w
2ls

UNIVERSIDAD JOSE ANTONIO PAEZ

DISENO DE ESTRATEGIAS PARA EL
CONTROL, MANEJO Y CONSUMO ADECUADO
DE LOS EMPAQUES EN EL PROCESO DE
ENVASADO DE LA LINEA DE PRODUCCION
N°6 DE ACEITE COMESTIBLE EN LA
EMPRESA CARGILL DE VENEZUELA S.R.L,
PLANTA VALENCIA

Autora:
Lépez Iriana

Urb. Yuma I, calle N° 3. Municipio San Diego
Teléfono: (0241) 8714240 (master) — Fax (0241) 8712394



REPUBLICA BOLIVARIANA DE VENEZUELA
a’uu’ UNIVERSIDAD JOSE ANTONIO PAEZ
N FACULTAD DE INGENIERIA
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

DISENO DE ESTRATEGIAS PARA EL CONTROL, MANEJO Y CONSUMO
ADECUADO DE LOS EMPAQUES EN EL PROCESO DE ENVASADO DE
LA LINEA DE PRODUCCION N°6 DE ACEITE COMESTIBLE EN LA
EMPRESA CARGILL DE VENEZUELA S.R.L,

PLANTA VALENCIA

Trabajo de Grado para Optar al Titulo de
INGENIERO INDUSTRIAL

Autora:
Lopez Iriana

C.1.: 21.454.889
Tutor Académico: Ing. Farias Maira

San Diego, Octubre del 2017



et

“ud
Universidad José Antonio Pédez
Facultad de Ingenieria

FI-1-020-2017-2

Valencia, 07 de Julio de 2017.

Ciudadana:
Lépez Iriana
C.1. 21.454.889
Presente.-

Cumplo con informarle que la Comisién de Trabajo de Grado y Pasantias de la
Facultad de Ingenieria en su reunion N° 2-2017 de fecha 07/07/2017 aprobd el
proyecto de trabajo de grado titulado “DISENO DE ESTRATEGIAS PARA EL
CONTROL, MANEJO Y CONSUMO ADECUADO DE LOS EMPAQUES EN EL
PROCESO DE ENVASADO DE LA LINEA DE PRODUCCION N° 6 DE
ACEITE COMESTIBLE EN LA EMPRESA CARGILL DE VENEZUELA S.R.L.
PLANTA VALENCIA.” Presentado por usted como requisito para optar al titulo de
Ingeniero Industrial,

Se ratifica la designacion de la Ing Maira Farias, C.I. 5.503.344 y la Ing. Alicia
Pizzella, C.1. 4.598.880 como Tutotes Académicos que lo asesorarén en el desarrollo de
este proyecto.

Ing. José Gregorio Diaz
Decano de la Facultad de Ingenieria

¢. €. Coordinacion de Pasantias y Trabajo de Grado (2).

JGIY fr



~a b Ad REPUBLICA BOLIVARIANA DE VENEZUELA

Eh UNIVERSIDAD JOSE ANTON 10 PAEZ
N FACULTAD DE INGENIERIA

ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL
ACEPTACION DEL TUTOR

Quien suscribe, Ing. Maira Farias, portador de la cédula de identidad
N°5.503.344, en mi caracter de tutor del trabajo de gradolpresentado por el(los)'
ciudadano(s) Iriana Lopez, portador(es) de la cédula de identidad N°21.454.889,
titulado DISENO DE ESTRATEGIAS PARA EL CONTROL, MANEJO Y
CONSUMO ADECUADO DE LOS EMPAQUES EN EL PROCESO DE
ENVASADO DE LA LINEA DE PRODUCCION N°6 DE ACEITE
COMESTIBLE EN LA EMPRESA CARGILL DE VENEZUELA S.R.L,
PLANTA VALENCIA. Presentado como requisito parcial para optar al titulo de
Ingeniero, considero que dicho trabajo retine los requisitos y méritos suficientes para
ser sometido a la presentacion publica y evaluacion por parte del jurado examinador
que se desigiie.

M

[}
En San Diego, a los 26 diag d¢l mes de Octubre del 2017.
| ©

lmh_;l_ Maira Farias
C.1.:3503344



INDICE GENERAL

INDICE DE CUADROS......oe ittt oo e e

INDICE DE FIGURAS . ... e e e,

INDICE DE GRAFICOS... ..ottt et e e

INDICE DE TABLAS. ..ottt e e et

RESUMEN INFORMATIVO ... e e e e e e

INTRODUGCCION. .. ...ttt e e e et et e e
CAPITULO

| EL PROBLEMA

1.1 Planteamiento del Problema..........ccooeviiiiiiiiii e e

1.2 Formulacion del Problema...........couvuuiniiiiie e e e e e e

1.3 Objetivos de la INVeStigacion.............ooveeiiiieiii i

1.3.1 Objetivos General..........c.oiiiiie e e,

1.3.2 Objetivo ESPeCifiCOS.....c.uvu e

1.4 Justificacion de la Investigacion............coouveiiiii i

RS AN o7 1T PP

Il MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes de la INVestigacion.............ovveiieiiiiiie i e,
2.2 BASES TROIICAS. . vevueeeneene et eet et e e et e e e e e e e e et e n e eaees
2.2.11SO 9001:2008.... ... eute e aenetee ettt e e et e
2.2.2 Mejora Continua (Kaizen).........coouvieiie i e e e
2.2.3 Productividad. .. ......couvieie i e
2.2.4 Manejo de Materiales ..........ccoeveiiiiii i
2.2.5 Analisis Sistematico de Manejo de Materiales..........................
2.2.0 EMPAGUE. ..ottt et e e
2.2.7 Importancia del empagque..........ccoeiiie e
2.28 Materiales para el empague.........c.oeveereereere i
2.3 Definicion de Terminos BASICOS. .. ... ..vuiuiriie et e eieeeeienn

Pp

Xi

10
14
14
16
20
20
23
23
24
25



Il MARCO METODOLOGICO

3.1 Tipo de 1a INVeStIgaCioN........ccvueire e e e e 29
3.2 Disefio de 1a INVestigaCion..........cc.uvueriieie e e e e e v 29
3.3 Nivel de la Investigacion..........cooviiiiiiiii e e e e, 30
3.4 PobIacion Y MUEBSHIA. .....cu e e e e e e e e e e e 30
3.4.1 Poblacion.. PRSP 1V
3.4.2 Muestra.. < 1 |
3.5 Técnicas e Instrumentos de Recoleccmn de Informacmn .................... 31
3.5.1 Observacion DIreCta..........oviiiiiii i i i e e, 31
3.5.2 Entrevista No Estructurada.............cooviiiiiiiiii e, 32
3.5.3 Revision Documental...........cccoiiiii i 32
3.6 Fases MetodolOQICaS. ... . vue v vee e e e e e e e e e e 32
IV RECURSOS

4.1 Fase I: Diagnostico de la situacion actual en el proceso de envasado de la 35
linea de produccion N°6.. e

4.2 Fase Il: Analisis de las causas que afectan eI proceso de envasado de Ia
linea de produccion N°6, por medio de herramientas de andlisis y 70
solucion de problemas...

4.3 Fase Ill: Estructurar las estrateglas para eI control manejo y consumo
adecuado de los empaques en el proceso de envasado de la linea de 77
produccion N°6, tomando en cuenta todos los factores influyentes en el
problema presentado... . e

4.4 Fase IV: Evaluar la relacmn costo benef|C|o del proyecto ceeeneen. 103

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
CONCIUSIONES. .. e e 108

RECOMENAACIONES. .. .. et et et et e e e e e e e e e 110

REFERENCIAS.. ... e 1]

Vi



LISTA DE CUADROS

CONTENIDO

CUADRO

© N o g s~ w Db P

10.
11.

12.
13.
14.
15.

16.
17.
18.

Consumo de empaques del mes de Febrero 2017 (Aceite Vatel)...........
Consumo de empaques del mes de Febrero 2017 (Aceite Vatel)..........
Consumo Estandar vs Actual de Empaques (Vatel)...........ccocovvvneenns
Consumo de empaques del mes de Febrero 2017 (Aceite Casa)...........
Consumo de empaques del mes de Febrero 2017 (Aceite Casa)...........
Consumo Estandar vs Actual de Empaques (Casa)...........c.cevvvvnennn.n.
Resultados del DiagnOStiCO. . ... c.vue vt e e
Analisis de las causas que afectan el proceso de envasado de la linea de
produccion N°6, por medio de la Técnica de Grupo Nominal..............

Jerarquizacion de las causas que afectan el proceso de envasado de la
linea de produccién N°6, por medio de la Técnica de Grupo Nominal....
Propuestas de MEJOraS. .. ... c.uue e it e et e

Planificacion Anual del Mantenimiento Preventivo de la Maquina
017 T [0 - VP
Inspeccion Semanal/Mensual de la Maquina Etiquetadora..................
Ajusto y Calibracion de la Maquina Etiquetadora.................cccovveeen.
Lubricacion de la Maquina Etiquetadora...............ccovviiiiiiiinineinn,
Planificacion Anual del Mantenimiento Preventivo de la Maquina
EST] 0] - o (o] - A
Inspeccion Semanal/Mensual de la Maquina Sopladora....................

Ajuste y CalibraCion....... ...

Lubricacion de la Maquina Sopladora...........c.ccoevviieiie i iei i,

vii

63

75

76

78

84

85
86
87

89

90
93
94



LISTA DE CUADROS

CONTENIDO

CUADRO

19.
20.
21.

22,

23.

24,

25.

Plan de Mantenimiento Preventivo de la Maguina Termoenfardado......
Capacitacion del personal de la linea de produccion N° 6..................
Costos del mantenimiento preventivo de los equipos en la linea de
ProdUCCION N B... et ettt e e e,
Costos de la elaboracion del formato de registro de manejo, control y

consumo de los materiales de empaques de los productos (Vatel y

Costos del taller de capacitacion para el personal de la linea de
PrOQUCCION N B, et e e e e e e e et e e e eae e e neean
Costos de los materiales de apoyo requeridos para la capacitacion para
el personal de la linea de produccion N°® 6..........ccccovviiiviinvienennn
Costos Total del Proyecto..........ocoiiiiiiniii e

viii

104

104

104

105

105



LISTA DE FIGURAS

CONTENIDO

FIGURA

10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.

Cargill de Venezuela S.R.L Planta Valencia................cccoeviievnnnnn

Estructura organizacional de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L,
Planta ValenCia.........cooniei i e
Estructura organizacional del departamento de envasado de la empresa
Cargill de Venezuela S.R.L, Planta Valencia..

Diagrama del proceso de envasado en la Ilnea N° 6 de acelte comestlble
en presentacion de 1 litro..

Diagrama del proceso de envasado en Ia Ilnea N° 6 de acelte comestlble
en presentacion de 1 litro..

Flujograma del Material del Empaque

Linea de envasado N° 6 de aceite comestible en presentacién de 1 litro
de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L..........ccooviiiiiiiiiiinnnnn,
Plano Mecanico de la Etiqueta Bopp Monocapa 1 L.............coovvvnnnes

Plano Mecanico de la Bandeja de Carton Cilindrica L L.....................
Plano Mecanico de la Laminadora Separadora...........c.ccvveeueveniennnnn,
Tapas de polietileno (Contaminadas)..........cccooeeeviiiiiiiiiieieeeanns
Etiqueta Bopp Monocapa 1 L. (Desechos)........ccovvviiiiiiiiiiiinnnnnn.
Preformas Cilindricas (Contaminadas)............coeveviievirineiiiine e
Film Strech (DeSECh0S) .. ... v e e e,
Diagrama de Causa-Efecto..........cccooviii i,
Rollos con etiquetas desechadas............c.oveiiiiii i,
Encuesta realizada al personal para la realizacion de la TGN..............
Flujograma del procedimiento de aplicacion del formato....................

Modelo del formato de registro para el adecuado control y consumo de
los materiales de empaques de los productos (Vatel y Casa)................



LISTA DE GRAFICOS

CONTENIDO

GRAFICO

1. Resumen del total de paradas en la linea de envasado N° 6 de la empresa
Cargill de Venezuela S.R.L.......cvoieiiii i,

2. Diagrama de Pareto de las causas probables de la problematica en el
proceso de envasado en la linea N° 6 de la empresa Cargill de
Venezuela SIR.L....o.



REPUBLICA BOLIVARIANA DE VENEZUELA
UNIVERSIDAD JOSE ANTONIO PAEZ
FACULTAD DE INGENIERIA
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

DISENO DE ESTRATEGIAS PARA EL CONTROL, MANEJO Y CONSUMO
ADECUADO DE LOS EMPAQUES EN EL PROCESO DE ENVASADO DE
LA LINEA DE PRODUCCION N°6 DE ACEITE COMESTIBLE EN LA
EMPRESA CARGILL DE VENEZUELA S.R.L,

PLANTA VALENCIA

Autora:
Lopez Iriana

Tutor Académico: Ing. Farias Maira
Fecha: Octubre, 2017

RESUMEN INFORMATIVO

Estructurar estrategias de mejoras es una serie de procedimientos, que
comprenden una implementacién activa para hacer una actividad de
manera correcta, tal conceptualizacion hace que las empresas ejecuten
técnicas y acciones para optar por normativas que ayuden a fortalecer
su produccion, calidad de trabajo, entre otros. Por lo tanto, este trabajo
de grado tiene como objetivo general disefiar estrategias para el
control, manejo y consumo adecuado de los empaques en el proceso
de envasado de la linea de produccion N°6 de aceite comestible en la
empresa Cargill de Venezuela S.R.L, Planta Valencia, con la finalidad
de reducir los costos y mejorar la productividad dentro de la misma.
Esta investigacion estara enmarcada como un proyecto factible, con un
disefio de campo, empleando la observacion directa y la entrevista
como método de recoleccion de datos, utilizando la poblacion de un
supervisor, un lider y seis operarios.

Descriptores: Control, Manejo y Consumo de Empaques
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INTRODUCCION

El presente proyecto de investigacion titulado "Disefar estrategias para el control,
manejo y consumo adecuado de los empaques en el proceso de envasado de la linea
de produccion N°6 de aceite comestible en la empresa Cargill de Venezuela S.R.L,
Planta Valencia " tiene por finalidad dar a conocer los resultados de la incidencia de
los procedimientos como método de estrategia para la forma de utilizacion adecuada
de los mecanismos operacionales dentro del departamento objeto de estudio.

Por otro lado, la presente investigacion, tiene por objetivo la estructuracion de las
estrategias, tomando en cuenta todos los factores influyentes en el problema
presentado sobre la falla organizacional a la hora de gestién para el consumo de los
empaques, ya que éstos son una parte fundamental de todos los procesos en la
empresa, puesto que la materia prima para algunos proveedores de empaques es
importada, lo que significa que se debe garantizar el consumo adecuado para evitar
pérdidas monetarias significativas.

Dentro de este orden de ideas, este proyecto se encuentra estructurado por
capitulos, donde de manera consecutiva y organizada, se pretende identificar el area
estudiada, enfocando las causas y efectos producidos en el area objeto de estudio y las
posibles conclusiones y recomendaciones presentadas para el caso:

Por consiguiente, el Capitulo I: describe 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 justificacion vy el alcance del estudio.

Seguidamente, se presenta el Capitulo I1: donde se desarrolla el Marco Teorico,
donde se describen todos los hallazgos documentales y bibliograficos que guardan
relacion directa con la temaética; es asi como se presentan los antecedentes de la

investigacion y las bases teoricas, estas Gltimas permiten el entendimiento teérico de



todo lo relacionado con el control interno y proporciond los datos necesarios para la
elaboracion de la propuesta.

Asi mismo, se describe el Capitulo Ill: El cual hace referencia al marco
metodoldgico, donde se define el tipo, disefio y nivel de la investigacion, la
poblacion, la muestra, como también, de las técnicas e instrumentos de recoleccion de
datos y las técnicas de andlisis de datos.

Por otra parte, el Capitulo 1V: Es donde se describe los resultados obtenidos de la
investigacion mediante el desarrollo de cuatro fases. En la primera fase se conocié la
situacion actual en el proceso de envasado de la linea de produccién N°6, para lo cual
se utilizo la implementacion de herramientas de recoleccion de datos como lo son la
observacion directa, entrevista formal y la revisién de documentos pertinentes.

Posteriormente en la segunda fase, se analizaran las causas encontradas en el
diagndstico que generan la problematica, haciendo uso de herramientas de ingenieria
industrial. Luego en la tercera fase se describe una serie de estrategias para adecuar el
control, manejo y consumo adecuado de los empaques en el proceso de envasado de
la linea de produccion N°6, y permitir la reduccion de tanto del desperdicio, costos y
reproceso; para finalmente, en la cuarta fase, realizar una evaluacion costo —
beneficio del plan elaborado. Lo anterior descrito, tiene como finalidad aumentar asi

la productividad y eficiencia dentro de los procesos productivos de la linea.



CAPITULO |

EL PROBLEMA

1.1 Planteamiento del Problema

Las empresas de manufactura en Venezuela en la bdsqueda de promover la
excelencia y calidad de los procesos productivos, que permitan a su vez incrementar
la productividad y aumentar las ganancias, tomando en cuenta la satisfaccion del
cliente, deben desarrollar estrategias de mejoras en los procesos, en la calidad del
producto, de los materiales o insumos, entre otros. Un ejemplo de ello es Cargill, la
cual inicia sus actividades en Venezuela en 1986. Maracaibo es la base de despegue
con un molino de trigo, fabrica de pastas y planta de produccion de envases flexibles.

En 1999 con la adquisicion de Gramoven, consolida su posicion de liderazgo en el
mercado, transformandose en la mayor proveedora de insumos elaborados para la
industria de alimentos de Venezuela y de productos con marca para el mercado de
consumo masivo. Actualmente Cargill opera en el pais con seis (06) Plantas
Industriales y cinco (05) Centros de Distribucion, ubicados en las zonas de mayor
actividad econdmica. En este caso, su logistica de Distribucion y Ventas, es una de
las més importantes del pais, le permite acceder en forma directa a mas de 5000
clientes y a muchos mas en forma indirecta.

Asimismo, dicha organizacion genera mas de 1800 puestos de trabajo directos y
alrededor de 30.000 indirectos que contribuyen en forma positiva al fortalecimiento
del sector laboral y al desarrollo profesional de sus empleados capacitandolos en sus
areas de especializacion, de forma de poder enfrentar los desafios de mercados cada
vez mas competitivos. No obstante, en la planta Cargill de Venezuela S.R.L., ubicada

en la ciudad de valencia, actualmente tiene tres lineas de produccion, entre diferentes



tipo de mantecas y aceite en varias presentaciones; actualmente la demanda creciente
de estos productos en el pais conlleva a una necesaria optimizacion del proceso para
garantizar el cumplimiento total de las 6rdenes de produccion.

Ahora bien como se expres6 anteriormente, en Cargill de Venezuela S.R.L.,
existen tres (3) lineas de produccidn, desplegadas de la siguiente manera: lineas N°3,
en las que se pueden producir aceite industrial en pailas branca y latas de vatel de 18
litros. Por otro lado, la linea N° 4, destinadas a la produccion de manteca tanto en
cajas como pailas y por ultimo, en la linea N° 6 de aceite comestible en presentacion
de 1 litro.

En este caso, un factor determinante para mantener e incrementar la
comercializacién de los productos en la empresa objeto de estudio es tener un
sistema que permita el mejoramiento continuo en los procesos de manufactura, con el
aprovechamiento de la mano de obra, materiales, materia prima e insumos, a través
de la coordinacion, planificacion y control de las diversas actividades, el cual es el fin
del presente estudio en la linea de produccion N° 6 en el proceso de envasado del
producto (Vatel y Casa) en donde se detecté un aument6 en los consumos de los
empaques.

En su jornada laboral diaria de 8 horas, y en condiciones normales de materia
prima, maquinaria, mano de obra Yy sin fallas en la linea de produccion N° 6 para la
produccion del aceite vatel se tiene como consumo estandar mensual en empaques
0.357 Kg para un total de Bs. 91.958.839. Sin embargo, la registrada es de 1.064 Kg,
los cuales representan Bs. 274.073.402,6 con una diferencia por encima de lo
establecido de Bs. 182.114.563,6 Por otro lado, en lo que respecta al aceite casa se
tiene un estandar en empaque de 0,452 Kg. para un total de Bs. 85.475.800 y lo actual
fue de 3,326 Kg. que constituyen Bs 628.965.731,9 con una diferencia segun lo
planificado de Bs. 543.489.931,9.

De alli la cifra arrojada Bs. 725.604.495,50 lo cual genera una pérdida monetaria

significativa para la empresa, lo cual se demuestra en los Cuadros del 1 al 6.



Cuadro 1 Consumo de empaques del mes de Febrero 2017 (Aceite Vatel)

91.958.839 0.615 158.416.487,4

0.357

-66.457.648,4

Fuente: Cargill de Venezuela S.R.L, Planta Valencia. (2017)

Cuadro 2 Consumo de empaques del mes de Febrero 2017 (Aceite Vatel)

0.357 91.958.839 1.064 274.073.402,6

-182.114.563,6

Fuente: Cargill de Venezuela S.R.L, Planta Valencia. (2017)

Cuadro 3 Consumo Estandar vs Actual de Empaques (Vatel

Aceite Vatel . . 298.03%

Fuente: Cargill de Venezuela S.R.L, Planta Valencia. (2017)

Cuadro 4 Consumo de empadques del mes de Febrero 2017 (Aceite Casa)

0 452 85.475.800 1.035 195.724.453,5

-110.248.653,5

Fuente: Cargill de Venezuela S.R.L, Planta Valencia. (2017)



Cuadro 5 Consumo de empaques del mes de Febrero 2017 (Aceite Casa)

Consumo Paletas Consumo Consumo Paletas Consumo
Estandar Envueltas Requerido  Actual (Kg) Envueltas Real
(Kg) (Und) (Bs.) Actual (Bs.)
(Und)

0.452 45 85.475.800 3.326 45

628.965.731,9
-543.489.931,9
Cuadro 6 Consumo Estandar vs Actual de Empaques (Casa)
Paletas Envueltas Paletas Envueltas %
Estandar Actual Actual
Aceite Casa 0.452 3.326 735.84%

Fuente: Cargill de Venezuela S.R.L, Planta Valencia. (2017)

Por tal motivo, la situacién pais ha ocasionado que el tema con respecto a los
empaques sea de suma importancia para la organizacion Cargill de Venezuela S.R.L,
Planta Valencia, ya que éstos son una parte fundamental de todos los procesos en la
empresa, puesto que la materia prima para algunos proveedores de empaques es
importada, lo que significa que se debe garantizar el consumo adecuado para evitar
pérdidas monetarias significativas.

En los cuadros anteriores se puede evidenciar que se generan cantidades por
encima a las considerables como estdndar para el consumo de empaques en el
producto de aceite vatel de 298.03% Yy para el aceite casa de 735.84% por encima del
establecido, principalmente por los excedentes, lo que genera consecuencias
econdmicas para la empresa.

Presentando la realidad de la empresa en cuanto a las situaciones aqui expuestas,
resulta claro que la problemética en estudio se manifiesta debido a las causas
probables en materia de planificacion y logistica de las actividades, procedimientos
operativos, capacitacion del personal, averias frecuentes de las maquinas, falta de

mantenimiento programado de los equipos, entre otros, por lo que se diagnosticara la



situacion actual en el proceso de envasado de la lineas objeto de estudio, y asi buscar
las posibles soluciones a las deficiencias observadas y reducir los costos y mejorar la
productividad dentro de la misma. por lo que se evidencia la necesidad de disefiar
estrategias para el control, manejo y consumo adecuado de los empaques en el
proceso de envasado de la linea de produccion N°6 de aceite comestible en la
empresa Cargill de Venezuela S.R.L, Planta Valencia.
1.2 Formulacion del problema
Cabe destacar que, debido a la problematica planteada, surge la siguiente
interrogante: ¢De qué manera se lograria disminuir los costos por pérdidas generadas
en el proceso de envasado de la linea de produccion N°6 de aceite comestible en la
empresa Cargill de Venezuela S.R.L, Planta Valencia?
1.3 Objetivos de la Investigacion
1.3.1 Objetivo General
Disenar estrategias para el control, manejo y consumo adecuado de los empaques
en el proceso de envasado de la linea de produccion N°6 de aceite comestible en la
empresa Cargill de Venezuela S.R.L, Planta Valencia, con la finalidad de reducir los
costos y mejorar la productividad dentro de la misma.
1.3.2 Objetivo Especificos
Diagnosticar la situacion actual en el proceso de envasado de la linea de
produccion N°6, a través de técnicas de recoleccion de datos.
Analizar las causas que afectan el proceso de envasado de la linea de
produccion N°6, por medio de herramientas de analisis y solucion de
problemas.
Estructurar las estrategias para el control, manejo y consumo adecuado de los
empaques en el proceso de envasado de la linea de produccion N°6, tomando
en cuenta todos los factores influyentes en el problema presentado.

Evaluar la relacion costo-beneficio del proyecto.



1.4 Justificacion de la Investigacion

Actualmente la empresa Cargill de Venezuela S.R.L, Planta Valencia, no cuenta
con un sistema que permita tener un mayor conocimiento sobre la situacion de los
empaques, por lo tanto la falta de control en situaciones como el manejo y consumo
conlleva a que la linea de produccion N° 6 de aceite comestible se vea afectada, ya
que las paradas ocasionadas por estas situaciones generan pérdidas monetarias
sumamente importantes para la empresa. Por lo tanto, la elaboracion de un sistema
gue permita tener un mayor control del consumo de los empaques es prioridad hoy en
dia para la empresa Cargill, ya que tener un mayor dominio sobre las causas y
consecuencias de estos inconvenientes llevaria a tomar planes de accion inmediatos
para disminuir los costos por excedentes del material y a su vez aumentar la
eficiencia de la linea de produccién N°6 de aceite comestible en la presentacion de 1
litro, ya que la existencia de problemas relacionados al consumo de los empaques que
se verian minimizado.

Ademas de lo anterior, el presente trabajo de investigacion, toma relevancia para
la linea N°6 de la empresa objeto de estudio, en virtud de las maltiples ventajas que
brinda, como el ahorro de tiempos de preparacion, lo cual permiten tener una
produccion mas fluida al disminuir los retrasos, también para aumentar la
productividad, aprovechando mejor los recursos de produccion y mejorar en el flujo
del material en los procesos; de igual forma disminuir los costos de produccion y
esfuerzos extra de los trabajadores debido al reproceso y reducir los insumos que este
requiere.

Ademas servira como guia para el personal de la empresa objeto de estudio, ya
que contard con una herramienta practica aplicable de desarrollo en otras areas que
presenten similitudes. Por Gltimo, son multiples las ventajas que ofrecen los factores
antes mencionado, como lo son el mejoramiento de la calidad y ambiente laboral,
aumento del desempefio laboral, mayor aprovechamiento del tiempo, mejor
despliegue de trabajo dentro del area, consumo adecuado de los empaques, y para

finalizar, un acoplamiento ideal entre el productor, fabricante y consumidor.



Por lo tanto, el mejoramiento del sistema beneficiard de manera determinante al
disminuir las pérdidas por consumo excesivo de los empaques del producto (Vatel y
Casa), hecho que reducira los costos de produccion y, por consiguiente, mejorara el
margen de ganancias de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L, Planta VValencia.

1.5 Alcance

Este proyecto se limitara a disefiar estrategias que permita controlar el manejo y
consumo de los empaques necesarios en el proceso de envasado en la linea de
produccion N°6 de aceite comestible en la presentacion de 1 litro para ser utilizado
Unicamente en Planta Valencia de Cargill de Venezuela.



CAPITULO 1

MARCO TEORICO

El marco tedrico representa la sistematizacion de conceptos manejados como
fundamento de la investigacion. Para Rodriguez, E. (2005), “Consiste en una
exposicion concisa del conocimiento cientifico y hechos acumulados acerca del
objeto de estudio, y proporciona una delimitacion en el enfoque del fendmeno
estudiado y un adelanto de la interpretacion del mismo”. (p. 57). El capitulo contiene
los antecedentes a la investigacion, las bases tedricas que la sustentan, y una
definicion de los términos basicos que seran utilizados durante la misma.

2.1. Antecedentes

Tamayo, M. (2004), expresa que los antecedentes de la investigacion, “consisten
en una sintesis conceptual de las investigaciones o trabajos realizados sobre el
problema formulado. Tiene como fin determinar el enfoque metodologico de la
investigacion y aprovechar las teorias existentes sobre el problema” (p. 146). A
continuacién, se presentan los antecedentes seleccionados, los cuales tiene una
estrecha vinculacion con la tematica objeto de estudios.

Inicialmente, se tienen a Moreno, M. y Berbesi, J. (2014), que presentaron a la
Universidad José Antonio Paez (UJAP), un trabajo de grado, titulado “Propuestas de
un plan de estrategias que ayuden a minimizar los retrasos en la entrega del
producto terminado en la empresa SEW EURODRIVE Venezuela, C.A”, para
optar por el titulo Ingeniero Industrial. Este trabajo fue realizado, ante la visible
problematica del incumplimiento de los tiempos de entregas a sus clientes,
incumplimiento que afectan la imagen y la credibilidad de la compafiia en estos
tiempos dificiles donde es tan importante para las organizaciones mantenerlas. Los

retrasos en la entrega de los equipos armados localmente arrojaban por encima del



70% de las ordenes totales, porcentaje muy alto en retrasos para cualquier compafiia,
lo cual pone en riesgo los intereses de la organizacién, por lo cual los autores
propusieron, un plan estratégico para minimizar los retrasos en la entrega del
producto terminado. Para el logro de este objetivo, llevaron a cabo un diagnostico de
la situacién actual, andlisis de las causas que originaban la problematica sefialada, y
en base a esto generaron un plan de estrategias.

La metodologia empleada en esta investigacion fue la de un proyecto de tipo
factible, de disefio de investigacion de campo, documental y de factibilidad, con un
nivel descriptivo, con metodologia cualitativa, aplicaron la revision documental y
observacion directa. Por ultimo, luego de obtenidos los resultados, los autores
establecieron como estrategias la creacidén de una base multiusuarios, aprovechar el
espacio vertical del Dpto. de almacén, asignacion de suministros de piezas DIM,
criterio FVMT en el Dpto. de pintura e implementar el sistema (MRP) planificacion
de los requerimientos de materiales.

Este trabajo de grado aport6 los conocimientos necesarios a esta investigacion en
la aplicacion de técnicas de solucién de problemas, tales como el diagrama de
Ishikawa y diagrama de Pareto, utilizados en este estudio para la basqueda de una
solucion a la problematica de esa empresa, también contribuyd como soporte, por sus
caracteristicas metodoldgicas y por los métodos empleados.

De la misma manera Guararima, R. (2014), en su trabajo de grado, realizado en el
Instituto Universitario Politécnico Santiago Marifio (IUPSM), para optar por el Titulo
Ingeniero Industrial titulado: Propuesta de mejoras para reducir el desperdicio en
la linea dos, de la planta de jabones de tocador de la empresa Colgate Palmolive,
C.A,, utilizando como enfoque la metodologia de mejora continua, se centré en una
propuesta de mejoras para reducir el desperdicio en la linea en la planta de jabones,
marca Protex, de la empresa Colgate Palmolive, C.A, utilizando como enfoque

metodoldgico la mejora continua. Este desperdicio se debe a la gestion que se
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realizaba, con el material reutilizable, el cual se contaminaba por la manipulacion que
recibia.

Para ello, el autor, establecid la investigacion como un proyecto factible, por
medio del cual empled tres fases metodoldgicas: el diagnostico de la situacién
problematica, empleando la observacion directa, entrevista no estructurada y revision
documental, como técnicas de recoleccion de datos, seguidamente realizé el analisis
respectivo, utilizando el diagrama Causa — Efecto, Técnicas de Grupo Nominal y los
cinco Porque, de las cuales evidencid que existia fallas en la temperatura de la
maquina por causas operativas, asi como la banda transportadora que se encontraba
en mal estado, ademas no disponia de manuales y normas de procedimiento y no
existia espacio suficiente para el almacenamiento de los desperdicios, entre otras.

En base a esto, el autor, establecio tres oportunidades de mejoras como son: el
disefio de manual de normas y procedimientos que contribuya en la capacitacion y
relaciones entre los involucrados en el proceso de produccién de jabén de tocador, la
elaboracion de un formato de evaluacion de desempefio, seguido de un proceso
definido en un manual, que ayude a supervisar el trabajo que realiza el personal de
nuevo ingreso y finalmente la demarcacion del espacio para el almacenamiento del
desperdicio a reutilizar, considerandose ésta como una propuesta factible; puesto que
al ser aplicada en la organizacion se da solucién al problema.

Este antecedente representa un aporte significativo, porque se vincula
directamente a la presente investigacién, ya que busca la forma de mejorar un proceso
productivo a traves de la aplicacion de métodos sistematicos.

Por su parte, Custodio, N. (2013), presenta, en la Universidad José Antonio Péez,
su trabajo de grado, titulado “Proponer mejoras en el suministro interno, manejo,
control y disposicion de material, mediante técnicas de ingenieria industrial,
para minimizar los remanejos de materiales y el riesgo en la salud de los
trabajadores, en los hornos de color, del area de pintura de la empresa Chrysler
de Venezuela L.L.C.”, para optar al titulo de Ingeniero Industrial. En este sentido en

el presente trabajo de grado, el autor realiz6 un estudio y analisis de la situacion

12



actual del suministro, manejo, control, y disposicion de los materiales utilizados en la
salida de los hornos de color, con el proposito de determinar las causas que originan
la problematica presentada en el area, a su vez disminuir los tiempos que estan
ocasionando problemas, poder corregirlas para contribuir con el aumento de la
productividad de la organizacion y de mejorar las condiciones de trabajo de los
operarios, todo esto tratando en lo posible de disminuir los costos y aumentar los
beneficios.

Para lograrlo, el estudio estuvo enmarcado en un modelo de Proyecto Factible, y
apoyado en una Investigacion de Campo de tipo descriptivo y documental, esto se
debid a que la informacion recaudada fue de la propia empresa Chrysler de Venezuela
L.L.C. Una vez obtenidas las causas que se determinaron la raiz del problema, se
procedié a plantear propuestas a cada una de ellas, con el fin de solventar los
problemas que se presentaban, mediante la aplicacion de técnicas de Ingenieria
Industrial. Para ello se presentaron cuatro propuestas.

La primera estuvo constituida por la modificacion del rack donde se encontraban
los materiales a ser suministrados. La segunda propuesta consistio en un rack mavil,
en el cual se realizara el suministro de los gatos y topes para KK y W2, la tercera se
trataba de un rack movil que servird para el suministro de los housing y
complementos del cinturon de seguridad derecho e izquierdo. La Gltima propuesta se
disefid un patin, en el cual se llevaran los racks de los aislantes. EI suministro se
realizara una sola vez al dia. De esta forma se cumple con los requerimientos de la
linea, y se disminuye el uso del montacargas puesto que este ya no estaria en las
adyacencias a la linea, también se evita el remanejo de los aislantes.

En cuanto al aporte de este trabajo radica en la utilizacién de las técnicas de la
aplicacion de tormenta de ideas, técnicas de recoleccion de datos y observacion
directa, y diagrama de Pareto por lo que realiza un aporte teérico al proporcionar
informacion respecto a la etapa de formulacion de los procesos, al manejo y analisis

de los indicadores en el area, y al manejo y control de inventarios.
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2.2. Bases teoricas

Segun Rojas, E. (2010), las bases teodricas “Comprenden un conjunto de
conceptos y proposiciones que constituyen un punto de vista o enfoque determinado,
dirigido a explicar el fendbmeno o problema planteado”. Por lo tanto, una buena base
tedrica formara la plataforma sobre la cual se construye el analisis de los resultados
obtenidos en el trabajo, sin ella no se pueden analizar los resultados, de manera
oportuna, es decir, sin una buena base tedrica todo instrumento disefiado o
seleccionado, o técnica empleada en el estudio, carecera de validez.

2.2.1 1SO 9001:2008

Satisfaccion al cliente: clausula 8.2.1, Como una medida de desempefio del
sistema de gestion de la calidad, la organizacion debe realizar seguimiento de la
informacion relativa a la percepcion del cliente con respecto al cumplimiento de sus
requisitos por parte de la organizacion. Deben determinarse los métodos para obtener
y mantenerse dicha informacion.

Nota: El seguimiento de la percepcion del cliente puede incluir la obtencion de
elementos de entrada de fuentes, como las encuestas de satisfaccion al cliente, los
datos de cliente sobre la calidad del producto entregado, las encuestas de opinion del
usuario, analisis de perdida de negocios, las felicitaciones, las garantias utilizadas y
los informes de los agentes comerciales.

Analisis de datos: clausula 8.4, La organizacion debe recopilar y analizar los
datos apropiados para demostrar la idoneidad y la eficacia del sistema de gestion de la
calidad y para evaluar donde puede realizarse la mejora continua de la eficacia del
sistema de gestion de la calidad. Esto debe incluir los datos generados del resultado
del seguimiento y medicion de cualesquiera otras fuentes pertinentes.

El andlisis debe proporcionar informacion sobre:

a) La satisfaccion del cliente.

b) La conformidad de los requisitos del producto.

c) Caracteristicas y tendencias de los procesos y los productos, incluyendo las

oportunidades para llevar a cabo acciones preventivas.
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d) Los proveedores.

Mejora continua: clausula 8.5.1, La organizacion debe mejorar continuamente la
eficacia del sistema de gestion de la calidad mediante el uso de la politica de la
calidad, los objetivos de la calidad, los resultados de las auditorias, el analisis de
datos, las acciones correctivas y preventivas y la revision por la direccion.

Accion correctiva: clausula 8.5.2, La organizacion debe tomar acciones para
eliminar las causas de las no conformidades con objeto de prevenir que vuelvan a
ocurrir. Las acciones correctivas deben ser apropiadas a los efectos de las no
conformidades encontradas. Debe establecerse un procedimiento documentado para
definir los requisitos para:

a) revisar las no conformidades (incluyendo las quejas de los clientes),

b) determinar las causas de las no conformidades,

c) evaluar la necesidad de adoptar acciones para asegurarse de que las no
conformidades no vuelvan a ocurrir,

d) determinar e implementar las acciones necesarias,

e) registrar los resultados de las acciones tomadas (véase 4.2.4), y

f) revisar la eficacia de las acciones correctivas tomadas.

Accion preventiva: clausula 8.5.3, La organizacion debe determinar acciones
para eliminar las causas de no conformidades potenciales para prevenir su ocurrencia.
Las acciones preventivas deben ser apropiadas a los efectos de los problemas
potenciales. Debe establecerse un procedimiento documentado para definir los
requisitos para:

a) revisar las no conformidades (incluyendo las quejas de los clientes),

b) determinar las causas de las no conformidades,

c) evaluar la necesidad de adoptar acciones para asegurarse de que las no
conformidades no vuelvan a ocurrir,

d) determinar e implementar las acciones necesarias,

e) registrar los resultados de las acciones tomadas (véase 4.2.4), y

f) revisar la eficacia de las acciones correctivas tomadas.
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2.2.2 Mejora Continua (Kaizen)

“Kaizen” es un vocablo que viene del japonés, y que significa “cambiar para
mejorar” 0 “mejoramiento continuo y progresivo”. También conocida como mejora
continua, Kaizen es una ideologia que complementa el concepto de “Kairu”, que se
refiere a la innovacion. De acuerdo con Cabrera, R. (2000), la filosofia Kaizen esta
enfocada a la gente y a la estandarizacion de los procesos, siempre de la mano con el
capital humano. La premisa de Kaizen es la implantacion de mejoras pequefas que a
pesar de su simplicidad pueden mejorar la eficiencia de las operaciones y crear
cultura dentro de la organizacion, garantizando la continuidad de las mejoras y la
participacion del personal. Cabrera también enumera cuatro pilares que considera son
fundamentales en Kaizen:

Restricciones Positivas: Creacion de condiciones que contribuyen a reducir la
cantidad de defectos o fallas. Para esto, puede recurrirse a acciones como la busqueda
del cero inventario, empleando la premisa del Just In Time (Justo a Tiempo), o la
detencion inmediata del proceso al momento de detectar una anomalia.

Restricciones Negativas: Eliminacion de condiciones negativas como los “cuello de
botella”, que frenan, interrumpen o hacen mas lento el desarrollo de las actividades y
el procesamiento de los productos o servicios.

Enfoque: Dirigir los recursos limitados de la compafiia a actividades en las cuales la
organizacion posea mayor competitividad, reconociendo las debilidades de la
empresa y evaluando la posibilidad de sacarlos de la misma con vias como la
tercerizacion, y enfocando los recursos escasos en las fortalezas.

Facilitador: Simplificar la realizacion de las tareas y actividades dentro del proceso,
evitando cometer errores desde la primera vez.

Metodologia de la Mejora Continua

Dentro de la mejora continua o Kaizen, existen una serie de premisas que rigen el
curso del programa. Todas las acciones tomadas deben tener el objetivo de:

No permitir la existencia de ningin desperdicio o despilfarro.
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Buscar diariamente una mejora sin importar que sea pequefia.

Todo el personal tiene la obligacion de participar en la busqueda de las
mejoras y eliminacién del desperdicio.

La mejor mejora es aquella en la que no se tiene que invertir o en la cual es
minima la inversion requerida, y de esta manera ayuda al equipo.

Buscar la simplicidad en la medida de lo posible.

Buscar la estandarizacion y disciplinar las actividades para reducir tiempo,
normalizar la calidad y mejorar la seguridad.

El lugar donde se resuelven los problemas es donde estan los problemas.
Hacer de la rutina diaria el habito de ser Util, enfocandose en servir y cumplir
las metas.

Hoy puede lograrse lo que se intenta. Mafiana puede ser tarde y alguien habra
realizado lo que ta pudiste haber conseguido de haber intentado.

El mejoramiento continuo debe estar presente no sélo en la empresa en la que se
aplica y en sus trabajadores, sino que debe ser una filosofia para la sociedad, dado
que se trata de una filosofia que busca constantemente la excelencia, obteniendo
aprendizaje de las experiencias y esta en alerta ante nuevas oportunidades; de manera
gue Kaizen no es una meta, sino el camino para llegar a la meta, promoviendo una
mente orientada hacia los procesos. Prieto, J. (2012), enuncia una metodologia que
permite cumplir con el objetivo de la mejora permanente en la empresa, basandose en
los principios establecidos anteriormente:

Oportunidad de mejoramiento: Saber reconocer el momento preciso para
mejorar es clave para perseverar en la mejora continua. Es importante, en este
punto, revisar el impacto que la mejora tendra para el cliente, y descubrir las
razones por las cuales debe aplicarse un proceso determinado.

Definicion de Objetivos: Es fundamental fijar una meta o logro especificos,
de manera que el equipo de trabajo tenga un patron de medicion de la gestion,

en relacion con la oportunidad.
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Obtencion de Informacion Actual: Consiste en realizar un analisis de la
oportunidad de mejoramiento desde varios puntos de vista, para obtener la
informacion mas fidedigna y exacta posible.
Andlisis: Definir los factores o causas determinantes del efecto de
mejoramiento, por medio del uso del andlisis causa-efecto.
Plan de mejoramiento: Se fundamenta en construir un plan de actividades a
ejecutarse para solucionar el fenémeno detectado.
Ejecucion: Consiste en la realizacion de las acciones planificadas, llevando
un registro de los resultados que se obtienen en el proceso
Verificacion: Consiste en la comprobacion de la efectividad de las acciones
tomadas para mejorar el proceso especifico.
Estandarizacion: Este paso consiste en elaborar la documentacion y realizar
los adiestramientos necesarios para mantener la mejora implementada y
garantizar que el error detectado inicialmente no se vuelva a presentar.
Informe final y planes futuros: Realizar una entrega de las acciones tomadas
y el proceso vivido para dejarlo como base para procesos futuros.
Ventajas y Desventajas del Mejoramiento Continuo
Mora, J., (2003), la administracién de la calidad total requiere de un proceso
constante, que serd llamado mejoramiento continuo y competitividad, donde la
perfeccion nunca se logra pero siempre se busca. Ahora bien, a continuacion se
presentan las ventajas y desventajas del mejoramiento continuo:
Ventajas
Se concentra el esfuerzo en ambitos organizativos y de procedimientos
puntuales.
Consiguen mejoras en un corto plazo y resultados visibles. Si existe reduccion
de productos defectuosos, trae como consecuencia una reduccion en los

costos, como resultado de un consumo menor de materias primas.
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Incrementa la productividad y dirige a la organizacion hacia la
competitividad, lo cual es de vital importancia para las actuales
organizaciones.
Contribuye a la adaptacion de los procesos a los avances tecnoldgicos.
Permite eliminar procesos repetitivos.

Desventajas
Cuando el mejoramiento se concentra en un area especifica de la
organizacion, se pierde la perspectiva de la interdependencia que existe entre
todos los miembros de la empresa.
Requiere de un cambio en toda la organizacion, ya que para obtener el éxito es
necesaria la participacion de todos los integrantes de la organizacién y a todo
nivel.
En vista de que los gerentes en la pequefia y mediana empresa son muy
conservadores, el Mejoramiento Continuo se hace un proceso muy largo.
Hay que hacer inversiones importantes.

2.2.3 Productividad
Segun Jiménez, Castro y Brenes, (2007), definen la Productividad como: la

relacion entre la cantidad de bienes y servicios producidos y la cantidad de recursos
utilizados. En la fabricacion la productividad sirve para evaluar el rendimiento de los
talleres, las maquinas, los equipos de trabajo y los empleados. Productividad en
términos de empleados es sindnimo de rendimiento. Un enfoque sistematico indica
que alguien o algo es productivo, cuando con una cantidad de recursos (insumos), en
un periodo de tiempo dado, se obtiene el maximo de productos.

La productividad en las maquinas o equipos estd dada como parte de sus
caracteristicas técnicas. No asi con el recurso humano o los trabajadores. Deben
considerarse factores que influyen. Ademas de la relacion de cantidad producida por
recursos utilizados, en la productividad, entran a juego otros aspectos muy

importantes como:
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Calidad: la calidad es la velocidad a la cual los bienes y servicios se producen

especialmente por unidad de labor o trabajo.

Productividad: salida/ entradas

Entradas: mano de obra, materia prima, maquinaria, energia, capital.

Salida: producto

La productividad se puede aplicar de la siguiente forma:

Misma entrada, salida mas grande.

Entrada mas pequefia, misma salida.

Incrementar salida, disminuir entrada.

Incrementar salida mas rapido que la entrada.

Disminuir la salida en forma menor que la entrada.
¢ Como se mide la Productividad?

Segun Jiménez, Castro y Brenes, (2007), la productividad se define como la
relacion entre insumos y productos, en tanto que la eficiencia representa el costo por
unidad de producto. En las empresas que miden su productividad, la formula que se
utiliza con mas frecuencia es:

Productividad: N: nimeros de unidades producidas, a y b: insumos empleados.

La formula se convierte entonces en:

Productividad: Produccion a + produccién b + produccién N.

Finalmente, otras empresas miden su productividad en funcion del valor
comercial de los productos. Todas estas medidas son cuantitativas y no se consideran
en ellas el aspecto cualitativo de la produccidn (un producto deberia ser bien hecho la
primera vez y responder las necesidades de la clientela). Todo costo adicional
(reinicios, re fabricacion, remplazo de reparacién después de la venta) deberia ser
incluido en la medida de la productividad.

2.2.4 Manejo de Materiales
Para comenzar a formar un basamento documental para el estudio, es necesario la

definicion de Manejo de materiales que segin Gomez y Rachadell (2003):
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Estd relacionado con el suministro y almacenaje del material
requerido para llevar a cabo la produccion de un bien, mediante el
uso del método correcto, de la cantidad exacta, en el lugar
indicado, en el momento preciso, en la secuencia indicada, en las
mejores condiciones y al minimo costo posible (p. 43).
Los autores referidos indican que los fundamentos bésicos del manejo de
materiales son:
Materiales: Son aquellos productos, sustancias 0 cosas que son movidas,
transportadas o fisicamente reubicadas.
Movimientos: Se refiere a desplazamientos que realiza alguien y/o algo para
el transporte de los materiales, utilizando si es necesario equipos,
contenedores y/o personal calificado.
Metodos: Esta relacionado con los procedimientos y sistemas de trabajo
utilizados en el movimiento y almacenaje de los materiales. Del mismo modo,
indican que los objetivos necesarios para un adecuado manejo de materiales
son los siguientes:
Reduccidén de costos: La eliminacion del manejo innecesario y/o repetitivo,
puede disminuir los costos de una operacion, a través de la minimizacion de
los desperdicios, lo que genera ahorros en cuanto a los equipos, mano de obra,
tiempos de procesamiento, inventarios, entre otros.
Reduccion de la Mano de Obra: El sistema de manipulacion de los
materiales puede facilitar las operaciones referidas al mismo, evitando el
excesivo esfuerzo manual y reduciendo la mano de obra a los niveles minimos
necesarios.
Incremento de la capacidad productiva: ElI uso eficiente del espacio
disponible para el almacenamiento y el tiempo de entrega de material al
proceso puede disminuir el tiempo de ciclo total de un producto, lo que trae

como consecuencia el incremento de la capacidad productiva de la planta.
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Mejora de los procesos de servicio al cliente: Un eficiente manejo de
materiales brinda una mayor seguridad al cliente en cuanto al tiempo de
entrega y calidad de los suministros.

Mayor productividad: Una empresa se hace mas competitiva al lograr
aumentar la productividad de los operarios/empleados y maquinarias
minimizando todos los desperdicios, entre los cuales destaca el manejo de
materiales.

Entre los principios de manejo de materiales nombrados anteriormente segln
GOmez y Rachadell (ob. cit), se tienen:

Principio de planificacion: planificar todas las actividades de manejo de
materiales para obtener la maxima eficiencia total del proceso.

Principio de sistema: integre todas las actividades de manejo tanto como
sean practicas, en un sistema coordinado de operaciones; cobertura de ventas,
recepcion, almacenaje, transporte y clientes.

Principio de la utilizacion: planifique para una optima utilizacion de los
equipos de manejo y de la mano de obra.

Principio del “peso muerto”: reduzca la relacion de transporte del equipo
movil de transporte sin carga (peso muerto), a carga transportada.

Ahora bien, hay que destacar dentro de este analisis, el manejo de materiales en
almacenes; ya que éste se considera una actividad presente en todas las etapas del
proceso de produccion, desde la recepcion, transporte y almacenamiento de la materia
prima, materiales en proceso, hasta el manejo del producto terminado al almacén de
producto terminado y de alli al consumidor. Segun Chase, Jacobs y Aquilano (ob.
cit.), “el almacenamiento como tal es muy importante, ya que con él se garantiza el
resguardo de los materiales, materia prima y producto terminado, asi como su
disponibilidad, para cubrir las cantidades demandadas” (p. 165).

En este sentido, en el disefio de almacenes, deben considerarse una serie de

elementos, tales como: el material o los materiales a almacenar, el manejo de los
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mismos, la cantidad minima que se requiere de inventario, de qué manera se van a
almacenar los materiales y el lugar donde se van almacenar. Ademas, la seleccién del
tipo de almacén a utilizar debe basarse fundamentalmente en las caracteristicas de los
materiales, sus empaques o recipientes que lo contengan.

2.2.5 Andlisis Sistematico de Manejo de Materiales

Por otra parte, una técnica similar denominada andlisis sistematico de manejo de
materiales (SHA) es un compafiero de la bien reconocida SLP y la base para los
programas informaticos utilizados en la fabrica y almacén de estudios del flujo.
Segun Muller (2006), “el SHA es una guia para mover y seleccionar el equipo de
planificacion, que garantiza un rentable sistema de manejo de materiales. Permite
medir la "transportabilidad” de los materiales”.

Es una metodologia para la solucion de problemas de manejo de materiales a
través de: recoleccion de datos, edicion y visualizacion del recorrido de los materiales
involucrados en el proceso. Para llevar a cabo dicha metodologia es necesario que se
sigan los siguientes pasos: Analisis PQRST, clasificar materiales, distribucion en
planta, analizar movimientos, visualizar movimientos, comprension de los métodos
de manejo de materiales, célculo de requerimientos, evaluacion de alternativas, y plan
de manejo seleccionado.

2.2.6 Empaque

Cruz, H. (2002). “Es un nombre genérico que se usa cuando en la industria se
hace referencia al envase, ya sea como un material de amortiguamiento, o
simplemente como el sistema de sello en la unién de dos productos o de un envase y
su tapa”. (p. 7). En cuanto a envases y embalajes se puede afirmar que su principal
funcidn es contener y proteger con una presentacion respetable, de excelente calidad,
y estéticamente agradable, también destacar el nombre o marca del producto, y hacer
que se distinga de productos similares.

El empaque de un producto es muy importante en cuanto a diferenciacion y
recordacion de marca se refiere, cabe destacar que es muy importante que en el

envase se hagan las especificaciones de una manera clara, breve del producto, y se
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tiene que describir de una forma sencilla el uso o consumo del producto que contiene,
informando de manera grafica o textual si el contenido puede causar riesgo o dafio a
la salud humana, animal o vegetal.

El envase ayuda a que el uso o aplicacion del contenido sea sencilla, sin
desperdicio, con la dosificacién adecuada y de facil reutilizacion en caso de que el
contenido sea utilizado mas de una vez.

2.2.7 Importancia del empaque

Cruz, H. (2002). El empaque es de gran importancia para un producto, algunos de
estos beneficios son: promocionar el producto, ya sea por el disefio, por la excelente
presentacion, o por la seguridad que ofrece el mismo, ya que el empaque tiene que ser
un vendedor silencioso y eficaz; ofrecer un facil manejo, para cualquier tipo de
comprador o consumidor, es decir, se debe brindar un empaque ergonémico y que
sobresalga frente a la competencia sin descuidar los costos.

Asi mismo, es indispensable tener en cuenta que los productos van a estar
sometidos a cualquier tipo de trato, por tanto, el empaque debe tener propiedades
tales como: resistencia a la compresion, vibracion, caidas, choque lateral, humedades
y temperaturas. De la misma manera es indispensable que no desprenda el aroma del
contenido y segun el producto que contenga debe ser impermeable a los gases
himedos o secos.

Es importante tener en cuenta que algunos empaques -dependiendo de su
contenido- deben informar al usuario sobre datos como: cantidad contenida, fecha de
caducidad, y en su defecto utilizar un cddigo de barras que contenga informacion util
para toda la cadena comercial en sus distintos procesos. En lo que respecta al tema
ambiental, es aconsejable utilizar preferiblemente envases reutilizables, reciclables, y
en un caso extremo incinerables, con el objeto de cumplir las normas de envase y

embalaje residuales y de medio ambiente.
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2.2.8 Materiales para el empaque

Cruz, H. (2002). Los principales materiales utilizados para la elaboracion de
envases y embalajes son: metal, papel, carton, plastico, vidrio y madera. Dentro de
los principales tipos de papel para envase y embalaje estan:

Papel Kraft. Es el papel mas utilizado en el embalaje para bolsas, sacos multicapas y
papel para envolturas. De igual manera se utiliza como papel base de laminaciones
con aluminio, plasticos y otros materiales. Con este papel también se pueden producir
cartones pesados y cartones corrugados.
Caja plegadiza. Estas son elaboradas a partir de diversos tipos de cartoncillo
sulfatado, los cuales deben fabricarse con la flexibilidad suficiente para
noquebrarse cuando son plegados en sus lineas de doblez. Existen diferentes
grosores y calidades de carton dependiendo el uso que se le quiera dar.

Este tipo de envases y embalajes proporcionan una relativa proteccion al
producto, sin embargo, algunas barreras pueden ser proporcionadas al elaborar un
carton laminado con pléastico o al darle algln tratamiento para hacerlo mas resistente
a la humedad y a las grasas. Cabe sefialar que las cajas de carton corrugado se
componen tanto de papel kraft para su elaboracion, como del liner y el material que
forma la flauta llamado médium, con el que se construye la estructura ondulada que
da el nombre al corrugado.

Existen cuatro tipos de corrugado: una cara; sencillo; doble corrugado, y triple
corrugado. Entre las caracteristicas de los envases y embalajes de papel y carton se
pueden mencionar algunas como: beneficio a un bajo costo; no son conductores
térmicos; el carton es muy versatil para usarlo en cualquier tipo de producto por la
gran variedad de especificaciones de resistencias que existen; y el carton se puede
reforzar al complementar elementos de amortiguamiento como espumas plasticas
puestas en las esquinas y partes vulnerables.

Plastico. Por las caracteristicas fisicas y quimicas del plastico se han

desarrollado diferentes tipos de envases y embalajes obteniendo propiedades
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de resistencia, barrera y sellado abarcando cada dia méas sectores industriales
para la distribucién de los productos. Este tipo de envases se divide en rigidos
(botellas, frascos, cajas, estuches, entre otros) y flexibles (peliculas para
embalaje, bolsas, sacos envolturas, entre otros). Importante anotar que estos
envases de plasticos rigidos son elaborados a partir de materiales que brindan
cuerpo Y resistencia, como por ejemplo, PET (polietileno tereftalato), PAD,
PVC (policloruro de vinilo), PEBD (polietileno de baja densidad), PP
(polipropileno), PS (poliestireno). Los envases de plastico flexible son
desarrollados a partir de la combinacion de estas peliculas entre si. También
se pueden obtener envases a partir de la combinacion de peliculas plasticas
con papeles o con hojas de aluminio. Sin embargo, la mayoria de los envases
flexibles se producen con polietileno de baja densidad, impresos en
flexografia o rotografia.

Entre las ventajas de este tipo de cajas de plastico se encuentran: una alta
resistencia a pesar de espesores delgados; piezas de gran exactitud en forma y
dimensiones; alta productividad; alta obtencion de formas plésticas en volumen de
produccidn; operacion sencilla; costo moderado de la maquinaria; flexibilidad de
pared delgada con resistencia mecanica; permite cambios en la produccion, ya que los
moldes no son voluminosos ni pesados; y agilidad e inversiones bajas al cambiar el
disefio del producto.

2.3 Definicion de Términos Bésicos

Consumo: Es la accion y efecto de consumir o gastar, bien sean productos, bienes o
servicios.

Distribucion de productos: Es el circuito a través del cual los fabricantes (o
productores) ponen a disposicion de los consumidores (o0 usuarios finales) los
productos para que los adquieran.

Eficiencia: Es el nivel del logro en la realizacion de los objetivos por parte de un

organizacion, con el menor coste de recursos financieros, humanos y tiempo.
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Estrategia: Programas generales de accion que llevan consigo compromisos de
énfasis y recursos para poner en practica una mision béasica. Son patrones de
objetivos, los cuales se han concebido e iniciado de tal manera, con el propdsito de
darle a la organizacion una direccién unificada.

Indicadores de gestion: Son las dimensiones cuantitativas o cualitativas que a través
de una unidad de medida permite medir, comparar y evaluar su comportamiento en
forma estatica o dindmica. Permite medir el nivel de la eficiencia, efectividad y
productividad de unidad de analisis, en base a un plan operativo o estratégico.

Linea de produccion: es un area dentro de la cual se manufactura los asientos de
acuerdo al modelo de vehiculo. En cada linea existe una configuracion de maquinas
herramientas y personal disefiada para la produccion de los modelos
correspondientes.

Lineamientos: Se entendera por lineamientos al conjunto de acciones especificas que
determinan la forma, lugar y modo para llevar a cabo una politica en materia de obra
y servicios relacionados con la misma. Establecimiento de los términos, limites y
caracteristicas de las actividades internas de la organizacion.

Logistica: Proceso de planear, implantar y controlar procedimientos para la
transporte y almacenaje eficientes y efectivos de bienes, servicios e informacion
relacionada, del punto de origen al punto de consumo con el propésito de
conformarse a los requerimientos del cliente.

Manual de normas y procedimientos: EI manual de procedimientos contiene una
descripcién precisa de como deben desarrollarse las actividades de cada empresa. Ha
de ser un documento interno, del que se debe registrar y controlar las copias que de
los mismos se realizan.

Operario: Personas que realizan una actividad determinada, generalmente de
caracter técnico y que es recompensada mediante el pago de un salario.

Paleta: Base donde son colocados los materiales por cajas para ser trasladados
Politicas: es el conjunto de ideas que se enmarcan para la practica del desarrollo de la

empresa, las cuales deben ser ajustadas y definidas a la caracterizacion de la empresa.

27



Proceso: se puede definir como una actividad que utiliza recursos, y que se gestiona
con el fin de permitir que los elementos de entrada se transformen en resultados. Un
proceso es un conjunto de tareas I6gicamente relacionadas que existen para conseguir
un resultado bien definido dentro de un negocio; por lo tanto, toman una entrada y le

agregan valor para producir una salida.
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CAPITULO 111

MARCO METODOLOGICO

La metodologia se considera un conjunto de procedimientos que se rigen en una
investigacion cientifica. Por lo tanto, es la forma para alcanzar los objetivos a través
de los métodos a emplear en el estudio, el proposito del marco metodoldgico es de
disponer de los métodos e instrumentos destinados a describir y analizar el fondo del
problema planteado, a través de procedimientos especificos que incluye las técnicas
de observacion y recoleccion de datos, determinando el “cémo” se realizara el
estudio, esta tarea consiste en hacer operativa los conceptos y elementos del problema
gue se estudio.

3.1 Tipo de Investigacion

El estudio se basara en un Proyecto Factible, segin la Universidad Pedagogica
Experimental Libertador, (2010), plantea: “Consiste en la investigacion, elaboracién
y desarrollo de un modelo operativo viable para solucionar problemas, requerimientos
necesidades de organizaciones 0 grupos sociales que pueden referirse a la
formulacién de politicas, programas, tecnologias, métodos, o procesos”. (p.101). Tal
como se plantea en dicho estudio al disefiar estrategias para el control, manejo y
consumo adecuado de los empaques en el proceso de envasado de la linea de
produccion N°6 de aceite comestible en la empresa Cargill de Venezuela S.R.L,
Planta Valencia, con la finalidad de reducir los costos y mejorar la productividad
dentro de la misma.

3.2 Disefio de la Investigacion

Asimismo, se apoyard en una Investigacion de Campo, que segln Arias, F.

(2006), la define como “aquella que consiste en la recoleccion de datos directamente

de los sujetos investigados, o de la realidad donde ocurren los hechos”. (p.31). Por lo



tanto, el estudio permitira a la investigadora percibir la informacion de una forma
directa desde donde se desenvuelven los acontecimientos, por lo que se pudo efectuar
las observaciones y anotaciones de los resultados obtenidos de la realidad, a través de
estudios y analisis de la problematica planteadaen la empresa Cargill de Venezuela
S.R.L.

3.3 Nivel de la Investigacion

En tal sentido, el nivel de la investigacion se basara en una investigacion
descriptiva, puesto que el estudio busca una serie de soluciones en pro de satisfacer
las necesidades a corto, mediano o largo plazo en la empresa Cargill de Venezuela
S.R.L. Con respecto a la investigacion descriptiva, Tamayo y Tamayo (2004), afirma
que ésta: “comprende la descripcién, registro, analisis e interpretacion de la
naturaleza actual” (p.54).

Este enfoque se hace sobre conclusiones dominantes o sobre como una persona,
grupo o cosa se conduce o funciona en el presente. En tal sentido, la presente
investigacion se apoya en una investigacion de tipo descriptiva ya que consistio en el
andlisis sistematico de un determinado problema con el objeto de describirlo, explicar
sus causas y efectos, comprender su naturaleza y elementos que lo conforman, o
predecir su ocurrencia.

3.4 Poblacion y Muestra
3.4.1 Poblacion

A fin de alcanzar esta fase de la investigacion es necesario determinar la
poblacion y la muestra a través de las cuales se recopilara informacion. Al respecto,
Arias, F. (2006), expresa que la poblacion “es un conjunto finito o infinito de
elementos con caracteristicas comunes para los cuales serdn extensivas las
conclusiones de la investigacion. Esta queda delimitada por el problema y por los
objetivos del estudio” (p.81). Para el presente estudio la poblacion esta conformada
por las lineas productivas de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L., existen tres (3),
desplegadas de la siguiente manera: lineas N°3, en las que se pueden producir aceite

industrial en pailas branca y latas de vatel de 18 litros. Por otro lado, la linea N° 4,
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destinadas a la produccion de manteca tanto en cajas como pailas y por ultimo, en la
linea N° 6 de aceite comestible en presentacion de 1 litro.
3.4.2 Muestra

Cuando no es posible medir cada uno de los individuos de una poblacion, se toma
una muestra representativa de la misma. La muestra descansa en el principio de que
las partes representan al todo y, por tal, refleja las caracteristicas que definen la
poblacion de la que fue extraida, lo cual indica que es representativa. De igual forma
Hernandez, Fernandez y Baptista (2000) define la muestra “Es un subgrupo de la
poblacion, un subconjunto de elementos”. (p.80). Sin embargo, para la muestra se
utiliza el muestreo no probabilistico intencional, que segun Arias, F. (2006), “Es la
técnica de seleccion de los elementos con base en criterios o juicios preestablecido
por el investigador” (p.85).

Entre tanto, la muestra se basa en la posibilidad de describir con ella a la
poblacion de la cual fue extraida. En correspondencia con este concepto, la primera
muestra sera seleccionada de manera intencional y retne en su estructura en la linea
de produccion N° 6 en el proceso de envasado del producto (Vatel y Casa) en donde
se detect6 un aumentd en los consumos de los empaques. Para la segunda muestra
se aplicaran los mismos criterios anteriores y se tomard como muestra el personal
perteneciente a los departamentos involucrados en proceso de envasado.

3.5 Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos

Las técnicas de recoleccion de informacion, orientada de manera especial para

alcanzar los fines propuestos en esta investigacion son:
3.5.1 Observacion Directa: Sampieri, R; Fernandez, C. y Baptista, P. (2006),
expresan que la observacion consiste en: “el registro sistematico, valido y confiable
de comportamientos o conductas manifiesta” (p.20). Es decir permite a la
investigadora obtener informacion de primera mano que no se podria obtener por
otras técnicas y se adquiere datos sobre la forma en que se efectlan las actividades en
la linea de produccion N°6 de aceite comestible en la empresa Cargill de Venezuela
S.R.L, Planta Valencia.
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3.5.2 Entrevista No Estructurada: A esta forma de entrevista se recurre cuando no
se cuenta con suficiente informacion sobre el tema o para efectuar una entrevista en
profundidad, Segun Arias, F. (2006), se refiere a “interrogatorio basado en un dialogo
cara a cara entre el entrevistador y el entrevistado acerca de un tema, de tal manera
que el primero pueda obtener la informacion requerida” (p. 73). Para ello se realiza
una Entrevista No Estructurada al personal involucrado: un supervisor, un lider y seis
Operarios.
3.5.3 Revision Documental: Segin Arias, F. (2006), esta técnica “consiste en un
proceso basado en la busqueda, analisis, critica e interpretacion de datos obtenidos y
registrados por otros investigadores, en fuentes documentales impresas, audiovisuales
o electrénicas” (p.90). Dentro de esta perspectiva, dicha técnica se aplicara por medio
de la lectura general de los documentos de interés para el estudio de la linea N°6 de
aceite comestible, como también, los manuales de operacion con los que cuenta la
compafiia para la ejecucion del proceso productivo, ordenes de produccion, formatos
utilizados, entrada de datos, salida de informacion y uso y frecuencia de emision de
los mismos.
3.6 Fases Metodoldgicas

La investigacion planteada para disefiar estrategias para el control, manejo y
consumo adecuado de los empaques en el proceso de envasado de la linea de
produccion N°6 de aceite comestible en la empresa Cargill de Venezuela S.R.L,
Planta Valencia, con la finalidad de reducir los costos y mejorar la productividad
dentro de la misma, se establecera por medio de cuatro fases, las cuales se describen a
continuacion:
Fase I: Diagnosticar la situacion actual en el proceso de envasado de la linea de
produccidon N°6, a través de técnicas de recoleccion de datos.

En esta fase se comenzaré con el diagnostico de la situacion actual del proceso de
envasado de la linea de produccion N°6, es decir, la forma como cada departamento
involucrado y sus personas estan trabajando actualmente, para esto es necesaria la

revision de los procedimientos operativos y administrativos, condiciones de trabajo y
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funciones del personal. En tal sentido, en funcién de lograr interpretar la situacion
actual acerca de como se estan realizando los procedimientos, resulta necesario
recolectar informacion, seleccionar técnicas e instrumentos de recoleccion de datos.

Por su parte, con la finalidad de evaluar las condiciones de los departamentos
involucrados en el proceso, se acudira a la técnica de observacion directa asi como la
aplicacion de entrevistas no estructuradas al personal involucrado.

Fase I1: Analizar las causas que afectan el proceso de envasado de la linea de
produccion N°6, por medio de herramientas de analisis y solucién de problemas.

Para analizar cuales son las principales causas que afectan el proceso de

envasado de la linea de produccion N°6, procede de la siguiente manera: se realizara
un diagrama de Causa-Efecto del proceso y un diagrama de Pareto a través de los
cuales se representara el grado de importancia que tienen los diferentes factores que
estan afectando el consumo de empaques, con la finalidad de analizar los datos
recolectados en la primera fase para asi identificar las fallas existentes y poder
desarrollar la propuesta del plan.
Fase Ill: Estructurar las estrategias para el control, manejo y consumo
adecuado de los empaques en el proceso de envasado de la linea de produccion
N°6, tomando en cuenta todos los factores influyentes en el problema
presentado.

Una vez detectadas las causas que afectan el control, manejo y consumo adecuado
de los empaques en el proceso de envasado de la linea de produccion N°6, se
estructuraran las estrategias mediante el uso de herramientas de Ingenieria Industrial,
las cuales ayudaran a mejorar junto con la colaboracion del personal responsable,
todos los procesos de cada departamento involucrado en el flujo de una orden de
fabricacion.

Fase IV: Evaluar la relacion costo-beneficio del proyecto
Para esta fase se determinara el costo de la solucion propuesta tambien los

beneficios tangibles e intangibles, que se obtendran de llegar a implementar la mejora
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propuesta. La comparacién de estos factores sera determinante para que la empresa
pueda tener un resultado que se convertira en un elemento decisivo para la

implementacidn de la propuesta a presentar.

34



CAPITULO IV

RESULTADOS

En lo que respecta a la presentacion de los resultados, el autor Tamayo y Tamayo,
M. (2009), expresa lo siguiente: “los datos tienen su significado Unicamente en
funcién de las interpretaciones que les da el investigador. De nada servird una
abundante informacion si no se somete a un adecuado tratamiento analitico; pueden
utilizarse tecnicas ldgicas y estadisticas”. (p.156).

En tal sentido, en este capitulo se desarrollé cada una de las fases establecidas a
fin de cumplir con el objetivo de disefiar estrategias para el control, manejo y
consumo adecuado de los empaques en el proceso de envasado de la linea de
produccion N°6 de aceite comestible en la empresa Cargill de Venezuela S.R.L,
Planta Valencia, con la finalidad de reducir los costos y mejorar la productividad

dentro de la misma.

4.1 Fase |: Diagnostico de la situacion actual en el proceso de envasado de la

linea de produccion N°6.

Se inicia el diagnostico de la situacion actual en el proceso de envasado de la linea
de produccion N°6 de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L, Planta Valencia, con la
observacion directa al proceso ejecutado por los trabajadores. La misma, se realizd
con la finalidad de conocer las labores operativas ejecutadas por los operarios,
ademas, también se apreciaron las condiciones de trabajo a las que estan expuestos
los trabajadores. Luego se aplicd una entrevista no estructurada al personal
relacionado, tanto de manera directa como indirecta, con el area de envasado, con el

objetivo de conocer su vision de la manera en que se ejecutan las tareas actualmente,



y determinar las causas que generan aumento en los consumos de los empaques en el
producto (Vatel y Casa). Con esta informacion se hizo un resumen de las debilidades

encontradas. A continuacion los resultados obtenidos.

4.1.1 Identificacion de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L.

La historia de Cargill Incorporated se remonta a hace 130 afios cuando comenzé
operaciones en la region agricola de Conover, lowa. Para Wallace Cargill, su
fundador, el objetivo a cumplir tras la fundacion de la empresa era la
comercializacion de cereales, especialmente trigo que se producia en esta zona y que
eran apetecidos por los pobladores de las zonas industriales de la Costa Este de
Nueva York y Pensilvania.

A este silo se fueron agregando otros, en la medida en que la linea férrea que
comunicaba Conover con las Zonas industriales se iba expandiendo hacia el noreste.
De esta manera los silos de Albert Lea en Minnesota y Lacroce en Wisconsin, se
unieron con el objetivo de comercializar los cereales que se producian en la zona. Es
asi, como a finales del siglo pasado, se establece la central de Cargill en Lacroce, con
la union de los Cargill con miembros de la familia MacMillan, dando asi origen a
quienes hoy poseen la empresa.

Después de la I Guerra Mundial y con el advenimiento del comercio internacional
de cereales, Cargill se establece en los afios 20 en Italia, Holanda e Inglaterra como
comercializadora de cereales. Esta actividad se amplié después de la Il Guerra
Mundial, debido a la falta de productos alimenticios que tenia Europa por los estragos
causados por dicha conflagracion. Para el momento, Cargill poseia una red muy
importante de silos de acopio y embarque, flotas de barcazas y barcos de ultramar
para el transporte de cereales. En esta década la empresa comienza sus actividades
agroindustriales con la adquisicion, construccion de negocios, plantas para la

fabricacion de alimentos concentrados y la extraccidn de aceites de oleaginosas.
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Se establece también en Argentina y Brasil, paises productores y exportadores de
cereales y oleaginosas. En las décadas posteriores Cargill amplia sus negocios
agroindustriales a la produccién de almidones y edulcorante de maiz, molienda de
trigo, produccion y procesamiento de pollos, pavos, cerdos y ganado vacuno. En los
afios 80 amplia sus actividades hacia la construccion de mini-acerias regionales para
la produccion de aceros especiales, procesamiento y comercializacion de concentrado
de jugos de naranja y pera, produccion y mercadeo de fertilizantes. Sin dejar de lado
la industria agricola, desde el afio 1951 Cargill comenzé a abrirse hacia nuevos
mercados:

Proveyendo de productos competitivos y de alta calidad a agricultores para
incrementar su productividad, produciendo materias primas, operando en molineria;
realizando marketing, transporte y trading de commodities; incorporandose al
mercado financiero, creando y comercializando nuevos productos y servicios, Cargill
desde su fundacidn al presente ha logrado expandirse y crecer exitosamente teniendo

presencia en casi todo el mundo.

4.1.2 Resefa Histdrica de la empresa Cargill en Venezuela

Cargill inicia sus actividades en Venezuela en 1986. Maracaibo es la base de
despegue con un molino de trigo, fabrica de pastas y planta de produccion de envases
flexibles.

En 1990, como parte de un plan de expansion ininterrumpido, Cargill
incursiona en el mercado de aceites refinados.

En 1992 ingresa al negocio de arroz y en 1998 instala la primera planta de
arroz "Parboiled” en Venezuela.

En 1995 se asocia con Pequiven para la construccién de la salina por
evaporacién solar mas moderna del mundo ubicada en el Estado Zulia.

En 1997 inicia sus actividades en el negocio de alimento para mascotas.
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En 1999 con la adquisicion de Gramoven, consolida su posicién de liderazgo
en el mercado, transformandose en la mayor proveedora de insumos
elaborados para la industria de alimentos de Venezuela y de productos con
marca para el mercado de consumo masivo. Actualmente Cargill opera en el
pais con 6 Plantas Industriales y 5 Centros de Distribucion, ubicados en las
zonas de mayor actividad econémica.

En el 2001 con la adquisicion de Agribrands International, se unen esfuerzos
con Cargill Animal Nutrition lo que consolida a la Compafiia en el Mercado
como proveedor de Alimentos para mascotas.

En el 2006 adquiere a Molinarca (Molino de Trigo), con esta adquisicion se
consolida la presencia en la region central del pais con clientes del negocio de
Panaderia e Industrial.

Su organizacién de Distribucion y Ventas, una de las mas importantes del
pais, le permite acceder en forma directa a mas de 5000 clientes y a muchos
mas en forma indirecta.

Asimismo, genera mas de 1800 puestos de trabajo directos y alrededor de
30.000 indirectos que contribuyen en forma positiva al fortalecimiento del
sector laboral y al desarrollo profesional de sus empleados capacitandolos en
sus areas de especializacion, de forma de poder enfrentar los desafios de

mercados cada vez mas competitivos.

4.1.3 Filosofia Corporativa de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L, Planta
Valencia
4.1.3.1 Vision Cargill

La vision de Cargill es elevar los estandares de vida del mundo, ofreciendo mayor
valor a los productores y consumidores, responsable con la comunidad y el medio

ambiente.
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4.1.3.2 Mision Cargill

» Proposito: Es ser el lider mundial en la nutricion de personas.

» Mision: Es crear valor distintivo.

» Enfoque: Ser confiables, creativos y emprendedores.

* Medidas de rendimiento: Empleados comprometidos, clientes satisfechos,

comunidades desarrolladas y un crecimiento rentable.

4.1.3.3 Creencias basicas de Cargill

Las creencias basicas constituyen los cimientos de las relaciones que se
construyen con los clientes, proveedores, empleados accionistas y las comunidades en
las que se hace negocios, las cuales son:

* Integridad: La palabra es la garantia.

» Excelencia: Hacer de Cargill la mejor compafiia en todo lo que haga.

» Crecimiento: Crear oportunidades para los individuos y los negocios.

» Trabajo en equipo: Sumar los conocimientos y habilidades de los empleados
a traves de la comunicacion efectiva para crear éxito compartido.

» Vision de futuro: Tener la paciencia y la vision que nos permitan construir
negocios duraderos.

» Deseos de competir: Buscar ganar con reglas de juego claras, con ética y

transparencia. Comportamientos clave para el éxito.
4.1.3.4 Principios Guia de Cargill
Cargill hace negocios en todo el mundo. Todos los paises en los que se trabaja

tienen leyes y usos que rigen la forma de hacer negocios, algunas de ellas parecidas a

las que gobiernan el comportamiento de la compariia en Estados Unidos y otras
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completamente distintas. Los principios guia de Cargill son aplicables a todos los
empleados de Cargill y sus subsidiarias en todo el mundo. Algunos comportamientos,
aungue no violen ninguna ley escrita, podrian potencialmente dafar la reputacion de
Cargill y acarrear consecuencias adversas a los negocios.

Por lo tanto, se espera que todos y cada uno de los empleados de Cargill haga uso
de su buen juicio acorde con los Principios Guia de Cargill. Si se violaran estos
principios intencionadamente, se tomaran las medidas disciplinarias pertinentes. A
continuacion se enuncian los siete Principios Guia basicos que conforman la
estructura con la cual examinar todo problema que pudiera surgir en cualquier pais
del mundo:

Respetamos la Ley.

Conducimos nuestros negocios con integridad.

Mantenemos registros precisos y honestos.

Honramos nuestras obligaciones comerciales.

Tratamos a las personas con dignidad y respeto.

Protegemos la informacion, los activos e intereses de Cargill.

Asumimos el compromiso de ser un ciudadano global responsable.

4.1.3.5 Cultura Empresarial de Cargill

La cultura empresarial, parte de una vision, que es el ideal que ha animado a
quienes han creado y conducido Cargill desde su fundacién, en 1865, hasta la
actualidad: " Ser los mejores en elevar el nivel de vida de la poblacion mundial ". A
partir de esa vision, Cargill ha definido los criterios basicos de los principios que
guian sus acciones:

e Un compromiso con el desarrollo sustentable de la actividad agricola y
agroindustrial.

» Una busqueda permanente de la excelencia.
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* Un ambiente de trabajo seguro, que descansa en la confianza, la
responsabilidad, la integridad, el trabajo el equipo y la comunicacion abierta.

» Un compromiso por el crecimiento de nuestras operaciones y el desarrollo de
nuevas oportunidades que respondan a las cambiantes necesidades de nuestros
clientes.

» Laseguridad de nuestras instalaciones y la preservacion del medio ambiente.

» Laintegridad en todas nuestras operaciones y conducta empresarial.

4.1.3.6 Politicas de Cargill

No obstante, la Politica de Cargill debe mantenerse constante: el comportarse
como un buen ciudadano corporativo en todos los paises en los que tengan el
privilegio de tener negocios. Para ello, es requisito minimo indispensable cumplir las
leyes de todos estos paises. También es necesario que todas las operaciones
comerciales de Cargill sean el resultado de una competencia legal y honesta, y que los
negocios se realicen conforme a principios éticos y morales. No se le pedira ni se

esperara de ningun empleado que sacrifique estos estandares.

4.1.3.7 Politica de Calidad Alimentaria

Desarrollar, producir y comercializar bienes y servicios que provean
oportunidades para la nutricién y desarrollo de la poblacion, que satisfagan los
requisitos a los clientes, creando valor diferenciando a través del mejoramiento
continuo de sus procesos y su capital humano caracterizando por ser personas
excelentes y comprometidas a ofrecer las mejores ideas a los clientes, fundamentando
en los pilares: enfoque al cliente, innovacion y alto nivel de desempefio, garantizando

el crecimiento de la organizacion.
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4.1.3.8 Politica de Inocuidad de los Alimentos

Cargill se compromete en proveer alimentos y servicios seguros, tanto para
personas como para animales. Desarrolla productos y usan proveedores, cadenas de
suministros, transportes, espacios de almacenamiento, produccion, fabricacion vy
sistemas de distribucién, que garanticen la inocuidad de los productos, asi como el
cumplimiento de los temas regulatorios relacionados. Cumplen con los requisitos de
la Inocuidad Alimentaria acordados mutuamente con los clientes.

Toda unidad de negocios, funcion y trabajador de Cargill, tiene la responsabilidad
de asegurar la produccion de productos inocuos, que cumplan con las leyes aplicables
y requerimientos del Departamento Corporativo de Inocuidad Alimentaria, Calidad y
Regulatorio. La Gerencia de Cargill proveera los recursos y el apoyo necesarios para
permitir a nuestros trabajadores el cumplimiento de estas responsabilidades y el

mejoramiento continuo de los programas y procesos.

4.1.3.9 Localizacion de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L. Planta Valencia,

estado Carabobo.

Cargill de Venezuela S.R.L Planta Valencia, se encuentra ubicada en el estado
Carabobo, Carretera Nacional Via los Guayos, Av. 7, Zona Industrial Norte, en la
Republica Bolivariana de Venezuela y se dedica a la refinacion de aceites crudos a
partir de diversas materiales primas tales como: soya, girasol, maiz, canola, palma,
entre otros.

La planta de refinacion de aceites de Valencia es la mas grande y moderna de la
region, cuenta con sofisticados sistemas de control de produccién que permiten a
partir de materias primas especialmente seleccionadas, elaborar aceites y mantecas de
diversas composiciones destinadas a multiples usos. Asi mismo Cargill es proveedor
de cadena de comidas rapidas, restaurantes, fabricantes de mayonesa, margarinas y

envasadores de pescado.
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Esta planta se encarga de la transformacion de aceite crudo en un producto apto
para el consumo humano, a través de una serie de procesos, los cuales implican la
eliminacién de componentes indeseables, para garantizar un producto inocuo y con la

calidad requerida por los clientes. (Ver Figura 1)

Figura 1. Cargill de Venezuela S.R.L Planta Valencia
Fuente: Recursos Humanos de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L, Planta Valencia. (2017)

4.1.3.10 Estructura organizativa de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L,

Planta Valencia

Por otro lado, la estructura organizativa de la empresa Cargill de Venezuela
S.R.L, Planta Valencia, objeto de estudio en la presente investigacion, con la
finalidad de disefiar estrategias para el control, manejo y consumo adecuado de los
empaques en el proceso de envasado de la linea de produccion N°6 de aceite
comestible en la empresa Cargill de Venezuela S.R.L, Planta Valencia, cuenta con el
siguiente organigrama que se presenta a continuacion. (Ver Figura 2).
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Figura 2. Estructura organizacional de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L, Planta

Valencia
Fuente: Recursos Humanos de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L, Planta Valencia. (2017)

4.1.3.11 Estructura organizativa del departamento de envasado de la empresa

Cargill de Venezuela S.R.L, Planta Valencia

La gerencia de Cargill de Venezuela S.R.L Planta Valencia, estd conformada por
un Gerente de Planta quien supervisa y controla todos los departamentos, los cuales
tienen a su cargo diferentes areas de la empresa. Entre ellos el departamento de
Envasado, objeto de estudio en la presente investigacion, encargado de empacar los
distintos tipos de manteca que se ofrece al mercado asi como envasar aceite en todas
sus presentaciones, y dentro de la cual se llevd a cabo el desarrollo de este proyecto

de investigacion. (Ver Figura 3)
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Figura 3. Estructura organizacional del departamento de envasado de la empresa
Cargill de Venezuela S.R.L, Planta Valencia
Fuente: Recursos Humanos de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L, Planta Valencia. (2017)

4.1.4 Descripcion del proceso de envasado en la linea N° 6 de aceite comestible en

presentacion de 1 litro en la empresa Cargill de Venezuela S.R.L.

Para cumplir con el proceso de envasado del aceite comestible en presentacion de
1 litro en la empresa Cargill de Venezuela S.R.L., consta de diferentes fases,
iniciando en la recepcion de la materia prima en el almacén de envasado,
consecutivamente se realiza una serie de traslados de cada material de empaque tales
como: tapas, preformas, etiquetas, bandejas de cartdn, entre otras. Seguido del
proceso de llenado con el producto, inspeccion del nivel de aceite en el envase, para
aprobar o rechazar los no conformes, codificacion, etiquetado y envasado de las
botellas, por ultimo, el traslado al almacén de producto terminado.

Ademas, de las descripciones de cada una de las etapas en el proceso de
utilizacion de los diferentes materiales de empaque del departamento de envasado de
la Planta de Cargill de Venezuela. Dentro de esta perspectiva, y partiendo de la
descripcion del proceso productivo antes mencionado se presenta en las Figuras 4,5y

6 con los diagramas de blogues.
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Figura 4 Diagrama del proceso de envasado en la linea N° 6 de aceite comestible en presentacion de 1 litro
Fuente: Tomado de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L. (2017)
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4.1.5 ldentificacion de la linea de envasado N° 6 de aceite comestible en

presentacion de 1 litro de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L.

A continuacion se presenta la descripcion del area bajo estudio, a través de una
fotografia que se muestra en la Figura 7. En la que se observa la linea de envasado N°
6 de aceite comestible (Vatel y Casa) en presentacion de 1 litro de la empresa Cargill
de Venezuela S.R.L. Cabe mencionar que el Departamento de Envasado se
compromete en garantizar el correcto manejo de los materiales de empaque dentro de
la planta, sin embargo, en la actualidad se detectdé un aumento en los consumos de los

empaques.

Figura 7 Linea de envasado N° 6 de aceite comestible en presentacion de 1 litro de la
empresa Cargill de Venezuela S.R.L.
Fuente: Lopez, I. (2017).
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Dentro de esta perspectiva, el proceso de envasado en la linea N° 6 de aceite
comestible en presentacion de 1 litro de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L.,
consta de los siguientes pasos:

Recepcidn de las preformas: El proceso de envasado de aceite comestible en
las presentaciones de 0,250L, 0,500L, 1L y 2L es semejante variando en las
dimensiones de los insumos; el mismo inicia con la busqueda y traslado de las
preformas PET hasta la tolva de Preformas donde son llevados a la Sopladora por
medio de elevadores.

Soplado y Llenado: Las preformas ingresa por el horno lineal modular, donde se
calientan mediante rotacion infrarroja hasta alcanzar la temperatura de procesamiento
ideal, luego se transfieren a la rueda donde se introducen en los moldes siendo
soplados mediante aire comprimido; las botellas son trasladadas hasta la llenadora
donde el envase PET se centra debajo de la valvula y activandose la célula de pesaje,
que abre la valvula y empieza el proceso de llenado, alcanzado el peso definido se
cierra la valvula y se procede a situar la tapa en el envase. El producto sale de la
maquina y pasa por el Chekmat encargado de verificar el nivel de aceite y la
presencia de tapas.

El producto entra al flowliner que adecua las botellas para que el recorrido sea de
manera agrupada hasta llegar a la mesa acumuladora (Accutable) que se encarga de
almacenar las botellas en caso de que la maquina lider (Sopladora) se detenga por
falla o acumulacion en la parte seca., luego siguen una trayectoria hasta la
Etiquetadora.

Etiquetado: Debido a que las botellas giran durante el proceso de entrega, las
etiquetas son cortadas preliminarmente por un mecanismo de corte que adicionan dos
franjas delgadas de adhesivo termofusible al principio y final de la etiqueta, esta se
aplica de forma lisa a través de unos rodillos que permiten una adhesién segura al
producto, siendo verificadas por un dispositivo de inspeccion (Checkmat) cuya

funcidn es de examinar presencia y posicién de la etiqueta.
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Luego las botellas se trasladan hasta un primer desviador que distribuye las
mismas entre las dos lineas siguiendo un patron de reparticion (Esto aplica solo para
la presentacion de 1L), para las presentaciones restantes solo se trabaja con la linea
dos (2), el producto se dirige a un segundo desviador perteneciente al final de linea
cuya funcidn es posicionar las botellas dentro de los carriles que Ilevan a la siguiente
fase.

Termoenfardado:_ Las botellas son agrupadas en seis, doce y veinticuatro segun
las presentaciones de 2L, 1L, 0,500L Y 0,250L , y ésta parten de la colocacion de la
bandeja de cartén sobre las botellas ya agrupadas seguidas del devanado de la
pelicula a la longitud necesaria, donde el paquete es trasladado mientras que una
barra giratoria acompafia a la pelicula la envuelve alrededor del mismo

De esta manera el paquete con la bandeja mas la pelicula entran al horno
haciendo que el termoencogible recubra al paquete finalizando con unos ventiladores
a la salida de los hornos que solidifica la adhesion. Los paquetes son verificados por
un peso, en donde se examine si cumple con los rangos definidos, de ser asi continta
hasta el paletizador, de lo contrario es rechazado hacia un transportador auxiliar.

Paletizado: Los paquetes se predisponen segun la configuracion programada
sobre una paleta formando los estratos y/o camadas, entre ellas se situa una lamina
separadora para dar mayor estabilidad, la misma es trasladada hacia la Envolvedora.

Envoltura: Una pelicula de film strech pasa entre dos rodillos estirando y
envolviendo la paleta a una velocidad controlada, por Gltimo es fijada una etiqueta
HU y el montacarguista escanea la etiqueta y traslada la paleta desde el final de la
linea hasta el rack correspondiente en el Almacéen de Productos Terminados.

4.1.6 Especificaciones de los empaques utilizados en la empresa Cargill de
Venezuela S.R.L.

Los empaques utilizados en las diferentes lineas de produccion de la empresa
Cargill de Venezuela S.R.L., se clasifican de dos maneras: empaque primario y
empaque secundario. Por lo que a continuacion se presenta la definicion respecto de

cada una de ellas:
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Empaque primario: Es aquel recipiente o envase que contiene o0 estd en
contacto con el producto.

Empaque secundario: Es aquel que contiene al empaque primario y tiene
como finalidad brindarle proteccion, servir como medio de presentacion y
facilitar la manipulacion del producto para su aprovisionamiento en los
estantes o anaqueles en el punto de venta.

Los diferentes productos que se producen requieren un tipo de empaque que
contenga las cualidades necesarias para garantizar el correcto almacenaje y
conservacion de los productos. En este caso las especificaciones de Material de
Empaque empleados en la linea N° 6 de aceite comestible en presentacion de 1 litro
son elaboradas, y/o actualizadas de acuerdo a las siguientes premisas:

Cambios en las regulaciones nacionales o internacionales. Ejemplo:
actualizacion de Normas Covenin, Codex Alimentarius, entre otros.

Solicitud de revision de las especificaciones por Aseguramiento de Calidad,
Operaciones y/o Clientes, motivado a variaciones de la capacidad de procesos
de cada una de las plantas de Cargill de Venezuela o requerimientos de los
Clientes Industriales

Nuevos desarrollos, los cuales incluyen sin limitarse a ello: ingredientes,
aditivos, material de empaque, producto terminado.

Desarrollo de nuevos proveedores.

Cambios en la formulacion de los productos elaborados por Cargill de
Venezuela.

Cambios de forma, los cuales incluyen sin limitarse a ello: cambio de formato,
logo, copyright, codigo, entre otros.

Los responsables de la elaboracion, revision y aprobacién de cada una de las
especificaciones con respecto a los materiales de empaque se visualizan en la

tabla 1 mostrada a continuacion:
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Tabla 1 Responsables de la elaboracion, revision y aprobacion de cada una de

las especificaciones con respecto a los materiales de empaque

Tipo de . .
o Motivo Elaborador Revisor Aprobador
Especificacion
Especialistade | Especialistade ,
. . . Senior COE
Material de Emision/ Desarrollo de Gestion de .
o Packaging
Empaque Actualizacion Productosy Procesosy .
o Engineer
Procesos (Empaque) | Especificaciones

Fuente: Lopez, I. (2017).

4.1.7 Descripcion de los materiales de empaques utilizados en la linea de
envasado N° 6 de aceite comestible en presentacion de 1 litro de la empresa
Cargill de Venezuela S.R.L.

A continuacion se presenta toda la informacion referente a los diferentes
empaques, utilizados diariamente en el departamento de envasado, en este caso en
especifico, en la linea de envasado N° 6 de aceite comestible (Vatel y Casa) en
presentacion de 1 litro de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L., los cuales son:

Preformas Cilindricas 21 gr: Producto elaborado mediante el proceso de
inyeccion utilizando como materia prima el polietilentereftalato (PET) de color
cristal, el cual es utilizado para la elaboracion de envases para el almacenamiento de
producto destinado a consumo humano mediante un proceso de soplado. Esta
preforma es utilizada para la fabricacion de botellas con capacidad de 1L. En la tabla

2 se muestran los parametros principales de la preforma.
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Tabla 2 Parametros de la preforma 21gr.

Parametro | Unidad de Medida Valor Tolerancia Normativa
Peso ar 21 405 Parametro
Interno
Altura Total mm g7 -1 N
definido por
Espesor mm 245 minimo Carg

Fuente: Tomado de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L. (2017)

Tapa Broleo Flip Top: Tapas de polietileno (75% baja densidad - 25% alta

densidad), de forma cilindrica, pigmentadas utilizadas para sellar envases de aceite de

Ya, %,y 1 L. En la tabla 3 se muestran los parametros principales de la tapa flip top.

Tabla 3 Parametros de la Tapa Flip Top

Fuente: Tomado de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L. (2017)

Etiqueta Bopp Monocapa 1 L:
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se muestran los pardmetros principales de la etiqueta. Mientras que en la Figura 8 se
muestra el plano mecanico de la misma.

Tabla 4 Parametros de la etiqueta

Parametro Unidad de Madida Valer

Tolerancia MHermativa
Peso Basico qrimz 305 +i= 305
Langitud T 283 +-1
Ancho U 85 #f= 1
Espesor "] o0 *fu 4
Coehoente de
n'a 0.3 M
Friceidn
Altura de marca
T 12 -
de cand Farametra
Ancho de marca
T 4 Inbema
de cone definido por
Hamero de N 2 ket Cargil
Empates
DuaAmetro intermo
U 150 *fu 2
del Core
Diametro
Externo de la T 600 Max
Baobena
Espesor de
mim 9-10 K-
Fared del Core

Fuente: Tomado de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L. (2017)
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! %] 1 FaPa P 9,9,9,9,9. I,

LN ‘
- -
= il i 2= 4 mm
Z=rrin, 15 mm

Marca de debeccion (coler negre)

Figura 8 Plano Mecanico de la Etiqueta Bopp Monocapa 1 L
Fuente: Tomado de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L. (2017)
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Bandeja de Carton Cilindrica 1 L: Bandejas de carton o pulpa de madera
corrugadas rectangulares usadas para el empaquetado de los envases con aceite
comestible en presentacién de 1 litro 6 1000 cm3 para botellas cilindricas. Tipo de
Carton B-4.0. En la tabla 5 se muestran los parametros principales de la bandeja. En

Figura 9 se muestra el plano mecanico de la misma.

Tabla 5 Parametros principales de la bandeja

Parametro Unidad de Medida Valor Tolerancia Normativa
Espesor mm 2 -
Largo Externo mm 437 +-3 Pasmetn
Interno
Ancho Externo mm 353 +-3 Lo
definido por
Peso ar 63 +/- 4 Cargill
Color Visual Marron -

Fuente: Tomado de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L. (2017)

mm
= 437
+= B8 = 315 -
¥ ! i ! |
i k ]
mmb 8 mm
L o VS
T (W
\ | Rayado ce perioracion
c 14" x 1/4"
i
237
mn: 353 :
I
l.'l | i

Figura 9 Plano Mecanico de la Bandeja de Cartén Cilindrica 1 L
Fuente: Tomado de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L. (2017)
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Termoencogible 52cm: Plastico elaborado con polietileno lineal de alta y baja
densidad, tipo industrial, transparente, una hoja, core de 76 mm, utilizado como
embalaje secundario para productos terminados. En la tabla 6 se muestran los

parametros principales de la Termoencogible

Tabla 6 Parametros principales de la Termoencogible

Parametro Unidad de Medida Valor Tolerancia Mormativa
Ancho mm 52 +/-1 Parametro
Espesor mm 0.05 +/-5 % Interno
Peso del Rollo Kg 80 +-5 definido por
Color Visual Transparente - Cargil
Fuente: Tomado de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L. (2017)
Pega para Cajas Aceites: Pegamento adhesivo HotMelt 100% solido,

termofundible, elaborado con polimeros,

resinas y materiales termoplasticos

sintéticos utilizado en selladoras/formadoras de cajas y bandejas de carton corrugado.
Es de réapido secado, especial para sistema "wraparaound”. Se presentan en bolsas de

polietileno empacadas en cajas de carton selladas con cinta plastica. En la tabla 7 se

muestran los parametros principales de la Pega.

Tabla 7 Parametros principales de la Pega.

Parametro Unidad de Medida Valor Tolerancia Normativa
Aplicacion - Cajas para Manteca -
Parametro
Color - Amarillenta -
Interno
Viscosidad Cps 900-1100 Min-Max. definido por
Temperatura de Cargil
Perer °C 160-175 Min-Max. T
Aplicacién

Fuente: Tomado de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L. (2017)
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Pega Krones para Etiquetas: Adhesivo elaborado con polimeros termopléasticos
sintéticos, utilizados para adherir etiquetas a envases de producto terminado. Posee
buenas caracteristicas de fluidez a bajas temperaturas y en superficies
humedas/mojadas, apropiadas para el etiquetado envolvente de etiquetas de
polipropileno y de papel en botellas de polipropileno, polietileno y vidrio. Se
presentan en bolsas de polietileno empacadas en cajas de carton selladas con cinta
plastica. Por otro parte, en la tabla 8 se muestran los pardmetros principales de la

Pega Krones para Etiquetas utilizada en la empresa Cargill de Venezuela S.R.L.

Tabla 8 Parametros de la Pega

Parametro Unidad de Medida Valor Tolerancia MNormativa
. . ) Adhesivo para
Aplicacion Visual ) - Parametro
etiquetado
- Interno
Color Visual Transparente - o
definido por
Viscosidad .
°C 1400 - Cargill
(@140°C)

Fuente: Tomado de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L. (2017)

Materiales de Empaques Utilizados en Embalaje

Film Strech: Pelicula strech utilizada para envolver y proteger productos, de color

transparente. En la tabla 9 se muestran los parametros principales del Film.

Tabla 9 Parametros del Film

Parametro Unidad de Medida Valor Tolerancia Normativa
Ancha del Fllm mm 50 +i- 1 Parameira
Espesor Micrones 20 = 2 Interno
Peso de la » 18 1 detmdo por
Baobina 4 Cargill
Strech a rotura 300 rminirmo
Elongacion
4 G537.5 rminirmo
Transversal
Elangacian
o 340 laallallagts]
Laorngitudinal
Gramaje aima 18.4 -

Fuente: Tomado de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L. (2017)
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Hoja de Polietileno: Plastico elaborado con polietileno de alta y baja densidad, de
color transparente, tipo industrial en hojas precortadas utilizadas para proteger del
polvo el producto terminado ya paletizado. En la tabla 10 se muestran los pardmetros
principales de la hoja de polietileno.

Tabla 10 parametros principales de la hoja de polietileno

Parametro Unidad de Medida Valor Tolerancia Normativa
Ancho Cm 145 +-2 Parametro
Espesor Micrones 40 +-4 Interno
definido por
Largo cm 145 +-2 Cargil

Fuente: Tomado de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L. (2017)

Lamina Separadora: Bandejas de carton o pulpa de madera corrugadas, de color
marron, flute C-5.3 con cierre A0, utilizada para estabilizar las cargas entre camadas
en una paleta. En la tabla 12 se muestran los parametros principales de la 1dmina
separadora. Ademas, en la imagen siguiente se muestra el plano mecéanico de la

lamina. (Ver Figura 10).

Figura 10 Plano Mecénico de la Laminadora Separadora.
Fuente: Tomado de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L. (2017)
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Paleta: Armazon de madera, plastico u otro material empleado en el movimiento de
carga. Mientras que los requisitos del material se presentan en la tabla 11 donde se

ilustran los parametros principales de la Paleta.

Tabla 11 Parametros principales de la Paleta.

Parametro Unidad de Medida Valor Tolerancia Normativa
Largo m 1 -1 Parametro
Ancho m 1.20 +-1 Interno

Espesor de las a5 i definido por
m : 0 j
Tablas Cargill

Fuente: Tomado de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L. (2017)

En la tabla 12 se muestra un resumen de los diferentes materiales de empaque
utilizados en las lineas de produccion segin su SKU, indicando el proveedor, el tipo
de empaque Y la linea donde se utiliza.

Tabla 12 Descripcion de los Empaques

Muestra de Li d
Empagque SKU Tipo de Medicion e o
Empague Froduccidn

1
CAJAS TRESLO CADDA Urnidad Ln 04
15 Ka

CAJAS TRESCO
CADDEA Linidad Ln 04
LTE1S Kg =
Peso (kilogramo,
Faga ot malt PEODRA, Ln 04 fLn 06
gramaos, eie. ) |

2]

S
=
|

;

Pega etliqueta Pesa (kilegramo,
FEDDA Lm OB
HKRONES OraEmas, el )
Lata 100 % Soyas LAT13106 Liriczd Lm O3

Fratorma de 27 Gr FREFZ18 Unidad d Ln OG
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Tapas brolio TAPBO001 (blanca) Unidad Ln 06
Etiqueta 100 Peso (kilogramo,
ETQ008A Ln 06
%Soya gramos, etc_)
Etiqueta Vatel Peso (kilogramo,
. ETQO04A Ln 06
Girasol gramos, efc.)
Peso (kilogramo,
Etiqueta CASA ETQO03A Ln 06
gramos, etc_)
Bandeja Cilindrica BAND02 Unidad Ln 06
LAC02A1
Lamina
LACO1A1 Unidad Ln03 /Ln 04 /Ln 06
separadora
LAC05A1

Peso (kilogramo,

Termoencogible TERS2A Ln06
gramos, etc.)
Peso (kilogramo,
Film Strech ST001A Ln03 /Ln 04 /Ln 06
gramos, etc.)
Filtros Gaff —
FGAFBOM Unidad Ln 03/Ln 04 /Ln 06

Fuente: Tomado de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L. (2017)

4.1.8 Materiales de empaque segun cantidad utilizada en paletas de producto
terminado en la linea de envasado N° 6 de la empresa Cargill de Venezuela
S.R.L.

Las tablas 13 y 14 muestras los tipos de empaques utilizados segun el tipo de
producto a envasar, con las respectivas cantidades finales dispuestas en las paletas de
producto terminado.
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Tabla 13 Materiales de empaque segun cantidad utilizada en paletas de

producto terminado (Vatel)

Cantidad de empaque
SKU Cantidad por
PRODUCTO EMPAQUE por paleta
PRODUCTO Bulto [ Caja ]
(Producte Terminado)
Preforma 21gr 12 90
Etiqueta 12 90
Band. Cilindrica 1 90
Vatel 1 LT 19313 Termoencogible 1 90
Lamina Separadora NIA 5
Pega Krones (gr) 1.32 118.8
Film Strech (gr) NIA 34517

Fuente: Tomado de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L. (2017)

Tabla 14 Materiales de empaque segun cantidad utilizada en paletas de

producto terminado (Casa)

Cantidad de empaque
SKU Cantidad por
PRODUCTO EMPAQUE por paleta
PRODUCTO Bulte / Caja .
(Producto Terminado)
Preforma 21gr 12 90
Etiqueta 12 90
Band. Cilindrica 1 90
Casa 1 LT 19901 Termoencogible 1 90
Lamina Separadora LA L
Pega Krones (gr) 1.32 115.8
Film Strech (gr) LA 3517

Fuente: Tomado de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L. (2017)

4.1.9 Resumen de la observacion directa realizada en el proceso de la linea de

envasado N° 6 de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L.

Se efectud una observacion directa a las operaciones del proceso en la linea de
envasado N° 6 de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L., caso de estudio en la
presente investigacion, en donde se evidenciaron fallas que impactan en la

problematica estudiada, las cuales se mencionan a continuacion:
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Cuadro 7 Resultados del Diagnostico

FACTORES DIAGNOSTICADOS Si NO

Manual de Normas y Procedimientos. X
Consumo excesivo de empaques (Desechos) X
Condiciones del area de trabajo. (Ordeny Limpieza). X
Mantenimiento  Preventivo de los Equipos (Tapadora, X
Etiquetadora, Sopladora y Termoencogible)

Condiciones Operativas Adecuadas de las Maquinas y Equipos X
Distribucion adecuada de los espacios fisicos. X
Capacitacion al Personal. X

Fuente: Lopez, I. (2017).
Leyenda:

SI: Son los factores diagnosticados que indica la presencia de un aspecto o
conducta observada.

NO: Son los factores diagnosticados que indica la ausencia de un aspecto o
conducta observada.

Con la aplicacion del instrumento se evaluaron los aspectos que més influyen
en la problemética presentado sobre la falla organizacional a la hora de gestién para
el consumo de los empaques, ya que éstos son una parte fundamental de todos los
procesos en la empresa, puesto que la materia prima para algunos proveedores de
empaques es importada, lo que significa que se debe garantizar el consumo adecuado
para evitar pérdidas monetarias significativas.

Los mismos se contemplan en la lista de chequeo antes expuesta, donde se
constaté y obtuvo que todas las actividades que se observaron y analizaron revelan

que la organizacién, especificamente en el proceso de envasado de la linea N° 6
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existen deficiencias, esto se debe principalmente a que el operario incumple con el
manual de procedimiento para el proceso de envasado, por lo que este dafia el
material de empaque.

En tal sentido, esta falla esta generando otros aspectos en cuanto a la ejecucion de
los procedimientos involucrados en su proceso productivo, debido al aumento en los
consumos de los empaques de los productos (Vatel y Casa) reflejandose en el
material desechado, asi como también, contaminado que cae en el piso tales como:
(Tapas, Etiquetas, Botellas y Film Strech) con la utilizacion inadecuada de los
recursos destinados a la produccién como lo son: mano de obra, equipos,
herramientas, actividades, maquinarias, entre otros, lo cual estd afectando de manera
notable la productividad de la empresa al detectar porcentajes de desperdicios que

superan lo permitido por el departamento de produccion. (Ver Figuras 11 al 14)

Figura 11 Tapas de polietileno (Contaminadas)
Fuente: Tomado de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L. (2017)
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Figura 12 Etiqueta Bopp Monocapa 1 L. (Desechos)
Fuente: Tomado de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L. (2017)

Figura 13 Preformas Cilindricas (Contaminadas)
Fuente: Tomado de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L. (2017)
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Figura 14 Film Strech (Desechos)
Fuente: Tomado de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L. (2017)

Seguidamente, se comprob6 que las fallas que se presentan en los equipos se
deben a que no existe un programa de mantenimiento preventivo en las maquinas
(Tapadora, Etiquetadora, Sopladora y Termoenfardado) provocando deficiencias en la
productividad de la empresa, por las frecuentes averias que interrumpen el proceso
hasta por mas de 30 min, lo que genera tiempos improductivos durante el proceso de
envasado. Al igual que el consumo excesivo de la materia prima que queda atrapada
en los equipos, la cual no puede ser reutilizada como parte del material de empaque,
en este caso en especifico de las etiquetas y Film Strech.

En cuanto a la capacitaciéon del personal se pudo comprobar que los
trabajadores que laboran en la linea N° 6 de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L.,
poseen poca experiencia para la manipulacion adecuada de las maquinas, asi como
también, para el control, manejo y consumo adecuado de los empaques en el proceso
de envasado de los productos (Vatel y Casa) lo que produce mayor dificultad a la

hora de realizar sus funciones. Por otro parte, en lo que se refiere a aspectos como:
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piso, techos, paredes, orden y limpieza, condiciones de ventilacion e iluminacion, son
elementos que se observaron en cumplimiento de lo exigido por las Normas De

Inpsasel y las Normas Covenin.

4.1.10 Resultados de la entrevista no estructurada efectuada a los operarios de la

linea de envasado N° 6 de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L.

Posteriormente, se procedid a hablar de forma informal con los trabajadores que
laboran en la linea de envasado N° 6 de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L., de
ésta manera se buscaba saber cuales eran las causas que ocasionaban los problemas
presentados en el suministro interno, manejo, control y consumo de los materiales de
empaques de los productos (Vatel y Casa). Y a través de una tormenta de ideas se
Ileg6 a las siguientes causas, como las de mayor impacto:

Falta de entrenamiento del personal, fue en lo que mas coincidieron los
entrevistados, se puede decir que actualmente en la empresa no existe un
mecanismo de formacion a los trabajadores sobre los procedimientos
operativos necesarios.

Falta de actualizacion de la estandarizacion en las actividades de envasado de
Aceites Comestible presentacion de 1 L. de la linea N°6, reconociendo que la
misma esta necesitando un nuevo método que remplace el actual.

No se lleva un seguimiento del comportamiento de las paradas de las
maquinas en las lineas de forma adecuada, de modo que no se puede
establecer acciones preventivas.

Falta de formato de registro de manejo, control y consumo de los materiales
de empaques de los productos (Vatel y Casa), que pueden ser detectadas a
tiempo los consumos excesivos de la materia prima. En todo proceso
productivo se debe cumplir que la entrada de la cantidad de materia prima

coincida con la salida de la cantidad de producto terminado teniendo en
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cuenta siempre un margen de desperdicio, los cuales por mas éptimo que se

encuentre el proceso siempre existiran.

4.1.11 Resumen de los resultados de la revisién documental efectuada en la linea

de envasado N° 6 de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L.

En este caso, se efectud una revision de documentos propios de la empresa de los
formatos de registros de los tiempos de parada por equipos en la linea de envasado N°
6 de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L.; durante el periodo de Febrero a Junio
del 2017, ya que estos solo determinan una idea global del caso, por lo tanto, para
lograr la precision, fue necesaria, la revision individual de fallas de los equipos que
forman parte del proceso en la linea objeto de estudio y que provocan paradas no
programadas. (Ver Tabla 15)

Tabla 15 Historial de paradas de equipos en la linea de envasado N° 6 de la

em;resa Car;ill de Venezuela S.R.L.

2 Llenadora 80,00
3 Tapadora 35,80
4 Sello de induccion 1y 2 75,00
5 Codificador de envases 18,78
7 Laminadora 65,00
8 Codificadora 40,50
10 Transportadores motorizados 10,50

Total 1.551,88

Fuente: Tomado de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L. (2017)

En este caso en la linea de envasado N° 6 de la empresa Cargill de Venezuela
S.R.L., objeto de estudio, opera con la utilizacion de estos diez (10) maquinarias o
equipos mostrados en la tabla 15, las cuales segin datos aportados por el Jefe de
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Produccién durante el periodo de Febrero a Junio del 2017, se present6 un total de
1.551,88 minutos de paradas durante las jornadas de trabajo

Esto a causa de averias y fallas operativas con mayor frecuencia de los equipos
tales como: Termoenfardado, Etiquetadora vy Sopladora, lo que trae como
consecuencias consumo excesivo del material de empaque, al momento de dar
continuidad al proceso de envasado de aceite comestible (Vatel y Casa) en su
presentacion de 1 litro, asi como también, al incumplimiento de las metas diarias de
trabajo. (Ver Gréfico 1).
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Lo descrito anteriormente pone en evidencia el porqué de las pareadas de las
maquinas en la linea de envasado N° 6 de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L., un
ejemplo de ello, el cudndo el pifidn de la etiquetadora falla y el empaque se dafia, por

lo que hay que retirarlo de la linea y esto eleva el consumo de la materia prima.
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4.2 Fase Il: Analisis de las causas que afectan el proceso de envasado de la linea
de produccién N°6, por medio de herramientas de analisis y solucién de

problemas.

En esta fase se analizaron los resultados del diagnostico realizado, con la
aplicacion de técnicas dirigidas a reducir los costos y mejorar la productividad dentro
de la misma. Las técnicas utilizadas fueron: Diagrama de Causa-Efecto y el Diagrama
de Pareto. Ahora bien, se presenta un resumen con las distintas causas encontradas
en la fase de diagnostico, vinculadas al problema.

Observacion Directa:
Incumplimiento de Manual de Normas y Procedimientos.
Uso inadecuado del material de empaque (Tapas, Etiquetas, Botellas y Film
Strech)
Falta de Orden y Limpieza.
Falta de Mantenimiento Preventivo de los Equipos ( Etiquetadora, Sopladora
y Termoenfardado).
Condiciones Operativas Inadecuadas de las Maquinas y Equipos.

Falta de Capacitacion al Personal.
Entrevista No Estructurada:

Falta de actualizacién de la estandarizacion en las actividades de envasado.
No se lleva un seguimiento adecuado del comportamiento de las paradas de
las méquinas en las lineas.
Falta de formato de registro de manejo, control y consumo de los materiales
de empaques de los productos (Vatel y Casa).

Revision Documental:

Averias frecuentes de los equipos (Termoencogible, Etiquetadora y
Sopladora) en la linea de envasado N° 6.
Estas causas fueron plasmadas en un diagrama de Ishikawa o espina de pescado,

el cual se muestra a continuacion en la Figura 15.
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CAUSAS

EFECTO

MAQUINAS

MANO DE OBRA

Averias frecuentes de los
equipos (Termoencogible,
Etiquetadora y Sopladora)

Falta de Capacitacion

METODOS

No se lleva un seguimiento del
comportamiento de las paradas de las
maquinas en las lineas de forma

adecuada.

Incumplimiento de Manual de
Normas y Procedimientos

Condiciones Operativas
Inadecuadas de las
Méquinas y Equipos

Falta de actualizacion de la
g . .,
estandarizacion en las

actividades de envasado

Falta de formato de registro de
manejo, control y consumo de los

al Personal. —» )
materiales
Falta de Orden y Limpieza.
inadec:z;:i:agﬁlematerial de Falta de Mantenimiento Preventivo de
(Tapas, Etiquetas, Botellas y, los EquIpoigagzﬁ;agg;z,jopladora y
MEDIO AMBIENTE Film Strech)

MATERIA PRIMA

Figura 15. Diagrama de Causa-Efecto
Fuente: Lopez, I. (2017).
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4.2.2 Anélisis de los resultados mostrados en el diagrama de causa-efecto.
Mano de Obra
Dentro del criterio se mencionan la falta de capacitacion del personal que labora
en la linea N° 6 de envasado del aceite comestible en la empresa Cargill de
Venezuela S.R.L., debido a que se observaron fallas en el consumo de los empaques,
asi como también, poca experiencia para la manipulacion adecuada de las maquinas,
lo que produce mayor dificultad a la hora de realizar sus funciones y cumplir con las
metas de produccion.
Maquinas
Dentro del criterio se evidencia averias frecuentes de los equipos por las
condiciones operativas inadecuadas de las mismas, y que son utilizados en el proceso
de la linea de envasado N° 6 de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L., entre los
que se destacan con mayor registro de paradas no planificadas: Termoenfardado,
Etiquetadora y Sopladora, lo que afectan tanto el consumo, control y manejo de los
materiales de empaques que tienen que ser desechos, al momento de darle
continuidad al proceso, una vez que se corrigen las fallas de las maquinarias. En la
figura 16 se puede visualizar parte de las etiquetas que no son usadas y que tienen que

ser desechadas en los rollos, en este caso por las anomalias operativas de la

etiquetadora.

Figura 16 Rollos con etiquetas desechadas
Fuente: Lopez, I. (2017)

72



Métodos

Dentro del criterio de métodos, se encuentra el incumplimiento del manual de
procedimiento el cual existe pero no se cumple con el manejo de las pautas
establecidas en el mismo. Aunado a la falta de actualizacion de la estandarizacion en
las actividades de envasado que facilite la coordinacion e interaccion en el proceso y
lograr los objetivos trazados sin pérdida de tiempo valiosos para la empresa.

Por otro parte, no da seguimiento adecuado del comportamiento de las paradas
de las maquinas en la linea, por lo que se requiere de un sistema que permita llevar un
control sobre los equipos, logrando la facilidad del supervisor, y demas directivos
asociados al mantenimiento atacar la problematica que se presente de manera rapida y
eficiente. Por altimo, se tienen la falta de un formato que permita el registro para el
manejo, control y consumo de los materiales de empaques, de manera de poder tomar
correctivos a tiempo, siendo el responsable de ello el Supervisor de Produccion.

Mantenimiento
Se constato la falta de mantenimiento preventivo de los equipos (Etiquetadora,
Sopladora y Termoenfardado), por lo que surge de la necesidad de mantener el
sistema operando de la linea con la menor cantidad posible de paradas y extendiendo
al maximo la vida atil de sus equipos; por lo que es necesario conocer el
funcionamiento y los componentes de todos los equipos para poder tener un buen
criterio acerca de las actividades y los planes de mantenimiento correspondientes.
Materia prima

Dentro de este criterio se evidencid el uso inadecuado del material de empaque
(Tapas, Etiquetas, Botellas y Film Strech) tanto para la produccién del aceite vatel y
casa, lo que se demuestra con los datos que superan los estandares mensuales de
material de empaque de 1.57% y 14.62%, respectivamente, por encima del
establecido, lo que genera consecuencias econdémicas para la empresa.

Medio Ambiente
En lo que respecta al criterio de medio ambiente, se tiene que en la linea de

envasado N° 6 de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L., se constato la falta de
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organizacion en el area de trabajo por la presencia de suciedad a causa de la
acumulacion de desechos en el piso, lo que trae como consecuencias caidas o

accidentes en los operarios mientras efectlan sus labores en dicha area.

4.2.1 Analisis de los factores que afectan el proceso de envasado de la linea de

produccion N°6, por medio de herramientas de analisis y solucion de problemas.

Luego del Diagrama de Ishikawa realizado, se llegé a la conclusion de que las
causas encontradas se encuentran clasificadas en seis grupos: mano de obra,
maquinas, materiales, métodos, medio ambiente y mantenimiento. Posteriormente, se
procedié a aplicar la Técnica de Grupo Nominal, para lo cual se aplicd una encuesta a
los trabajadores de la linea N° 6, asi como al lider de grupo y al supervisor. Para ello
se enumeraron las causas del 1 al 10 y se les pedia que seleccionaran las causas bajo
la escala del 0 al 50 para asignar la puntuacion segun lo que consideraban que

producia mayor impacto. Dicha encuesta se muestra a continuacion en la Figura 17.

Nombre y Apellido:

Cargo:
Item Causas Ponderacion
1 Falta de actualizacion de la estandarizacion en las actividades

de envasado

2 Incumplimiento de Manual de Normas v Procedimientos

Falta de formato de registro de manejo, control y consumo de
los materiales de empagques de los productos (Vatel ¥ Casa).
Uso inadecuado del material de empaque (Tapas, Etiquetas,

Botellas v Film Strech)
5 Falta de Orden y Limpieza.

Condiciones Operativas Inadecuadas de las Miquinas v

6 Equipos.

7 Averias frecuentes de los equipos (Temoencogible, Etiquetadora
v Sopladora) en la linea N? 6.

8 Falta de Capacitacion al Personal

Figura 17 Encuesta realizada al personal para la realizacion de la TGN
Fuente: Lopez, I. (2017).
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Luego de aplicada la encuesta, se procedio a hacer un resumen de los resultados
logrados en el Cuadro 8, producto de las causas que generan descontrol, mal manejo
y consumo inadecuado de los empaques en el proceso de envasado de la linea de
produccion N°6 de aceite comestible en la empresa Cargill de Venezuela S.R.L, lo

cual permite elaborar el diagrama de Pareto y se muestra a continuacion:

Cuadro 8 Analisis de las causas que afectan el proceso de envasado de la linea de
produccion N°6, por medio de la Técnica de Grupo Nominal

Personal de la linea N°6

Falta de actualizacion de la
estandarizacion en las 5 7 1 8 9 2 0 32 3,27
actividades de envasado
Falta de formato de
registro de manejo, control
y consumo de los
materiales de empaques de
los productos (Vatel y
Casa).

Uso inadecuado  del
material de  empaque
(Tapas, Etiquetas, Botellas
y Film Strech)

Averias frecuentes de los
equipos (Termoencogible,
Etiquetadora y Sopladora)
en la linea N° 6.

Falta de Orden y Limpieza.

35 30 25 45 25 45 40 245 25,00

8 6 2 9 3 0 2 30 3,06

50 45 50 20 50 35 50 300 30,61

0 9 4 7 0 10 5 35 3,57

Condiciones  Operativas
Inadecuadas de las 7 8 3 6 1 5 8 38 3,88
Maquinas y Equipos.

Falta de Capacitacion al

Personal. 25 20 40 35 45 30 20 215 21,94
Incumplimiento de Manual
de Normas y 10 15 15 10 7 13 15 85 8,67
Procedimientos

140 140 140 140 140 140 140 980 100%

Total
Fuente: Lopez, I. (2017).
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Dados los resultados anteriores se procedio a ordenar los porcentajes de mayor a
menor. En el Cuadro 9, que se encuentra a continuacion, se muestra como quedan

ordenadas por el porcentaje que obtuvieron, asi como el porcentaje acumulado.

Cuadro 9 Jerarquizacion de las causas que afectan el proceso de envasado de la

linea de produccion N°6, por medio de la Técnica de Grupo Nominal

Puntos Porcentaje Acumulado

% %
1 Averias frecuentes de los equipos 300 30,61 30,61

(Termoencogible, Etiquetadora y Sopladora)
en la linea N° 6.
2 Falta de formato de registro de manejo, 245 25,00 55,61

control y consumo de los materiales de

empagques de los productos (Vatel y Casa).

3 Falta de Capacitacidon al Personal. 215 21,94 77,55

4 Incumplimiento de Manual de Normas y 85 8,67 86,22
Procedimientos

5 Condiciones Operativas Inadecuadas de las 38 3,88 90,10
Maquinas y Equipos.

6 Faltade Ordeny Limpieza. 35 3,57 93,67

7 Falta de actualizacion de la estandarizacion en 32 3,27 96,94

las actividades de envasado.

8 Uso inadecuado del material de empaque 30 3,06 100%
(Tapas, Etiquetas, Botellas y Film Strech)
Total 980 100,00

Fuente: Lopez, I. (2017).

De ésta manera se han logrado determinar las 3 causas de mayor impacto en los

problemas presentados en el control, manejo y consumo de los empaques en el

76



proceso de envasado de la linea de produccion N°6 de aceite comestible en la

empresa Cargill de Venezuela S.R.L, Planta Valencia. (Ver Gréfico 2).

1
100,00 - - 0 100,00
POCOS 1 - 00,10 u MUCHOS
VITALES  £0.00 _ B s - 80.00 TRIVIALES
: 177 53 :

1

60,00 oo ! - 60,00

40,00 - : - 40,00
, 1

20,00 20,00

Porcentaje (%)
(%) Acumulado)

0,00

Porcenteja (%a) | 30,61 | 25.00 | 21,94 8.67 3.88 3.57 3.27 3,06
% Acumulada | 30.61 55,61 77,55 | 86.22 | 90.10 | 93,67 | 96.94 100

0,00

1 2 3 4 5 6 7 g

Gréfico 2. Diagrama de Pareto de las causas probables de la problematica en el proceso
de envasado en la linea N° 6 de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L.
Fuente: Lopez, I. (2017).

En el Diagrama presentado anteriormente, se clasifico las causas encontradas en
el eje de las abscisas y en el eje de las ordenadas sus aportes individuales en la
generacion de los excedentes de aluminio, las causas mas vitales se agrupan al lado
izquierdo, mientras que las que poseen menos relevancia se agrupan en el lado
derecho, la linea acumulativa determina que las primeras cuatro causas forman parte
del 80% del total del problema, el cual se propone solucionar atacando el 20% de los

factores dentro del plan disefiado en la siguiente fase.

4.3 Fase Ill: Estructurar las estrategias para el control, manejo y consumo
adecuado de los empaques en el proceso de envasado de la linea de produccion
N°6, tomando en cuenta todos los factores influyentes en el problema

presentado.
Una vez detectadas las causas que afectan el control, manejo y consumo adecuado

de los empaques en el proceso de envasado de la linea de produccion N°6, se

estructuran las estrategias mediante el uso de herramientas de Ingenieria Industrial,
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las cuales ayudaran a mejorar junto con la colaboracion del personal responsable,
todos los procesos de cada departamento involucrado en el flujo de una orden de
fabricacién. Dentro de esta perspectiva, se disefiaron las siguientes mejoras, bajo el
siguiente esquema que se muestra a continuacion con las alternativas de solucién, con
respecto a las causas detectas bajo el principio de Pareto del 80-20. Se muestra a

continuacién en el Cuadro 10 las propuestas a desarrollar:

Cuadro 10 Proiuestas de Me'loras

Disenar un plan de
Estrategia N°1 Averias frecuentes de los equipos mantenimiento preventivo de
(Termoencogible, Etiquetadora y los Equipos (Etiquetadora,

Sopladora) en la linea N° 6. Sopladora y Termoenfardado)

Falta de formato de registro de manejo, Disefiar un formato de registro
control y consumo de los materiales de para el adecuado control y
. empaques de los productos (Vatel consumo de los materiales de
Estrategia N° 2 pag P ( y

Casa). empaques de los productos

(Vatel y Casa).

Disefiar plan estratégico para

Estrategia N° 3 la formacion integral del
Falta de Capacitacion al Personal personal de la linea N° 6 para

el control, manejo y consumo

adecuado de los empaques en

el proceso de envasado

Fuente: Lépez, 1. (2017)
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4.3.1 Estrategia N° 1: Disefiar un plan de mantenimiento preventivo de los

Equipos (Etiquetadora, Sopladora y Termoenfardado).

Dentro de las técnicas de Manufactura Esbelta se encuentran el Mantenimiento
Productivo Total (TPM), que es un método que se usa para maximizar la
disponibilidad del equipo, evitando las fallas inesperadas; el mantenimiento se logra
al conservar la maquina actualizada y en condiciones Optimas de operacion a través
de la participacion de diversos departamentos. Bajo este esquema se propone el
disefio de un plan de mantenimiento preventivo a los Equipos (Etiquetadora,
Sopladora y Termoenfardado)

Dicha situacion afectan tanto el consumo, control y manejo de los materiales de
empaques que tienen que ser desechos, al momento de ser interrumpidos por las
paradas no planificadas del equipo por averias y darle continuidad al proceso.
Entonces, se disefia un plan de mantenimiento que permita el tiempo maximo de
funcionamiento de los equipos que presentan mayor tiempo (horas) de paradas, con
un costo minimo y con la maxima seguridad. Con el mismo se aseguran las
inspecciones periddicas y las reparaciones rapidas. De igual forma, el responsable por
garantizar la adecuada aplicacién del plan es el Gerente de Planta, Supervisor y Jefe
de Mantenimiento.

En este orden de ideas, se presentan las distintas frecuencias, actividades e
inspecciones a efectuar en el mantenimiento preventivo y la continuidad con que se
realizan es de acuerdo a la vida util de cada elemento que conforma el equipo. De
igual manera para el cumplimiento de dicho objetivo se plasma a través de un
manual, el cual es un documento que contiene la descripcion de actividades que
deben seguirse en la realizacion de las funciones de una unidad. Por otro lado, dicho
manual tendra utilidad de permitir conocer el funcionamiento del equipo por lo que
respecta a descripcion de tareas, requerimientos y a los puestos responsables de su

ejecucion.
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MANUAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LOS EQUIPOS
ETIQUETADORA, SOPLADORA Y TERMOENFARDADO DE LA LINEA
N° 6 DE LA EMPRESA CARGILL DE VENEZUELA S.R.L.

Carqgill

Elaborado: Revisado:
Lépez, 1. (2017).

Aprobado:
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Fecha:
/7, .. MANUAL DE MANTENIMIENTO Octubre 2017
cargj’” PREVENTIVO Ref.1-1
Pag. 1-3

MISION, VISION Y ALCANCE

MISION

“Describir las tareas necesarias para el proceso de ejecucion del plan de
mantenimiento preventivo de las maquinas Etiquetadora, Sopladora vy
Termoenfardado, empleadas en el proceso de envasado de la linea N° 6 de la
empresa Cargill de Venezuela S.R.L, Planta Valencia"

VISION

“Brindar una mayor vida util de las maquinas Etiquetadora, Sopladora y

Termoenfardado, empleadas en el proceso de envasado de la linea N° 6 de la

empresa Cargill de Venezuela S.R.L, Planta Valencia"

ALCANCE

“Esta instruccion de trabajo aplica al area de envasado de la linea N° 6

(operadores) de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L, Planta Valencia"

Elaborado: Revisado: Aprobado:
Lopez, I. (2017).
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Fecha:
- T MANUAL DE MANTENIMIENTO Octubre 2017
cargl” PREVENTIVO Ref.1-1
Pag. 2-3

OBJETO, RESPONSABLE Y FRECUENCIA

OBJETO DEL MANUAL

Establecer las actividades necesarias para la realizacion de mantenimiento de
las maquinas Etiquetadora, Sopladora y Termoenfardado, empleadas en el proceso
de envasado de la linea N° 6 de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L, Planta
Valencia, el cual inicia con la revision de la orden de ejecucion y con la

verificacion del mantenimiento de los equipos.

RESPONSABILIDADES

El responsable por garantizar la adecuada aplicacion y ejecucion del plan es el
Gerente, Supervisor y Jefe de Mantenimiento de la empresa Cargill de VVenezuela
S.R.L, Planta Valencia. Por lo tanto, debe hacer cumplir el respectivo

mantenimiento de las maquinas para brindarles mayor vida util.

FRECUENCIA DE REALIZACION DEL PLAN

En este orden de ideas, el periodo de frecuencia de realizacion sera de forma
semanal, mensual y anual, respectivamente, segun lo establecido en cada tarea la
cual fue basada en los expertos (Fabricantes y Jefe de Mantenimiento) indicadas en
las inspecciones, ajustes y calibraciones, ademas de lubricacion para cada una de

las maquinas (Etiquetadora, Sopladora y Termoenfardado).

Elaborado: Revisado: Aprobado:
Fuente: Lopez, I. (2017).
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Fecha:
Octubre 2017

Ref.1-1

ca@”" MANUAL DE MANTENIMIENTO

PREVENTIVO

Pag. 3-3

CAPACITACION, DIVULGACION Y ACTUALIZACION

CAPACITACION

El adiestramiento es necesario para familiarizar al personal con todo lo

contenido en el manual de procedimientos, lo cual se logrard por medio de:

1. Instrucciones precisas acerca de las acciones y responsabilidades de
cada trabajador.
2. Cualquier otra practica o informacién que se considera importante

para el desarrollo del crecimiento organizacion de la empresa.

Mensual Mantenimiento
Personal del Area de Taller de Capacitacion Supervisor
Envasado Linea N° 6 05 Horas por
Dos Dias Gerente de
Mantenimiento
Auditoria de
Personal del Area de Inspeccion de Gerente de
Envasado Linea N° 6 Cumplimiento de Plan Trimestral Mantenimiento

de Mantenimiento

DIVULGACION: Los procedimientos deberan ser divulgados a través de cartelera
informativa con la que cuenta la linea de envasado N° 6.

ACTUALIZACION: Dicho procedimiento se debera revisar, siempre que ocurre
una modificacién sustancial en las instalaciones, procesos, productos o en su

entorno.

Elaborado: Revisado: Aprobado:
Lopez, I. (2017).
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Cuadro 11 Planificacion Anual del Mantenimiento Preventivo de la Maquina Etiquetadora

/‘ ”
DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

PROGRAMA ANUAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

CARGILL DE VENEZUELA S.R.L.

ETIQUETADORA KRONES
Serial: K-406-170

Ubicacién de activo: Envasado L6

SEMANA

1]12]|3[4]1]2[3]4]|1

2|34 |1[|2|3)|4|1[2]|3|4[1]|2]|3[4|1]2[3|4]|1[|2|3]|]4|1)2[3]|4[1]2]|3]|4

ACTIVIDAD

CODIGO DE
JOB PLAN
MAXIMO7

FRECUENCIA DE INTERVENCION

INSLBLL6SN

INSLBLL6ME

CALLBLL6SN

CALLBLL6ME

CALLBLL6TR

CALLBLL61A

LUBLBLL6ME

LUBLBLL6ST

LUBLBLL61A

LUBLBLLG5A

Cada

Leyenda

semanal

[ ] Mensual [ Trimestral | GG Anual
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Cuadro 12 Inspeccion Semanal/Mensual de la Maquina Etiquetadora

S~ ETIQUETADORA KRONES
Ga;g;ﬂ K-406-170 Cédigo: INSLBLL6SN

MAQUINA
PARADA

HERRAMIENTA  TIEMPO

Inspeccién de los componentes neumaticos.
1 Comprobar en tuberias, valvulas y conexiones la 00:30 Sl
existencia de fugas, porosidad o deterioro.

2 Comprobar el estado y tensado de la correa de

transmision del tornillo sinfin. 00:30 Sl

3 Comprobar el estado de la cinta transportadora

ubicada en el accionamiento del tornillo sinfin. 00:10 Sl

Comprobar la suavidad de macha y el estado de
4 discos, rodillos cables y tornillos de la mampara 00:20 SI
elevable.

5 Inspeccién del estado de mangueras vy
conexiones en la lubricacion central.

00:30 SI

6 Comprobar el estado de las ruedas dentadas del
accionamiento principal.

7 Comprobar el estado y tensado de la cadena y
la ruedas dentadas.

MANO DE OBRA MECA: 1 _ TIEMPO TOTAL (hr)

carg‘;ﬂ' ETIQUETADORA KRONES K-406-170 Caodigo: INSLBLLBME

00:30 SI

00:30 Sl

MAQUINA
HERRAMIENTA | TIEMPO 5= 7 0\

INSPECCION MENSUAL - 120 H

Comprobar el hermetismo de los
1 servoaccionamientos de la columna de | Linterna 03:00 Si
estrellas.
Comprobar el hermetismo de 0S| hoqiorpilladores, llave )
2 servoaccionamientos y juntas de la mesa binad 01:00 Si
portaenvases. combinada
Inspeccionar los resortes de la tulipa :
3 centradora de la parte superior del carrusel, Destt())_rnlltljadores, llave 00:30 NO
en marcha paso a paso. combinada
1 Comprobar el estado del filtro de aspiracion. 00:30 Sl
2 Comprobar el estado del rodillo encolador. 00:30| SI

MANO DE OBRA MECA: 1 _ TIEMPO TOTAL (hr) ‘

Fuente: Lopez, I. (2017).
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Cuadro 13 Ajusto y Calibracion de la Maquina Etiquetadora
o T
Cargill

ETIQUETADORA KRONES K-406-170 Cédigo: CALLBLLESN

HERRAMIENTA TIEMPO  MAQUINA PARADA

Tensar las correas de transmision Dos llaves hexagonales 24mm 01:00 Sli
Destornillador de bornera, pinza,

Apretar conexiones en las borneras alicate electricista, limpiador 04:00 S|
electrénico, linterna.

MANO DE OBRA

ETIQUETADORA KRONES K-406-170

cargir

HERRAMIENTA TIEMPO MAQUINA PARADA

01:00
TIEMPO TOTAL (hr)

Adaptar el rebobinado de la cinta blanca del sistema compensador
de la cinta de etiquetas, ajustar la cinta elastica mediante el tornillo
Aprox: 30N). En caso de ser necesario, cambiar la cinta.

MANO DE OBRA

. 1T ETIQUETADORA KRONES K-406-170
Cargill ©

HERRAMIENTA TIEMPO MAQUINA PARADA

Adaptar el rebobinado de la cinta blanca del sistema compensador
de la cinta de etiquetas, ajustar la cinta elastica mediante el tornillo 02:00 Sl
(Aprox: 30N). En caso de ser necesario, cambiar la cinta.

CONTIROLL HS (K607165)

. . Llave allen 6mm, llave hexagonal de .
Ajustar las espatulas engrasadoras. 10mm, llave hexagonal de 3mm. 01:00 SI
Chequear y/o reemplazar el carro transportador y los interruptores. I&'ﬁ;’;;g’;ﬁgnm 18mm y 6mm. Alicate, 05:00 Si

MANO DE OBRA MECA: 1 -

Cédigo: CALLBLL61A

. TP ETIQUETADORA KRONES K-406-170
Cargill Q

HERRAMIENTA  TIEMPO MAQUINA PARADA

Tensar las correas de transmision Dos llaves hexagonales 12 mm 00:30 Sli

Destornillador de bornera, pinza,
Apretar conexiones en las borneras alicate electricista, limpiador 04:00 S|
electrénico, linterna

Adaptar el rebobinado de la cinta blanca del sistema compensador
de la cinta de etiquetas, ajustar la cinta elastica mediante el tornillo 02:00 SI
(Aprox: 30N). En caso de ser necesario, camblar la cinta.

. . Llave allen 6mm, llave hexagonal de 10mm, .
Ajuste de las espatulas engrasadoras. llave hexagonal de 3mm. 00:30
Chequeo y/o reemplazo del carro transportador y los interruptores. Ié_l::l\;e;“r;exagonal 18mm y 6mm. Alicate, cinta 05:00
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MANO DE OBRA

Fuente: Lopez, I. (2017).

Cuadro 14 Lubricacion de la Maquina Etiquetadora

MECA: 1

INSTRU: 1

TIEMPO TOTAL (hr)

Cargill

ETIQUETADORA KRONES K-406-170

Coédigo: LUBLBLL6ME

AREA RRA A PO AO A PARADA
odigo a De pclo
Lubricar las guias de envases y los 6000000509 Aceit
L. celte
e!ememos de sujecion de I.as 801000319 sintético H1, Spray Alcohol, trapos. 00:40 S|
piezas de formato, parte superior Castrol OBEEN UF 3
de la maquina.
Lubricar el perfil de 610914 G ineral
A H i : rasa mineral
posicionamiento del eje articulado Engrasador, .
. s : EP2, Shell GADUS S2 - :
del tornillo sinfin, parte superior de 801000623 \',3220 Py 29 pincel, trapos. 00:20 SI
la maquina.
Lubricar las juntas universales del 610914 Grasa mineral £ d
eje articulado del tornillo sinfin, | 801000623 | EP2, Shell GADUSS2 | 2gr -ngrasador, 00:20| SI
. PO pincel, trapos.
parte superior de la maquina. V2202
Lubricar las cadenas del sistema 6000000509 Aceite Iubsri‘i';:r}l/te
de ajuste de alturas, parte inferior | 801000319 sintético H1, Spray lint . 00:30 S|
erna, pafio
de la mesa portaenvases. Castrol OBEEN UF 3 seco.
Lubricar el eje de accionamiento 6000000509 Aceit Spray
. . .. celte :
:jel tornillo sin _fm de la egtrlada_ de 801000319 sintético H1, Spray Iir:tg)rrr;(;am:ﬁo 00:30 S|
a maquina. ulverizar Castrol OBEEN UF 3 . P
moderadamente. seco.
Lubricar las  superficies de 6000000509 Aceite |ubSripcr:r)11te
deslizamiento del sistema de | 801000319 sintético H1, Spray i . 00:30 S|
L interna, pafo
camaras de la mesa portaenvases. Castrol OBEEN UF 3 seco.
CONTIROLL HS (K607165)
Lubricar el eje del cilindro de
. . . 852311 Grasa sintética, Engrasador .
transferencia por vacio. Pulverizar | 801000011 | 2 T o0y manual 02:00 | SI
moderadamente.
Lubricar el eje del alojamiento del
rodillo encolador, conjunto 0902515750 Grasa Engrasador
encolador de adhesivo | 801000624 | Bremer & Leguil Rivolta 9 00:20 | SI
. manual
termofusible. Engrasar hasta que F.L.G.GT-2
salga lubricante a través del tubo.

MANO DE OBRA

MECA: 1

TIEMPO TOTAL
(hr)

ETIQUETADORA KRONES K-406-170

Cédigo: LUBLBLL6ST

Cargill

A RIA
ARE A RR PO o PARAD
odigo Ma De pClO a
Lubricar las cadenas y husillos
del ajuste del conjunto de 222%20052%@“(:0 Spray lubricante,
etiquetado, debajo de la mesa 801000319 H1. Spray Castrol pincel, pano seco, 00:40 Sli
del conjunto. Pulverizar +_Spray alcohol.
OBEEN UF 3
moderadamente.
Lubrlcgr el final de los vastggos 6000000509 .
de guia y las roscas del ajuste Aceite  sintético Spray lubricante,
del conjunto de etiquetado, parte 801000319 H1. Spray Castrol pincel, pano seco, 00:40 S
inferior de la mesa del conjunto. OB’EEFI)\I L¥F 3 alcohol.
Pulverizar moderadamente.
Sustituir el engrasador 0903088789 Llave combinada
permanente de la parte superior 80100005 Casquillo Celerol | 2 UNI 17mm 00:30 Sli
del carrusel. LU 7602 125 ml )
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PO TOTA

ANO DE OBRA A
caf‘” ETIQUETADORA KRONES K-406-170 cédigo:
'g’ LUBLBLL6ST
A R|A AQ
Ay ™, A [=]=] P . AT
odigo a De pClO a 2
Lubricar los rodamientos de los Grasa mineral EP2, Grasera manual,
transportadores de la parte superior | 801000623 | Shell GADUS S2 | 2gr trapos y 01:00 | SI
de la maquina. V220 2 destornilladores.
. . . Aceite sintético H1 .
Lubricar los husillos del sistema de ' Spray lubricante,
. 801000319 | Spray Castrol . 00:30 | Sl
cémaras de la mesa porta envases. OBEEN UF 3 linterna, pano seco.
. . . Grasa mineral EP2, Grasera manual,
t;:’rﬂgzlr é‘;d:t?‘fggjos”pe”ores del | 801000623 |sShell GADUS S2| 2gr trapos y 01:00| SI
q ) V220 2 destornilladores.
HEYe
MANO DE OBRA MECA: 1
_ TOTAL (hr)
caf"‘” ETIQUETADORA KRONES K-406-170 Cédigo:
'y’ LUBLBLL61A
=) =\ A RIA RRA A PO _‘ : A
odigo a De pcio a AL
Sustituir el engrasador permanente Casquillo  Celerol Llave combinada .
de la parte superior del carrusel. 80100005 LU 7602 125 ml 2 UNI 17mm. 00:30 | Sl
Lubricar los rodamientos de los Grasa mineral EP2, Grasera manual,
transportadores de la parte superior | 801000623 | Shell GADUS S2 2gr trapos y 01:00 | SI
de la maquina. V220 2 destornilladores.
. . . Aceite sintético H1, .
Loprcar o etos e stemae | sowonasa | Spay " casd || Shwybreane | ooao)
P : OBEEN UF 3 P :
Lubricar rodamientos superiores del 801000623 Srr\aefla n(;ﬁgrSISEPSZZ, Gras;;gon;aynual, 01:00 | SI
carrusel de etiquetado. V220 2 destornilladores.
Lubricar las cadenas y husillos del R .
ajuste del conjunto de etiquetado, Aceite sintético H1, Spray lubricante, .
. ) 801000319 Spray Castrol pincel, pano seco, 00:40 | Sl
debajo de la mesa del conjunto. OBEEN UF 3 alcohol
Pulverizar moderadamente. )
Lubricar el final de los vastagos de
guiay las roscas del ajuste del Aceite sintético H1, Spray lubricante,
conjunto de etiquetado, parte 801000319 Spray Castrol pincel, pano seco, 00:40 | SI
inferior de la mesa del conjunto. OBEEN UF 3 alcohol.
Pulverizar moderadamente.

MANO DE OBRA MECA: 1

TIEMPO
TOTAL (hr)

Cargill

ETIQUETADORA KRONES K-406-170

orificio de control.

MANO DE OBRA

MECA: 1

aceite usado

TIEMPO

TOTAL (hr)

88

A\ R A
AREA RR PO oA
odigo De pPCIO a 2
Cambio de aceite de los engranajes . - Envase de
. . e Aceite sintético .
del accionamiento principal, parte Kluber seguridad, embudo,
inferior de la mesa de la maquina y 801000853 recipiente 04:.00 | SI
KLUEBERSYNTH
del carrusel. Hasta que salga por el UH1 6-220 contenedor de
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Cuadro 15 Planificacion Anual del Mantenimiento Preventivo de la Maquina Sopladora

CARGILL DE VENEZUELA S.R.L.

A w DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO
ca ’ll AREA: ENVASADO (7300)
PROGRAMA ANUAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Planta: VALENCIA
R Mantenimiento . Fecha de Periodo de o Mantenimiento | Fecha de Creacion:
Actividad: preventivo Planta: VALENCIA Creacion: Oct-17 ejecucion: 2018 Actividad: Preventivo Sec:l;rdeﬂe cjecucion:
2018
SOPLADORA KRONES
Serial: K-442-023
Ubicacién de activo: Envasado L6
SEMANA 1/2|3[4]1]2|3|4]1]|2|3[4]|1[2|3|4]1]|2(3]|4]1]|2|3|4]|1|2]|3[4]1|2|3|4|J1 ]2 |3 [4]1]|2|3]4]1]2|3|4]1]2]|3]|4
CODIGO DE
ACTIVIDAD JOB PLAN FRECUENCIA DE INTERVENCION
MAXIMO7
INSBOTL6SN

Inspeccion INSBOTLEME

INSBOTL61A

AJUSTE Y CALBOTL6SN
CALIBRACION

CALBOTL6ME

LUBBOTL6ME

LUBRICACION LUBBOTL6TR

LUBBOTL6ST

Leyenda

semanal [ Mensual [ Trimestral | EGNG Anual
Fuente: Lopez, . (2017).
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Cuadro 16 Inspeccion Semanal/Mensual de la Maquina Sopladora

G Vo, ’I SOPLADORA KRONES K-442-023 e
rg' INSBOTL6SN
CRITERIOS DE MAQUINA

TAREA COMPROBACION UEMPO PARADA

C_ompr_obar Ia}s conexiones, las juntas y los cierres del d!strlbU|dor Estanqueidad 00:30 S|

giratorio de aire de la rueda de soplado en la zona superior.

Inspeccionar visualmente la correa dentada del sistema de . . L

rotacion del husillo de la unidad de reenvio del médulo de Deterioro, desgaste, orientacion 00:30 SI

. y tensado.

calentamiento.

Comprolpar las conexiones y Io; conductos del sistema de Estanqueidad, nivel de llenado. 01:00 S|

lubricacion central en toda la maquina.

C_ompr_obar las conexiones, juntas y rodamientos del distribuidor Estanqueidad 01:00 S|

giratorio de agua de la rueda de soplado.

Comprobar las conexiones, mangueras, racores y tapones Estanqueidad, dafios 00:30 Sl

obtruradores de las estaciones de soplado.

Comprobar las dos mlta_ldes del molde de soplado y los fondos de Deterioro 01:00 Sl

los moldes de las estaciones de soplado.

Comprobar el estado de las pinzas, los ejes de rotacion y las Fijacion, deterioro y 01:00 Sl

unidades de control en las estrellas de transferencia. funcionamiento )

Comprobar las barreras de luz y los reflectores en todas las . . .

unidades de control de la maquina. Deterioro, suciedad 00:30 Sl

Comprobar el estado del pirémetro de la salida del médulo de L o .

calentamiento. Fijacion, dafios 00:30 SI

Comprobar la suciedad de los filtros del médulo de calentamiento. Suciedad, deterioro 01:00 SI

Comprobar el estado de los radiadores de infrarrojos de las cajas . . .

de calentamiento en el médulo de calentamiento. Deterioro, suciedad 00:30 Sl

MANO DE OBRA MECA: 1 _ TIEMPO TOTAL (hr)
ca/'" I SOPLADORA KRONES K-442-023 g
rg’ INSBOTL6ME
CRITERIOS DE MAQUINA

TAREA COMPROBACION HEMPO PARADA

Inspecm_qnar visualmente los conductos de Iubrlcamon de _Ia unién Estanqueidad, estado 01:00 S|

de rotacion sobre bolas de la rueda de soplado, zona inferior.

Comprobar las conexiones y los conductos del sistema neumatico : .

de la maquina estiradora-sopladora, sistema de recuperacién de Estanquil:joas(?a:gterloro, 01:00 SI

aire de soplado, secador de aire comprimido. P

Comprobar la facilidad en los movimientos, el desgaste el Facilidad en los movimientos

deterioro del carro de estirado y de los motores de las unidades desaaste. deterioro ’ 01:30 Sl

de estirado de las estaciones de soplado. 9 '

Comprobar el estado del resguardo elevable del carro para L .

cambio de moldes. Sujecion, desgaste 01:00 SlI

Comprobar la distancia de los perfiles portapotellas de la guia de . . ) .

envases del transportador asistido por aire. Distancia entre los perfiles 01:30 Sl

Comprobar el grado de desgaste de la tira de desgaste de la guia | Desgaste por uso, transporte no 01:00 S|

de envases en el trasportador asistido por aire. fiable en los envases ’

Compropar la tension y el grado de desge’aste del ajuste de altura Tension, grado de desgaste 01:00 S|

de la guia de envases del transportador aéreo.

MANO DE OBRA ‘ MECA: 1 TIEMPO TOTAL (hr)
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Continuacién del Cuadro 16

TAREA

SOPLADORA KRONES K-442-023

CRITERIOS DE

COMPROBACION

PARADA

MAQUINA

MANO DE OBRA MECA: 1

Inspeccionar wsulalme.nte I‘as ruedas motrices del codificador de la rueda Desgaste 01:00| SI
de soplado en el area inferior.

Comprobar la guarniciéon del freno de accionamiento y los discos de 01:00 | S|
frenos en los accionamientos. ’
Inspeccionar visualmente los conductos de lubricacién de la unién de . .
rotacion sobre bolas de la rueda de soplado, zona inferior. Estanqueidad, estado 00:30 | SI
Comprobar las conexiones y los conductos del sistema neumatico de la .

] . : L . Estanqueidad, .
maquina estiradora-sopladora, sistema de recuperaciéon de aire de deterioro. porosidad 00:30 | SI
soplado, secador de aire comprimido. P
Comprobar la facilidad en los movimientos, el desgaste el deterioro del Facilidad en los
carro de estirado y de los motores de las unidades de estirado de las movimientos, 01:00 | S|
estaciones de soplado. desgaste, deterioro
Comprobar el estado del resguardo elevable del carro para cambio de Sujecién, desgaste 01:00 | SI
moldes.

Comprobar la distancia de los perfiles portapotellas de la guia de envases Distancia entre los 01:00 | SI
del transportador asistido por aire. perfiles ’
Comprobar el grado de desgaste de la tira de desgaste de la guia de traazzg?tsetig(f)ira\glsg’en 01:00 | SI
envases en el trasportador asistido por aire. los envases

Comprobar la tensiéon y el grado de desgaste del ajuste de altura de la Tension, grado de 01:00 | S|
guia de envases del transportador aéreo. desgaste ’

TIEMPO TOTAL (hr)

cargill

SOPLADORA KRONES K-442-023

CRITERIOS DE
COMPROBACION

tIEMPO

MAQUINA
PARADA

MANO DE OBRA MECA: 1

91

Comprobar la estanqueidad de los servoaccionamientos en la rueda de )
sople?do, estrellas deiransferencia y médulo de calentamiento. Estanqueidad 01:00 | Sl
Inspeccionar visualmente los conductos de lubricacion de la unién de )
rote’:ci()n sobre bolas de la rueda de soplado, zona inferior. Estanqueidad, estado 00:30 S
Comprobar las conexiones y los conductos del sistema neuméatico de la Estanqueidad
maquina estiradora-sopladora, sistema de recuperaciéon de aire de deteri - 00:30 | Sl
. S eterioro, porosidad
soplado, secador de aire comprimido.
Comprobar la facilidad en los movimientos, el desgaste el deterioro del Facilidad en los
carro de estirado y de los motores de las unidades de estirado de las movimientos, 01:00| SI
estaciones de soplado. desgaste, deterioro
Comprobar el estado del resguardo elevable del carro para cambio de Sujeci6n, desgaste 00:30| S|
moldes.
Comprobar la distancia de los perfiles portapotellas de la guia de envases Distancia entre los 00:30| S|
del transportador asistido por aire. perfiles '
Comprobar el grado de desgaste de la tira de desgaste de la guia de traazzgo?tsetig?irazlsgén 01:00| SI
envases en el trasportador asistido por aire. I '
os envases
Comprobar la tension y el grado de desgaste del ajuste de altura de la guia Tension, grado de o1:00| SI
de envases del transportador aéreo. desgaste )
:jnspeccmnar wsuglmente !as ruedas motrices del codificador de la rueda Desgaste 01:00 S|
e soplado en el area inferior.
Comprobar la guarnicién del freno de accionamiento y los discos de frenos o1:00| SI
en los accionamientos. )

TIEMPO TOTAL (hr)




Continuacién del Cuadro 16

SOPLADORA KRONES K-442-023

MAQUINA
CRITERIOS DE tIEMPO

VAREE COMPROBACION PARADA

Inspeccionar visualmente los conductos de escape del

S . . Estanqueidad 01:00 | SI
distribuidor giratorio de agua de la rueda de soplado. i

Cqmp_robar el estado de las puertas de resguardo de la Estado, funcionamiento oroo| S|
maguina.

Comprobar el funcionamiento de las valvulas de
seguridad del panel neumaético y la unidad de filtrado Funciomaiento 01:00 | S
previo.

Comprobar visualmente el estado de las superficies de
intercambio de calor, dispositivos de seguridad, tuberias
y conexiones del refrigerador.

Inspeccionar visualmente los conductos de lubricacion
de la unién de rotacién sobre bolas de la rueda de| Estanqueidad, estado 01:00 | SlI
soplado, zona inferior.

Comprobar las conexiones y los conductos del sistema
neumatico de la maquina estiradora-sopladora, sistema | Estanqueidad, deterioro,

Estanqueidad, funcion,

estado 0100 Sl

. . . ; 01:00 | Sl

de recuperacién de aire de soplado, secador de aire porosidad
comprimido.
Comprobar la facilidad en los movimientos, el desgaste Facilidad en los
el deterioro del carro de estirado y de los motores de las | movimientos, desgaste, 01:00 | SlI
unidades de estirado de las estaciones de soplado. deteriora
Comprobar el estado del resguardo elevable del carro Sujecion, desgaste 01:00| S|
para cambio de moldes.
Co,mprobar la distancia de los perflles_, p_ortapotel_las de la Distancia entre los perfles 0200| S
guia de envases del transportador asistido por aire.
Comprobar el grado de desgaste de la tira de_dgsgaste Desgaste por uso,
de la guia de envases en el trasportador asistido por | transporte no fiable en los 01:00 | SI
aire. envases
Comprobar la ten§i6n y el grado de desgaste del qjuste Tension, grado de 01:00| SI
de altura de la guia de envases del transportador aéreo. desgaste
Inspeccionar visualmente las ruedas motrices del .

i . L . Desgaste 01:.00 | SI
codificador de la rueda de soplado en el area inferior.
Comprobar la guarnicién del freno de accionamiento y 01:00| SI

los discos de frenos en los accionamientos.

Comprobar la estanqueidad de los servoaccionamientos
en la rueda de soplado, estrellas de transferencia y Estanqueidad 02:00| Sl
modulo de calentamiento.

MANO DE OBRA MECA: 1 TIEMPO TOTAL (hr)

Fuente: Lépez, 1. (2017)

Cuadro 17 Ajuste y Calibracion
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SOPLADORA KRONES K-442-023

Cadigo:
CALBOTL6SN

cargill

MAQUINA

HERRAMIENTA tIEMPO PARADA

Calibrar las pinzas de transferencia de toda la maquina. Relog comparador

Purgar el agua de condensacion del filtro de alta presion en el

panel neumatico.

MANO DE OBRA MECA: 1

TIEMPO TOTAL (hr)

SOPLADORA KRONES K-442-023

MAQUINA
PARADA

HERRAMIENTA tIEMPO

TIEMPO TOTAL (hr)

Ajustar la distancia de los perfiles portaenvases de la guia

portaenvases del transportador asistido por aire.

MANO DE OBRA MECA: 1

Fuente: Lopez, 1. (2017)

Cuadro 18 Lubricacién de la Maquina Sopladora

V., TS SOPLADORA KRONES K-442-023
Carqgill
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MATERIAL HERRAMIENTA tIEMPO MAQUINA

Cédigo Max | Descripcién Cant PARADA

Lubricar los perfiles deslizantes

de las cuencas portamoldes o Spray

) . lubricante H1, .
varillas de estirado de las Kluber 01:.00 | Sl
estaciones de soplado. Pulverizar PARALIQ 91

moderadamente.
Lubricar con pistola de engrase el

sistema de guiado lineal de los
80100001 H1, Krones 3gr | Engrasador manual 01:.00 | Sl
soportes del fondo del molde de Celerol L 7005

las estaciones de soplado.
MANO DE OBRA ‘ MECA: 1 TIEMPO TOTAL (hr)

Gaﬁ” SOPLADORA KRONES K-442-023 Cédigo:

Grasa sintética

LUBBOTL6TR

MATERIAL MAQUINA
TAREA Cédigo Max Descripcién Cant HERRAMIENTA UEMPO PARADA
Lubricar con pistola de engrase S
los ejes pr?ncipales deg los 80100001 ﬁ;a? sintetica 3 E d | 00:30| S|
portamoldes en las estaciones de Ceier(r)(l)rlle75003 or ngrasador manua ’
soplado.
Lubricar con pincel los segmentos
de leva de los soportes del fondo Grasa sintética
del molde en las estaciones de 80100001 H1, Krones Pincel 00:30 | SI
soplado. Lubricar Celerol L 7003
moderadamente.
Lubricar con pincel las poleas de
los sitemas de enclavamiento del Grasa sintética
fondo del molde en las estaciones | 80100001 H1, Krones Pincel 01:00 | SI
de soplado. Lubricar Celerol L 7003
moderadamente.
Completar el nivel de grasa del
depésito  del sistema  de Grasa sintética
lubricacién central del panel | 80100001 | H1, Krones 01:.00 | Sl
neumatico. Llenar hasta la marca Celerol L 7003
de méximo.

Lubricar con pistola de engrase la
unidad de accionamiento del
cabezal del m'dulo de
calentamiento.

Lubricar con pistola de engrase la
unidad de inversion en la pieza
terminal del modulo de
calentamiento.
MANO DE OBRA |

Cargill

Grasa sintética
80100001 | H1, Krones 00:30 | Sl
Celerol L 7003

Grasa sintética
80100001 | H1, Krones 3gr 00:30 | Sl
Celerol L 7003

MECA: 1

TIEMPO TOTAL (hr)

SOPLADORA KRONES K-442-023

MATERIAL
Descripcién

MAQUINA

HERRAMIENTA tIEMPO PARADA

Coédigo Max | Cant

Lubricar con pistola de engrase el
sistema de guiado lineal de los
brazos giratorios de las estrellas
de transferencia.

MANO DE OBRA | MECA: 1

Fuente: Lépez, I. (2017)

Grasa sintética
H1, Krones Engrasador manual
Celerol L 7003

80100001

TIEMPO TOTAL (hr)
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Cuadro 19 Plan de Mantenimiento Preventivo de la Maquina Termoenfardado

Cargill

Plan de Mantenimiento

EQUIPO: Termoenfardadora
TAG: TF-7100, TF-7200 MARCA: OCME
CARGILL DE VENEZUELA S.R.L. MODELO: VEGA S40-V
DESCRIPCION: Termoenfardadora Linea 6
PLANTA VALENCIA AREA: Envasado Linea 6
FRECUENCIA
PARTE A LUBRICAR
RESPONSABLE ACCCION HERRAMIENTA LUBRICANTE CANTIDAD OBSERVACION
TERMOENFARDADORA
S M TR SE | A
Tornillos de regulacién Lubricar Engrasador Manual Venlicom AR EP Hastg que salga por el Complejo de litio
orificio de purga
” . . . Cubrir . .
Cremalleras de regulacion Lubricar Pincel Venlicom AR EP moderadamente Complejo de litio
Guias lineares cadenas de dedos Lubricar Engrasador Manual Venlicom AR EP Hastg que salga por el Complejo de litio
orificio de purga
Envase de seguridad,

Lubricador centralizado Lubricar Embudo, reupler]te Mobl_l SI—[C 639 Hasta el |_nd|cad0r de Sintético para altas
contenedor de aceite Sintetico nivel temperaturas
usado

Chumacera (10) Lubricar Engrasador Manual Venlicom AR EP Hasta que salga por el Complejo de litio
orificio de purga
Guia de ajuste de altura de Lubricar Engrasador Manual Venlicom AR EP Hastg que salga por el Complejo de litio
botellas orificio de purga
Cadenay pmongs del area de Lubricar Pincel Venlicom AR EP Cubrir Complejo de litio
cartén moderadamente
. . . . . Hasta que salga por el . .
Guia de ajuste del area de carton Lubricar Engrasador Manual Venlicom AR EP orificio de purga Complejo de litio
Envase de seguridad,
Tanque de la bpmba (Freno de Lubricar Embudo, reupler]te IP Autofluid FR Hasta el |_nd|cad0r de Sintetico para altas
bobinas) contenedor de aceite nivel temperaturas
usado
Envase de seguridad,
Cambio de Embudo,  recipiente | Gulf EP Lubricant | Hasta el indicador de
Motorreductor Sew (4) Aceite contenedor de aceite HD-MPT 220 nivel
usado
Motorreductor Spaggiari (5) Cambio de Envase de seguridad, | Gulf EP Lubricant | Hasta el indicador de
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Continuacién del Cuadro 19

| Usado

Plan de Mantenimiento

Cargill

EQUIPO: Termoenfardadora
TAG: TF-7100, TF-7200 MARCA: OCME
CARGILL DE VENEZUELA S.R.L. MODELO: VEGA S40-V
DESCRIPCION: Termoenfardadora Linea 6
PLANTA VALENCIA AREA: Envasado Linea 6
FRECUENCIA
PARTE A LUBRICAR
RESPONSABLE ACCCION HERRAMIENTA LUBRICANTE CANTIDAD OBSERVACION
Transportador Marca Ocme
D S M TR SE | A
Cadena (4) Lubricar Pincel Venlicom AR EP Cubrir moderadamente Complejo de litio
. . Hasta que salga por el . .
Motorreductor Sew (4) Lubricar Engrasador Manual Venlicom AR EP orificio de purga Complejo de litio
. . Hasta que salga por el . .
Chumaceras (7) Lubricar Engrasador Manual Venlicom AR EP orificio de purga Complejo de litio
Cadena (7) Lubricar Pincel Venlicom AR EP Cubrir Complejo de litio
moderadamente
. . Hasta que salga por el . .
Motorreductor Sew (3) Lubricar Engrasador Manual Venlicom AR EP orificio de purga Complejo de litio
. . Hasta que salga por el . .
Chumaceras (18) Lubricar Engrasador Manual Venlicom AR EP orificio de purga Complejo de litio
PARTE A LUBRICAR RESPONSABLE ACCCION HERRAMIENTA LUBRICANTE CANTIDAD FRECUENCIA
Transportador Marca CSD D S M TR SE | A
. . - Cubrir . .
Cadena Lubricar Pincel Venlicom AR EP moderadamente Complejo de litio
. . Hasta que salga por el . .
Motorreductor Everhard Bauer Lubricar Engrasador Manual Venlicom AR EP orificio de purga Complejo de litio
Envase de seguridad,
Sistema de lubricacion de aire Lubricar Embudo, reC|p|er]te Gulf Harmony AW | Hasta el |_nd|cador de
contenedor de aceite 32 nivel
usado

Fuente: Ldpez, 1. (2017)
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4.3.2 Estrategia N° 2: Disefiar un formato de registro para el adecuado control y

consumo de los materiales de empaques de los productos (Vatel y Casa).

En la empresa Cargill de Venezuela S.R.L., en este caso en especifico en la
linea de produccion N°6 de aceite comestible (Vatel y Casa), no se cuenta con un
formato de registro para el manejo, control y consumo de los materiales de empaques,

que le permita la disminucién de los consumos excesivos de la materia prima.

Objeto del Formato: En todo proceso productivo se debe cumplir que la
entrada de la cantidad de materia prima (Empaques) coincida con la salida de la
cantidad de producto terminado, por lo tanto el objeto de dicho formato a proponer en
dicho estudio, es con la finalidad de mantener los margen de desperdicio controlados,

los cuales por mas 6ptimo que se encuentre el proceso siempre existiran.

Responsable de Control de Consumo de los materiales de empaques de los
productos (Vatel y Casa): Mientras que el responsable de detectar las diferencias en
el formato propuesto en dicho estudio es el personal de Area de Almacén, quien sera
el primero en manifestar la alerta del consumo fuera de los estandares requeridos para
la produccién del dia, en el caso de que el Departamento de Produccidn solicite méas

material durante la jornada laboral.

Procedimiento para aplicacion de formato de registro para el adecuado
control y consumo de los materiales de empaques de los productos (Vatel y
Casa): El Supervisor de Produccion, es quien llenara el formato, es decir, talonario,
quien es el responsable de planificar la produccion requerida del dia, y solicitara la
materia prima bajo los estandares establecidos, este hara entregar del original a
almacén, quien verificard las cantidades solicitadas, y firmara la conformidad del

mismo, la otra copia quedara para el area de produccién. (Ver Figuras 18 y 19)
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Figura 18 Flujograma del procedimiento de aplicacién del formato
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Fuente: Lopez, I. (2017).

- 1
carg”’ CARGILL DE VENEZUELA, S.R.L.

(01) Namero de Batch: (02) Fecha:

(03) Orden de Produccion: (04) Nimero de Lote de Produccion :

(05) : (07) (08) CANTIDAD
item (&) DIEERIFEIE UM Solicitada Entregada

1 PREFORMA 21 GR ACEITE UN

2 ETIQUETA ACEITE VATEL SOYALILT GM

3 BANDEJAS CARTON CILINDRICAS 1 UN

4 TERMOENCOGIBLE 52CM ACEITE GM

5 LAMINAS SEPARADORAS 1147X931 UN

6 PEGA HOT MELT GM

7 TINTA CODIFICADORA IMAJE ACEIT CC

8 TAPAS BROLIO BLANCAS UN

9 FILM ENVOLVEDORA DE PALETAS GM

10 SOLVENTE CODIFICADORA IMAJE AC cC

11 FILTROS GAF 35 MICRONES UN

12 SOYA RBD KG

13 PEGA KRONES GR

(09) OBSERVACION :

(10) Elaborado Por: (11) Recibido Por: DIGITADO
(12) Entregado Por: (13) Digitado Por:
Copia almacén 001-2000 Copia Producciéon 001-2002

Figura 19 Modelo del formato de registro para el adecuado control y consumo de los
materiales de empaques de los productos (Vatel y Casa).
Fuente: Lépez, 1. (2017)
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© o N ©

10.
11.

12.

Instructivo de Llenado

Numero de Batch: Se indica el namero de control correspondiente del Batch.
Fecha: Coloque la fecha de entrega de los materiales.

Orden de la Produccion: Se indica el numero de la orden de produccion
requerida por el cliente.

Numero de Lote de la Produccion: Se indica el ndmero del lote
correspondiente a la produccién producida.

Item: Se indica la cantidad de los materiales de empaques requeridos para la
produccion a producir.

Descripcion: Se realiza la descripcion del material de empaque.

Cantidad Solicitada: Coloque la cantidad solicitada en el almacén.

Cantidad Entregada: Coloque la cantidad entregada al almacén.
Observacion: Escriba las observaciones que hay sobre el material de
empaque.

Elaborado por: Escriba el nombre quien solicita el material de empaque.
Recibido por: Registra la firma de la persona que recibe el material de
empaque.

Entregado por: Registra el nombre de la persona que ejecuto el despacho.

4.3.3 Estrategia N° 3: Disefiar plan estratégico para la formacion integral del
personal de la linea N° 6 para el control, manejo y consumo adecuado de los

empaques en el proceso de envasado.

Con dicha propuesta se plantea la planificacion de jornadas de capacitacion

para todo el personal de la linea de produccion N° 6 de aceite comestibles (Vatel y
Casa), de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L., constituida por 11 operadores, con
el fin de involucrar y ensefiar a todos la importancia e impactos que tiene la ejecucion

del control, manejo y consumo adecuado de los empaques en el proceso de envasado.
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Actividades a Desarrollar:

Evaluacion para capacitacion: identificar el area mas apta para
realizar el entrenamiento a través de herramientas de evaluacién que determinen
experiencia laboral, técnicas en manejo de grupos, comprensién de las diferentes

variantes gque envuelven el sistema productivo.

Capacitacion: planear jornadas de capacitacion por expertos
reconocidos o cursos que dicten temas importantes que mejoren o incentiven la
competitividad de las empleados, ayudandolos a identificar nuevas maneras de
realizar las cosas y mas comodo a la hora de presentarse algun rechazo de
material defectuoso en la linea. Ademas, de concientizar el personal sobre los
efectos negativos para el empresa del exceso de consumo de empaque en las

diferentes lineas de produccion.

Certificacion: otorgar a todo el personal que haya sido capacitado por
el entrenamiento con certificados reconocidos tanto internamente como

externamente por la empresa.

Contenido de las charlas:

Informacién General:

Definiciones.

Materiales Utilizados en la linea N°6.

Cantidades por paletas y bultos.

Proveedores.

Flujograma del empaque.
Especificaciones De Empaque:

Responsables de Gestion.

Procedimiento para actualizacion o emision.
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Especificaciones de empaques para la linea N° 6:
Medidas
Planos

Observaciones

Consumo

Manual De Procedimiento para el Proceso de Envasado.

Manual de Mantenimiento Preventivo de los Equipos en la Linea

N° 6

Cuadro 20 Capacitacion del personal de la linea de produccion N° 6

OBJETO

ESTRATEGIAS Y

DURACION

LUGAR Y
FACILITADOR

RESPONSABLE

La formacion de los
trabajadores para
un mejor
desenvolvimiento en
las labores que
realiza, en este caso
en especifico para el
control, manejo y
consumo adecuado
de los empaques en
el proceso de
envasado.

1. Planificacion
con los directivos
para la realizacion

de las charlas.
2. Exposicion.
3. Discusién.
4, Intervencién

del participante.

Once
participantes

(11)

La charla tendrd una
duracion de 4 horas
comprendidas  desde
las 12:00 pm hasta las
4:00 pm, exigiendo la
asistencia puntual de
los participantes que
componen la
estructura

organizacional de la
empresa.

TIEMPO

Instalaciones de la
empresa Cargill de
Venezuela S.R.L.

Supervisor de Planta

Jefe de Planta

Frecuencia: Mensual

El responsable del
cumplimiento del
taller de capacitacion

es el Jefe del
Departamento de
Produccién, ademas,

del Departamento de
RRHH de la
organizacion.

Auditorias:
Trimestral

Departamento de
RRHH

Fuente: Lopez, I. (2017)
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4.4. Fase 1V: Evaluar la relacion costo-beneficio del proyecto

La aplicacién de las estrategias para el control, manejo y consumo adecuado
de los empaques en el proceso de envasado de la linea de produccion N°6 de aceite
comestible en la empresa Cargill de Venezuela S.R.L, Planta Valencia, con la
finalidad de reducir los costos y mejorar la productividad dentro de la misma,

requiere de una serie de utilidades, las cuales son descritas a continuacion:
Factibilidad Operativa:

Al respecto, se puede decir que es totalmente factible operacionalmente; ya
que la empresa Cargill de Venezuela S.R.L, Planta Valencia, cuenta con el personal
necesario para la aplicacion de las nuevas modalidades de trabajo.

Factibilidad Material:

Con relacion a los costos materiales, se determina que el desarrollo del
proyecto se requiere de la actualizacién y compra del inventario de algunas piezas,
puesto que la empresa cuenta con un stock para la ejecucion inicial del plan de
mantenimiento  preventivo de los Equipos (Etiquetadora, Sopladora vy
Termoenfardado), por lo que se hara uso de recursos internos para la implementacion
de los mismos. Ademas, de los recursos de papeleria para el disefio del formato de
registro para el adecuado control y consumo de los materiales de empaques de los
productos (Vatel y Casa). Por ultimo, en lo que respecta al instructor y material de

apoyo para la formacion integral del personal de la linea N° 6

Factibilidad Econémica:

Para la factibilidad economica se calcula primeramente el costo total

resultante de todas las propuestas, el resultado se aprecia en los Cuadros 21 al.
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Cuadro 21 Costos del mantenimiento preventivo de los equipos en la linea de

produccion N° 6

Descripcion Cantidad Precio Unitario Total (Bs.)

Plan de
mantenimiento
preventivo de  los
Equipos (Etiquetadora,
Sopladora y
Termoenfardado).

03 8.930.000.00 26.790.000,00

Total 26.790.000,00

Nota: En cuanto al Plan de MTTO Preventivo el mismo fue estimado por el Jefe
de Mantenimiento en funcidn a su experiencia en la organizacion.

Cuadro 22 Costos de la elaboracion del formato de registro de manejo, control y

consumo de los materiales de empaques de los productos (Vatel y Casa)

Descripcion Cantidad Precio Unitario Total (Bs.)
Supervisor para la 01 35.000,00 35.000,00
elaboracion del
formato
Resma de Papel 01 120.000,00 120.000,00
Tinta Negra 01 153.000,00 153.000,00

Total 308.000,00

Cuadro 23 Costos del taller de capacitacion para el personal de la linea de

produccion N° 6

Personal Cantidad Bs/Hrs | Hrs Dias Costo total en Bs.
Supervisor para la 01 1.750,00 04 12 84.000,00
capacitacion
Operadores 11 1.000,00 04 12 528.000,00

Total 612.000,00
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Cuadro 24 Costos de los materiales de apoyo requeridos para la capacitacion

para el personal de la linea de produccion N° 6

Materiales Costo total Bs.
Articulos de oficina (Papeleria, boligrafos, lapices) 287.000.00
Material de apoyo (Carpetas y Marcadores) 184.000.00
Divulgacion en Cartelera Informativa 82.850.00
Total 553.850,00

Fuente: Lépez, 1. (2017)

Cuadro 25 Costos Total del Proyecto

Estrategias a Proponer Costo total Bs.
Estrategia N° 1 26.790.000,00
Estrategia N° 2 308.000,00
Estrategia N° 3 1.165.850.00
Total 28.263.850,00

Fuente: Lépez, 1. (2017)

Beneficios:

Por otro lado, la implementacion de la propuesta de trabajo permitié la
obtencion de beneficios tales como:

Mejor desempefio en las actividades a ejecutar por el personal que labora

dentro de la unidad operativa evaluada, es decir, linea de produccién N°6 de

aceite comestible en la empresa Cargill de Venezuela S.R.L, Planta Valencia,

debido a que todos los equipos se encontraran funcionando al 100%.

Mayor dominio del personal sobre las maquinas, asi como también, de los

métodos de trabajo, en este caso en especifico, para el control, manejo y
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consumo adecuado de los empaques, lo que trae consigo un aprovechamiento
significativo del producto y por ende la solucién méas proxima a los problemas
presentados, disminuyendo considerablemente los costos por consumo por
encima del estandar mensual en empaques 0.357 Kg (Aceite Vatel) y 0,452
Kg (Aceite Casa).

Mejoramiento de la calidad y ambiente laboral, aumento del desempefio
laboral, mayor aprovechamiento del tiempo, mejor despliegue de trabajo
dentro del éarea, y para finalizar, un acoplamiento ideal entre el productor,

fabricante y consumidor.

Utilidad Asociados a la Propuesta

Al respecto, se tiene que la pérdida promedio anual monetaria para la empresa
objeto de estudio es de Bs. 725.604.495,50 por aumenté en los consumos de los
empaques en la linea N° 6 de aceite comestible en presentacion de 1 litro.

Tiempo de Retorno de Inversion (TRI)

Para este indicador se considera el costo total de la propuesta, representada por el
costo total de inversion requerida para desarrollar de las mejoras divide entre los
ahorros totales mensuales estimado de las alternativas de solucion. En este sentido se
tiene que:

Datos:

Inversion = 28.263.850,00 Bs.

Utilidad = 725.604.495,50 Bs. / 7 meses (Enero a Agosto 2017)
Utilidad = 120.934.082,58 Bs/mes

TRI =Inversion (Bs.) =_ 28.263.850,00 Bs. = 0.233 Mes
Utilidad (Bs./mes) 120.934.082,58Bs./mes
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R (B/C) = Beneficios/ Costos

Beneficio/Costo = Bs. 120.934.082,58 / Bs.28.263.850, 00 = 4,27

Lo que hace que la propuesta sea viable. Con relacion al estudio de factibilidad
econdémica se tiene que: B/C > 1, se acepta el proyecto con la aplicaciéon de este
indicador, entonces se tiene que: 4,27 > 1. Desde el punto de vista critico, se puede
decir que la aplicacion de los cambios propuestos para la disminucion de los consumo
de empaques en el producto de aceite vatel de 298.03% y para el aceite casa de
735.84% por encima del establecido, es totalmente viable; debido a que la
implantacion de la misma requiere de una inversion minima que en comparacion con
las pérdidas puede ser cubierta en un periodo no mayor de 0.233 mes = 5 dias,
trayendo consigo, una serie de beneficios que aumentan la proyeccion productiva de
la organizacién desde el punto de vista de mejora en el desarrollo de operaciones y el

ambiente laboral.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones:

En definicidn, la situacién pais ha ocasionado que el tema con respecto a los
empaques sea de suma importancia para la organizacion Cargill de Venezuela S.R.L,
Planta Valencia, puesto que la materia prima para algunos proveedores de empaques
es importada, lo que significa que se debe garantizar el consumo adecuado para evitar
pérdidas monetarias significativas. Por lo que contar con descontroles en su uso €s
causantes de preocupacion para la gerencia de la empresa, afectan de igual manera a
la efectividad y eficiencia del proceso de envasado para el cumplimiento cabal de las
metas diarias fijadas, en consecuencia, el desarrollo de este proyecto de investigacion
basado dentro de este enfoque problematico permitié concluir:

La calidad de los procesos de trabajo se obtiene a traveés del analisis

sistematico de cada actividad desarrollada, pudiendo asi finiquitar controles

estratégicos que permitan el aprovechamiento de la mano de obra, materiales,
materia prima e insumos, a través de la coordinacion, planificacion y control
de las diversas actividades, por lo tanto la puesta en marcha de la propuesta
planteada, sirvié de ejemplo para la continuidad correcta de la linea de
produccion N° 6 de aceite comestible en la empresa Cargill de Venezuela

S.R.L, Planta Valencia.

La aplicacion de planes de mantenimiento preventivos a los equipos de la

linea de envasado N° 6 de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L., entre los

que se destacan con mayor registro de paradas no planificadas:

Termoenfardado, Etiquetadora y Sopladora, mejorara el consumo, control y

manejo de los materiales de empaques, a través del apoyo de técnicas de

Manufactura Esbelta, donde se encuentra el Mantenimiento Productivo Total
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(TPM), para maximizar la disponibilidad del equipo, evitando las fallas
inesperadas; conservar la maquina n condiciones Optimas de operacion.

El personal de la linea de envasado N° 6 de la empresa Cargill de Venezuela
S.R.L., contaré con el formato propuesto en dicho estudio, para el registro de
manejo, control y consumo de los materiales de empaques de los productos
(Vatel y Casa), el cual permita la disminucion de los consumos excesivos de
la materia prima.

Por dltimo, se determind un ambiente de trabajo favorable que permite el
desempefio correcto de procesos sin ningun factor que determine presion,
disminuyendo la sobrecarga de actividades; supervision efectiva de las
actividades desarrolladas en el proceso de envasado, que aumentara la
eficiencia de la linea, con una produccion mas fluida al disminuir los retrasos,
aumentar la productividad, aprovechando mejor los recursos de produccién y
mejorar en el flujo del material en los procesos.

Finalmente, las estrategias para el control, manejo y consumo adecuado de los
empaques en el proceso de envasado de la linea de produccion N°6 de aceite
comestible en la empresa Cargill de Venezuela S.R.L, Planta Valencia, son
factibles, ya que se garantiza la rentabilidad de las mismas y la inversion se
recupera en aproximadamente cinco (05) dias.

En la actualidad, las empresas se ven inmersa en un ambiente competitivo que
las obliga a operar bajo un esquema de alta productividad a través de la
reduccion de sus costos y del ahorro de sus recursos. Por otra parte se
preocupan en mejorar sus procesos, asi como la calidad del ambiente de
trabajo que ofrecen a sus trabajadores. Todo esto con el fin de lograr mayor
productividad y mayor eficiencia a un menor costo, ser rentables y asegurar en
el mercado una base solida de clientes, como es el caso de la empresa Cargill

de Venezuela S.R.L, Planta Valencia.
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Recomendaciones:

Poner en funcionamiento la propuesta desarrollada, ya que como se indica,
ofrece mejoras continuas en el envasado de productos, ayudando el procesamiento de
actividades y el equilibro internos entre el recurso humano, la empresa y el cliente; ya
que se mejoran las fallas no explicitas directamente en la solucion, debido a que son
causan derivadas de sucesos mayores como falta de mantenimiento preventivo, otra
causa como uso inadecuado del material de empaque (Tapas, Etiquetas, Botellas y
Film Strech) tanto para la produccion del aceite vatel y casa, entre otros.

Por otra parte, es importante generar estudios sobre las diferentes areas de la
empresa con la finalidad de proveer nuevas estructuras de trabajo y capacitacion, para
asi optar por un manejo global y eficiente de actividades industriales.

Mejorar las condiciones del area de produccion, con la aplicacién de un
sistema de administracion visual, para promover el orden y limpieza en su sitio de
trabajo.

Hacer cumplir con el Manual de Normas y Procedimientos establecido por la
organizacion. Ademas, de realizar la debida actualizacion de la estandarizacion en las
actividades de envasado.

Realizar evaluaciones periddicas a la propuesta para determinar si él proceso

esta funcionando eficientemente.
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