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RESUMEN

El objetivo de realizar la presente investigacion es disefiar un modelo de gestion del
conocimiento técnico para la linea de envasado de cerveza retornable en Cerveceria Polar,
planta San Joaquin, debido a la presencia de multiples dificultades que afectan directamente
la productividad al momento de efectuar las operaciones en la empresa en estudio. La
presente investigacion es de campo, bajo la modalidad descriptiva, aunado de que se
efectuard en el lugar donde ocurren los hechos descritos especificamente en la linea de
envasado de cerveza retornable de Cerveceria Polar, Planta San Joaquin, estara basado en
las teorias de Gestion de Conocimiento, evaluacion de los puestos de trabajo, se diagnosticd
la situacién actual en la linea de envasado de cerveza retornable mediante la técnica de la
observacion directa, se analizaron las causas de los problemas existentes en los métodos de
trabajo a través de una entrevista no estructurada, se diseio el modelo de gestion del
conocimiento técnico a través de las instrucciones de trabajo para cada uno de los puestos
de trabajo en la embaladora y asi garantizar un mejor desempefio en el proceso de envasado
con relacion a las necesidades de la empresa, y se elabor6 un analisis de beneficio-costo
como resultado de la propuesta realizada, con el interés de reducir los esfuerzos que en esta
area se realizan para proteger a la empresa contra los costos adicionales en los que puede
incurrir.

Descriptores: Instrucciones de trabajo, indicadores de proceso, adiestramiento del
personal, gestion del conocimiento.



INTRODUCCION

El hombre a través del tiempo ha buscado la forma de mejorar sus condiciones de
vida con iniciativas las cuales le faciliten las diferentes actividades cotidianas, hoy por hoy
se estd en un mundo donde la competencia se hace mas fuerte dia a dia en todos los
aspectos, en el ambito industrial el desarrollo es vital para mantenerse competitivo en el
mercado, los grandes directivos y gerentes estan en un constante reto por mejorar todos los
procesos que componen una cadena de suministros, especificamente al momento de
mantener y guardar el conocimiento en la organizacion. Los puestos de trabajo son cada
vez mas amplias y complejas, es por esto que guardar el conocimiento de los puestos de
trabajo y mantenerlo requieren de una exacta perfeccion para lograr una correlacion entre
todas las actividades internas de produccion, disposicion, almacenamiento y venta de los
productos.

Es por ello que, al no llevar a cabo una perfecta correlacion de las diferentes
funciones que abarca el area de produccién en una empresa, se incurren en muchos errores
y problematicas que afectan directamente a las ventas y a los clientes, ya que, al no
gestionar de manera eficiente cada uno de los puestos de trabajo, baja la calidad de sus
operaciones y por ende la de sus servicios, como consecuencia pérdidas econdémicas
notorias en la empresa, arriesgando su posicion en el mercado. En este sentido, la gestion
de conocimientos es vital para la productividad de una organizacion. Cuando se lleva a
cabo de manera tradicional, se incurre en muchos vicios y errores que impactan
negativamente al cliente final. De esta manera, una empresa que pretenda ser competitiva
en su mercado debera calcular y valorar las ventajas que puede generarle una buena gestion
de conocimientos. Por otra parte, las empresas deben y tienen que estar preparadas para
adaptarse a la variacion de las demandas del comercio donde se desenvuelven, para poder
conseguir y materializar el éxito organizativo, por esto se considera importante que

evolucionen los métodos que mejoren sus procesos; de ahi que se hace necesario desarrollar



e implantar diferentes estrategias que permitan lograr y conseguir los objetivos planteados
para su gestion.

Por tal motivo, se realizd un analisis profundo de la situacion actual de los procesos
asociados a la linea de envasado de cerveza retornable en Cerveceria Polar, Planta San
Joaquin para identificar las causas de la problematica planteada en los puestos de trabajo,
segun los aspectos y parametros que se deben considerar en relacion a la gestion de la linea
de envasado. Para ello, se diagnostico la situacion actual tanto en los puestos de trabajo
como en el conocimiento técnico que tienen los trabajadores para identificar los
procedimientos que se llevan a cabo, hasta determinar las causas de los problemas
existentes en los puestos, y disefiar un modelo de gestion del conocimiento técnico
mediante instrucciones de trabajo supervisadas por los departamentos de produccion,
calidad y mantenimiento de la planta, que contribuyan al mejoramiento de la problematica.

A continuacidn, se presentaran las principales estrategias basadas en la gestion de
conocimientos, con el fin de mantener el conocimiento de los puestos de trabajo y cubrir las
necesidades existentes dentro de los mismos. En este orden de ideas, el principal objetivo
de este trabajo de investigacion es disefiar un modelo de gestion del conocimiento para
corregir el desempefio de los trabajadores y mejorar los indicadores de procesos en la linea
de envasado de cerveza retornable, mediante la aplicacion de técnicas de ingenieria
industrial, las cuales, estaran desarrolladas con el fin de lograr la eficiencia y eficacia en las
diferentes actividades que se llevan a cabo en la linea, partiendo de las necesidades del
buen servicio al cliente, bienestar y seguridad del trabajador.

Asimismo, la presente investigacion estara estructurada los siguientes capitulos:

En el Capitulo I: se presenta la empresa, su nombre y actividad a la que se dedica,
asi como el departamento donde se realizé la pasantia.

En el Capitulo Il: se describio el Planteamiento del Problema, las interrogantes del
investigador, las cuales han sido convertidas en acciones investigativas, de donde se
desprenden el objetivo general y los objetivos especificos y finaliza con la exposicion de la

justificacién.



Seguidamente, se present6 el Capitulo I1l: donde se desarrollé el marco tedrico, se
describieron todos los hallazgos documentales y bibliograficos que guardan relacion directa
con la tematica; es asi como también se presentaron los antecedentes de la investigacion y
las bases tedricas, permitiendo estas Ultimas, el entendimiento teérico de todo lo
relacionado con el control interno y proporcionaron los datos necesarios para la elaboracion
de la propuesta.

Posteriormente, en el Capitulo I1V: se hizo referencia al marco metodoldgico, donde
se definio el tipo de investigacion, la poblacion, la muestra, las técnicas e instrumentos de
recoleccion de datos y las técnicas e instrumentos de recoleccion de datos.

Luego, el Capitulo V: es donde se presentaron los resultados obtenidos de las
estrategias aplicadas. Es en este capitulo se desarrollé todo lo referente a que se hizo, como
se hizo y que se obtuvo. Los resultados se desarrollaron en cuatro fases, en donde la Gltima
de estas fases se basé en explicar la relacion costo — beneficio de este trabajo de
investigacion y donde se evalud la el impacto del mismo. Por ultimo se presentaron las
conclusiones y recomendaciones de la investigacion, asi como las referencias

bibliogréficas.



CAPITULO |

PRESENTACION DE LA EMPRESA

1.1 Nombre y ubicacion de la empresa

Cerveceria Polar, planta San Joaquin, perteneciente al grupo de Empresas Polar,
estd ubicada en la Carretera Nacional, Guacara-San Joaquin, en San Joaquin, estado
Carabobo.

1.2 Resefia Historica

Empresas Polar fue creada en el afio de 1939 cuyos fundadores fueron Lorenzo
Mendoza Fleury, Rafael Enrique Lujan, Andrés Yépez Santamaria, José Manuel Séez,
Martin Benitez y Carlos Garcia Toledo, construida en una pequefia Parroquia de Antimano.
Desde sus comienzos ya estaba con la vision de convertirse en una de las principales
empresas del pais.

En un tiempo relativamente corto, y estimulada por el aumento de la demanda, Polar
responde a las exigencias del mercado proyectando la creacidn de otras plantas cerveceras.
En 1950 se inaugura Cerveceria de Oriente C.A., en Barcelona, estado Anzoategui. En
1951 entra en actividad Planta Los Cortijos, en sustitucion de la de Antimano. En 1960
comienza a operar Cerveceria Modelo en Maracaibo. Y en 1975, empieza a funcionar
Cerveceria Polar del Centro, C.A., en San Joaquin, estado Carabobo, constituyéndose en el
complejo cervecero mas moderno de Ameérica Latina.

Hoy en dia, se cataloga como la segunda empresa mas importante del pais, la cual se
encuentra dividida en distintas Organizaciones que son: Divisién Bebidas, Division
Alimentos, Division Animales y Division Economica.

También cuenta con la fundacién Polar que se encarga de distintos tipos de
actividades en el ambito nacional como son: investigacion y proteccion ambiente y recursos
naturales, investigacion agricola, educacion y acervo cultural para las regiones mas

necesitadas del pais y cuenta con un sistema de becas para estudiantes.



El secreto del éxito de la cerveza Polar es producto de la conjuncion de una éptima
elaboracion, un riguroso control de calidad y la mistica del mejor equipo humano, con el
que ha contado Polar. De ese modo, desde sus inicios y hasta hoy, la excelente elaboracion
y el més riguroso control de todo el proceso, convirtieron a Polar en la primera en calidad,
primera en ventas.

El 15 de septiembre de 1948 en la ciudad de Barcelona, Edo. Anzoategui se fundd
Cerveceria Polar C.A, sobre un area de aproximadamente 35 hectareas, en el km 15 de la
carretera negra, sector ojo de agua, al margen del rio Neveri, bajo el nombre de Cerveceria
de Oriente C.A. Comenz6 sus operaciones el 23 de Noviembre del mismo afio de fundacién
con un capital de cuatro millones de bolivares, una capacidad inicial de produccién de
600.000 litros de cerveza al mes y contaba con un personal de solo 57 trabajadores. Para
entonces contando solamente con una linea de envasado se comenzé a producir cerveza
tipo pilsen de envases de botellén y media jarra.

La demanda de clientes comenzo a incrementarse generando escasez de productos,
lo que indujo a aumentar la produccion y a su vez el numero de trenes de envasado.
Posteriormente el botellén y la media jarra fueron sustituidos por el tercio, la lata, la
polarcita y el barril. Hasta el afio de 1972 la empresa encargaba de la produccion y
distribucion de sus productos. Ese afio, las funciones de mercadeo y distribucion se
desprendieron de la planta, dando origen a compafiias independientes: Distribuidora Polar
de Oriente C.A (DIPOLORCA) y Distribuidora del Sur (DIPOSURCA), que comenz0 a
encargarse del mercadeo, la distribucién y entrega de los productos, mediante una red de
agencias y depositos ubicados en toda la zona Sur y Nor-oriental del pais. Los productos
elaborados por Cerveceria Polar Planta de Oriente C.A, llegan a los Estados Nueva Esparta,
Sucre, Anzoategui, Monagas, Bolivar, parte de los Estados Miranda y Guarico, asi como
también los territorios Federales, Amazonas y Delta Amacuro.

Actualmente la Cerveceria tiene una capacidad instalada de produccion de 35
millones de litros mensuales entre cerveza y malta, cuenta con 10 trenes de produccion y
produce un promedio de 34 millones de litros mensuales entre cerveza y malta, pudiendo

variar dependiendo de la demanda del producto. Produce cerveza tipo Pilsen, y la malta en



los envases de Polarcita (0.222 litros), Tercio (0.333 litros) y Lata (0.295 litros), cuenta con
una fuerza laboral de 700 trabajadores entre obreros y empleados.

El desarrollo de Cerveceria Polar Planta de Oriente C.A., ejemplifica la evolucion
de todo el grupo POLAR. En efecto, ha sido un crecimiento ajustado en todo momento a la
demanda del mercado y basado en la permanente aceptacion del publico. Ha sido también
un desarrollo en cantidad y calidad. Paralelamente al incremento de las instalaciones de
produccion, se ha venido presentando atencién cada vez mayor a la optimizacion del
producto.

En materia de nuevas tecnologias de la informacién aplicadas a los negocios, resalta
la implantacion del sistema de gestion empresarial SAP R/3 a partir de octubre de 1996, por
parte de las unidades corporativas y plantas de Cerveceria Polar, con la intencion de
reorganizar y centralizar los procesos de compras y suministros.

En el area de comercializacion, el sistema de informacion Iceberg 1.0, disefiado
especialmente para la estructura y caracteristicas del negocio, conecta en red a las agencias
de ventas, distribuidoras, plantas y la Direccion Comercial, facilitando la toma de
decisiones y optimando el uso de los recursos.

En infraestructura productiva, las plantas de cerveza y malta han hecho unas
inversiones muy importantes a través del Plan de Nivelacion en el ejercicio pasado, para
incrementar la capacidad instalada por etapas en sus areas especificas -materias primas,
cocimiento, elaboracion, envasado.

En 1998 se realizaron mejoras importantes en la capacidad de envasado, y menciona
las dos lineas de 2.000 botellas por minuto que empezaron a correr en Oriente y San
Joaquin, esta Gltima en proceso de ampliacién de la capacidad de sus lineas no retornables.
Adicionalmente, la planta de Maracaibo termind el montaje de la primera linea que opera el
grupo cervecero a una velocidad de 2.600 botellas por minuto.

Un incremento de capacidad que unido a las mejoras realizadas en 1997 en el area
de cocimiento, dan a Cerveceria Polar una gran holgura para estar siempre dispuesta a

satisfacer las apetencias de un mercado cambiante y exigente.



En cuanto a distribucion, en 1998 inauguramos depdsitos y agencias en las zonas
mas reconditas del pais. Ya tenemos un deposito en Santa Elena de Uairén. Casi 90% de las
compafiias vendedoras independientes han incursionado en el plan de renovacion de flota a
través del arrendamiento financiero y hoy en dia tienen un nuevo semblante. Como
resultado de la estandarizacion de la flota, la red de transportistas luce hoy una identidad de
empresa, acorde con los parametros de calidad caracteristicos de Empresas Polar.

Ademas, se sigue mejorando el proceso de carga y descarga en las agencias, para
elevar el desempefio tanto de las compafias vendedoras independientes como de los
transportistas, con miras a que el individuo tenga mas libertad y tiempo para poder atender
a sus clientes. En este sentido, la nueva estructura organizacional, al simplificar los
procesos, gana tiempo para la realizacion de un trabajo mas valioso para el consumidor.

1.3 Valores

Orientacion al mercado: Satisfacer las necesidades de nuestros consumidores y

clientes de manera consistente.

Orientacion a resultados y eficiencia: Somos consistentes en el cumplimiento de

nuestros objetivos, al menor costo posible Agilidad y flexibilidad: Actuamos

oportunamente ante los cambios del entorno, siempre guiados por nuestra vision,
mision y valores.

Innovacién: Tenemos una actitud proactiva ante la generacion de nuevas

tecnologias y nuevos productos. Poseemos la disposicion a aprender, gerenciar y

difundir el conocimiento.

Trabajo en equipo: Fomentamos la integracion de equipos con el propdsito de

alcanzar metas comunes.

Reconocimiento continuo al logro y la excelencia: Fomentamos y reconocemos

constantemente entre nuestros trabajadores la excelencia y la orientacion al logro.

Oportunidades de empleo sin distincién: Proveemos oportunidades de empleo en

igualdad de condiciones.



Integridad y Civismo: Exhibimos una actitud consistente ética, honesta,

responsable, equitativa y proactiva hacia nuestro trabajo y hacia la sociedad en la

cual nos desenvolvemos.

Relaciones de mutuo beneficio con las partes interesadas: Buscamos el beneficio

comun en nuestras relaciones con las partes interesadas del negocio.
1.4 Estructura organizativa de la planta

Empresas Polar actualmente esta organizada por tres grandes unidades para formar
una estructura solida abarcando sin descuidar todos sus ambientes de negocios, unificar
objetivos, mejora en la eficiencia de los servicios y la asesoria interna son una de las
funciones de dicha organizacion.

A continuacion, se presentan las diversas unidades que conforman la nueva
estructura de Empresas Polar.

Unidades Estratégicas de Negocio (UEN): Focalizan cada negocio para estar en

capacidad de dar respuestas rapidas, mejorando el servicio que ofrecen a todos sus

clientes. Se establecen responsabilidades y se crea conciencia sobre el éxito de las

operaciones. Al mismo tiempo, fija lineas claras de mando y unifica objetivos.

Las Unidades Funcionales de Apoyo (UFA): Son estructuras creadas para proveer

servicios a todo lo largo de la organizaciéon. La intencidén es unificar criterios

generales, pero dando soluciones a las necesidades especificas de cada area.

Ademés, las UFA’s generan economias de escala al eliminar redundancias,

mejorando la eficiencia del servicio (tiempo, costo y calidad).

Las Unidades Corporativas (UC): Debido a su especializacién en actividades

estratégicas para la organizacion, brindan un servicio similar a la asesoria interna,

apoyando al Director General en el desempefio de sus funciones y ofreciendo las

mejores alternativas a las demas unidades.

Con este nuevo esquema de organizacion, Empresas Polar se maneja como un
Holding, donde las areas de apoyo son comunes a los distintos grupos que lo conforman,

aunque esta estructura sea en realidad el resultado de acoplar bajo una misma



denominacion corporativa a varios negocios que en esencia son distintos, con realidades y
necesidades muy propias.
En la Fig. 1 se muestra la estructura organizativa de Empresas Polar en donde esta

enmarcada la UEN de Cerveza y Malta.

JUNTA DIRECTIVA DE EMPRESAS POLAR
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Figura 1. Estructura organizativa de empresas Polar

Fuente. Cerveceria Polar, planta San Joaquin (2018)

Al Director de esta UEN, le reportan los Directores Nacionales de Mercadeo,
Manufactura, Administracion, Recursos Humanos, Ventas y Distribucion, Técnica y
Logistica, asi como también el Gerente Nacional de Informatica y los Gerentes Generales

de las 4 Plantas, tal y como se muestra en la figura 2.
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Figura 2. Estructura UEN de C&M

Fuente. Cerveceria Polar, planta San Joaquin (2018)

La Direccion Nacional de Manufactura centra su objetivo en apoyar el nuevo
modelo de negocio con una orientacion 100% al mercado y centrada en la satisfaccion de
las necesidades de clientes y consumidores. Tiene bajo su responsabilidad la coordinacion
de todo el proceso de produccion de cerveza y malta que se lleva a cabo en las 4 plantas,
bajo los més estrictos estandares de calidad, alineado con la mision y vision de la

organizacion.
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Figura 3. Estructura de Direccion de Manufactura

Fuente. Cerveceria Polar, planta San Joaquin (2018)

Cada planta cervecera cuenta en su estructura con tres gerencias: Envasado,
Elaboracion y Servicios Industriales, que se encargan tanto de la gestion de produccion,
como del mantenimiento y la calidad de sus procesos.

1.5 Departamento donde se realizaron las pasantias

Las pasantias fueron realizadas en el area de envasado, que es parte de la Gerencia
de Envasado de la empresa.

Cada planta cervecera de Empresas Polar, cuenta en su estructura organizativa
integrada por tres gerencias: Elaboracion, Servicios Industriales, Envasado y un
Departamento de Almacén General de Materiales, las cuales reportan a la Gerencia General
de Planta de Cerveza y Malta.

Esta estructura es la responsable por la gestion de produccion, el mantenimiento de
sus activos, la calidad del proceso, los costos y oportunidad de resultados. En tal sentido la

operacion de las plantas cerveceras de Empresas Polar, seran medidas con base en



indicadores de cumplimiento del plan de produccion, costos y calidad. La figura 4, muestra

la estructura organizativa de Cerveceria Polar.

Gerencia Genera
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Almacén Genera
de Materiales

Figura 4. Estructura de Cerveceria Polar, planta San Joaquin

Fuente. Cerveceria Polar, planta San Joaquin (2018)

La Gerencia de Envasado es la responsable de programar ejecutar y controlar el
proceso de Envasado de Cerveza y Malta, en condiciones oOptimas de calidad,
suministrando las cantidades de productos requeridos, en el tiempo oportuno; al mejor
costo y garantizando el funcionamiento, preservacion y buen uso de los activos de la sala de
envasado. Las necesidades de produccion son expresadas en cantidades de SKU (Stock
Keeping Unit) los diferentes productos en su variedad de presentaciones.

Para cumplir con sus objetivos, la Gerencia de Envasado tiene una estructura
compuesta por: las Superintendencias de: Produccién, Mantenimiento y Montaje Mecanico,
Mantenimiento y Montaje Eléctrico y la Coordinacion de Planificacién y Control (Ver
figura 5). Esta Gerencia cuenta en su sala de envasado con nueve lineas de produccion, de
las cuales siete son para envasado de botellas retornables, una para envasado de botellas no
retornable y una para envasado en latas de aluminio. Cada linea estd compuesta por una
serie de equipos, que, colocados en serie 0 en paralelo, hacen posible que se produzca el
proceso de envasado.
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CAPITULO I

EL PROBLEMA

2.1 Planteamiento del Problema

En el mundo resulta realmente preocupante el rol que cumple el tratamiento
documental dentro del ambito organizacional, en una entidad influye directamente en el
buen desarrollo de las funciones que alli se desempefian; es asi como el archivo es un érea
de soporte administrativo muy importante para la gestion institucional.

Sin embargo, el manejo documental ha presentado una problematica histérica de
planeamiento conceptual y metodoldgico desde sus inicios, lo cual ha desencadenado
graves consecuencias al momento de recuperar la informacion.

A nivel mundial existen todo tipo de empresas que buscan satisfacer las necesidades
de los consumidores mediante sus productos o servicios, pero muchas veces estos
consumidores se encuentran inconformes, ya sea por la calidad del producto o la mala
prestacion del servicio. Esta falencia en la calidad del producto y/o servicio, se debe a que
gran parte de las empresas no cuentan con un modelo de gestion eficiente que permita
desarrollar sus actividades de manera adecuada.

Por ende, el contar con modelo de gestion poco eficiente y con poco conocimiento
en los puestos de trabajo por parte de los trabajadores, suele generar mas problemas que
soluciones. En las organizaciones de Venezuela existe un conjunto de factores que inciden
en el tratamiento eficaz y eficiente de la documentacion, fundamentado en teorias como la
administracion de la informacién y el propio desarrollo de tecnologias informaticas. Se
coincide con Avila (2001) que expresa que “la situacion inherente a un objeto, dado por la
necesidad de un sujeto, que desarrolla una actividad para transformar esta situacion”.

Al respecto, Mora (2008), comenta en un escrito sobre el tema sefialando lo
siguiente: “el requerimiento de hacer cada dia mas competitivas a las organizaciones, lleva

a trazarse nuevas estrategias a los individuos que dirigen el destino de las mismas, mas adn



cuando se trata de gerenciar empresas. Esto genera una continua busqueda de nuevas
directrices y perfeccionamiento de las competencias, que permitan disminuir el impacto de
los factores sociales, econdémicos, politicos y tecnolégicos”.

Esta situacién ha generado a las compafiias la realizacion e incorporacion de
mejoras y transformaciones en la forma de dirigir y gestionar las empresas, para garantizar
el logro de los objetivos para los que fueron creadas.

En este caso, el objeto de estudio es el problema que radica en Empresas Polar,
especificamente en la planta cerveceria, fabricante de Polarcita (cerveza tipo Pilsen), Polar
Light, Polar Ice, Polar Zero, Solera, Solera Light, Solera Marzen, Solera Black, Solera Alt,
Maltin Polar, Maltin Polar Light, y Solera IPA, ubicada en San Joaquin, estado Carabobo.
Donde a través de observaciones y conversaciones con la Gerencia de Planta se
evidenciaron deficiencias en los puestos de trabajo, hecho que conlleva a que los
trabajadores sin el conocimiento debido, operen los equipos. Lo que influye directamente
en la productividad, e indicadores de la empresa.

Segun un censo realizado en Empresas Polar, en el mes de enero de 2016, 22.315
trabajadores figuraban en su némina. Mientras que, en enero del 2018, figuran 17.852
trabajadores. Lo que deja como resultado la reduccion de 4.463 trabajadores, representando
esto un 20%. Traduciéndose esto en cifras verdaderamente impresionantes y, por
consiguiente, negativas para una organizacion tan importante en el pais. Los mismos no han
sido repuestos por la caida de la demanda y adicionalmente por la situacion pais, los
trabajadores se siguen retirando de la empresa, fendmeno que esta ocurriendo en cualquier
organizacion del pais. Por ende, Cerveceria Polar lo que hace es rotar el personal en las
diversas areas donde sean necesarios.

En una de sus 28 plantas, precisamente en la Planta Cerveceria San Joaquin, la
nomina de trabajadores para el afio 2016 era de 1200 personas, mientras que para el 2018,
es de 945 trabajadores. Esto representa una disminucion del 21,25% de su personal en el
mismo periodo de 2 afios que se han ido llevando conocimientos valiosos y no registrados

por la empresa.
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Figura 6. Disminucién de personal (fuga de conocimientos) de Cerveceria Polar planta San Joaquin

Por ello, se requiere que el personal este adiestrado en su puesto de trabajo, y para
adiestrarlos, se amerita levantar las instrucciones de trabajo mediante lineamientos de
calidad y seguridad que brinden al operador, a la produccion y por consecuente, a la
empresa.

Con dichas instrucciones se adiestrara al personal, operarios y supervisores,
guedando todo documentado para facilitar el trabajo, y de seguir la fuga de talento, ya se
podré instruir el nuevo personal con la informacién levantada, reduciendo asi los costos y
tiempos que el adiestramiento conlleva.

Por tal motivo, el reto se basa en proponer un modelo de gestién del Conocimiento
Técnico y fortalecer las deficiencias que se generan en los puestos de trabajo por el
personal con poca experiencia, quienes deben aprender en poco tiempo practicas y
procedimientos que venian siendo aplicados por personal con afios de antigliedad. Este

fortalecimiento puede solucionar problemas de rendimientos econémicos y abrir una



ventana para la implantacion adecuada de un disefio de modelo de gestion del conocimiento
técnico para la linea de envasado de Cerveceria Polar.
2.2 Formulacién del problema
¢Qué estrategia debe plantearse de manera tal que mejore la Gestion de
Conocimiento de la empresa y permita adiestrar el talento humano en las lineas de
envasado de cerveza retornable alcanzando asi los niveles de produccion planificados en la
empresa Cerveceria Polar, Planta San Joaquin?
2.3 Objetivos de la investigacion
2.3.1 Objetivo General
Disefiar un modelo de gestion del conocimiento técnico para las lineas de envasado
de cerveza retornable de Cerveceria Polar Planta San Joaquin, para el adiestramiento de
nuevos operadores.
2.3.2 Objetivos Especificos
Diagnosticar la situacion actual de las lineas de envasado mediante la medicion de
indicadores de proceso.
Analizar las causas que han generado la caida del cumplimiento de los niveles de
produccidn planificado del proceso de las lineas de envasado de cerveza retornables.
Proponer un modelo de gestion de conocimiento técnico en las lineas de envasado.
Evaluar el impacto econémico de la propuesta a través de la relacién costo
beneficio.
2.4 Justificacion
La planta Cerveceria Polar, como la mayoria de empresas en el pais, no se escapa de
problemas de diferentes indoles que se interponen en sus actividades. Problemas en los
cuales se puede destacar el poco conocimiento que tienen sus trabajadores sobre los puestos
de trabajo ya sea por alta rotacion del personal o por la poca experiencia que tienen, lo cual
afecta el mantener la produccion con altos estandares de calidad y cantidad, por lo que es

necesario disefiar un modelo de gestion del conocimiento técnico para los puestos de



trabajo que ofrezca y fortalezca las herramientas necesarias para cumplir con los objetivos
de la empresa.

Mejorar y garantizar la calidad de la cerveza es el objetivo primordial de cualquier
empresa relacionada con este rubro, por lo que se deben desarrollar investigaciones que
permitan el alcance y perfeccionamiento de esta premisa; la garantia s6lo se consigue a
través de politicas alimentarias y nutricionales acordes con la realidad de cada pais, que
fortalezcan su accion mediante estrategias educativas orientadas a promover una gestion del
conocimiento adecuada.

Desde el punto de vista tedrico, se espera que las instrucciones sean de ayuda para
la mejora de la produccion en el sector cervecero. De igual manera, el instrumento
permitird verificar el cumplimiento de los requisitos establecidos en las normas de la
organizacién, tomando en consideracion los términos de inocuidad y calidad dentro de las
operaciones y ademas buscar el mejoramiento continuo, basado en seguimiento objetivo de
los procesos.

En el marco de la visién 2020 de Empresas Polar, la organizacion debe gestionar de
manera excelente sus operaciones y adicionalmente, existe una realidad de fuga de talento
que requiere implantar aceleradamente mecanismos para la preservacion del conocimiento
para contribuir con la continuidad operativa y eficiencia operacional.

2.5 Alcance

El alcance del estudio busca comprender y analizar la importancia de un modelo de
gestién del conocimiento técnico para los puestos de trabajo. Lo que conlleva a tomar
decisiones gerenciales para mejorar costos-beneficios, la produccién y la calidad del
producto, apoyandose en documentaciones relacionados con el tema y la ingenieria
industrial en la linea de envasado de cervezas desechables de la planta cerveceria Polar

ubicada en la Carretera Panamericana. Planta Cerveceria Polar.



CAPITULO 11

MARCO TEORICO

En este capitulo se desarrollan los antecedentes, las bases tedricas y legales de la
investigacion y la definicion de términos, en otras palabras, una sintesis de estudios previos
realizados por otros autores relacionados con el objeto de estudio de la presente
investigacion, asi como los supuestos tedricos y legales que la sustentan. Tal y como lo
expresa Hernandez, Fernandez y Baptista (2006) el Marco Teorico consiste en “Sustentar
tedricamente el estudio e implica analizar y exponer las teorias, las investigaciones y los
antecedentes en general que consideren validos para el correcto encuadre del estudio” (p.
22).

3.1 Antecedentes de la Investigacion

En esta seccion se presentan algunos antecedentes y fundamentos que sustentaran el
estudio. Los antecedentes de la investigacion constituyen informacion referencial acerca de
fuentes, trabajo o investigaciones previas que han sido realizadas respecto al tema
enfocado.

Zambrano, N. (2016) ecuador. Presento trabajo especial de grado titulado “Disefio
de un manual de procedimientos para el departamento de operaciones y logistica en la
compafiia Circolo S.A” en la Universidad Politécnica Salesiana sede Guayaquil, para optar
por el titulo de ingeniero en contabilidad y auditoria. El trabajo tiene como objetivo,
elaborar un manual de procedimientos a través de un estudio analitico de los procesos y
flujo de informacion en el area de operaciones y logistica con lineamientos que beneficien a
la logistica de Circolo S.A, ya que actualmente la compafiia tiene a su cargo 200 clientes
empresariales en la ciudad de Guayaquil, se evidencia lentitud en el proceso de despacho de
insumos lo que provoca descontento debido al que el dispensador queda sin producto y no
puede seguir degustando de café. Este trabajo especial de grado se caracterizd por ser tipo

descriptivo, asi mismo fue considerado de campo y de tipo no experimental. Las técnicas de



recoleccion de datos utilizadas fueron observacion directa y observacion documental. La
empresa cuenta con un volumen significativo y este manual aporta el camino hacia un
servicio predecible, consistente y confiable a costos razonables estableciendo lineamientos
en el departamento de operaciones y logistica se podra asegurar que los insumos estuvieron
en el sitio justo en el momento oportuno. La relacién que tiene con la presente
investigacion es que presenta los lineamientos a seguir para la elaboracion de manuales
para la conservacion del conocimiento, el cual es de mucha ayuda para la realizacién de los
manuales en Empresas Polar.

Méndez, H. (2014) Venezuela, presento trabajo especial de grado titulado “Disefio e
implementacion de un manual de procedimientos de una compafiia dedicada a la
comercializacion de productos electronicos”. Presentado en la Universidad Rafael
Urdaneta, para optar por el titulo de ingenieria mecanica. Este trabajo tiene como objetivo
el Disefio e implementacion del manual de procedimientos de cada puesto de una compafiia
dedicada a la comercializacion de productos electronicos. En la compafiia dedicada a la
comercializacién de productos electronicos cuando surgen procesos que involucran varios
puestos del mismo y de diferentes departamentos, los empleados evaden ciertas
obligaciones y responsabilidades que les corresponden argumentando que esa actividad no
corresponde a su puesto esto es debido a que cuando la compaiiia crecio al grado que esta
ahora no hubo una buena administracion y planeacion de la misma y no se le capacito a la
gente para desarrollar el trabajo actual, lo cual conlleva a que la persona interesada realice
las funciones y actividades de las demas personas para poder finalizar el proceso, esto
genera que la persona descuide su trabajo por tratar de finalizar el otro y que la carga de
trabajo de ésta se acumule y atrase a demas personas que depende de ella para realizar las
actividades correspondientes lo cual se ve reflejando en el tiempo estimado para cada
actividad se extienda y el costo econdmico de la misma aumente. Se utilizaron las técnicas
de observacién directa y entrevistas formales. El supuesto a probar es que con el disefio e
implementacion del manual de procedimientos es posible eliminar el descuido de las
actividades correspondientes a cada puesto, obtener un mejor desempefio y disposicion de

los empleados para que los procesos de la compafiia se lleven a cabo satisfactoriamente y



en el tiempo estipulado. Este trabajo es de gran apoyo para la presente investigacion ya que,
busca estandarizar los procesos y preservando el conocimiento a través de manuales e
instrucciones de trabajo en cada puesto de trabajo dentro de la organizacién, separando asi
las actividades y funciones en cada uno de los puestos de trabajo.

Sanchez (2013), quien realiz6 el informe titulado: “Plan estratégico para medir la
eficacia del adiestramiento del personal en la empresa Alcave Venezuela, C.C.A.”, de la
Universidad José Antonio Paez (UJAP), para optar por el titulo de Licenciado en
Relaciones Industriales. Apoyado en el instrumento de recoleccién de datos tipo
cuestionario, estuvo enmarcada bajo la modalidad de proyecto factible, con disefio de
campo y se utilizo como técnica la observacion directa. Tuvo como objetivo principal
proponer un plan estratégico que permita la medicion de la eficacia del adiestramiento del
personal, en la empresa Alcave Venezuela, C.C.A, En este trabajo el autor concluyo que la
implementacion de programas de adiestramiento se constituye como un factor determinante
en el mejoramiento de los niveles de productividad.

3.2 Bases Teoricas

Arias (2012) afirma que “Las bases tedricas implican un desarrollo amplio de los
conceptos y proposiciones que conforman el punto de vista o enfoque adoptado, para
sustentar o explicar el problema planteado”. (p. 107)

Las bases tedricas Comprenden un conjunto de conceptos y preposiciones que
constituyen un punto de vista dirigido a explicar el fendmeno o problemas planteado sobre
este particular, a continuacion, se desarrollan conceptos fundamentales en el informe:

3.2.1 Productividad

Burgos (2002) explica que la productividad es “la relacion entre la cantidad de
productos obtenida por un sistema productivo y los recursos utilizados para obtener dicha
produccion” (p. 37). También puede ser definida como la relacion entre los resultados y el
tiempo utilizado para obtenerlos: cuanto menor sea el tiempo que lleve obtener el resultado
deseado, mas productivo es el sistema. En realidad, la productividad debe ser definida
como el indicador de eficiencia que relaciona la cantidad de recursos utilizados con la

cantidad de produccion obtenida.



3.2.2 Gestion del conocimiento

Los conocimientos pueden ser compilados o encapsulados como unidades
funcionales de diferentes maneras, refiere Gomez (1997). Hay dos formas
complementarias. Una, es estudiar formalmente ciertas materias, resultando los
conocimientos encapsulados como definiciones, axiomas y leyes.

La gestion del conocimiento, para Prusak (2001), es algo viejo y algo nuevo a la
vez, es la combinacion de las nuevas ideas con las ideas que “todos saben de siempre”. Mas
detalladamente, la gestion del conocimiento, para Murray (2001), refiriéndose al area de
negocios, es una estrategia que permite transformar el capital intelectual de una empresa,
tal como la informacion registrada y los talentos de sus miembros, en mayor productividad,
mayor valor e incremento de la competitividad. Para Bustelo (2001) la gestion del
conocimiento es la teoria de gestion que responde a la adaptacion de las Ultimas
innovaciones tecnoldgicas en el tratamiento de la informacion y las telecomunicaciones. No
solo es gestion de la informacidn, sino que deben intervenir procesos y personas. Para Wiig
(1999), los pilares de la gestion del conocimiento son: explorar el conocimiento y su
adecuacion, encontrar el valor del conocimiento y manejar el conocimiento activamente.

Davenport (2001) refiere a los procesos que gobiernan la gestion del conocimiento
en el proceso diario: como se crea el conocimiento o como se obtiene de los empleados,
como se distribuye y accede y como es transferido a otras personas y aplicado en problemas
del negocio y decisiones.

Al respecto, Peluffo y Catalan Contreras (2002), indican que el antecedente de la
GC es la “Economia basada en el Conocimiento y el Aprendizaje (EBCA)”, que sustenta
las bases de una nueva economia basada en la informacion, que como se ha venido
indicado, resulta en un activo intangible que permite generar ventajas competitivas. Por lo
tanto, desde un punto de vista evolutivo, la GC pasa también por un proceso de madurez en
las organizaciones, publicas y privadas como se refleja en la figura 7.

Fase 3: Sistema de
gestion del conociniento
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Fase 1: Conocunento



Figura 7. Etapas de maduracién de la GC

Fuente. Peluffo y Cataldn Contreras (2002)
Sistemas de Gestion del Conocimiento: Del mismo modo, para llevar a cabo las
actividades relacionadas con la GC, cominmente las organizaciones, se apoyan en
Sistemas de Gestion del Conocimiento (SGC) (Gourova & Toteva, 2014), que son
“sistemas de informacion especializados, que usan tecnologias modernas (por
ejemplo, internet, intranets, navegadores, almacenes de datos y agentes de software)
para sistematizar, facilitar y agilizar la GC en toda la organizacion” (Chang Lee
2005, p.471). Los SGC usan las Tecnologias de Informacion y Comunicacién para
integrar a los recursos gerenciales, técnicos y organizativos de las instituciones.
Proceso de Gestion del Conocimiento: Estos sistemas se alinean al Proceso de
Gestion del Conocimiento (PGC) (Chang Lee et al., 2005), que se refiere a la
transformacion del conocimiento implicito, fragmentado y privado de los individuos
0 grupos, tanto dentro como fuera de la organizacion en los activos intelectuales
valiosos para la organizacion. Este proceso generalmente se integra por actividades
como la creacion, almacenamiento, intercambio, utilizacion e internalizacion del

conocimiento que se pueden de manera ciclica en la figura 8.
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Figura 8. Proceso de Gestion del conocimiento
Fuente. Ding (2005) y Lee et al., (2005)
3.2.3 Manual

Un manual refleja las pautas bajo las cuales el personal debe basarse para ejecutar
correctamente sus actividades. Los manuales son el medio que permite comunicar las
decisiones referentes a organizacion, procedimientos, politicas, antecedentes, aspectos
técnicos a la direccion.

La comunicacion administrativa escrita, las instrucciones, las guias, los instructivos,
los reglamentos, los manuales en forma de documento oficial pueden considerarse parte del
control interno, el cual depende de la magnitud de la organizacion, de su dinamica o de su
crecimiento. Los manuales son un medio que ayuda al personal a determinar por si mismo
lo que espera, cuando y como se espera lograrlo.

El manual es un documento que contiene, en una forma ordenada y sistematica,
informacion y/o instrucciones sobre historia, organizacion, politica y procedimiento de una
empresa, que se consideran necesarios para la mejor ejecucién del trabajo, también puede

ser definido como una expresion formal de todas las informaciones e instrucciones



necesarias para operar en un determinado sector; es una guia que permite encaminar en la
direccidn adecuada los esfuerzos del personal operativo.
3.2.3.1 Clasificacion de los Manuales
Los manuales se pueden clasificar en diferentes formas, nombres diversos y otros
criterios, pero pueden resumirse de la siguiente manera:
Por su contenido. La primera clasificacion se refiere al contenido y se desprende de
la propia definicion de manual que se ha dado. Asi tenemos que habra manuales de:
Manual de Historia del Organismo. Describe los inicios de la organizacion, la
constitucion, los esfuerzos, los problemas que tuvieron que atravesar, la forma de
administrar hasta la actualidad, los factores que han influido para su crecimiento, los
valores institucionales, en resumen, toda la trayectoria. Este tipo de manuales
motivan a sus empleados a sentirse identificados con la organizacion y dar lo mejor
de si para su crecimiento.
Manual de Organizacion. Describe la estructura de la organizacion a través del
detalle de los objetivos, organigrama funcional por area y general, perfiles de
puestos, descripcién de funciones, responsables de cada area. Es necesario que cada
area o departamento tenga su propio manual de organizacion y se utiliza con mucha
frecuencia como herramienta de induccion para el personal nuevo.
Manual de Politicas. Describe los lineamientos que el personal debe seguir para el
cumplimiento de las responsabilidades de las distintas areas funcionales que
participan en el desarrollo de la organizacion. Sirven como guia en el transcurso de
las tareas asignadas para evitar consultando constantemente a los niveles jerarquicos
superiores sobre la forma de proceder ante determinada situacion.
Manual de Procedimientos. Describe los procedimientos que debe hacer el
personal para determinada actividad, considerado como una guia de gran ayuda para
el personal nuevo porgue les da la pauta de cdmo proceder en la ejecucion de sus
funciones. EIl objetivo de un manual de procedimientos es evitar el desperdicio de
tiempo sefialando quién, como, cuando y donde es responsable de ciertas tareas.



Manual de Politicas y Procedimientos. Describen las actividades que debe seguir
el personal en la realizacion de las funciones de una organizacion. Ademas, incluye
la descripcion de los puestos de trabajo y areas que intervienen, indicando su
responsabilidad y participacion, generalmente contienen informacion muy util que
aporta para el adecuado desarrollo de las actividades como ejemplos de los
documentos, formularios, graficos de los equipos 0 maquinarias que se utilizaran.
Manual de Adiestramiento o Instructivo. Describe los procesos y actividades a
realizarse en un puesto de trabajo, pero en forma méas detallada que un manual de
procedimientos. El detalle minucioso se debe a que va dirigido especialmente a
personas que saben poco del tema o casi nada. Por ejemplo, un instructivo de
graduacién para los estudiantes que egresan de su carrera universitaria, ellos no
tienen conocimiento de los tramites y pasos que deben seguir para graduarse y en el
instructivo se detallan todos esos aspectos, facilitando el trabajo al estudiante.
Manuales Técnicos. Describe como realizar las actividades operacionales de un
area funcional. Los manuales técnicos se crean con la finalidad de ser la fuente de
conocimiento para el personal de esa area y de informacion general para el personal

que esta relacionado con dicha area. Sirve como base para futuras modificaciones.

Otra clasificacion de los manuales es dada por la funcion especifica. Al area de

actividad de que trata el manual, asi puede haber manuales de:

Manual de Produccion. Describe las instrucciones para el adecuado desarrollo de
las actividades de fabricacion, control de calidad de la produccion, distribucion,
empaque, etc. Proporcionando al personal de produccién el conocimiento necesario
para evitar errores pues es el area operativa mas importante de la organizacion que

genera los ingresos gue tiene.



Manual de Compras. Describe las pautas a considerarse en el proceso de compras
y servir de guia ante cualquier inconveniente que se presente en las actividades
como cotizacién, documentacion, adquisicion, ingreso de mercaderia, etc.

Manual de Ventas. Da al personal del area de ventas las pautas para desarrollar un
buen trabajo, describe aspectos importantes como porcentajes de comision,
beneficios, metas de ventas mensuales y anuales.

Manual de Finanzas. Establece las responsabilidades a cada empleado sobre la
proteccion de la informacién financiera que generan, asi como su traslado a los
demas departamentos, la preparacion de presupuestos que es una actividad de
mucho cuidado, el manejo y distribucién de dinero a las demas areas.

Manual de Contabilidad. Es de vital importancia porque el area de contabilidad es
quien genera la informacion financiera que sera presentada a terceras personas para
su uso, segun el caso. Por ejemplo, el estado a través del SRI, la Superintendencia
de Compaifiias, la Contraloria General del Estado, los accionistas, directorio, gerente
o instituciones financieras y la informacion debe ser oportuno, preciso y veraz. En
el manual se describen aspectos relacionados al sistema contable, claves de acceso,
responsables de cada tarea, elaboracion de formularios y documentos contables,
validez de informacion.

Manual de Crédito y Cobranzas. Un manual que establezca la forma de cobro, la
custodia de los valores cobrados, politicas para otorgar créditos, documentos
validos, personal encargado, responsabilidades para cada puesto de trabajo, podra
disminuir errores departamentales y lograr una mayor eficiencia en la utilizacion de
recursos

Manual de Personal. Son manuales que tienen relacion a todos los aspectos que
conciernen al personal dentro de toda la organizacion como politicas internas, perfil
para seleccién de personal, reclutamiento a personal nuevo, capacitaciones internas
y externas, ascensos, sueldos, comisiones, beneficios, uso de servicios, permisos,

vacaciones, faltas.



3.2.4 Ishikawa

El Diagrama de Ishikawa o Diagrama de Causa Efecto (conocido también como
Diagrama de Espina de Pescado dada su estructura) consiste en una representacion grafica
que permite visualizar las causas que explican un determinado problema, lo cual la
convierte en una herramienta de la Gestion de la Calidad ampliamente utilizada dado que
orienta la toma de decisiones al abordar las bases que determinan un desempefio deficiente.

La utilizacion del Diagrama de Ishikawa se complementa de buena forma con el
Diagrama de Pareto el cual permite priorizar las medidas de accion relevantes en aquellas
causas que representan un mayor porcentaje de problemas y que usualmente en términos
nominales son reducidas.

La estructura del Diagrama de Ishikawa es intuitiva: identifica un problema o efecto
y luego enumera un conjunto de causas que potencialmente explican dicho
comportamiento. Adicionalmente cada causa se puede desagregar con grado mayor de
detalle en subcausas. Esto ultimo resulta util al momento de tomar acciones correctivas
dado que se debera actuar con precision sobre el fendmeno que explica el comportamiento
no deseado.

En este contexto, una representacion del Diagrama de Causa Efecto o Diagrama de

Espina de Pescado tiene la siguiente forma:
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Figura 9. Diagrama de Ishikawa
Fuente. Geo Tutoriales. (2017)



3.2.5 Diagrama de Pareto

El diagrama de Pareto, también llamado curva cerrada o Distribucion A-B-C, es una
gréafica para organizar datos de forma que estos queden en orden descendente, de izquierda
a derecha y separados por barras. Permite asignar un orden de prioridades. El diagrama
permite mostrar graficamente el principio de Pareto (pocos vitales, muchos triviales), es
decir, que hay muchos problemas sin importancia frente a unos pocos muy importantes.
Mediante la grafica colocamos los "pocos que son vitales" a la izquierda y los "muchos
triviales” a la derecha. El diagrama facilita el estudio de las fallas en las industrias o
empresas comerciales, asi como fendmenos sociales o naturales psicosomaticos, como se
puede ver en el ejemplo de la grafica al principio del articulo.

Hay que tener en cuenta que tanto la distribucion de los efectos como sus posibles
causas no es un proceso lineal, sino que el 20% de las causas totales hace que sean
originados el 80% de los efectos y rebotes internos del pronosticado. El principal uso que
tiene el elaborar este tipo de diagrama es para poder establecer un orden de prioridades en
la toma de decisiones dentro de una organizacion. Evaluar todas las fallas, saber si se

pueden resolver o mejor evitarla.
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Figura 10. Diagrama de Pareto

3.2.6 Mapas del Conocimiento

Identifican la ubicacion del conocimiento en las organizaciones, asi como los
diferentes niveles alcanzados por él dentro de la cadena de valor, sus fuentes, relaciones y
ambitos de aplicacidon, asi como las personas que lo poseen. Permitiendo de ese modo que
el usuario clasifique el nuevo conocimiento en relacion con el actual y vincule actividades
con expertos o activos del conocimiento.

De acuerdo con Davenport y Prusak. (2001), los mapas de conocimiento son
“directorios que facilitan la localizacion del conocimiento dentro de la organizacion
mediante el desarrollo de guias y listados de personas, o documentos, por areas de actividad
0 materias de dominio”, que, con apoyo de la tecnologia, son publicados como tablas o
graficos que muestran en dénde se encuentra el conocimiento. Desde esta perspectiva, los
mapas de conocimiento permiten identificar y representar tanto los conocimientos
disponibles en la organizaciébn como aquellos que se consideran necesarios para su

operacion. Los mapas de conocimiento pueden tener diferentes enfoques. Los mas simples



se enfocan en bases de datos, con campos que se refieren a los conocimientos disponibles
en la organizacion, la actividad en la que se aplican y las personas de la organizacion que
poseen o deben poseer, dichos conocimientos. La utilidad de los mapas de conocimiento
radica principalmente en la facilidad que brindan como herramienta de visualizacion y
localizacion para la identificacion de conocimiento, tanto de expertos 0 personas en casos
relacionales; como de conocimiento inmerso en procesos, documentos y el flujo del mismo
para dar respuesta a una situacion especifica en un contexto particular, en mapas de
conocimiento més sofisticados. Asimismo, al relacionar los mapas de conocimiento con la
declaracion de la vision de la organizacion, se permite conocer de forma preliminar el
conocimiento que debe poseer dicha organizacion, el conocimiento del cual dispone y el
conocimiento que no posee. Brinda también un punto de partida para la generacién de
estrategias dirigidas a cerrar las variables de conocimiento identificadas.
3.2.7 Topografias del conocimiento

Esta herramienta permite identificar las personas que tienen habilidades y
conocimientos especificos, asi como su nivel y se representa de una forma simbdlica, la que
debe tener junto a ella una leyenda que precise el significado a fin de que pueda ser
identificado adecuadamente por todos los miembros de la organizacion. Suele ser una
herramienta de gran utilidad cuando se busca una identificacion mucho mas selectiva para
los conocimientos, debido a su alto nivel de transparencia en el que los recursos humanos
pueden orientarse en la organizacion y alcanzar un mayor acceso al entorno del
conocimiento interno o externo que estos tengan. Ademas, favorece a la eficacia de los
procesos de aprendizaje organizacional. Este proceso es selectivo, porque la organizacion
identifica solo los conocimientos que son Utiles para cada persona o proceso determinado.
(Ver figura 11).
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Figura 11. Tabla de topografia de conocimiento
Fuente. Hernandez y Marti (2006)

3.3 Definicion de términos basicos

Segun Tamayo (1993), la definicion de términos béasicos “es la aclaracion del
sentido en que se utilizan las palabras o conceptos empleados en la identificaciéon y
formulacion del problema.” (p. 78). Partiendo de este principio a continuacion se definen
los terminos més relevantes:

Eficacia: es la capacidad de alcanzar el efecto que se espera o se desea tras la

realizacion de una accion. Rey Nersa (2012, p. 97).

Eficiencia: Se refiere al uso racional de los medios para alcanzar un objetivo

predeterminado. Es decir, cumplir un objetivo con el minimo de los recursos

posibles. Rey, N. (2012, p. 97).

Conocimiento: la capacidad para resolver un determinado conjunto de problemas

Mufioz y Riverola (2003, p. 6)

Indicadores de Productividad: son aquellas variables que nos ayudan a identificar

algun defecto o imperfeccion que exista cuando elaboramos un producto u

ofrecemos un servicio, y de este modo reflejan la eficiencia en el uso de los recursos

generales y recursos humanos de la empresa, y pueden ser cuantitativos y

cualitativos.

Puesto de trabajo: lugar o &rea ocupado por una persona dentro de una

organizacion, empresa o entidad donde se desarrollan una serie de actividades las



cuales satisfacen expectativas, que tienen como objetivo, garantizar productos,
servicios y bienes en un marco social.
Produccion: es el estudio de las técnicas de gestion empleadas para conseguir la
mayor diferencia entre el valor agregado y el costo incorporado consecuencia de la
transformacion de recursos en productos finales

Comunicacion administrativa: es el proceso en doble sentido donde se intercambia

informacion entre los departamentos que conforman una institucion.



CAPITULO IV

MARCO METODOLOGICO

La metodologia se considera como un conjunto de procedimientos que rigen una
investigacion cientifica. Por lo tanto, es la forma para alcanzar los objetivos a través de los
métodos a emplear en el estudio. Ahora bien, antes de comenzar una exploracion, es
preciso saber que metodologia se debe aplicar, que garantice la exactitud de los resultados
obtenidos para lograr la confiabilidad.

4.1 Tipo de Investigacion

El tipo de investigacion se enmarcOé bajo la modalidad de proyecto factible,

definido, segun Hurtado (2008, p.73) como:

“La elaboracion de una propuesta, un plan, un programa o un modelo, como
solucion a un problema o necesidad de tipo practico, ya sea de un grupo

social, o de una institucion, o de una region geografica, en un area particular

del conocimiento, a partir de un diagnostico preciso de las necesidades del
momento, los procesos explicativos o generadores involucrados y de las
tendencias futuras, es decir, con base en los resultados de un proceso
investigativo”.

Con relacion a lo sefialado en la cita referida, se expone el hecho de que en la

presente investigacion se desarroll6 una propuesta viable para solucionar un problema en el
sector objeto de estudio, con la finalidad de Elaborar manuales para la preservacion de
Conocimientos Tecnicos de Cerveceria Polar, de esta forma, los proyectos factibles se
deben elaborar respondiendo a una necesidad especifica, ofreciendo soluciones de manera
metodoldgica.
4.2 Nivel de la Investigacién

El nivel de investigacion consiste en la definicion de la profundidad del estudio que
se propone. Arias (ob. cit.) explica que:

“El tipo de investigacion se refiere al grado de profundidad con que se
aborda un objeto o fendmeno. Aqui se indicard si se trata de una



investigacion exploratoria, descriptiva o explicativa. En cualesquiera de los
casos es recomendable justificar el nivel adoptado” (p. 23).
Basado en esta definicion, el nivel de esta investigacion es descriptivo. En el

planteamiento hecho por Arias (2006.), el autor explica lo siguiente:

“La investigacion descriptiva consiste en la caracterizacién de un hecho,
fendmeno, individuo o grupo, con el fin de establecer su estructura o
comportamiento. Los resultados de este tipo de investigacion se ubicaran en

el nivel intermedio en cuanto a la profundidad de los conocimientos se
refiere” (p. 24).

En esta investigacion se utilizd el nivel descriptivo, ya que mediante la

caracterizacion de los fenomenos, se diagnosticd la situacion actual en la gestion de
conocimientos técnicos de la linea de envasado de Cerveceria Polar, con la finalidad de
identificar la percepcion que el personal adscrito a la linea tiene sobre las instrucciones de
trabajo como estrategia para generar valor agregado y mejorar asi el desempefio.

4.3 Disefio de la Investigacion

Segun lo sefialado por Balestrini (2006, p.131), el disefio de investigacion es “un
plan global de investigacion que integran de un modo coherente y adecuadamente correcto,
técnicas de recogida de datos a utilizar, analisis previstos y objetivos”, que de acuerdo a
Sabino (2007, p.63) tiene como objetivo “proporcionar un modelo de verificacion que
permita contrastar hechos con teorias, y su forma es la de una estrategia o plan general que
determina las operaciones necesarias para hacerlo”.

En lo que respecta a la investigacion planteada, Elaboracién de manuales para la
preservacion de Conocimientos Técnicos en Cerveceria Polar planta San Joaquin, la
estrategia general para la recoleccion y desarrollo de la informacién en funcion de los
objetivos propuestos esta dirigida a un disefio de campo. Al respecto Arias (2006, p.31),
expresa “la investigacion o disefio de campo es aquella que consiste en la recoleccién de
datos directamente de los sujetos investigados, o de la realidad donde ocurren los hechos

(datos primarios)”



4.4 Universo de Estudio
U Poblacion

La unidad de estudio o poblacién esta constituida por el conjunto de individuos que
pueden ser de utilidad para obtener informacién respecto a la investigacion. Segin Arias
(2006), la poblacion “es un conjunto finito o infinito de elementos con caracteristicas
comunes para los cuales seran extensivas las conclusiones de la investigacion. Esta queda
delimitada por el problema y por los objetivos del estudio” (p.81). En tal sentido, la
poblacion objeto de estudio se conformd por el personal que labora en la linea 14 de
envasado de Cerveceria Polar, el cual es un total de 41 individuos, los cuales son las
personas involucradas en el proceso de envasado de la empresa, en el area geogréafica que
delimita el estudio, quienes pueden ofrecer informacion importante y pertinente para la
investigacion sobre el diagndstico del estado actual de los puestos de trabajo, a partir del
conocimiento de la empresa y su experiencia profesional.

U Unidad de Analisis (Muestra)

Se llama muestra a una porcion de la poblacién a estudiar, la cual sirve para
representarla. Balestrini (1998.), sefiala que: “una muestra es una parte representativa de
una poblacion, cuyas caracteristicas deben producirse en ella, lo mas exactamente posible”
(p.141).

Mientras que muestreo, es tomar una porcion de una poblacion como subconjunto
representativo de dicha poblacion. Para determinar la muestra, se consideraron los
siguientes elementos: el tamafio de la poblacion, la naturaleza de le investigacion, y el
interés de seleccionar una muestra tan grande como sea posible, para obtener una mayor
representatividad de la poblacion. En tal sentido, la muestra sera igual a la poblacion; por
tanto, seréa tipo censal.

4.5 Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos

El éxito de una investigacion descansa en buena parte en la pertinencia de las

técnicas seleccionadas para la recoleccion de informacion, asi como en la idoneidad

de los instrumentos utilizados para tal fin. Al respecto Arias (2006), sefiala que la técnica



de recoleccion representa el conjunto de procedimientos o formas utilizadas en la
obtencion de la informacion necesaria para lograr los objetivos de la investigacion.

Por otro lado, Ramirez (2007), define a las técnicas de recoleccion de datos como el
“procedimiento mas 0 menos estandarizado que se ha utilizado con éxito en el ambito de la
ciencia” (p. 157), es decir cualquier recurso del que pueda valer el investigador para
acercarse a los fenomenos y extraer de ellos la informacién.

Para esta investigacion, las técnicas de recoleccion de datos utilizadas fueron la
observacion directa, entrevista personal y la encuesta.

Observacion Directa:

En el caso de la observacion directa, de modo general se dice, que es aquella donde
se tienen un contacto directo con los elementos o caracteres en los cuales se presenta el
fendmeno que se pretende investigar. Segun Arias (2006) la observacion *“es una técnica
que consiste en visualizar o captar mediante la vista, cualquier hecho, fenémeno y situacion
gue se produzca en la naturaleza en la sociedad en funcion de unos objetivos de la
investigacion preestablecidos”. Esta actividad se desarrollé en el area de produccion de
salsa de tomate Pampero, precisamente en el area de envasado de salsa de tomate.

Entrevista Personal

La entrevista, segun Arias, F. (2006.), “es una técnica basada en un didlogo o
conversacion cara a cara, entre el entrevistador y el entrevistado acerca de un tema
previamente determinado, de tal manera que el entrevistador pueda obtener la informacién
requerida” (p.67). La entrevista puede ser:

a. Estructurada: cuando el entrevistador elabora una lista de preguntas las cuales
plantea siempre en igual orden (existe un formulario preparado).

b. No estructurada: el investigador hace preguntas abiertas, no estandarizadas, por lo
cual esta técnica deja mayor libertad a ambas partes, sin embargo, tiene el
inconveniente de que dificulta el procesamiento de los datos recogidos.

Para la aplicacién de la entrevista se empled la del tipo estructurada, la cual fue

aplicada a los diferentes expertos responsables del proceso. Estos son: Supervisores de



Produccién, los Operarios de Produccion, los Técnicos Operadores, Operario Especialista I,
Operario Especialista Il y Montacarguistas.

Encuesta

En la investigacion se empleo la técnica de encuesta para determinar la percepcion
que tienen los trabajadores de nomina diaria y némina mensual de los puestos de trabajo de
la linea de envasado de cerveceria polar, respecto a las instrucciones que deben seguir en
cada puesto, dependiendo de la situacion que se les presente. Al respecto, Diaz (2001,
p.13), describe a la encuesta como “la busqueda sistematica de informacion en la que el
investigador pregunta a los investigados sobre los datos que desea obtener, y
posteriormente reline estos datos individuales para obtener durante la evaluacion datos
agregados”. Para ello, el cuestionario de la encuesta debe contener una serie de preguntas o
items respecto a una 0 mas variables a medir. Gomez (2006, p.127), refiere que
basicamente se consideran 2 tipos de preguntas: cerradas y abiertas.

a. Cerradas: contienen categorias fijas de respuesta que han sido delimitadas, las
respuestas pueden incluir varias alternativas. Este tipo de preguntas permite facilitar
previamente los valores numeéricos de las respuestas de los sujetos en estudio.

b. Abiertas: no delimitan de antemano las alternativas de respuesta, se utiliza cuando
no se tiene informacion sobre las posibles respuestas. Estas preguntas no permiten
precodificar las respuestas, la codificacion se efectla después que se tienen las
respuestas.

Para esta investigacion se desarrollaran preguntas abiertas, las cuales permitiran
ajustar las respuestas a las instrucciones de trabajo que se emplearan en cada puesto de la
linea de envasado de cerveceria polar.

4.6 Técnicas de procesamiento y andlisis de la informacion

Segun Arias, F. (2006), “en este punto se describen las distintas operaciones a las
gue seran sometidos los datos que se obtengan: clasificacion, registro, tabulacion y
codificacion si fuere el caso”.

“En lo referente al analisis, se definiran las técnicas légicas (induccion, deduccion,



analisis-sintesis), o estadisticas (descriptivas o inferenciales), que seran empleadas para
descifrar lo que revelan los datos recolectados”. (p.111).

Validez del Instrumento:

De acuerdo con Balestrini (2008), la validez del instrumento:

“Es el grado en que realmente se mide la variable que pretende medir, es

decir, la validez establece relacion entre lo anterior y, la validez de
construccion que relaciona los items del cuestionario aplicado; con los
basamentos tedricos y los objetivos de la investigacion para que exista
consistencia y coherencia técnica” (p. 73).

La validez del instrumento disefiado fue principalmente de contenido, determinado

por la representatividad de estos sobre el tema que se valida, en contraste con la teoria 'y un
analisis logico, en este sentido, la validez de contenido intenta evaluar la capacidad del
instrumento para recoger el contenido, el alcance y de la dimensién.

En funcidn a lo anterior, y aunado a una observacion directa de la situacion en la
empresa, se llevd a cabo una investigacion de campo mediante la aplicacion de un
instrumento contentivo de preguntas abiertas, el cual fue sometido a la evaluacion y
validacion de la gestion técnica de desarrollo de Cerveceria Polar, obteniéndose asi, su
aprobacion para ser aplicado a la poblacion sujeta a estudio. En este sentido, los criterios
utilizados para la validacion fueron: redaccion del instrumento, pertinencia y coherencia.
4.7 Fases de la Investigacion

Este trabajo de grado fue estructurado en cuatro fases; las cuales estan relacionadas
directamente con cada objetivo, con el fin de alcanzar el objetivo general, el cual es lograr
disefiar un modelo de gestion del conocimiento técnico con el que se pueda obtener una
mejora en los puestos de la linea de envasado de cerveceria polar. Estas fases son:

Fase |: Diagnostico de la situacién actual de las lineas de envasado mediante la
medicion de indicadores de proceso

Con la finalidad de obtener informacién que me permita determinar la situacion

actual de la linea de envasado de Cerveceria Polar, se desarrollaran los siguientes pasos:



Analisis y observacion directa en cada uno de los ocho puestos de trabajo
involucrados en la linea de envasado de cerveceria polar, y poder ir observando que
posibles debilidades pueden presentarse en los mismos.

Se realizara un cuestionario muy especifico, con el fin de que se pueda llevar a cabo

un analisis completo y de esta forma, proponer las estrategias gerenciales mas

indicadas.

Analisis global de las oportunidades de mejoras detectadas.

Fase Il: Andlisis de las causas que han generado la caida del cumplimiento de los
niveles de produccién planificado del proceso de las lineas de envasado de cerveza
retornables.

En esta fase del analisis se determinaron cuales son las principales causas que
afectan la Elaboracion de manuales para disefiar un modelo de gestion de Conocimientos
Técnicos en la linea de envasado que generan asi desempefio no conforme del personal.
Luego se plantearan las estrategias y técnicas como el diagrama de Pareto y el diagrama de
Ishikawa para analizar las causas detectadas.

Fase Ill: Proponer un modelo de gestiébn de conocimiento técnico en las lineas de
envasado.

Una vez identificadas las causas que origina los problemas, se haya analizado la
informacion y se haya detectado cuales operaciones han resultado criticas y cuales son
aquellas que pueden ser eliminadas. Habiendo observado que los procesos llevados
actualmente no son los mas idoneos para los objetivos que se desean cumplir, se procedera
a elaborar las instrucciones de trabajo para sustentar el modelo de gestion del conocimiento
técnico para la certificacion del personal de la linea de envasado.

Fase 1V: Evaluar el impacto economico de la propuesta a través de la relacion costo
beneficio.

En esta fase se hard una evaluacion de los costos asociados al plan de mejoras, se
determinara el ahorro producto de las mejoras y se empleard el tiempo de pago de la

inversion ya que, el plan de propuesta se implementara en un tiempo menor a un afo.



CAPITULO V

RESULTADOS

A continuacién, se presentan los resultados obtenidos en la investigacion,
desarrollando cada una de las fases establecidas, utilizando distintas técnicas, instrumentos
y herramientas de ingenieria industrial, las cuales permitieron encontrar las causas que
generan la problematica en el area de envasado de cerveza retornable de Cerveceria Polar
planta San Joaquin. Dando cumplimiento al objetivo general planteado inicialmente. De
igual manera, se diseid un modelo de gestion del conocimiento técnico a través de
instrucciones de trabajo para la linea, que ofrezca beneficios satisfactorios a la empresa,
ademéas se efectudé un andlisis costo-beneficio que sustente la propuesta mencionada
anteriormente.

5.1 Fase I: Diagnostico de la situacion actual de las lineas de envasado mediante la
medicidn de indicadores de proceso

En esta fase se realizd la observacion directa para diagnosticar y encontrar los
problemas que afectan la linea de envasado de cerveza retornable. De igual forma, se
emplearon las entrevistas no estructuradas aplicadas al personal operativo de planta, asi
como también a los supervisores, con la finalidad de conocer sobre el proceso productivo y
otros temas de interés relacionada con el &rea.

Por otro lado, se realizé un analisis de los puntos criticos que presenta la linea de
envasado, el cual llevo a realizar un resumen de las debilidades detectadas. Para el analisis
de la situacion actual de la linea de envasado, se procedi6 a conocer cada puesto de trabajo
de la linea, asi como también el conocimiento que tiene cada trabajador de su respectivo
puesto.

5.1.1 Resultados de las debilidades encontradas a través de la entrevista no

estructurada al personal de la empresa Cerveceria Polar Planta San Joaquin.



A través de la aplicacion de una entrevista no estructurada al personal de planta

compuesto por: un jefe del area cerveza retornable, Supervisor de produccion, y Operadores

de la linea. Se obtuvieron las opiniones acerca de la ejecucion del proceso de envasado de

cerveza retornable en la actualidad, con el propésito de conocer las caracteristicas

operacionales del proceso. Dicha entrevista se detalla a continuacion:

Tabla 1. Entrevista no estructurada

¢CREE USTED QUE CONOCE COMPLETAMENTE LOS PUESTOS DE
TRABAJO?

PERSONAL

RESPUESTA

JEFE DEL AREA

SUPERVISOR DE PRODUCCION

OPERADORES DE LA LINEA

Si, conozco todos los  puestos
completamente. Ya que, para obtener este
cargo de jefe debi realizar pruebas donde
demostré mi conocimiento total del area de
cerveza retornable. Pero también considero
que, a dia de hoy, quiza hay ciertos detalles
que se me pueden escapar.

No. He ido conociendo los puestos a fondo
a medida que ha pasado el tiempo. Pero
creo que no los conozco con sumo detalle
debido a que siempre surge alguna novedad
respecto a alguna falla en el puesto.

No. Algunos puestos son mas complejos
que otros, por lo que a veces hay que
preguntarles a otros comparieros o al
supervisor como se debe utilizar la funcién
de alguna maquina o cuando debemos
mejorar alguna falla.

En la tabla 2 se puede observar la respuesta de cada persona que compone el

personal de la linea con respecto a la segunda pregunta, que trata del conocimiento de las

funciones de las maquinas en los puestos de trabajo

Tabla 2. Entrevista no estructurada

¢CONOCE TODAS LAS FUNCIONES DE LAS MAQUINAS Y
HERRAMIENTAS DE LOS PUESTOS DE TRABAJO?

PERSONAL

RESPUESTA

JEFE DEL AREA

No. Hay maquinas que son complicadas de
utilizar y no cualquier operador puede
hacerlo. Como por ejemplo la etiquetadora;




Tabla 2. Entrevista no estructurada

¢CONOCE TODAS LAS FUNCIONES DE LAS MAQUINAS Y

HERRAMIENTAS DE LOS PUESTOS DE TRABAJO?

PERSONAL RESPUESTA
la cual necesita de constante intervencion
del operador para que la adhesion de las
etiquetas a la botella se haga lo mas
perfecto posible. Otra maquina complicada
es la llenadora de envases.
No. Para conocer todas las funciones de las
maquinas habria que tener muchos afos
utilizdndolas 'y programandolas. Hay
maquinas como la llenadora que suelen ser
bastantes complejas de utilizar debido al
volumen de llenado y la velocidad que
debe tener el mismo llenado para no tener
perdidas de producto.
No. Todas las maquinas tienen una que otra
funcion complicada y es necesario
revisarlas a fondo para entender como
manejarlas. Por ejemplo, la etiquetadora
donde solo pocos de nosotros estan
capacitados para manejarla ya que es una
maquina con ciertas configuraciones y
mecanismos complicados.

SUPERVISOR DE PRODUCCION

OPERADORES DE LA LINEA

A continuacion, se presenta en la tabla 3 las respuestas correspondientes a la

pregunta de los planes de reaccion cuando se presenta una falla menor en la maquina.

Tabla 3. Entrevista no estructurada
¢(SE SABE COMO REACCIONAR ANTE FALLAS MENORES DE ALGUNA

MAQUINA DURANTE EL PROCESO DE ENVASADO?
PERSONAL RESPUESTA

Si. El personal debe estar totalmente

capacitado para saber qué hacer en caso de

que surja algun tipo de falla menor durante

JEFE DEL AREA el proceso. De lo contrario, podriamos

tener paradas no planificadas por mucho

tiempo que a largo plazo traeran

consecuencias negativas para  nuestro




Tabla 3. Entrevista no estructurada
¢(SE SABE COMO REACCIONAR ANTE FALLAS MENORES DE ALGUNA
MAQUINA DURANTE EL PROCESO DE ENVASADQO?
PERSONAL RESPUESTA
proceso y nuestros ingresos.
No. Ciertos operadores no conocen que
hacer en caso de ciertas fallas, por eso es
importante adiestrarlos de la manera mas
SUPERVISOR DE PRODUCCION completa posible. Los  supervisores
tampoco sabemos qué hacer ante todas las
fallas, solo algunas. Con el tiempo se va
aprendiendo que hacer.
No. Algunas veces no se sabe qué hacer
para ciertas fallas por lo que hay que pedir
apoyo al supervisor o algin otro
OPERADORES DE LA LINEA compafiero que haya visto esta falla
anteriormente. Seria bueno contar con un
manual de fallas menores que nos permita
una mejor reaccion en corto tiempo.

En la tabla 4 se muestran las opiniones del personal con respecto a la fuga de talento
en la planta, y la escasez de personal en los puestos de trabajo.

Tabla 4. Entrevista no estructurada
¢CONSIDERA QUE HAY SUFICIENTE PERSONAL EN PLANTA'Y PARA
CADA PUESTO DE TRABAJO?
PERSONAL RESPUESTA
No. Hemos tenido muchos problemas para
la cantidad de personal cuando todos los
procesos de la planta estdn en
funcionamiento. Ha habido mucha fuga de
personal estos ultimos afios debido a la
situacion pais, por lo que nos toca pedir
apoyo de otras areas y asi poder arrancar la
linea.
No. Es evidente la falta de personal que
hay para cualquiera de los productos que se
elaboran en esta planta. Hay bastante
rotacion del personal, por ende, no se sabe
cuando puedas cambiar de area o de
departamento.
OPERADORES DE LA LINEA No. En la linea de envasado deberia haber

JEFE DEL AREA

SUPERVISOR DE PRODUCCION




Tabla 4. Entrevista no estructurada
¢ CONSIDERA QUE HAY SUFICIENTE PERSONAL EN PLANTA Y PARA
CADA PUESTO DE TRABAJO?
PERSONAL RESPUESTA
una persona mas sobre todo en el area de
termoencogible y paletizado. Cuando se
genera una falla en uno de estos dos
puestos, el operador se ve excesivamente
atareado ya que la idea es no parar la linea
mientras surja algin improvisto.

Por ultimo, en la tabla 5 se muestran las respuestas de las personas entrevistadas con
respecto a la necesidad de la creacion y actualizacion de las instrucciones de trabajo en la

linea de envasado.

Tabla 5. Entrevista no estructurada
¢CREE QUE CONTAR CON DOCUMENTACION ACTUALIZADA'Y NUEVAS
INSTRUCCIONES DE TRABAJO MEJORARIA EL CONOCIMIENTO DE LOS
TRABAJADORES SOBRE LA LINEA?
PERSONAL RESPUESTA
Si. Actualizar las instrucciones y realizar
nuevas para los puestos donde no hay nos
ayudaria a mejorar el proceso y aumentar
JEFE DEL AREA el clima laboral que va de la mano con el
mejoramiento de la produccion y calidad
de nuestro producto. No hay duda de que
son necesarias.

Si. Facilitaria el trabajo de todos, ayudaria
a entender mejor el proceso y a fortalecer
el conocimiento de cada trabajador que
hace vida en esta area. Ademas, puede
disminuir el impacto que genera la

constante rotacion del personal.
Si. Para nosotros seria mucho mas sencillo
hacer un buen trabajo en cada puesto si
tenemos la herramienta a la mano, ya que
OPERADORES DE LA LINEA algunas veces puede olvidarse que hacer
con algun selector, boton o funcion de
alguna maquina. Ademas de tener presente
cuales son las fallas, como se limpian los

SUPERVISOR DE PRODUCCION




Tabla 5. Entrevista no estructurada
¢CREE QUE CONTAR CON DOCUMENTACION ACTUALIZADA Y NUEVAS
INSTRUCCIONES DE TRABAJO MEJORARIA EL CONOCIMIENTO DE LOS
TRABAJADORES SOBRE LA LINEA?
PERSONAL RESPUESTA
equipos o como se cambia la pieza para el
cambio de presentacion de envase.

Entonces, luego de la aplicacion de la entrevista a los trabajadores que laboran en el
area de envasado de cerveza retornable, se establecio que las fallas existentes en el area
objeto de estudio son las siguientes:

Falta de personal, por lo que existe ausentismos laborales en el area objeto de

estudio, debido a diversos factores tales como: reduccion de personal, reposos por

enfermedades ocupacionales, entre otros.

Altos indices de rotacion de personal.

Problemas de electricidad en la zona donde esta ubicada la empresa.

Conocimiento muy basico del personal sobre la maquinaria, equipos y herramientas.

Falta de experiencia de los operadores y supervisores para enfrentar novedades que

se van presentando en el proceso de envasado.

Los operadores no utilizan los equipos de proteccion personal correctamente.

Falta de métodos adecuados para la correccidn de fallas menores; las cuales fueron

identificadas mediante la observacion directa, realizadas en el proceso de envasado,

y que, ademas, fueron ratificadas por el personal que labora en dicho proceso.

No hay documentacion en fisico que permita una transferencia de conocimiento a

través de instrucciones de trabajo.

Al diagnosticar la situacion actual en el proceso de envasado de cerveza retornable,
se determind que la misma tiene actualmente un estado de gestion deficiente en cuanto al
conocimiento sobre los puestos de trabajo y, por tanto, una pérdida y calidad del producto
en las areas del proceso, dado que las operaciones no son realizadas de una manera

eficiente; en el transcurso del estudio se consiguié identificar los factores que generan fallas



y los agentes internos que poseen mayores prioridades en relacion con los rendimientos de
la produccion.

5.2 Fase Il: Analisis de las causas que han generado la caida del cumplimiento de los
niveles de produccién planificado del proceso de las lineas de envasado de cerveza
retornables.

En esta fase, se analizaron los resultados del diagnostico realizado, con la aplicacion
de técnicas dirigidas a las mejoras en la linea de envasado de cerveza retornable de
Cerveceria Polar, Planta San Joaquin, y con la participacion del personal del area de
envasado. Las técnicas utilizadas fueron las siguientes: Tormenta de ideas, Diagrama Causa
— Efecto, Analisis FODA, Mapas del conocimiento y, Topografias del conocimiento.

5.2.1 Tormenta de ideas

Durante el periodo de evaluacion, se observd el proceso y cada una de las
operaciones que realizan los operadores en sus respectivos puestos de trabajo. De esta
manera, se pudo generar una tormenta de ideas vista en la figura 12 con la finalidad de
detectar las causas que afectan en el proceso de envasado, con la colaboracion de los

trabajadores, supervisores y jefes del area.
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Figura 12. Tormenta de ideas.

5.2.2. Diagrama Causa-Efecto

Para el desarrollo de este diagrama se tomd como punto de partida la tormenta de
ideas, con el fin de generar una clasificacion de todas las causas que se presentan en la linea
de envasado de la planta, tomando como criterios, la maquinaria, mano de obra, métodos y

el material.
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Figura 13. Diagrama Causa — Efecto

5.2.2.1 Andlisis de las causas encontradas
Luego de clasificar cada una de las causas que origina la deficiencia de
conocimiento actual de la linea, se procedi6 a detallar y analizarlas una por una,
recolectando informacion del personal que labora en la planta, quienes conocen a fondo
cada uno de estos factores.
Maquinas y Equipos
Conocimiento basico de las maquinas y equipos en los puestos de trabajo: la
maquina llenadora es una maquina complicada de manejar, cuenta con amplias
funciones (volumen de llenado, velocidad de llenadora, altura) que deben conocerse

a la perfeccion para no tener pérdidas e interrupciones en el proceso. Este mismo



operador se encarga de la tapadora, que también debe manejarse a la perfeccion para
que el tapado sea el adecuado, y al mismo tiempo, se deba corregir cualquier falla
que se genere en la misma.
Poco conocimiento de actividades a ejecutar en caso de fallas: los operadores de la
linea no estan preparados en las actividades que deben ejecutar en caso de fallas,
cuando una falla ocurre, estos contactan al operador de mayor antigiiedad o al
supervisor.
Paradas no planificadas: debido a la falta de conocimiento por parte de los
operadores, las maquinas funcionan con problemas, fallando en ocaciones, donde
los operadores no saben los planes de reaccidn que debej ejecutar en caso de fallas.
Mano de Obra
Personal insuficiente: durante las actividades en los puestos de trabajo es necesario
que el personal tenga constante atencion en el proceso de envasado durante su turno,
por lo que la cantidad de operadores que hay en la linea no es suficiente para los 7
puestos de trabajo.
Falta de experiencia: existe un gran numero de personal nuevo en la linea y mucha
rotacion de personal entre los departamentos de la planta, por ello, muchos de estos
no tienen la experiencia necesaria para actuar en situaciones que puedan
comprometer el proceso.
No hay documentacion en fisico: ademas de las instrucciones necesarias para operar
los equipos de cada puesto de trabajo, tampoco hay instrucciones para la limpieza
de cada maquina ni para los cambios de formato cuando se cambie de presentacion
de la cerveza.
Rotacion de personal: debido al insuficiente personal, muchos operadores deben
estar en constante rotacion. Por lo que en la mayoria de los casos se solicita personal
de otras areas dela planta.
Métodos



No hay instrucciones para el puesto ni actualizaciones de algunos: la planta no tiene

en la mayoria de sus puestos instrucciones de envasado para cada puesto de trabajo.

Existen algunas instrucciones para ciertos puestos, pero no cuentan con una

actualizacion debida que facilite el trabajo para el operador.
Materiales

Nula disponibilidad de material instructivo en fisico: como bien se menciond

anteriormente, hay algunas instrucciones desactualizadas disponibles para algunos

puestos, pero estas no estdn presentes de manera fisica en el area de trabajo. De
igual forma, los puestos en los que no existe alguna instruccion, no cuentan con
ningun tipo de documento en fisico en el area que pueda ser de utilidad para el
operador en su jornada laboral.

5.2.3 Anélisis FODA

Luego del andlisis de las causas encontradas se procedié a realizar un analisis
FODA, para entender cudles son las Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas de
la linea de envasado y de la planta, frente a la elaboracién de un disefio de un modelo de
gestion del conocimiento técnico a traves de las instrucciones de trabajo para cada puesto
de la linea.

Como es de saberse, las fortalezas y debilidades por ser parte de un analisis interno
de la empresa se relacionan en el punto en el que han de analizarse como las capacidades de
los aspectos de la organizacion y del impacto de las instrucciones de trabajo. Mientras que,
por otro lado, las oportunidades y amenazas, por ser resultado de un andlisis externo
establecen la necesidad de emprender acciones de caracter estratégico, con el objetivo final
de mejorar los métodos y el proceso de envasado para gestionar el conocimiento del
personal. En la tabla siguiente puede verse la matriz realizada.

Tabla 6. Matriz FODA

Fortalezas Debilidades
Clima laboral adecuado Dificultad para trabajar bajo presion
Personal capacitado Poco compromiso con el uso de las
Personal motivado instrucciones

Transferencia de conocimientos Falta de experiencia por parte de los




Tabla 6. Matriz FODA

operadores

Instrucciones de trabajo desactualizadas
Amenazas

Fuga de personal

Herramientas implementadas con mayor

tecnologia

Cambios constantes en los procesos

Falta de materia prima e insumos para la

produccion

Facil acceso para el personal

Oportunidades

Abrir camino a nuevas estrategias para
mejora de procesos

Aumento de la demanda del producto
Incremento en ganancias econémicas
Expansion de conocimientos

5.2.4. Mapas del conocimiento

Un mapa del conocimiento se realiza en una organizacion a partir de tres distintos
pasos, debido que una gestion del conocimiento, es un proceso integral. EI primero de estos
pasos es una identificacion de los conocimientos mediante una planeacion estratégica,
como se puede ver en la tabla 7.

Tabla 7. Direccionamiento estratégico para una gestion de conocimiento

Problemas . . Objetivos Proceso .

. Mision Vision . Indicadores
a Intervenir Estratégicos Responsable
- Falta de Satisfacer las En los - Mejorar el - Direccion -
experiencia por necesidades de proximos afios conocimiento 'y General. Cumplimiento
parte de los consumidores  ser reconocidos la experiencia - Gestion de de la
trabajadores. y clientes en el pais y de los Gente. planeacion
- Pérdidas en la  garantizando toda américa trabajadores. - Productividad estratégica
productividad.  altos latina como - Reducir las vy Calidad. - Porcentaje de
- Paradas no estdndares de lideres en pérdidas en la - Jefes de reduccion en
planificadas. calidad y alimentos y productividad.  planta. productividad
- Altos indices eficiencia, lo bebidas, por la - Disminuir el - Supervisores - Porcentajes
de rotacion. que implica calidad de tiempo y de produccion. de
- Fuga de mejorar la nuestros porcentaje de - Departamento cumplimiento
talento. produccion productos, asi paradas no de finanzas. - Tasa de
- Falta de dotando a como la planificadas. paradas no
herramientas nuestros sostenibilidad - Satisfacer las planificadas.

que faciliten el

trabajadores de

econémica y

necesidades

trabajo. herramientas y bienestar  de econdmicas de
- Producto sin tecnologias nuestros los

la calidad necesarias. empleados trabajadores.
esperada - Suministrar

herramientas
que faciliten el




Tabla 7. Direccionamiento estratégico para una gestién de conocimiento
Problemas . . Objetivos Proceso
Mision Vision

a Intervenir Estratégicos Responsable
trabajo de
nuestros
empleados.
- Perfeccionar
la calidad del
producto.

Indicadores

De alli se pasa al segundo paso que se basa en identificar el proceso critico que
requiere una intervencién. Donde se sefiala el proceso critico a intervenir que en este caso
es el proceso de envasado de cerveza retornable y también se destacan sus actividades y
conocimientos claves, como puede notarse a continuacion en la tabla 8. Al mismo tiempo,
se codifican los conocimientos con la letra T para hacer referencia a la palabra “trabajo”, y
con un orden del 01 al 04 para posteriormente, utilizar esta codificacion en lo que seréa el
mapa de conocimiento como tal.

Tabla 8. Identificacion del proceso de envasado de cerveza retornable
Conocimientos clave de

Actividades del proceso cada actividad Cddigo
Despaletizado de envases Manejo de materia prima
Tapado de envases para envasado (botellas, T01
Inspeccion de envases tapas)
Despaletizado
Llenado y tapado Manejo de maquinas,
Empacado equipos y herramientas 02
Paletizado quiposy
Envoltura
Despaletizado
Llenado Correccion de fallas
TO3

Empacado menores
Paletizado
Llenado
Etiquetado Cambio de formato para

L . T04
Empacado distinta presentacion

Envoltura




Por altimo, se procede a realizar el paso 3 visto en la tabla 9. Donde se caracteriza el

estado del conocimiento clave requerido en el proceso.

Tabla 9. Caracterizacién del conocimiento

cod Disponibilidad E,p_istemol()g,ic_o Estrategia Ontolégico Fuente _
Interno Externo Téacito Explicito Neg Merc Ind Grup Org Per Soft Proc Cli

TO1 X X X X X

T02 X X X X X X

TO3 X X X X X X X

T04 X X X X X

Luego de haber realizado cada uno de los tres pasos, se obtuvo un mapa de
conocimiento, con esto se pudo determinar cuales son las estrategias a seguir, cual es el
proceso critico que requiere una intervencion, y cuales son los estados del conocimiento
clave que requiere cada actividad que se ejecuta en los puestos de la linea de envasado,
permitiendo también clasificar el nuevo conocimiento frente al conocimiento actual que
hay en la linea.

5.2.5. Topografia del conocimiento

Una gestion del conocimiento debe tener identificada a cada persona con su
respectiva habilidad y conocimiento especifico, asi como su nivel. Para esto se realiza una
topografia del conocimiento, que fue determinante para entender que favorece mas a cada
tipo de trabajador, y de esta manera, ubicar y comprender que puesto seria el mas
conveniente para cada conocimiento, como se puede ver en la tabla 10.

Tabla 10. Topografia del conocimiento

Herramientas  \ranejode  Manejode  Manejode  Correccion

Trabajador de Méquinas Equipos Software de fallas
Informacion

Operador ,de X X

Produccion
Tecnico X X X X
operador
Operador

Especialista X X X

I
Operador X X X X




Tabla 10. Topografia del conocimiento

Herramientas Manejode Manejode  Manejode  Correccion

Trabajador | de Maquinas Equipos Software de fallas
nformacion
Especialista
I
Supervisor
de X X X X
Produccion

Tras obtener el mapa de conocimiento y , se lleg6 a la conclusién que para adiestrar
el personal, mejorar la produccién, aumentar la calidad del producto, perfeccionar los
procesos y aprovechar al maximo la utilizacion de equipos, maquinas y herramientas que se
encuentran en el area de envasado, es necesario una gestién del conocimiento técnico para
cumplir con los objetivos tanto a corto, mediano y largo plazo, que tiene la planta

Cerveceria Polar en cuanto a la produccién de cerveza retornable.

5.3 Fase I11: Proponer un modelo de gestion de conocimiento técnico en las lineas de
envasado

En esta fase, se elaboro el plan de mejora basado en los analisis previos expresados
en la fase | y fase Il de esta investigacion, donde se proporciond la informacion suficiente
para el diagnostico del problema, la identificacion y analisis de las causas segun una
tormenta de ideas, un diagrama de causa — efecto, un analisis FODA, mapa del
conocimiento y topografia del conocimiento.

La actualizacion y elaboracion de las instrucciones de trabajo para los puestos de la
linea de envasado de cerveza retornable, se consultd con la gerencia técnica de desarrollo,
jefe del area, supervisores del area y personal de la linea perteneciente a la empresa, ya que,
para su implementacion, era necesario su aprobacidon. Solo se actualizaron seis
instrucciones y el resto la empresa puede seguir estos pasos para terminar la actualizacion
de las instrucciones restantes.

5.3.1 Objetivos de la propuesta



5.3.1.1 Objetivo General
Disefiar un modelo de gestion del conocimiento técnico para las lineas de envasado
de cerveza retornable de Cerveceria Polar Planta San Joaquin, para el adiestramiento de
nuevos operadores.
2.3.2 Objetivos Especificos
Diagnosticar la situacion actual de las lineas de envasado mediante la medicion de
indicadores de proceso.
Analizar las causas que han generado la caida del cumplimiento de los niveles de
produccidn planificado del proceso de las lineas de envasado de cerveza retornables.
Proponer un modelo de gestion de conocimiento técnico en las lineas de envasado.
Evaluar el impacto econémico de la propuesta a través de la relacién costo
beneficio.

5.3.2 Justificacion de la propuesta

Con la elaboracion de estas instrucciones de trabajo, el area de envasado de cerveza
retornable se verd beneficiado al mejorar de forma notable el desempefio de los
trabajadores y la calidad del producto, ya que permitira llevar un mejor orden en los
procesos de envasado, y preservar el conocimiento técnico de los puestos de la linea, en el
caso de ser necesaria la contratacion de personal.
5.3.3 Elaboracién de las instrucciones de trabajo

Instruccion R1 Arranque Embalador
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Cerveceria Polar CA

| Dhjetivo

Cetablecer los pasos a seguir par &l operaria B, para realizar las actividades relacionadas con el arranque del Embalador de
manera sepura en el pussta de trabajo, cumpliende con las condiciones de Salud, Seguridad v Ambdente y el plan de

produccion; a fin de garantizar b salubridad y b inoceidad de las productos ofrecidas a chientes y consumidores.

Materiales, Equipos y Reactivos Regueridos

Solucione Resttivos

# [ouipos de  Proteccion  Parsamal
[EFP). = [mbalador fropes KRE4171. My

+ Pala.

= Manguera de agua alta presin,
+ Cepillo de barrer.

=+ Bolas pldsticas para la basura,

| Instrucciones

"I" G Calidad e Inocuidad 'E Zalud, Seguridad y Ambiente ﬁ PCC, Mandato Glakal '&Riusgu Critico

1. Colguess sus eguipos de proteccion personal (EPPL (Wer E
imagen 41}

s
2. Werfique gue no esté ussndo prendas halgadas o anchas, ni !ﬂ {i

pulseras, anillas vy reloj gue poedan ser atrapadas o E

enganchadas por la maguing en funcianamienta y sufrie algin _1.:_ ‘
dafio o legidn.

magen £1. Equipos de proteccidn personal

3. Realice una reviion global del equipn, verificando gue esté L s
libre de herramientas, obsticules o perturbaciones gue
pudieran impedic @] pasa de ks cajas por la via del vaco, |a
nana de carga y descanga (caberales), cadena salida de
casillerns, wia de salida de botellas.  En caso de conseguir
algun ekemento con estas caracteristioas, retiralo con cuidado
y repartia [a situacidn a tu supervisor. {(Ver imagen #2)

magen 2. Embalador
4. Prevengs, identifique y elimine fugas de aire, agua y aceites

lubricantes,
E VLA DD POR: A PROBADD POR: a— _-_.-"
Chipde Siip i il el il dib O brasians Carps Gaaaria da Envidsdn .l"- o

F M 5 il -
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5. Limpie bos equipps y el drea de trabajo oon la seficiente
frecusencia, para evitar que los residuas e transfieran a los
productas.

6. Solicite & su supervisor inmediato el nombre del SKL que serd E

procesado.

7. S8 encuentra algun trabajo de mantenimiento no GaoslMiER.
[Falta alguna fptahus, caberal desarmadas, las cadenas no
estén  debidamente colocadas o lubricadas), solicitbe |a
presencia del personal de mantenimienta y reparteselo a su

SUPErSOr.

3. Mantenga la mente en la operacion evite la etilizacion de
elementos distractones coma celulanes, dupositivos de mdsos
u peras artefactos,

9, Abre s wibaula prindipal del suminitra de sire v werifigue 2n
el mantrmeatro gue la presian dal sistema este entre |5-6) bar.
Lusgo  de  esta  accion s debe  esperar 50 min
aprovimadamente, mientras el dstema lega a su comdicion
sepura de operacion (Ver imagen #3)

10, Solicite a su supervisor inmediato gue encienda el sistema de
lubricasidn de las wias

11 Procede a encender la sepcian del transparte de cajas, libere
el botdn rajo "Parada de emergenca™ {1), aprima el boton
arul "Reset” 120 ¢ el hatdn verde “Arramgue” {3] en @l tablero
de contral de manda via de cajac. [Ver imagen 85|

12, Procede a encender las vias de hatellss, libera el botdn rajo
“Parada de emergencia”™ {1}, oprima el botdn azul “Besed” (21,
opprima &l batdn verde {3} “autamdtica™ y el batdn verde
“Arrangue” {4} en el tablera de cantrol de mando embaladar.
[Wer imagen BE)

13 Active la funcidn paso de embalsjes 2n el *Panel de control™
"KM Funciones=Manuing, poniendo s pantalla en la

e

Imagen A3. Walvula prindpal del aire

| o

Imagen B5. Tahlera cortrol de mando vi de Cd a5

Imagen 5. Tablero contral embalader

Imagen A8 Fanel dg Geolpl Funckdn paso de
embalajes




ARRANOUE (R ARRAASE

PAGIHA: 1 dm &

posicidn "Faso de embalajes”, Pars que pasen los embalajes
vacios hasta que las botellas lenas leguen a B embaladors.
[Wer imagentt B}

14. Dirigete al recharador de caja y proceds @ pulsar @ baton
parada de emergencia, ya que was a camenzar a enyiar las

embatajes sin botellas, hacia los paletizadores, (Ver imagen
3]

15. En el panel de control del rechazador de cajas, colocar en
moda "2 para que no rechace las cajas vacias. (Ver imagen
r10j

16. Una ver gue las bobellas a@stén llegando & fa embatadars
Dessctive la Funcion pasa de embalajes en = “Panel de
contral™ “hMdd=Funcionss=kaquing, puliando ba pantalls en
la pesician 0O Pato de embalajes”. {Ver imagen #11)

17. Coelocar @n panel de contral del rechazador de cajas mada “17
para continuar con la produccidn. (Ver imagen #12)

imagsn ¥9. Paada de emergendia del redhacador de
cajas

Irmiagen A10. Faned o control del rechazador de cajas.

Imagen B11. Panal dg. Corirdf Funckin paso de
embalajes

e ———

Imagen §12. Faned de conbral del rechazador de cajas
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1E.En el “Panel de control”  ologue la pantalla en
“Funciones=feget” ¢ coloque &l contador de cajas en cero
pulsanda & pantalla en la pasicdan “Resstablecer los
contadores de produccidn™ para levar control durante e

turna. (Yer dodeen i13)

magen #1323, Vista funcifin Bggetd, del Embalador “Panel
de coatrod™

150 Revise les {gbplunes para estar seguro que estén tadas en su
lugar ¥ con sus luces encendidas. En caso de encontrar una
frtaye sucia, limpiels cuidadosamente can un trapa o retinele
&l phjsta que no permite su funcionamiento, s natas gue una
de ellas no tiene la loe sncendida, comunicsta con al parsonal
de mantenimienta eléctrica, (Ver imagen #14)

Imagen 814. Batalupesen o Embalador

200 Infarme al supervisar que &l @nuipo st listo para comenear
la produccidn.

Maturaleza del cambio |

Cmisian.
Documentos relacionados |

Adiestramiento en el pussto de trabajo Srrangue del Embalador -6 AETS. xlix
Documenta Témicn del Puesta de Trabajo Documenta Técnico del Embalador
Diagramas de contexto Diagrama de Produccian
Diagramas de 1% orden Diagrama de ler orden jfn, de Behidas Carhonatadas
Diagramas de 25 orden Diagrama de Ida orden Envassdn

Er



Instruccién R2 Operacion Embalador

T FTTE I ITY = e
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Cerveceria Polar CA EMEALADOR B U“f" "
OPERACION S ——

PLAMTA SAM JUACHRIIN

| ohbjetivo

Catahlecer los pases a seguir por el operario B para realivar [a5 actividades relacionasdas con la operacitn del Embalador de
maners sepgura en el puesto de trabajo, cumpliendo con las condiciones de Salud, Seguridad v Ambiente v el plan de
produccitn; a fin de garantizar s salubridad y B inocuidad de los productes ofrecidos & clisntes ¢ consumidares.

| Materiales, Equipos y Reactivos Requeridos

Materiales Eqjuiipos Solischones, Reactivos
= [Cquipos de Proteccidn  Persanal = Embalador Bges KRE41TL A
(EPP).
= Pala.

= Manguera de agua alta presian.
= Cepills de barrer.
=+ Bolas plisticas para la basura.

+ Destapador de tapas carona.

| Instruccionss.

G Calidad e Inocwidad 9 Salud, Seguridad y Ambiente E{ PCC, Mandato Glabal mﬁiugu Critico

$

1. CoMiguess sps eguipps de proteccion personal (EPPE (Ver ,B

imagen 41}

2. Werfique gue no este usando prendas halgsdas o anchas, ni ,B
pulseras, anillas ¥ reloj gue puedan  ser atrapadas o

enganchadas por la maguinag en fundanamienta y sufric algon
daifie o lesitn.

3. Mantenga la mente en la operacian evite la utilizacion de
elementos digractores coma celulares, dspasitives de mddas

e

u pEras artefactos,

4, Prevenga, identifique v eliming fugas de aire, agua y acees G

lubricantes,
magen 1. Equipos de proteccidn persanal

5 En & “Panel de control” cologue la pantalls en
“MbAADiagnostico=pantalla de fallos” para confirmar e
funcionamiemto de todo @l sistema de motores y fatnlssss del

REVESADY POR: A PR R el PO

Chaipse S i il sl il dib Op b Ssisnd Carpse Ganarite da Efvidsdo #

B 3 i B il
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egquip. (Ver imagen §2)

Limpiar las eguipos v el drea de trabajo con la soficiente
frecuencis para @vitar gue los residuas e transfieran & los
productas. Aprovecha las paradas por acumulacion para
realizar aitas lahares,

Verifique gue bos cabezales estén woltando todas e batellas
en las casilleras. 5 alguno no estd soltando batellas, revise las
vastagos para retire posibles obstrucciones [vidria, chapas) o
descartar membranas dafadas, (Ver imagen #3)

Vierifigue gue las csdenas de acers inoxidable de s mesa en la
entrada de batellas estén funcionando carrectamente, de lo
contrana infarme al scuperdsor. [Ver imagen Bd)

Verifique gue las botellas que se dirigen & B embaladora no
wa franguen en su trayects, si esto sucede, dirjjass s esa rona
i destrancarlas.

Vierifigue que les casilleras que entran & la embaladora no se
tranguen en su trayecto, 5iesto sucede, dirjase a eia rona &
destrancar bas cajas.

Werifique gue b velocidad del equipo varda segan la mpara
de sefializacion; esta poses 3 luces amarillas gue sefistan o
siguiente: (Wer imagen A5)

+  Todas encendidas, velocidad méxima. {sn acumulacian}

+ 2 encendida velocidad inmtermedia. {Pocs acurmulacidn|

+ 1 encendida baja velocidad. {Gran acumulacidan]

magen ¥2. Vista oe congunta de maguina “Pamel o
control®

Imagen B3, Caberales

Imagen 84, Entrada o bobslas en Embabdor

magen ¥5. Limpara de sefalizaddn Embaladar
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| Maturaleza del cambio
Emisiin.
| Documentos relacionados
Glosaris Glosario de Términos del drea de Envasads
Adiestramiento en @l pussto de trabajo Operacion del embaladar 14 AT sl
Documenta Témnice del Puesta de Trabajo Documenta técnica del embalador
Diggramas de contexto Di ma de Productidn
Diagramas de 1% orden Di ma de ler orden i de Behidas Carhanatadas
Diagramas de 2 orden Diagrama de 2do orden Envassdo

S LGNS OORSULTA LA VPSR [l FRISA DN ICETT DL bl EATO, BTG MR T SEA LA VG IRET



Instruccién R3 Deteccidn de fallas menores Embalador

T T FIC HA DV HGD N OA:
"'-'""l-r Lda5 250618
i TITGLD: PROCIE0:
. I EMBALADOR Ebis' A5 A = LINES 14
5 S o ) RETORMABLE
DETECCION DE FALLAS MENRORES PLANTA SAN JCHAGLIN

| Objetivo

Cstahlecer los pasos & sepuir por el operacia B, para realizar ks actividades relacionadas con la deteccion de fallas menores
del Embaladar de manera segura en el puesto de trabajo, cumplienda con las condiciones de Salud, Seguridad v Smbiante
&l plan de produccicn; a fin de garantizar a salubridad y la inocuidesd de los productos ofrecidas a cientas y corsumidares,

Miateriales, Equipos ¥ Reactivos Requeridos

Solucion e Resttivos

+ [quipos de  Proteccion  Personal
[EPP). = Embalador §ropes KREL1TL. A

+= Pala.

+ hanguera de agua alta prasidn.
+= Cepille de barrer.

+  Bnkas pldsticas para la basura

| Instrucciones

G Calidad & Inaeusdad E Salud, Seguridad y Ambiente a PCC, Mandato Glakal m‘ﬁi:sgu Critico

1. Coliguess sué equipos de proteccion personal (EPPE (Ver E
imagen 41}

2. Werfigue gue no eské ukando prendas halgadas o anchas, ni 'B {a
pulseras, anillos v reloj gue poedan ser oatrapadas o .
enganchadas por la maguina en funcknamienta y sufric algon ’3
daia o lesion.

3. Mantenga la mente en la operacidn evite B otilizacidn de E ==
elementos distractores coma celulares, dspositives de mosos

u pEras artefactos .
magen ¥1. Equipcs de protecc ém persanal

4. Prevengs, identifique y elimine fugas de aire, agua v aceites G

lubricantes,
REVEADD POR: APROBADD POR: —
. o
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5.

En el “Panel de control” cologue la pantalla en
“hibAA>Diagnostico=pantalla de falles™ para ubicar bas fallas o
perturbaciones @n @l sisterna de motores v fplages, del

equipda. (¥er imagen #2)

D psta resision, bas Fallas mds oomunes son s siguisntes:
Nota: En esta sccion existe aho riesgo de sufrir heridas
par ohjetes cortantes, debe usar guantss anti carte.

5.1 Cwando las fotnlunes estdn desenfocsdas o sucias:

511 Werifigue si la fgiplag, estd enfocsda en direccion
al espeja reflector o limpiarlos en caso que @itén
sucias,  las  luces  indicadoras  deben estar
funciomanda. {Ver imagen ¥3). 5i la falla persiste,
mfiormele al superviser para solicitar el apayo del
téenico electricista.

5.2 {uando ocurre chogue de cabezal en mesa de canga:

521  Abra la puerta del embaladar presionando el
battn superiar en la rona frontal del embatadar.
{wer imagen #4)

521 [Dirijaze al sitio dende te presenta el chogue y
ratire cualguier obstruccion que lo pueds haber
acasionado. {ver imagen #5)

Mota: En esta accidn existe alta riesgo de sufrir
heridas por ohjetos cortantes, debs usar guantas
anki corte.

523 Cierre la puerts del embalador presionande el
hatén inferiar @n la zona frontal del embaksdar.
{wer imagen #4)

524 Al sclucionar s Falls, s debe hacer e “pegat” ded
panel de comtrod pulsando @ botdn azul (1), {ver
imagen MG}

525 Active el funcionamiento de b maguing pulsando
ks batones verdes (2] g {3} en el panel de contral.
51 b falla persste, infarmele al supervisor para
solicitar &l apoye del técnkd alectricists o del
téenico mecinico sepin sea el case. (wer imagen

HE]}

magen ¥2. Vista de conjunta de maguina *Panel de
Lortrod”™

Imiagen 4. Batdn para abnir y cerrar la puerta del
embalador

.r-‘

Imagen #5. Caberales

magen 6. Panel de control del embalador
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5.3 Cuando el envase no fue depasitado:

531

531

531

534

535

Bbra Ly puerts del Embatador presionando el
batén superiar en la zana frontal del embatadar.
{ver imagen §7)

Dirfjase al wtie dande se presenta la falla y ratire
cualquier  obstruccitn que s puds  haber
acasipnado. Revie e intedor del vistaga
atraiga cualquier slemento extrafo. [ver imagen
HE]

Mota: En esta accian existe alto riesgo de sufrir
heridas por ohjetos cortantes, debs usar guantes
anki corte.
Ci=rre la puerta del embalador presionando el
batén inferiar @n la zona frontal del embatadar.
{ver imagen §7)

&) selucicnar la Falla, se debe hacer el “gegat” ded
panel de contred pulsande @l botdn amal (1), (ver
imagen #49)

Active el funcionamiento de s maguina pulsando
los batan verde (2 g, gl boton azul (3] @n el paned
de control. 5 la falla perdste, infdrmede al
supervisar para solicitar el apoya del ténico
alectricista o del ténico mesinico sepin sea o
camn. {ver imagen B9)

5.4 Cuando ocurre sobreelevacion entrada embalaje:

5.4.1

5412

5413

5.4.4

545

Abra la puerta del embaladar por ks parte trasera
presionando el botdn superior en la sona frontal
del embalador. [wer imagen BT

Dirfjase al sitio donde se presenta la Falla,
apomade el casillero y retira coalquier
abstruccian en la via {ver imagen §10)

Mota: En esta accion existe alto riesgo de sufrir
heridas por chjetes cortantes, debs usar guantes
anki corte.
Cierre la puerta del embalador presionando el
battn inferiar en ks 2ona pasterior del embatadar.
{wer imagen &7
&) splucionar la falla, se debe hacer el “gegat” ded
panel de contred pulsande @l botdn amal (1), (ver
imagen #11]
Aretive el funcionamiento de la maquins pulsando
&l batén arul {3} v los botanes werdes (2] =n el
panel de comtrel. 5i la Falla persiste, infdrmele al

Imagen ¥7. Botdn para abrir y cermar la puerta frasera
del ernbaladar

Imagen BB Emvase sin depositar

magen ¥11. Panel de control del embaladaor
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supervisor para solicitar el apoyo del téonico
slectricists o del téonico mecinico segin sea e
camn. |wer imagen #11)

2.5 Cuando ocurre sobre elevacion salida de embalaje:

551

5512

553

554

555

Abra la puerta del embalsdor presionando el
hatén supsriar @n la rona trasers del embaladar.
{wer imagen 812}
Dirfjase al sitio donde @& presente la Falla,
acamode el casillera o botells mal puesta y retire
cualquier obstruccion @n ka via. (ver imagen A13]
Mota: En esta aocidn existe alto riesga de sufrir
heridas por ohjetos cortantes, debe wsar guantas
anki corte.
Cierre la puerta del embalador presionando el
batén inferior e=n la ona traseras del embaladaor.
{wer imagen #12)
Al splucionar 1 Falla, so debe hacer o “ppget” ded
panel de control pulsando &l botdn azul (1) (ver
imegen A1)
Active el fundonamiento  automatico de  la
maguing pubando los botones perdes (21 y (3] en
@l panel de control. 5 la falla persiste, informele
al supervisor para salicitar el apoye del técnico
slectricicts o del ténico mesinico segin sea e
cagn. |ver imagen #11)

5.6 Cuando el cabezal deja la carga:

561

562

563

5.6.4

Bbra la puertas del embalsdar presionando el
batén superiar en la zona frental del embaladar.
{wer imagen 814}

Dirijase al sitio donde se presenta ks Falla, retire
cualquier ohetruccion en los vastagos del caberal
w de s via de casilleras. [ver imagen 815}

Mota: En esta accian existe alto riesgo de sufrir
heridas por objetos cortantes, debe usar guantes
anki corte.
Cierre la puerta del embalador presionando e
hatén inferiar @n la zona Frontal del embaladar.
{wer imagen 814}
&) splucionar la Falla, se debe hacer e “pgaget” ded
panel de control pulsando @l botdn azul (1) (ver
imagen A6

magen ¥12. Botdn para abrir y cerrar la puerta trasera
ol emnbaladar

Imagen #13. Sobreelevacidn salida de embalaje

Imiagen A14. Batdn para abnr y cerrar la puerta del
embalador

Imagen ¥15. Emase no depasitado
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565 Adtive el funcionamiento de ks maquins pulsando
los batonas verdas (2] g {3} &n 2l panel de contral.
5l la falla persste, infarmele al supsrvisor para
salicitar &l apoye del téenico electricists o dil
técnico mecinico segdn sea el case. (ver imagen
¥16)

5.7 Cuando se presenta falla por aire comprimide no
existente:

magen ¥16. Panel de control del embalador

571 Merifigue en &l mandmetra  principal | del
ambalador que ks presion se encoentre entre (5
G) bawr. [war imagentd?)

57.2  Verifigue gue no existan fugas de aire en el
sigtema. 5 la falla persiste, informele  al
supervisor para solicitar e apoyo del téonico
alectricista o del témico mesinico Segin sea o
o,

Imagen #17. Mandmetro y lave principal del sistema
6. 5i sk precenta alguna otra falla, comunicarss con el supervisor de aine
y solicitar apayo del técnioa eléctrico o macinio segln sea el

Cas.
Maturaleza del cambio

Emisidn.

Docementos relacdonados
Glosario Glosario de Términos del dréea de Envasado
Mdisstramiento en &l pussto de trabajo Deteccidn de Fallas Menares del Embaladar-14 AETs. xlx
Documenta Técnicn del Puesta de Trabajo Documenta Técnioo ded. Embalador
Diagramas de conbexto Diagrama de Produccidn
Diagramas de 1" orden Diggrama de ler ordan i de Behidas Carhonatadas
Diagramas de 2% ardan Diagrama de Ida orden Envasadn

B




Instruccién R4 Cambio de producto Embalador

RhGINA P HA OV HGEH O
'll.'l'ﬂllr 1 dud 250618
L TUTIGL : FREOLIS0:
Cerveceria Polar CA EMBALAGOR t‘“’:i’l'ij":l":" -
CAMBIO DE FRODULTD PLANTA SAN JOAC IN

| Ohjetivo |

Cstablecer los patos a seguir par el operario B para realizar las actividades relacionadas con el cambio de praducta en el
[mbalader die manera segurs en el puesto de trabajo, cumplisnda con las condiciones de Salud, Seguridad v Ambiente g el

plan de produccidn; a fin de garantizar la salubridad y 1 inocuidad de les productas ofrecidos a clientes y consumidores.

Miateriales, Equipos y Reactivos Regueridos

Soluscione f Resttivo
= [guipos de  Proteccion Persanal s [mbalader Brongs KREL1TL. MiA
[EFP).
= Pala.
= Manguera de agua alts pragian.
= Cepille de barrer.
=+ Bokas plisticas para la basura.
| Instrucciones

G Calidad e Inocuidad g Salud, Seguridad v Ambiente E. PCC, Mandato Glakal 'dlﬁiusgu Crikico

1. Colguese sus equipps de prateccion pereonal ([EPPL (Ver ,E

imagen #1}

2. Werfigue gue no este usando prendas holgasdas o anchas, ni .E ;

pulseras, anillas y reloj gue puedan wer oatrapadas o

enganchadas por la maguina en funcknamienta y sufrir algin
daiia a lesidn. 3

3. Mantenga la mente en la operacion @vite ks otilizacion de g -
elementos distractores coma celulanes, depasitives de mdscy S

w pkras artefactos,

4. Prevenga, dentifigue ¢ elimine fugas aire, agua y aceibes G magen #1. Equipos de protecoidn personal
lubricantes.

REVEADD POR: APROBADD POR: o _.____,.

Carpe Sup e mesdame di Op erssions Cargee Gannte da Envisada # '_'__

Pl i3 i M omiEre —
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.

10

11

13

13,

14.

Cuando salgan las dltimas botellas del pastevrizador cologue
en el panel de contral “Vaciar maguina®, de mada gue lac
wansares una el detecten la falts de batellas, no activan la
wefial de falla, pars gue no e detengs eute embalsdor. (Wer
imagen ¥2}

Diirijate al "Panel de contral” del otra embaladar y proceds &
detenerle pulsando el botén negra {1} de “desconexian™, esto
con @l fin de gue no selgan tamtas cajas con las bokellas
imcompletas, comienza ay trabajar con 1 solo embalsdar.

Una ver gue hays cumplido con @l embalado de e botellas
de esa manga, encienda @n mado sutomatico del otro
embalador, presionando o botones verdes an el “Panel de
contral™ ¢ mantenga esta aperacidn hasta embalar s altima
botella. (Ver imagen #3)

Infarmale & tu supervisar y al operador del ggletizslar gue ya
salit la oltima caja con botella lena haca los paletizadonss.

Active la funcidn pasa de embalajes en el “Panel de cantrol”
“MMAFFunciones>Maguina,
posickin “Paso de embalajes”. (Ver imagenit 4)

pulsanda Fa pantalla en la

Una ver culminada el punte anteriar, difgete al recharador

de cafa y procede s pulsar @l botén parada de emengenda, ya

gue was a comenzar @oenviar lag gaweras. . sobranies  sin
botellas, hacia les paletizadoses, (Ver imagen #5)

Coelocar e panel de cantrel del rechazadoer de cajas @n madoe

"2 para que no rechace las cajas vacias, [Ver imagen #6}

Infarma al aperador del galetizslor cuanda llegue @l plistico
del prdximo products a ervassr y detén [ smbaladoras

mientras s terming de procesar el plistica del producto

anteriar en los paletizslores.

Luegn continga en funcidn “paso de embalaje™ del prosimo
prosducta hasta gue Begue [ botella. (ver imagen 87)

Cuando comiences & rechir e segunda producto para
emibatar dirigete al rechazador de cajas g procesds @ guitar e
botdn parada de emergencia. (Ver imagen ¥8)

Imagen B2. Panel de combrolf Funckin vaciar Maguina

PR
—_

Imiagen §2. Paned de cankralf parada de emergencia

Imagen B4. Panal g, Copdrgld Funckdn paso de
embalajes

magen §5. Parada de emergencia del redharador de
majas

Imiagen #5. Fanel de control del redhazador de @jas.

i i LN VPR I PRISA 1
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15

16

17.

1E.

15,

20

Proceda a encender el rechazador de cajas lenas, oprima el
boetdn azul “Fesel” 1) cprimiendo el botdn werde (2}
“auvtomdtico” v el bottn verde “Arrangue” (3] anoal ablers die
contral de manda del rechazsdar de cajas lenas. (Ver imagen
3]

Codacar &n panel de contral del rechazador de cajas mada *17

para continuar con la produccidn. (Wer imagen #10)

Proceda a sncender @l rechazador de cajas llenas, aprimiendo
el batdn arul “Besst” (1) oprima 2l botén werde (2}
“auvtomatico” v el baton verde “Arrangue” (3] anoal ablers die
contral de manda del rechazsdar de cajas lenas. (Ver imagen
3]

Dasactive la funcién pasa de embalajes en el “Panel de
contral® “hMidA=Funciones=kagquina, pulsando a pantalla en
la posicion “0OH Paso de embalajes”. {Ver imagenil 11)

Realice el arden y limpieza @n el drea de trabajo, recuerde
pue S8 deben retivar todas los nsumas relscionados con el

SKU procecado anterarments. [Gaveras, botellas)

Infarme &l supervisor al comenzar a gropassr @ nuevo SKL

wuministrada,

Imagen #7. Fanel dg Lopingl Funckdn paso de
embalajes

magen ¥5. Parada de emergencia del redharadoer de
ajas

Imiagen #9. Tablero e contral del rechazader de caja

Imiagen 10 Fanal de conkral del rechazador de cajas

Imagen 810 Fanel g, Coodrpald Funckin paso de
embalajes
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| Maturaleza ded cambio
Cmisidn.
| Documentos relacionados
Glosarin Glosario de Términos del drea de Envasadn
Adimstramisnte en @l puesto de trabajo Cambia de Preducta del embalsdar -14 AFTs xlix
Documenta Téonico del Puesto de Trabajo Documenta técnico del embatsdor
Dizgramas de conmtextn Jull ma de Producsidn
Diagramas de 1% orden Di ma de ler orden jfn dee Behidas Carhonatadas
Diagramas de 2% arden Diagrama de 2do orden Envassdn
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Instruccion R5 Limpieza General Embalador

L

T FICHA O W Gl WO

1da3 250518

rll:l'llt
q.

Cerveceria Polar CA

EMBALADOR
LIMPIEZA GENERAL

Jonlnial
EMASADD = LINES 14
HETUHRMALHIE
PLENTA 3AM IR

Dhjetivo

Cetablecer los pasos a seguir por @l operario B, para realizar las actividades relstionadas con B limpieza genesral del
Embalador de manera segura en el puesto de trabajo, complienda con las condiciones de Salud, Seguridad y Ambiente g el

plan de produccian; @ fin de garantizar la salubridasd v s inocoidad de los productos ofreddos a clientes y consumidores.

| Materiales, EQUIpos y Reactivos Requeridos

Materiales

Cquipas de  Pratedcion  Personal
[EPP}.

Pala.

Manguera de agua alta presian.
IWanguera de aire.

Cepilln de barrer.

Carrito para la basura.

Plistico para erivohesr.

* O & W

Equipos

-

Embalador Bropes KRELLTL

Solucion e/ Reattivos

-

Detergents

Instrecciones

G Calidad & Inacuidad E Salud, Seguridad y Ambiente Ei. PCL, Mandato Glabal 'diﬁiusgu Critico

imagen #1]

daifa a lesidn.

lubeicantes,

energizadas.

1. Coliguese sus eguipos de proteccion personal (EPPL (ver

Verifique gue no esté ussndo prendas halgadas o anchas, ni
pulseras, anillaz y relo] gue puedan wer oatrapadas o
enganchadas por la maguina en fundianamisnta y sufric algan

3. Prevenga, identifique y elimine fugas de aire, agua y aceites G

Fealice arden y limpieza en el drea de trabajo, recuerds gue G
we deben retirar todos las insumos relacionadas can &l SKU
procesado anteriormente (Gaveras, botellas). [Ver imagen 82)

Verifique gue @l embalador y las vies de cajas no estén

©

©

o

—
9= 4d
L A8

magen ¥1. Equipos oo protecdl in personal

magen §2. Embalador
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10

11

1%

13,

14.

Ervuelva can plisticn las tableros de contral, s bornera de E
los motares, los sensores v demds partes eléctricas, para
protegerks del agua durants la limpieza. (Ver imagen #3)

Limpia las vhstages, caberales, s mesa, bas bandejas, [ via de
calida de botellas y las wias de salida de casilleras, con la
manpuera de agua alts presidn y @l cepillo

Femuesa @l sucio de las cadenas transportadoras con e
cepillo y detergente, luego @njuague con abundante agua &
presion, al realizar esta actreidad contribuye con la higiens de
las wias y @vita una pasible parada.

Barra conm el cepilla # piso, v con la pala recoja las
decperdicias ¥ botelos en el carmo recalector de basura. (Wer
imagen dd)

Utilioe ks manguera de agua alta presion para ssoar todas las
residuns de basura y vidrio gue & encuentran debajo ded

B,

Fetire o carrag recalector de basura y ame gl mentararenist
para que lo vaciée.,

Luegn de utilizar los implementas de limpieza v la manguers
cokiquelos nuevamente en su lugar, para garantizar el orden
ylimpiera en el drea. {Var imagen 85)

Fetine los plisticos de los companentes eléctrioas.

Al culminar tus actividades de trabajo natifiguels a3 se
supervisor can @l fin que verifique & resultado de s jormada.

Imiagen ¥2. Partes ehéctricas protegidas del agua

magen E5. Manguera en su lugar
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| Maturaleza del cambio
Cmisidn.
| Documentos relacionados
Glosario Glosario de Términos del drea de Envasado
Adiestramiento en @ puesto de trabajo Limnpiera peneral del embalador-14 AFTs sy
Documenta Témico del Puests de Trabajo Dscuments Técnice del ambalador
Diagramas de cantexto i ma de Produccidn
Diagramas de 1" orden i ma de ler arden jfin de Behidas Carhanatadas
Diagramas de 2* arden Diagrama de 2da orden Envasado
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Instruccién R6 Final de Produccion

TS FILC LA O W W Ok
'ul:llnl,r L di & 25,0518
L T : PROCTS0:
O« ERMBALADOR ERAASADD = LINES 14
el o RETORMABLE
FINAL DE PRODUCCION PLANTA SAN IOAGUIN

| Dhjetivo |

Cstablecer los pases & seguir por el operario B para realizar las actividades relacionadas con el final de produccion en el
Cmbalador de manera segura en el puestos de trabajo, complenda con las condiciones de Salud, Seguridad v Ambiente g el

plan de produccidn; a fin de garantizar la salubridad v la inocuidad de los productas afreddos a clientes y consumidores.

Miateriales, Equipos v Reactivos Requeridos

Solucion e Resttivoes
+ [quipos de  Prateccitn  Persanal +  Embalador fges KRE41TL LI
[EPP).
= Pala.
+ Nlanguera de agua alta presan.
= Cepills de barrer.
+ Bolkas pldsticas para la basura
| Instrucciones

G Calidad & Inoewidsd E Salud, Seguridad y Ambiente a PCC, Mandatn Glakal i‘ Riesgn Critico

1. Coliguese sus eguipos de proteccion personal (EPPL (Wer .E
imagen ¥1]

2. Verifique gue no este uksndo prendas halgadas o anchas, ni .E
pulseras, anillas y reloj gue puedan wer atrapadas o
enganchadas por la maguina en funcionamienta y sufrir algun

dafo o lesin. j
3. Mantenga la mente en la operacian evite ks utilizacion de E '3

elementos distractores coma celulanes, dspasitives de mdscy
w pEras artefactos, -

4. Prevenga, ientifigue y elimine fugas aire, agua y aceibes G

lubricantis, -
magen ¥1. Equipcs de proteccldn persanal

5. Consulte con su supervisor inmediato coantas paletas faltan
por procesar parg el cumplimientoe del pedido.

REVISADD POR: APRDBADD POR: e p—
Caipac S id 1 il isedel i1le A U b Sstadnd Carpe: Ganante da Envinadao #

B 3 i i3 i
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10

11

1%

13

14.

Verifique el paso de los casilleros llenos por el sistema. (Wer
imagend 2|

Vacia las irstalaciones cuando salgan las dltimas batellas del
pasteuricador. Para tal fin colague en el pansl de contred
“Waciar maguina”, de mode que ks sepsores unag wer

detecten ks Falta de botellas, no sctivan la sefal de (. B
gue na s detenga @l ermbaladar, (Ver imagen A3)

Una wer procesadas todas las cajas de botellas lenas,
imfarmele al supervisor y al aperador del galetizadon,

Active |a funcion pasa de embalsjes en el *Panel de cantrol”
“MbA=Funcianes=faguina, pulsanda la pantalla en la
posicidn “Paso de embalajes”, pars g terminen de salic los
embalajes sabrantes. {Ver imagenid 4)

Una vez culminado & punto anteriar, dirigete al rechazador
de caja y procede a pulsar @l hoton parada de emergencia, ya

fue Was A comensar o enviar las gaeerss  sobrantes,  sin
botellas, hacia los paletizadores, (Ver imagen ¥5)

. Codacar @ panel de controd ded rechazador de cajas @n mado

"2" para que no rechace s cajas vacias, [Ver imagen BG)

Cuando terminen de pasar los embalajes desactive la funcidn
pasa  de  embalsjes en el “Panel  de  control”
“MbA=Funcianes=Maguing, pulsarda la pantalla en la
posicidn “Off Paso de embalajes”. (Ver imagen 84)

Infarme &l operadar del gyletipador cuando se procese @
ultime casillera vacia,

Realice el arden ¢ limpieza @n el drea de trabaja, rescuende
pue se deben reticer todas los insumas relscionades con el
SEU procasado, (Gaveras, botellas)

CJ

Imagen #3. Panel de controly’ Funckin vaciar Maguina

magen ¥5. Parada de emergencia del recharador de
jas

e i

Imiagen 5. Fanad de conbral del rechazador de cajas.
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15

1E.

17.

1E.

15,

200

Apague el embalador cprimiendo &l botdn de descanexion
[1]. [Wer imagen A7)

Oprima 2| botdn rajo “Parada de seguridad™ {2} en el tablers
de contral del embaladar, (Ver imagen ¥7)

Apague las vias die cajas oprimienda e batén de descanexion
(1] &n el tablers de contred via de cajac. [Ver imagan UE]

Proceda & apagar.Jas vias de botellas, Bhera @l batdn rajo
“Parada de emergencia” {1}, oprima =l batdn azul “Beses” (2],
oprima &l batdn verde {3} “automdtica™ y =l botdn verde
“Arrangue” (&) en el tablera de cantrol de mando embalsdar.
[Wer imagen B8}

Oprima &l batdn rojo “Farada de seguridad™ (2) @n el tablero
de contral via de cajas. (Ver imagen ¥8)

Cierre la wiheuls principal del suministro de aire. (Ve imagen
ma)

Imagen #8. Tablera de control vhas de cajas

Imagen A%, ¥iwula princpal del aine
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| Maturaleza ded cambio
Emigian.
Eli Documentos relacionados
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5.4 Fase IV: Evaluar el impacto econémico de la propuesta a través de la relacion
costo beneficio

En esta fase de la investigacion, se hard una valoracion de los costos a los que
representaria la ejecucion de la propuesta previamente disefiada, asi como una estimacion
de los beneficios que generarian la implementacion de las mismas.

Los costos sefialados en esta evaluacion, fueron tomados a partir de una revision de
los precios del mercado actual; por lo cual es posible que estos costos experimenten una
variacion constante debido a las condiciones inflacionarias que presenta el pais.

5.4.1 Evaluacion de costos asociados a la propuesta

A continuacién, se hace una investigacion de los costos derivados de la
implementacidn de la propuesta de mejora disefiada.

Para llevar a cabo la propuesta elaborada, que implica adiestrar al personal
impartiendo y preservando los conocimientos técnicos para cada uno de los puestos en el
embalador de la linea de envasado, donde se deben tener conocimientos sobre como
manejar la maquina, equipos y herramientas presentes, asi como también que se debe hacer
en caso de que estos tengan fallas menores (que se puedan corregir rapidamente), o0 como
debe ser la limpieza de estos equipos para mantenerlos en constante uso y funcionamiento,
con la finalidad de lograr el mejoramiento de las actividades operativas, favoreciendo la
adecuada secuencia del proceso, el desempefio de cada trabajador, y por ende el aumento de
la produccion, que es lo que realmente se desea.

Los costos fueron estimados en la moneda de circulacion nacional. Inversion que
puede ser recuperado en menos de un afio, ademas que va a permitir a la empresa crear las
bases de los conocimientos para mejorar las operaciones en el area de envasado. Por tal
motivo, se puede decir que la propuesta es econdmicamente factible; Siendo importante
destacar que no se realiz6 un estudio de factibilidad profundo, debido a que el alcance de la
investigacion se basa en disefiar un modelo de gestion del conocimiento técnico para la
linea de envasado cerveza retornable Cerveceria Polar, planta San Joaquin.

En funcion de obtener un valor real del costo de la implementacién de la propuesta

de mejora descrita anteriormente, se presenta la siguiente tabla que refleja un presupuesto



aproximado de las actividades a ejecutar y materiales requeridos para obtener el material en
fisico y que, de esta manera, se encuentre disponible para cada trabajador en todos los
puestos de la linea de envasado.

Tabla 11. Costos estimados de la propuesta

Materiales Costo (Bs)
Resma de Papel 12.000.000,00
44 carpetas 4.500.000,00
2 engrapadoras 60.000000,00
2 cajas de grapas 6.000.000,00
Cartuchos para Impresoras 60.000.000,00
Total 142.500.000,00

5.4.2 Estimacion de beneficios sobre Costos y Tiempo de Retorno de la Inversion

Una vez deducida la inversion total de la implementacion de la solucion y tomando
en cuenta que la ganancia anual de la empresa por la produccion de cerveza retornable, es
aproximadamente 34.200.000.000,00 Bs, segun informacion suministrada por el
departamento de administracion de la empresa. Entonces se procede a calcular el tiempo de

retorno de la inversion, el cual permitird conocer el periodo de recuperacion:

Inversion

TRI =
Ahorro o beneficios anuales

142.500.000

RI'=31500.000000 ~ 00413

Por lo tanto, con el margen de ganancia actual y la inversion que representa la
implantacion de la propuesta de mejora, el dinero necesario para la aplicacion de la misma
sera recuperado en 0,00413 afios, es decir, 1,51 dias. La implementacién de la propuesta
elaborada permitira a la empresa mejorar su proceso de envasado, disminuira el impacto
qgue genera contar con personal sin experiencia, generara mejor clima laboral en los

trabajadores y tendra efecto positivo en la produccion, permitiendo la continuidad de las



operaciones. En este sentido, con la preservacion del conocimiento técnico se obtendra un
mayor aprovechamiento de las maquinas, equipos y herramienta
CONCLUSIONES

Las problematicas y oportunidades de mejora de la empresa dieron origen a este
trabajo especial de grado, luego de haber estudiado a fondo lo antes mencionado se llegaron
a las siguientes conclusiones:

Para el analisis de la situacion actual se realizd una entrevista no estructurada, por
medio de la cual, se pudo dar evidencia de que el personal no conoce en su totalidad
las obligaciones en sus puestos de trabajo, ademas se evidencia falta de personal,
altos indices de rotacion, falta de experiencia, entre otras. La realizacion de un buen
diagnostico permite a cualquier organizacion una mayor y mejor utilizacion del
espacio y equipos, mejora el flujo de informacion, personas y materiales, por otro
lado, aumenta la flexibilidad al momento de efectuar nuevos estudios, al igual que
evidencia de problemas no conocidos.
Los resultados obtenidos de la tormenta de ideas se logré realizar un diagrama
Causa-Efecto, donde se encontraron las causas raices de la deficiencia en el
conocimiento para la ejecucion de las actividades para luego con dichas deficiencias
realizar un analisis DOFA y asi encontrar estrategias para la solucién de los
problemas presentes en la gestion de conocimiento, se llegé a la conclusion que es
necesario un buen andlisis de los problemas para de esta manera desarrollar las
estrategias necesarias en los procesos de mejoramiento.

Para desarrollar de manera correcta las estrategias encontradas a partir del analisis

DOFA se elabor6 un mapa de conocimiento donde se identificaron las estrategias,

los procesos responsables y los indicadores de gestion para mantener el

conocimiento en los puestos de trabajo de la empresa, luego se procedio a realizar

una caracterizacién del conocimiento en cada puesto de trabajo para asi proceder a

desarrollar las estrategias necesarias en estos conocimientos, con lo cual se puede



concluir que para desarrollar una buena metodologia para mantener una gestion de
conocimiento adecuada en los procesos, se deben caracterizar los procesos y
conocer sus caracteristicas, desde diferentes puntos de vista para desarrollar de
manera adecuada las necesidades en estos.

También se propuso la elaboracion de las instrucciones de trabajo para cada puesto
de la maquina embaladora de la linea de envasado, que proporcione el
mejoramiento de las actividades operativas de la produccion de cerveza retornable
en funcion de los conocimientos que deben tener los operadores en cada puesto.
Concluyendo, que la importancia de estas instrucciones se basa en que, al salir
personas con conocimiento tacito por diferentes motivos de la empresa, la siguiente
persona que ocupe su lugar y no tenga los conocimientos ni la experiencia
necesarios, puede consultar el conocimiento explicito que esta en las instrucciones,
para realizar determinada actividad de la mejor forma posible.

Por ultimo, se realizo una evaluacion economica, haciendo una estimacion de los
costos que generaria la implementacion de la propuesta, y los beneficios que se
obtendria, se procedié a calcular el tiempo de recuperacion del capital invertido en
la propuesta, obteniendo un tiempo de aproximadamente tan solo 1,51 dias. Ademas
de ello, se hizo referencia a lo intangible que puede ser el precio de un
conocimiento, y también a lo invaluable que estos suelen ser para cualquier persona,
empresa u organizacion. Es asi como de este modo, se lograron desarrollar los

objetivos pautados inicialmente en este proyecto.



RECOMENDACIONES

Luego de mencionar las conclusiones de la investigacion, se permitio realizar las
siguientes recomendaciones que son acciones a realizar, para asi obtener mayor nivel de
profundidad del trabajo en estudio y resultados mas favorables.

Aplicar las instrucciones para los puestos de trabajo de la linea de envasado en cada

uno de los turnos que hay al dia en la planta. Debido a que en la planta hay 3 turnos

continuos las 24 horas del dia, las instrucciones para cada puesto deben estar
disponibles en los 3 turnos mencionados.

Realizar revisiones del conocimiento del personal en los puestos de trabajo para de

esta manera garantizar que estos conozcan sus responsabilidades y trabajos en cada

una de las areas de trabajo.

Inculcar la importancia que tienen estas instrucciones y generar una cultura para su

correcto y constante uso. Mediante recordatorios y pequefas charlas que ayuden a

incentivar el uso de las mismas para facilitar el trabajo de todos.

Evaluar la incorporacion de nuevos procedimientos o herramientas en el proceso de

envasado y en las instrucciones de trabajo. Esto, con la finalidad de mejorar y

facilitar las tareas al operador, y asi, aumentar la produccion.

Realizar inducciones en materia de seguridad e higiene industrial para controlar los

riesgos que se pueden originar en el area de envasado con la finalidad de evitar

accidentes laborales.
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