresar Cod | Elija el Cédigo y clic en el botén para ingresarlo a la factura
Cédigo Cantidad Descripcion Precio Disponible Cédigo | Material Disponible
20104-1770-0020  Pigmento Master Bach Azul Ultramar 12.00
Jeison Varela Chacén 20104-1770-0030  Pigmento Master Bach Blanco Azulado 15.00
Cristian Ramirez Perez 20104-1770-0035  Pigmento Master Bach Buff 15.00
Gabriel solis Retana 20104-1770-0040  Pigmento Master Bach Cafe 6.00
Jorge Picado Garro 20104-1770-0060  Pigmento Master Bach Naranja 18.00
20104-1770-0065 Pigmento Master Bach Negro 5.70
Henry Guerrero Huertas
20104-1780-0010  Pigmento Azul para Resina 16.70
Jose Gonzalez Fernandez - : 20199-1864-0038  Resina de Polietileno Lineal de Baja Densidad (LDPE) para Extrusién de Pelic 12.00
| | 20199-1864-0039  Resina de Polietileno Lineal Alta Densidad (HDPE) para Extrusién de Pelicul 20.00
Programa Fabricante de Productos Plasticos 20199-1864-0040  Resina de Polietileno de Baja Densidad (LDPE) para Extrusién de Pelicula 25.00
Programa Operario/a de Proceso en Transformacion de Plastico para la Industria Medicay N
Moédulos Certificables C lainf ., | . d SCPF
[TITULO DEL PROGRAMA NUEVO] on la informacion seleccionada | y
Otros Modulos), en este cuadro se despliegan lo
! ! ! , materiales a utilizar y le indica las cantidades
Fundamentos de Extrusion de Tuberias y Perfiles para Operarios/as de Proceso ] en existencias de cada produc’ros.
Fundamentos de Extrusion de Pelicula para Operarios/as de Proceso L]
Fundamentos de Moldeo por Extrusion Soplado ]
Introduccién al Moldeo por Inyeccidn de Plasticos para Operarios(as) de Proceso :
[ [ [ [

ﬁ

Total: -




Opcion: Formulario (salidas)

Cada vez que se Guarden Datos de la
salida de inventario, se genera un PDF que
se va a guardar automdticamente en la
carpeta donde se fenga guardado este

Lista de productos m Consulta Incluir Inventario Docentes /Cursos ‘ Disefio de Factura |

SCPF: | Mddulos Cegtid [V]  Otros:

dndamentos de Extrusion de Pelicula para Operarios/as de Proceso vl Referencia 00456

archivo de Control de Inventario

Facturacion salida de Inventario
FACTURA TnpmirReed |
Fecha: 10/10/2016 00006 Guardar Datos _Z_Adobe
Solicitante: Cristian Ramirez Perez v

Fundamentos de Extrusién de Pelicula para Operarios/as de Proceso

Elija el Cédigo y clic en el botén para ingresarlo a la factura

indicando la poca cantidad de producto

Cantidad Descripcion Precio Disponible Material Disponible

6] 7 5.0 Pigmento Master Bach Azul Ultramar 19,835.00 3,967.00 Pigmento Master Bach Azul Ultramar 12.00

20104-1770-0030 2.0 Pigmento Master Bach Blanco Azulado 11,582.00 5,791.00 15.00 20104-1770-0030 | Pigmento Master Bach Blanco Azulado 15.00

20104-1770-0035 1.0 Pigmento Master Bach Buff 8,330.00 8,330.00 15.00 20104-1770-0035 | Pigmento Master Bach Buff 15.00

[6) 20104-1770-0040 3.0 Pigmento Master Bach Cafe 16,524.00 5,508.00 6.00 20104-1770-0040 | Pigmento Master Bach Cafe 6.00

/ 20104-1770-0060 2.3 Pigmento Master Bach Naranja 9,091.90 3,953.00 18.00 20104-1770-0060 | Pigmento Master Bach Naranja 18.00

20104-1770-0065  Pigmento Master Bach Negro 5.70

S| el Cédlgo ingl’eSOdO es-'-é bOJO de 20104-1780-0010  Pigmento Azul para Resina 16.70
. . 5 . . . 20199-1864-0038  Resina de Polietileno Lineal de Baja Densidad (LDPE) para Extrusidn de Pelic 12.00
II’WeI’]TCl Mo SegU n el IhvehTOI’IO de SegUI’IdCld 20199-1864-0039  Resina de Polietileno Lineal Alta Densidad (HDPE) para Extrusion de Pelicula 20.00
se |e COIOCO un icono de Odver‘l‘encic 20199-1864-0040  Resina de Polietileno de Baja Densidad (LDPE) para Extrusién de Pelicula 25.00

en Stock

Se selecciona los productos a utilizar en este
cuadro y dar clic en el botdn “Ingresar Cod”
lo que hace que los productos
seleccionados se pasen al formulario para
facturar la salida

Total: 65,362.90



O pCK,) N. COHSU ”O Por medio de la informacion que se va

almacenando en la opcidn de registro es
posible analizar la informacion contenida
por medio de tablas dindmicas, desde la
Eetado de Cuenta cantidad de material utilizado por mes por
SKU'’s, hasta los materiales facturas por
nUmero de documentos o Docente y sus
referencias.
Antes de hacer cualquier consulta se
> aconseja dar clic sobre el botén de
-20104-1770-0005 Pigmento Master Bach Amarillo Fluorescente +Ricargo Castro Moreno . . .7
“Actualizar”, para poder ver la informacion

-20199-1864-0040 Resina de Polietileno de Baja Densidad (LDPE) + Adelia Carvajar Arrieta
mas al detalle

Estadistica de facturacion

Venta de Sku's
Mes (Todas) A
Afio (Todas) hd

Actualizar
Venta por Cliente y producto comprado

4

(Todas)
(Todas)

4

ERR

-20104-1770-0055 Pigmento Master Bach Morado Lila + Denilson Mayor Mota
-20199-1864-0039 Resina de Polietileno Lineal Alta Densidad (HI Total general 136
=120104-1770-0065 Pigmento Master Bach Negro
-20104-1770-0040 Pigmento Master Bach Cafe
-'20104-1770-0060 Pigmento Master Bach Naranja
-120104-1770-0070 Pigmento Master Bach Rojo Escarlata
-'20104-1770-0010 Pigmento Master Bach Amarillo Pastel
-20104-1770-0015 Pigmento Master Bach Amarillo Primavera
-120104-1770-0020 Pigmento Master Bach Azul Ultramar
-'20104-1770-0045 Pigmento Master Bach Celeste
-20104-1770-0050 Pigmento Master Bach Chocolate
-120104-1770-0075 Pigmento Master Bach Rojo Fluorescente
-'20104-1770-0080 Pigmento Master Bach Rosado
-20104-1770-0085 Pigmento Master Bach Verde Cafia
=20104-1770-0090 Pigmento Master Bach Verde Esmeralda
-'20104-1770-0095 Pigmento Master Bach Verde Fluorescente

N W N o

= =
O N N &

Indicador

o]

=
(%)

Entrada Salida (en blanco)

Datos por Factura Venta por Mes y productos vendidos
Mes (Todas) |~ Afio (Todas) ~
Afio (Todas) |~ Descripcién (Todas) =

=20104-1770-0100 Pigmento Master Bach Verde Menta
-20104-1780-0010 Pigmento Azul para Resina

Factura / Productos = =
+1 40 10 136

-20199-1864-0035 Resina de Polietileno Baja Densidad (PELE) 2 2 Total general 136

-20199-1864-0046 Resina de Polietileno Alta Densidad (HDPE)
-'20199-1864-0048 Resina de Polipropileno (PP)
-20104-1770-0035 Pigmento Master Bach Buff
=120104-1770-0030 Pigmento Master Bach Blanco Azulado
-/20199-1864-0036 Resina de Policloruro de Vinilo (PVC) Rigida p:
-20199-1864-0037 Resina de Policloruro de Vinilo (PVC) Flexible
-120199-1864-0038 Resina de Polietileno Lineal de Baja Densidad
Total general

+3 12
+4 14
+5 28
Total general 136

N B O U1 UTNNNONNNNNNNN

=
w
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Opcion: Incluir Inventario

Incluir datos al inventario

En esta opcidon se detalle la Informacion desplegable

enfrada al inventario por medio Fechade indlusién: | | Proveedor: |v1
de |la factura del proveedor: ettt ‘ il \ e
Se incluye la fecha de la ‘

entrada, Nombre del proveedor,
el documento que respalda esa
enfrada y el nUmero de Lote de
esa mercaderia.

Al incluir la informacidn, se da
clic sobre el botdn “Incluir
Inventario” para que la
informacion se sume a la lista de
productos en Stock.
El boton de “limpiar Plantilla” e
solamente limpiard la 1
informacién contenida pero no 19
la guarda en los registros o

Cédigo Cantidad Cto por und Descripcion

Proveedores -

Proveedor 1

Proveedor 2

Proveedor 3

Devolucién Sobrante




Opciodn: Registros

Respalgo

BASE DE DATOS

#Fact v | Fecha/Fa ~ | Solicitante / Proveedor |* SCPF / LOTE v |Curso hd Referencia |~ |/Cod/Prod v|Cantidad |~ Descripcion ~|Monto ~|Indicador |~
00001 08/10/2016 Ricargo Castro Moreno Programa Fabricante de [Elaboracién de Productos 12453 20104-1770-0005 2.0 Pigmento Master Bach Amarillo Fluorescente 11,490.00 Salida 10 2016
00001 08/10/2016 Ricargo Castro Moreno Programa Fabricante de [Elaboracién de Productos 12453 20104-1770-0010 2.0 Pigmento Master Bach Amarillo Pastel 25,245.00 Salida 10 2016
00001 08/10/2016 Ricargo Castro Moreno Programa Fabricante de fElaboracién de Productos 12453 20104-1770-0015 2.0 Pigmento Master Bach Amarillo Primavera 12,750.00 Salida 10 2016
00001 08/10/2016 Ricargo Castro Moreno Programa Fabricante de fElaboracién de Productos 12453 20104-1770-0020 2.0 Pigmento Master Bach Azul Ultramar 31,736.00 Salida 10 2016
00001 08/10/2016 Ricargo Castro Moreno Programa Fabricante de [ Elaboracién de Productos 12453 20104-1770-0045 2.0 Pigmento Master Bach Celeste 6,342.00 Salida 10 2016
00001 08/10/2016 Ricargo Castro Moreno Programa Fabricante de fElaboracién de Productos 12453 20104-1770-0050 2.0 Pigmento Master Bach Chocolate 32,358.00 Salida 10 2016
00001 08/10/2016 Ricargo Castro Moreno Programa Fabricante de [Elaboracién de Productos 12453 20104-1770-0055 2.0 Pigmento Master Bach Morado Lila 51,696.00 Salida 10 2016
00001 08/10/2016 Ricargo Castro Moreno Programa Fabricante de [Elaboracién de Productos 12453 20104-1770-0060 2.0 Pigmento Master Bach Naranja 7,906.00 Salida 10 2016
00001 08/10/2016 Ricargo Castro Moreno Programa Fabricante de [Elaboracién de Productos 12453 20104-1770-0065 2.0 Pigmento Master Bach Negro 23,346.00 Salida 10 2016
00001 08/10/2016 Ricargo Castro Moreno Programa Fabricante de fElaboracién de Productos 12453 20104-1770-0070 2.0 Pigmento Master Bach Rojo Escar|ata 11,092.00 Salida 10 2016
00001 08/10/2016 Ricargo Castro Moreno Programa Fabricante de [ Elaboracidn de Productos 12453 20104-1770-0075 2.0 Pigmento Master Bach Rojo Fluorescente 39,820.00 Salida 10 2016
00001 08/10/2016 Ricargo Castro Moreno Programa Fabricante de [ Elaboracion de Productos 12453 20104-1770-0080 2.0 Pigmento Master Bach Rosado 12,840.00 Salida 10 2016
00001 08/10/2016 Ricargo Castro Moreno Programa Fabricante de [ Elaboracién de Productos 12453 20104-1770-0085 2.0 Pigmento Master Bach Verde Cafja 17,709.00 Salida 10 2016

Acd se almacena toda la informacion referente a las entradas y salidas del inventario
por SKU’s, Docente, Proveedor o referencia.
Esta informacion servird ademas para que los Docentes desdle otro archivo puedan
consultar la cantidad de material consumido por Referencia.

Existe en estd base de datos un botd con el nombre “Respaldo”, el cual genera una
copia de esta hoja y se guarda en la unidad “C/:" en una carpeta que se crea
automdaticamente con el nombre “Respaldo” de la computadora donde se frabaije,
esto con el fin de cuidar la informacion que se ha venido trabajando



Opcidon: Docentes / Cursos

En esta opcion se almacena los nombre de los docentes y proveedores a demds de las
caracteristicas como se desarrolla el programa de cursos, sus moédulos y materiales a ufilizar.

Esta hoja es de vital importancia y cuidado ya que la informacion de los cursos estd liga con varios
nombre de rango.

Docentes / Cursos / Proveedores

Aca se ingresan las constantes a utilizar dentro del sistema de Inventarios

Lista de Docentes -

Jeison Varela Chacon

Cristian Ramirez Perez

Gabriel solis Retana

Jorge Picado Garro

Proveedores -

Proveedor 1
Proveedor 2

Proveedor 3

Henry Guerrero Huertas

Devoluciéon Sobrante

Jose Gonzalez Fernandez

‘ama Fabricante de Productos Plasticos

acion de Productos Plasticos mediante el Proceso de Extrusién de Pelicula

Médulos Certificables

Fundamentos de Extrusion de Tuberiasy Perfiles para Operarios/as de Proceso

Cadigo Material Cadigo Material
20104-1770-0005  Pigmento Master Bach Amarillo Fluorescente 1 20104-1770-0020 Pigmento Master Bach Azul Ultramar
20104-1770-0010  Pigmento Master Bach Amarillo Pastel 2 20104-1770-0030 Pigmento Master Bach Blanco Azulado
20104-1770-0015  Pigmento Master Bach Amarillo Primavera 3 20104-1770-0035 Pigmento Master Bach Buff
20104-1770-0035  Pigmento Master Bach Buff 4 20104-1770-0040 Pigmento Master Bach Cafe
20104-1770-0040  Pigmento Master Bach Cafe 5 20104-1770-0060 Pigmento Master Bach Naranja
20104-1770-0045  Pigmento Master Bach Celeste 6 20104-1770-0065 Pigmento Master Bach Negro
20104-1770-0050  Pigmento Master Bach Chocolate 7 20104-1780-0010 Pigmento Azul para Resina
20104-1770-0055  Pigmento Master Bach Morado Lila 8 20199-1864-0036 Resina de Policloruro de Vinilo (PVC) Rigida para Tuberia y Perfiles
20104-1770-0060  Pigmento Master Bach Naranja 9 20199-1864-0037 Resina de Policloruro de Vinilo (PVC) Flexible para Extrusion de Tuberia y Perfiles
20104-1770-0065  Pigmento Master Bach Negro
20104-1770-0070  Pigmento Master Bach Rojo Escarlata Fundamentos de Extrusién de Pelicula para Operarios/as de Proceso

20104-1770-0075
20104-1770-0080

Pigmento Master Bach Rojo Fluorescente

Pigmento Master Bach Rosado Cédigo

Material




Opcion: Diseno de factura

TALLER DE PLASTICO FECHA FACTURA
Volver )
En la opcién de “Formulario” estd el botdn de  sceF: Médulos Certficables 10/10/2016 ) N°00006
- . (
4 U “ Solicita: Cristian Ramirez Perez Referencia:
Seno ade raciura pdra campiar aigun
. Mdédulo: Fundamentos de Extrusion de Pelicula para Operarios/as de Proceso
aspecto del documento: Logo, Nombre, S
Cadigo Descripcion Cantidad P. Unitario Precio Total
F rmOTOS" eTC' 20104-1770-0020 |Pigmento Master Bach Azul Ultramar 5 12.00 19,835
20104-1770-0030 |Pigmento Master Bach Blanco Azulado 2 15.00 11,582
lista de productos Consulta Incluirinventario Registros Docentes / Cursos N i I 20104-1770-0035 |Pigmento Master Bach Buff 1 15.00 8,330
U omuta e | g _ooenis/cuses IR
Facturacién salida de Inventario 20104-1770-0040 |Pigmento Master Bach Cafe 3 6.00 16,524
20104-1770-0060 |Pigmento Master Bach Naranja 2 18.00 9,092
FACTURA
Fecha: 10/10/2016 00006
Solicitante: | Cfistian Ramirez Perez ™
SCPF: | Mddulos Certificables V] Otros:
Mddulos: | Fundamentos de Extrusidn de Pelicula para Operarios/as de Proceso v1 Referenda 00456
@ 20104-1770-0020 5.0 Pigmento Master Bach Azul Ultramar 19,835.00 3,967.00 12.00
20104-1770-0030 2.0 I Pigmento Master Bach Blanco Azulado 11,582.00 579100 15.00
20104-1770-0035 l.tl Pigmento Master Bach Buff 8,330.00 8,330.,00 15.00
@ 20104-1770-0040 Sﬁ Pigmento Master Bach Cafe 16,524.00 5,508.00 6.00
20104-1770-0060 £.3  [pigmento Master Bach Naranja 5,091.90 3,953.00 18.00
/
/
/
\
[ Nombre: Cédula:
\‘ Total 65,363
h | Recibido Conforme
(.
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