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RESUMEN

El presente proyecto de Trabajo de Grado tuvo como objetivo general
disefiar un modelo de gestion del conocimiento técnico para la linea de envasado
de salsa de tomate Pampero en la planta Salsas y Untables de Alimentos Polar,
con el fin de adiestrar al personal, y por ende, mejorar el conocimiento de los
mismos mediante la aplicacién de instrucciones de trabajo y técnicas de
ingenieria industrial, considerando las fallas que se detectan en la linea de
envasado de salsa de tomate, lo que genera retrasos e impide el cumplimiento
de la produccion requerida; para lo cual se definio un estudio tipo proyecto
factible de naturaleza descriptiva, apoyada en una investigacion de campo, asi
como la definicidn de cuatro fases metodoldgicas, en las cuales se diagnostico
la situacion actual en la linea de envasado de salsa de tomate mediante la técnica
de la observacion directa, se analizaron las causas de los problemas existentes
en los métodos de trabajo a través de una entrevista no estructurada, se disefio
el modelo de gestidn del conocimiento técnico a través de las instrucciones de
trabajo para cada uno de los puestos de trabajo y asi garantizar un mejor
desempeiio en el proceso de envasado con relacion a las necesidades de la
empresa, y se elabord un analisis de beneficio-costo como resultado de la
propuesta realizada, con el interés de reducir los esfuerzos que en esta area se
realizan para proteger a la empresa contra los costos adicionales en los que
puede incurrir.

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

La planta Salsas y Untables de Alimentos Polar, tiene como una de sus
metas satisfacer a sus clientes y consumidores con excelencia, ofreciendo
innovacion y mejora continua en la calidad e inocuidad de sus productos. Sin
embargo, en la actualidad, se evidencian problemas en la linea de envasado que
generan retrasos y paradas no planificadas de la linea, que afectan el
cumplimiento de la produccion requerida; es por ello que se hace necesario
disefiar un modelo de gestidn del conocimiento técnico a través de instrucciones
de trabajo para cada puesto del area, que ayuden a adiestrar y estabilizar el
proceso de envasado de la salsa de tomate Pampero, asi como el uso adecuado
de los recursos y de las condiciones en las que los operarios deben trabajar, para
asi garantizar un ambiente de trabajo agradable y desempefio adecuado a las
lineas de produccion.

Debido a lo anteriormente descrito, se desarrollé una investigacién de los
puestos de trabajo que se encuentran en la linea de envasado de la empresa objeto
de estudio, para cumplir con el objetivo de disefiar un modelo de gestién del
conocimiento para corregir el desempefio de los trabajadores y mejorar los
indicadores de procesos en la linea de envasado de salsa de tomate Pampero de
la planta Salsas y Untables de Alimentos Polar, mediante la aplicacion de
técnicas de ingenieria industrial. Por tal motivo, se realizé un analisis profundo
de la situacién actual de los procesos asociados a la linea de envasado en la
empresa, para identificar las causas de la problematica planteada en los puestos
de trabajo, segun los aspectos y parametros que se deben considerar en relacién
a la gestion de la linea de envasado. Para ello, se diagnosticd la situacion actual
tanto en los puestos de trabajo como en el conocimiento técnico que tienen los
trabajadores para identificar los procedimientos que se llevan a cabo, hasta

determinar las causas de los problemas existentes en los puestos, y



disefiar un modelo de gestion del conocimiento técnico mediante instrucciones
de trabajo supervisadas por los departamentos de produccion, calidad y
mantenimiento de la planta, que contribuyan al mejoramiento de la problematica.

Para cumplir a cabalidad con las formalidades establecidas por la
institucion para la presentaciéon de este proyecto, el mismo esta formado por
cuatro capitulos, los cuales son los siguientes:

En el Capitulo I: se describi6 el Planteamiento del Problema, las interrogantes
de los investigadores, 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.

Seguidamente, se presento el Capitulo 11: donde se desarroll6 el marco tedrico,
se describieron todos los hallazgos documentales y bibliograficos que guardan relacion
directa con la tematica; es asi como también se presentaron los antecedentes de la
investigacion y las bases teoricas, permitiendo estas ultimas, el entendimiento tedrico
de todo lo relacionado con el control interno y proporcionaron los datos necesarios
para la elaboracion de la propuesta.

Posteriormente, en el Capitulo I11: se hizo referencia al marco metodolégico,
donde se definid el tipo de investigacion, la poblacion, la muestra, las técnicas e
instrumentos de recoleccion de datos y las técnicas e instrumentos de recoleccion de
datos.

Por Gltimo, el Capitulo 1V: es donde se presentaron los resultados obtenidos de
las estrategias aplicadas. Es en este capitulo se desarrollé todo lo referente a que se
hizo, como se hizo y que obtuvimos. Los resultados se desarrollaron en cuatro fases,
en donde la ultima de estas fases se baso en explicar la relacion costo — beneficio de

este trabajo de investigacion y donde se evalud la el impacto del mismo.



CAPITULO |
EL PROBLEMA

1.1. Planteamiento del Problema.
A nivel mundial existen todo tipo de empresas que buscan satisfacer las

necesidades de los consumidores mediante sus productos o servicios, pero
muchas veces estos consumidores se encuentran inconformes, ya sea por la
calidad del producto o la mala prestacion del servicio. Esta falencia en la calidad
del producto y/o servicio, se debe a que gran parte de las empresas no cuentan
con un modelo de gestion de conocimientos Optimo y eficiente que permita
desarrollar sus actividades, y preservar los conocimientos.

Las compafias deben valerse de las nuevas herramientas gerenciales
aplicadas al mundo de los negocios, que ponen énfasis en el aprendizaje
organizacional y fortalecimiento de su capital humano como elemento principal
para su correcto funcionamiento. Sin embargo, la realidad en muchas empresas
es la ineficiencia de sus estrategias aplicadas por parte de los lideres para evitar
la falta de conocimientos en los puestos de trabajo y promover un desempefio
Optimo en su personal para generar cambios positivos tanto en la produccion,
como en el clima laboral de la organizacion.

En una investigacion sobre el tema Bastardo, F., (2010), afirmé que:

“la gestion en el ambito empresarial se define como el conjunto

de actividades que repercuten en los resultados de la organizacion,

Y para esto es necesario un proceso de control y administracién

que permita optimizar recursos, costos y esfuerzos, con la

integracion de todos los conceptos cuya gestion tiene aspectos y

requisitos comunes. El objetivo no es otro que evitar duplicidades,

optimizar recursos y simplificar al maximo la gestion” (P.3).



Por ende, el contar con modelo de gestidén poco eficiente y con poco
conocimiento en los puestos de trabajo por parte de los trabajadores, suele
generar mas problemas que soluciones.

La dindmica y complejidad que caracteriza el entorno gerencial de las
empresas en Venezuela en la actualidad es influenciada por la presencia de la
crisis financiera del pais, la competitividad y los pocos avances tecnologicos
del mismo, lo cual ha llevado a agudizar las contradicciones existentes como la
disminucion de la productividad, eficiencia y mejoras en sus procesos. Por
consecuencia, se han elevado los retos a los cuales tienen que enfrentarse las
empresas que aun existen en el pais. Al respecto, Mora, C. en la Revista
Venezolana de Gerencia v.13 n.11 Maracaibo mar. (2008), comenta en un
escrito sobre el tema sefialando lo siguiente:

“El requerimiento de hacer cada dia mas competitivas a las
organizaciones, lleva a trazarse nuevas estrategias a los
individuos que dirigen el destino de las mismas, mas aln
cuando se trata de gerenciar empresas. Esto genera una
continua busqueda de nuevas directrices y
perfeccionamiento de las competencias, que permitan
disminuir el impacto de los factores sociales, econémicos,
politicos y tecnologicos”.

Esta situacion ha generado a las compafiias la realizacion e incorporacion
de mejoras y transformaciones en la forma de dirigir y gestionar las empresas,
para garantizar el logro de los objetivos para los que fueron creadas. De esta
manera, el actual escenario de la crisis exige una mayor capacidad de respuesta
e inteligencia por parte de todas las organizaciones participantes en el mercado
venezolano rigiéndose en normativas que las obligan a ofrecer un producto de
calidad, con elevado aporte de innovacion, proactividad y efectividad en el

desempefio de su recurso humano.



En este caso, el objeto de estudio es el problema que radica en Empresas
Polar, especificamente en la planta Salsas y Untables fabricante de Mayonesa
Mavesa, Margarina Mavesa, Queso fundido Rikesa, Oleinas Cheff y Salsas de
Tomate Pampero, ubicada en Valencia, estado Carabobo. Donde a través de
observaciones y conversaciones con la gerencia de planta se evidenciaron
deficiencias en los puestos de trabajo, hecho que conlleva a que los trabajadores
sin el conocimiento debido, operen los equipos. Lo que influye directamente en
la productividad, e indicadores como él (ATYC) “a tiempo y completo”.

Cabe sefialar que el ATYC se conoce como la relacién entre la cantidad de
productos terminados con produccion conforme mayor o igual al plan de
produccion, y el total de productos planificados para determinado dia. Permite
manejar cifras sobre el grado de cumplimiento por parte de la planta a las
necesidades de la cadena de distribucion y ventas.

En el grafico 1 se puede observar la productividad con respecto a los meses

de los ultimos 2 afos.
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Grafico 1: Medicion del ATYC en los ultimos 2 afos.
Fuente: Salsas y Untables (2017).
Tras analizar el grafico, se concluye que, desde octubre hasta diciembre

del 2015, se cumplio y se superd la meta de produccion. A partir de diciembre
del mismo afio, se tuvo una parada por 8 meses debido a la falta de materia

prima.



Pero a partir de agosto del 2016, se retomo la produccion teniendo caidas
y fallas en la linea, incumpliendo con el plan de produccién y demostrando de
esta forma, que es de primera necesidad el correcto adiestramiento en los
puestos de trabajo.

Por otro lado, segun un censo realizado en Empresas Polar, en el mes de
agosto del 2015, 30.711 trabajadores figuraban en su némina. Mientras que, en
julio del 2017, figuran 22.315 trabajadores. Lo que deja como resultado la
reduccion de 8.396 trabajadores, representando esto un 27% del 100% total de
empleados en un periodo de tan solo 23 meses. Traduciéndose esto en cifras
verdaderamente impactantes y, por consiguiente, negativas para una
organizacion tan importante en el pais.

En una de sus 28 plantas, precisamente en la planta Salsas y Untables de
Alimentos Polar, la némina de trabajadores para el afio 2015 era de 1200
personas, mientras que para el 2017, es de 945 trabajadores. Esto representa una
disminucion del 21,25% de su personal en el mismo periodo de 2 afios.

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

Con dichas instrucciones se adiestrard al personal (operarios Yy
supervisores), quedando todo documentado para facilitar el trabajo, y, de seguir
la fuga de talento, ya se podran instruir con la informacion levantada, reduciendo
asi los costos y tiempos que el adiestramiento conlleva.

Por tal motivo, el reto se basa en proponer un modelo de gestion eficiente
y fortalecer las deficiencias que se generan en los puestos de trabajo por el
personal con poca experiencia, quienes deben aprender en poco tiempo préacticas
y procedimientos que venian siendo aplicados por personal con afos de practica.
Este fortalecimiento puede solucionar problemas de rendimientos econémicos y

abrir una ventana para la implantacién adecuada de un disefio de modelo de



gestion del conocimiento técnico para la linea de envasado de salsa de tomate
Pampero.
1.2 Formulacion del problema

¢Como disefiar un modelo de gestion del conocimiento técnico para
mejorar el desempefio de los trabajadores en la linea de envasado de salsa de
tomate Pampero en la planta Salsas y Untables de alimentos Polar?
1.3 Objetivos de la investigacién
1.3.1 Objetivo General

Disefiar un modelo de gestion del conocimiento técnico para la linea de
envasado de salsa de tomate Pampero en la planta Salsas y Untables de
Alimentos Polar, con el fin de mejorar el desempefio de los trabajadores.
1.3.2 Objetivos Especificos

1.Diagnosticar la situacion actual que permita la deteccidn de las variables
que afectan a la linea de envasado de salsa de tomate Pampero a través de
técnicas de recoleccion de datos en la planta Salsas y Untables de Alimentos
Polar.

2.Analizar las causas por las cuales se debe disefiar un modelo de gestion
del conocimiento técnico en la linea de envasado de salsa de tomate Pampero
en la planta Salsas y Untables de Alimentos Polar.

3.Elaborar el modelo de gestion del conocimiento técnico para la
certificacién del personal en el puesto de trabajo validada con el personal de
operaciones, calidad y seguridad en la linea de envasado de salsa de tomate
Pampero de la planta Salsas y Untables de Alimentos Polar.

4.Evaluar economicamente a través de la razon beneficio-costo la
propuesta disefiada en la linea de envasado de salsa de tomate Pampero de la
planta Salsas y Untables de Alimentos Polar.



1.4 Justificacion de la investigacion

La planta Salsas y Untables de Alimentos Polar, como la mayoria de
empresas en el pais, no se escapa de problemas de diferentes indoles que se
interponen en sus actividades. Problemas en los cuales se puede destacar el poco
conocimiento que tienen sus trabajadores sobre los puestos de trabajo ya sea por
alta rotacion del personal o por la poca experiencia que tienen, lo cual afecta el
mantener la produccion con altos estdndares de calidad, por lo que es necesario
disefiar un modelo de gestion del conocimiento técnico para los puestos de
trabajo que ofrezca y fortalezca las herramientas necesarias para cumplir con
los objetivos de la empresa.

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

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

Autores como Roberto Hernandez Sampieri (2003), explican que la
teoria tiene distintas funciones: prevenir errores, orientar la realizacion del
estudio, ampliar el horizonte del estudio, documentar la necesidad de realizar el
estudio, producir nuevo conocimiento, proveer de un marco de referencia y

explicar la realidad.



Mientras que, en el punto de vista practico, con la implementacion de las
instrucciones, se pudo determinar cuales son las debilidades dentro de las
actividades que abarcan las operaciones productivas en la industria, asi como
un plan de acciones correctivas y/o preventivas para la mitigacion de fallas que
atenten a la calidad del producto final lo que contribuye ademas al constante
mejoramiento que potencie la eficiencia del proceso.

En empresas Polar, tener una gestion de conocimientos amplia que permita
atacar las cifras de altos indices de rotacion y de fuga de talento es vital, para
mantener el bienestar laboral y la produccion objetivo en la organizacion.

Pero no solo debe bastar con disminuirlas, ya que también deben
mantenerse estables en el tiempo. Por ende, es una investigacion y una propuesta
tan necesaria como tangible en Empresas Polar.

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

La vision 2020 de Empresas Polar tiene como objetivo disefiar estrategias
sostenibles para preservar y transferir el conocimiento técnico requerido en la
organizacion, a través de la implantacion de un sistema integral de desarrollo
centrado en los puestos de trabajo, a fin de contribuir con la excelencia
operacional y la continuidad operativa. La visién tiene como mandamientos:

No se vale el minimo esfuerzo, hay que gestionar de manera excelente
nuestras operaciones.

Nuestro objetivo es alcanzar la excelencia operativa y para eso cada
quien tiene que cumplir con la parte que le es asignada.

Si nos enfocamos en lo que debemos hacer, lograremos la preferencia de

clientes y consumidores.



1.5 Alcance

La investigacion se efectu6 a la linea de envasado de salsa de tomate
Pampero y a su respectivo personal, perteneciente a la planta Salsas y Untables
de Alimentos Polar, ubicada en la Zona Industrial norte 2, avenida Luis Ernesto
Branger, Valencia estado Carabobo.
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CAPITULO 11
MARCO REFERENCIAL CONCEPTUAL
2.1. Antecedentes.

Diversos factores econdmicos y politicos de estos ultimos afios han
condicionado en cierto modo, a las empresas en cuanto a la toma de decisiones
que permitan prolongar la disponibilidad de los recursos a lo largo de esta
inevitable crisis. En tal sentido, cada empresa ha preparado planes estratégicos
para cada area que las conforman.

Estos planes se desarrollan con el objetivo de optimizar los diferentes
procesos productivos con la finalidad de obtener una mayor eficiencia de los
equipos y sistemas, asi como también obtener un aumento en la capacidad
productiva, la confiabilidad de los procesos y el desarrollo de los conocimientos
de todas las personas que conforman dichos planes.

Para iniciar el disefio de una gestion de conocimientos, es conveniente
emplear diferentes conceptos y teorias, profundizando en aquellos términos y
definiciones, asociadas al area de investigacion, trabajos desarrollados
previamente que guarden relacion con el enfoque presentado, ya que los mismos
sirvieron de soporte y referencia para el desarrollo de esta investigacion y asi
tener un punto de inicio para el problema planteado. Los trabajos de
investigacion que se presentan a continuacion, se usaron de referencia para este
proyecto:

En el trabajo de grado “Gestiéon y Medicion del Conocimiento en
Organizaciones Publicas” realizado por Pérez, H. (2016), para optar por el
titulo de Maestria en Administracion de la Universidad de Guanajuato,
desarrollé como objetivo principal analizar y describir los factores previos que
favorecen las practicas de gestion del conocimiento en las organizaciones

publicas, concluyendo que la gestion del conocimiento es un componente



estratégico que permite el desarrollo, crecimiento y mejora continua de las
organizaciones del sector publico. Al estudiar de manera critica y exhaustiva los
factores que caracterizan a la gestion del conocimiento, las estrategias que
favorecen su desarrollo y, finalmente, proponer indicadores que permitan su
evaluacidn, de cara a la mejora continua y sistematica de este tipo de practicas
en las organizaciones. Al mismo tiempo, se atiende a la falta de un analisis
profundo sobre cudles son los factores que hacen posible la gestion del
conocimiento y cuales favorecen su éxito en las organizaciones publicas.

Ademas, se identifica como problema la ausencia de criterios para medir y
evaluar la gestion del conocimiento, desde una perspectiva distinta a la
perspectiva empresarial. La contribucion de la presente tesis es que aporta
elementos valiosos para entender la importancia de lo que es un disefio de
modelo de gestidn del conocimiento técnico para lograr el rendimiento 6ptimo
de todas las personas que componen la linea de envasado de salsa de tomate
Pampero en la planta de Salsas y Untables, manteniendo siempre la busqueda
del crecimiento, desarrollo y mejora continua de forma exponencial y de esta
manera, concretar los objetivos planteados. Este trabajo resultara de vital
importancia, ya que sirvié como base a la hora de definir la metodologia para la
concesion de los objetivos planteados.

Por otro lado, Mojica, J., Pifia V., Gonzalez O., Rodriguez R. (2015), en
el proyecto “Elaboracion de instrucciones de trabajo y ayudas visuales, en el
proceso de Pespunte de la bota de linea Roper, en la empresa de calzado
botas Don Vito S.A”, presentado ante el Instituto Politécnico Nacional de
Guanajuato, en el seminario de titulacién enfocado a la calidad en la mejora
continua, plantean como solucion el desarrollo de documentacion controlada
mediante instrucciones de trabajo para cada operacion a realizar en el proceso
de pespunte de la bota de linea Roper, esperando como resultado la disminucion
de retrabajos del proceso y una produccién mas elevada. EI tema permite la

contribucion de aportar que en Salsas y Untables es de vital importancia contar
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con detalladas instrucciones de trabajo para el mejoramiento del desempefio de
sus empleados, debido a que las instrucciones, describen de manera clara y
precisa la manera correcta de realizar cada operacion en cada puesto de trabajo
y de esta forma aumentar la productividad de la empresa. Las instrucciones de
trabajo no deben verse como un gasto mas de la empresa, sino como un beneficio
a corto plazo ya que es una formula que responde a las necesidades de la planta
para desarrollar sus recursos y mejorar la calidad en el desempefio laboral en
general.

Mientras que, Jiménez, J. (2014), autor del trabajo de investigacidn:
“Propuesta de un sistema estratégico de desarrollo integral para gerentes
regionales de ventas de las empresas farmacéuticas de los estados Aragua y
Carabobo” para optar al titulo de Magister en Administracién de Empresas
Mencién Gerencia de la Universidad de Carabobo (UC), tuvo como objetivo
general, proponer un sistema estratégico de desarrollo integral para gerentes
regionales de ventas de las empresas farmacéuticas de los estados Aragua y
Carabobo, considerando la problemética presentada en el sector comercial
estudiado, en la que se detecta que la mayoria de estas empresas farmacéuticas
no cuentan con una planificacion estratégica orientada a la formacién de sus
lideres, ademéas de que estos gerentes no cuentan con las herramientas para el
manejo 6ptimo del equipo de trabajo y los recursos, utilizando para ello una
propuesta factible apoyada en una investigacion de campo, asi como la
aplicacion de dos instrumentos de recoleccion de datos, los cuales fueron la
entrevista estructurada y el cuestionario realizado a una muestra de treinta y siete
(37) personas, lo que permitié diagnosticar la situacion actual en la gestion de
programas de formacién gerencial, para luego identificar la percepcién que el
personal adscrito a la gerencia de ventas tiene sobre la formacion gerencial y
con ello disefiar un sistema estratégico de desarrollo integral. El estudio
concluyd que los principales problemas en la gerencia de ventas estaban

asociados con la comunicacion efectiva y el liderazgo. Para mejorar esta
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situacion, se definié un modelo de formacion gerencial que consta de cuatro
etapas: identificacion de las competencias, descripcién de las competencias,
fases de aplicacion del modelo y desarrollo del plan de accion, con el propoésito
que los lideres de la organizacion adquieran herramientas de conocimiento que
les permita desarrollar un estilo de liderazgo participativo que contribuya al
crecimiento de los empleados. El aporte de este trabajo de investigacion, es que
al igual que Salsas y Untables de Alimentos Polar, propone el uso de estrategias
para mejorar la calidad del recurso humano al igual que la de sus productos,
basadndose esta Gltima en la elaboracion y por consecuente utilizacion, de las
instrucciones de trabajo a fin de optimizar el desempefio laboral de sus
trabajadores de la linea de envasado de salsa de tomate Pampero.

Sanchez, R. (2013), quien realiz6 el informe titulado: “Plan estratégico
para medir la eficacia del adiestramiento del personal en la empresa
ALCAVE VENEZUELA, C.C.A.”, para optar por el titulo de Licenciado en
Relaciones Industriales de la Universidad José Antonio Paez (UJAP),
apoyado en el instrumento de recoleccién de datos tipo cuestionario, estuvo
enmarcada bajo la modalidad de observacion directa y proyecto factible, con
disefio de campo. Tuvo como objetivo principal proponer un plan estratégico que
permita la medicidn de la eficacia del adiestramiento del personal, en la empresa
ALCAVE VENEZUELA, C.C.A, En este trabajo el autor concluy6 que la
implementacion de programas de adiestramiento se constituye como un factor
determinante en el mejoramiento de los niveles de productividad. Lo que deja
estrechamente ligado la contribucion de este informe ya que en Salsas y Untables
de Alimentos Polar, se busca poner en practica un conjunto de estrategias que
favorezcan el desenvolvimiento laboral de los trabajadores a través del
suministro de herramientas; como las instrucciones de trabajo, que faciliten la
realizacion de actividades, mediante el desarrollo intensivo y continuo de
habilidades y aptitudes para el logro de los objetivos establecidos y alcanzar le

eficiencia organizacional.
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2.2. Bases teoricas.

Segun Leal, J. (2010):

“Las bases teoricas constituyen el corazon del trabajo de investigacion,

pues es sobre este que se construye todo el trabajo. Una buena base tedrica

formara la plataforma sobre la cual se construye el anlisis de los

resultados obtenidos en el trabajo, sin ella no se pueden analizar los
resultados” (https://asesoriatesis1960.blogspot.com/2010/08/).

La base tedrica presenta una estructura sobre la cual se disefia el estudio, sin esta
no se sabe cuéles elementos se pueden tomar en cuenta, y cuéles no. Sin una buena
base teorica todo instrumento disefiado o seleccionado, o técnica empleada en el
estudio, carecerd de validez.

2.2.1 Gestién del conocimiento:

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

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

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

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

organizaciones, publicas y privadas como se refleja en la siguiente figura:

Fase 3: Sistema de

Fase 1: Conocimiento gestion del conocimiento
tecnologia se basado en el aprendizaje
desarrollan por separado y la innovacion

Fase 2:
Alineamiento del
conocimiento con la
tecnologia

Figura 1: Etapas de maduracion de la GC.
Fuente: Peluffo y Catalan Contreras (2002).

Sistemas de Gestidon del Conocimiento:
Del mismo modo, para llevar a cabo las actividades relacionadas con la
GC, comunmente las organizaciones, se apoyan en Sistemas de Gestion del
Conocimiento (SGC) (Gourova & Toteva, 2014), que son “sistemas de
informacion especializados, que usan tecnologias modernas (por ejemplo,
internet, intranets, navegadores, almacenes de datos y agentes de software) para
sistematizar, facilitar y agilizar la GC en toda la organizacion” (Chang Lee

2005, p.471). Los SGC usan las Tecnologias de Informacion y Comunicacion
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para integrar a los recursos gerenciales, técnicos y organizativos de las
instituciones.
Proceso de Gestion del Conocimiento:

Estos sistemas se alinean al Proceso de Gestion del Conocimiento (PGC)
(Chang Lee et al., 2005), que se refiere a la transformacion del conocimiento
implicito, fragmentado y privado de los individuos o grupos, tanto dentro como
fuera de la organizacion en los activos intelectuales valiosos para la
organizacion. Este proceso generalmente se integra por actividades como la
creacion, almacenamiento, intercambio, utilizacion e internalizacion del

conocimiento que se pueden de manera ciclica en la figura a continuacion:

Creacion del
conocimiento

Aplicacion,
utilizacion del
conocimiento

Almacenamiento
del conocimiento

Transferencia,
intercambio del
conocimiento

Recuperacion del
conocimiento

Figura 2: Proceso de Gestion del conocimiento.
Fuente: Ding (2005) y Lee et al., (2005).
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2.2.2 Instrucciones de trabajo:

En el blog digital, Garcia, J. (2010, enero 2). Instrucciones de trabajo.
[Blog en linea]. Consultado el dia 5 de octubre de 2017 de la World Wide

Web: https://jesusgarciaj.com/2010/01/02/definiciones-instrucciones-de-

trabajo/, afirmé que:

“Una instruccion de trabajo es la forma especifica de llevar a cabo una
tarea. Las instrucciones de trabajo no tienen por qué estar recogidas en
un documento, aunque esto es o mas razonable.

La diferenciacion entre instrucciones de trabajo y procedimientos es pues la
misma entre tareas y actividades. De manera practica podemos establecer
instrucciones de trabajo que no se incluyen en ningdn manual dado que
tienden a depender mas estrechamente de recursos o equipos.

Por ejemplo, podemos desarrollar una instruccion de trabajo para la tarea
“control del color con el espectrofotometro Xrite 530”. Si cambiamos de
espectrofotdbmetro o disponemos de otro modelo distinto habra que
desarrollar otra instruccion de trabajo. Esta instruccién de trabajo, bien
desarrollada, sin duda supondra un soporte de informacion importante para el
trabajador que tenga que realizar la tarea.”

Por otro lado, segun la Norma 1SO9001:

“El proposito de las instrucciones técnicas es suministrar una descripcion
detallada de como se debe realizar una operacion o actividad especifica. Estos
documentos pueden ser de varios tipos, modelos, dibujos, cuadros, diagramas
de flujo, o muestras de manufactura. Las instrucciones técnicas, también
Ilamadas instrucciones de trabajo, son documentos donde se recogen con
detalle “como” se realiza cierta operacion, a diferencia de los procedimientos
documentados, en los que se indica “qué” es lo que se hace, y quiénes son los
responsables. Ese “cOmo” se hace, se describe a través de explicaciones
detalladas de cada uno de los pasos a seguir para ejecutar cierta actividad.

Aungue el modo de elaborar estas instrucciones es totalmente libre, deben ser
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controladas como un documento mas del sistema de gestion de calidad, es

decir, debe regirse por el proceso de control de documentos “.
2.2.3 Tormenta de ideas:

Es un método para hacer que un grupo de personas genere una gran cantidad de
ideas en un periodo corto de tiempo. Generalmente, el pensamiento de grupo produce
mas ideas que el pensamiento individual. EI proposito de una sesion de tormenta de
ideas es trabajar como grupo para identificar un problema, y hallar, a través de una
intervencion participativa, la mejor decision de grupo para un plan de accion que lo
solucione. La lluvia de ideas funciona para identificar problemas en el area de trabajo,
para encontrar las causas de un problema, para buscar una solucion a una causa
especifica de un problema, para elegir un nombre para el circulo o para buscar un
formato para la presentacion de un proyecto a la gerencia. EI método sigue los pasos

que se muestran en la figura 4.

Definir un
problema o

Elegir un
moderador
0 secretario

Sintetizar

Proponer Analiza
ideas

tema de ideas ideas

interés

Figura 3: Pasos para realizar una tormenta de ideas.
Fuente: Mora, D. (2018).
2.2.4 Analisis FODA:

Segun Espinosa, R (2013): La matriz de analisis “FODA” es una
herramienta estratégica de analisis de la situaciéon de la empresa. El principal
objetivo es ofrecer un claro diagnostico para poder tomar las decisiones
estratégicas oportunas y mejorar en el futuro. Su nombre deriva del acronimo
formado por las iniciales de los términos: fortalezas, oportunidades, debilidades
y amenazas. La matriz FODA permite identificar tanto las oportunidades como
las amenazas que presentan nuestro mercado, y las fortalezas y debilidades que

muestra nuestra empresa.
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Andlisis Externo:

Se identifican los factores externos claves para nuestra empresa, como por
ejemplo los relacionados con: nuevas conductas de clientes, competencia,
cambios del mercado, tecnologia, economia. Se debe tener un especial cuidado
dado que son incontrolables por la empresa e influyen directamente en su
desarrollo. el analisis externo se divide en oportunidades y en amenazas.

- Oportunidades: representan una ocasion de mejora de la empresa. Las

oportunidades son factores positivos y con posibilidad de ser explotados por
parte de la empresa. Para identificar las oportunidades podemos responder a
preguntas como: ;existen nuevas tendencias de mercado relacionadas con
nuestra empresa?, ¢qué cambios tecnoldgicos, sociales, legales o politicos se
presentan en nuestro mercado?

- Amenazas: pueden poner en peligro la supervivencia de la empresa o en menor
medida afectar a nuestra cuota de mercado. Si identificamos una amenaza con
suficiente antelacién podremos evitarla o convertirla en oportunidad. Para
identificar las amenazas de nuestra organizacion, podemos responder a preguntas
como: ¢qué obstaculos se pueden encontrar?, ¢existen problemas de
financiacion?, ¢cuales son las nuevas tendencias que siguen los competidores?

Anélisis Interno:

En el andlisis interno de la empresa se identifican los factores internos claves
para nuestra empresa, como por ejemplo los relacionados con: financiacion, marketing,
produccion, organizacion. En definitiva, se trata de realizar una autoevaluacion, donde
la matriz de analisis FODA trata de identificar los puntos fuertes y los puntos débiles
de la empresa.

* Fortalezas: capacidades y recursos con los que cuenta la empresa para explotar
oportunidades y conseguir construir ventajas competitivas. Para identificarlas podemos

responder a preguntas como: ¢;qué ventajas tenemos respecto de la competencia?, ;qué
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recursos de bajo coste tenemos disponibles?, ¢cuéles son nuestros puntos fuertes en
producto, servicio, distribucion o marca?

* Debilidades: son aquellos puntos de los que la empresa carece, de los que se es
inferior a la competencia o de aquellos en los que se puede mejorar. Para identificar las
debilidades de la empresa podemos responder a preguntas como: ;qué perciben
nuestros clientes como debilidades?, ¢en qué podemos mejorar?, ;que evita que nos
compren?

Una vez terminado el analisis FODA se buscara de aprovechar los puntos fuertes
para sacar el maximo partido a las oportunidades que ofrece el mercado, y de reducir
las amenazas detectadas, corrigiendo o eliminando las debilidades. Es una herramienta
efectivay de facil aplicacion, por tanto, la matriz se puede aplicar a cualquier empresa,
independientemente de su tamafio y de su actividad. Un ejemplo de cdmo completarla

es el siguiente:

FORTALEZAS

OPORTUNIDADES

Fecursos financieros
adecuados

Buena imagen ante
compradores

Mejor capacidad de
fabricacion

Mejores campaifias de
publicidad

Dureccion capaz

Atender a grupos adicionales
de clientes

Ingresar en nuevos mercados
O segmentos

Fapido crecimiento en el
mercado

Eliminacion de barreras
comerciales en mercados
foraneos

DEBIILIDADES

AMENAZAS

Mo hay direccion estrategica
clara

Fentabilidad inferior al
promedio

Abundancia de problemas
operativos internos

Debil imagen en el mercado
Falta de oportunidad w
talento gerencial

Entrada de competidores con
CcOostos menores

Lento crecirmiento en el
mercado

Incremento en las ventas v
productos sustitutos
Creciente poder de
negociacion de clientes y
provesdores

Figura 4: Analisis FODA.
Fuente: Thompson y Strikland (1998).
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2.2.5 Causa — Efecto Ishikawa:

Es una representacion grafica compuesta de lineas y simbolos, que tiene por
objeto representar una relacién entre un efecto y sus causas. Es Ilamado usualmente
diagrama de “Ishikawa"™ porque fue creado por Kaoru Ishikawa, experto
en direccion de empresas interesado en mejorar el control de la calidad; también es
Ilamado "Diagrama Espina de Pescado". Esta compuesto por un recuadro, una linea
principal, y mas lineas que apuntan a la linea principal formando un angulo aproximado
de 70° (espinas principales). Estas Gltimas poseen a su vez dos o tres lineas inclinadas
(espinas), y asi sucesivamente (espinas menores), segln sea necesario. La estructura
del Diagrama de Ishikawa es intuitiva: identifica un problema o efecto y luego
enumera un conjunto de causas que potencialmente explican dicho comportamiento.
Adicionalmente cada causa se puede desagregar con grado mayor de detalle
en subcausas. Esto ultimo resulta Gtil al momento de tomar acciones correctivas dado
que se debera actuar con precision sobre el fenomeno que explica el comportamiento
no deseado. Un ejemplo de cdmo construir el diagrama es el reflejado en la siguiente

figura:

Causa Efecto

[ Hombre ][ MAaquina ][ Entorno ]

hY hY

NN
=

rd
[ Material ][ mMetodo ][ Medida ]

- Problema

Subcausa

Causa principal

Figura 5: Diagrama de Ishikawa (Causa — Efecto).

Fuente: Geo Tutoriales. (2017, marzo 3). Blog sobre la Gestion e Investigacion de Operaciones [Blog en linea].

Consultado el dia 7 de octubre de 2017 de la World Wide Web: https://www.gestiondeoperaciones.net/gestion-de-

calidad/que-es-el-diagrama-de-ishikawa-o0-diagrama-de-causa-efecto/.




2.2.6 Mapas del conocimiento:

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

De acuerdo con Davenport, T. y Prusak. (2001), los mapas de conocimiento
son “directorios que facilitan la localizacion del conocimiento dentro de la
organizaciéon mediante el desarrollo de guias y listados de personas, 0 documentos, por
areas de actividad o materias de dominio”, que, con apoyo de la tecnologia, son
publicados como tablas o graficos que muestran en doénde se encuentra el
conocimiento.

Desde esta perspectiva, los mapas de conocimiento permiten identificar y
representar tanto los conocimientos disponibles en la organizacion como aquellos que
se consideran necesarios para su operacion.

Los mapas de conocimiento pueden tener diferentes enfoques. Los méas simples
se enfocan en bases de datos, con campos que se refieren a los conocimientos
disponibles en la organizacion, la actividad en la que se aplican y las personas de la
organizacion que poseen o deben poseer, dichos conocimientos.

La utilidad de los mapas de conocimiento radica principalmente en la facilidad
que brindan como herramienta de visualizacion y localizacion para la identificacion de
conocimiento, tanto de expertos o personas en casos relacionales; como de
conocimiento inmerso en procesos, documentos y el flujo del mismo para dar respuesta
a una situacion especifica en un contexto particular, en mapas de conocimiento mas
sofisticados. Asi mismo, al relacionar los mapas de conocimiento con la declaracion de
la vision de la organizacion, se permite conocer de forma preliminar el conocimiento
que debe poseer dicha organizacion, el conocimiento del cual dispone y el
conocimiento que no posee. Brinda también un punto de partida para la generacion de

estrategias dirigidas a cerrar las variables de conocimiento identificadas.
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2.2.7 Topografias del conocimiento:

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

persona o proceso determinado. (Ver figura 6).

TIPO DE CONOCIMIENTO | CONOCIMIENTO | CONOCIMIENTO | CONOCIMIENTO N
CARGO O 1 2 3
TRABAJADOR
TRABAJADOR

1
TRABAJADOR

2
TRABAJADOR

3
Figura 6: Tabla de topografia de conocimiento.

Fuente: Lic. Hernandez, F. y Marti, Y. la gestion de los recursos y el capital humano (2006, enero 12).
http://scielo.sld.cu/scielo.php?script=sci_arttext&pid=S1024-94352006000100003

2.3. Definicidon de términos bésicos.

Eficacia: es la capacidad de alcanzar el efecto que se espera 0 se desea tras la
realizacion de una accion. Rey Nersa (2012, p.97).

Eficiencia: se refiere al uso racional de los medios para alcanzar un objetivo
predeterminado. Es decir, cumplir un objetivo con el minimo de los recursos posibles.
Rey, N. (2012, p.97).

Gestidn: se refiere al conjunto de acciones que permiten la realizacion de cualquier

actividad. En el entorno empresarial o comercial, la gestion es asociada con la
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administracion de un negocio.

ConceptoDefinicion.de (http://conceptodefinicion.de/gestion/) (2017).

Gestion de conocimiento: es aquella realizada dentro de una organizacion y que
consiste en facilitar la transmision de habilidades o informacion a sus trabajadores de
una forma ordenada y eficiente.

ConceptoDefinicion.de (ob. cit. 2017).

Conocimientos: conjunto de informacion almacenada mediante la experiencia o
el aprendizaje, o de forma inconsciente. En el sentido mas amplio del término, se trata
de la posesion de multiples datos interrelacionados que, al ser tomados por si solos,
poseen un menor valor cualitativo. El conocimiento a diferencia de la informacion
implica andlisis, valoracion e inteligencia, es propio de los seres humanos, pero a pesar
de crearse por los seres humanos no es necesariamente un bien exclusivo del individuo
creador. El conocimiento depende en gran medida de la percepcion que tenga el
individuo de los objetos y fendmenos que le rodean, donde influyen ademas aspectos
como el intelecto y las experiencias adquiridas por las personas, también sus propios
procesos cognitivos, como la memoria, el pensamiento y el razonamiento.

Modelo de gestion: el término modelo proviene del concepto italiano de modello. Un
modelo hace referencia al arquetipo que, por sus caracteristicas idoneas, es susceptible
de imitacion o reproduccion. También al esquema tedrico de un sistema o de una
realidad compleja.

Puesto de trabajo: lugar o area ocupado por una persona dentro de una organizacion,
empresa o entidad donde se desarrollan una serie de actividades las cuales satisfacen
expectativas, que tienen como objetivo, garantizar productos, servicios y bienes en un

marco social.
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CAPITULO 111
MARCO METODOLOGICO

Toda investigacion se fundamenta en un marco metodoldgico que define el uso
de métodos, instrumentos, técnicas, procedimientos y estrategias a utilizar en el estudio
que se desarrolla. Como lo define Balestrini (2006, p.125) “el marco metodoldgico
como la instancia referida a los métodos, las diversas reglas, registros, técnicas y
protocolos con los cuales una teoria y su método calculan las magnitudes de lo real”.
3.1 Tipo de Investigacion:

El tipo de investigacidn se enmarco bajo la modalidad de proyecto factible,

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

“La elaboracion de una propuesta, un plan, un programa o un modelo,

como solucién a un problema o necesidad, ya sea de un grupo social, de

una instituciéon, o de una region geogréfica, en un area particular del

conocimiento, a partir de un diagnostico preciso de las necesidades del

momento, los procesos explicativos o generadores involucrados y de las
tendencias futuras, es decir, con base en los resultados de un proceso
investigativo”.

Con relacion a lo sefialado en la cita referida, se expone el hecho de que en la
presente investigacion se desarrollé una propuesta viable para solucionar un problema
en el sector objeto de estudio, con la finalidad de disefiar un modelo de gestion del
conocimiento técnico en la linea de envasado de salsa de tomate Pampero de la planta
Salsas y Untables. De esta forma, los proyectos factibles se deben elaborar
respondiendo a una necesidad especifica, ofreciendo soluciones de manera
metodoldgica.

3.2 Disefio de la investigacion:
El disefio de la investigacion del estudio es un disefio de Campo, debido a que la

recoleccion de datos fue directamente realizada en los puestos de trabajo de la linea



de envasado de salsa de tomata Pampero. Segun Arias, F. (2012), el disefio de la
investigacion es “la estrategia general que adopta el investigador para responder al
problema planteado”.

3.3 Nivel de Investigacion:

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

“El tipo de investigacion se refiere al grado de profundidad con que se

aborda un objeto o fendmeno. Aqui se indicard si se trata de una

investigacion exploratoria, descriptiva o explicativa. En cualesquiera de

los casos es recomendable justificar el nivel adoptado” (p. 23).

Basado en esta definicion, el nivel de esta investigacion fue el descriptivo. En el
planteamiento hecho por Arias (ob. cit.), el autor explica lo siguiente:

“La investigacion descriptiva consiste en la caracterizacion de un hecho,
fendmeno, individuo o grupo, con el fin de establecer su estructura o
comportamiento. Los resultados de este tipo de investigacion se ubicaran
en el nivel intermedio en cuanto a la profundidad de los conocimientos
se refiere” (p. 24).

En esta investigacion se utilizo el nivel descriptivo, ya que mediante la
caracterizacion de los fendmenos, se diagnostico la situacion actual en la gestion de
conocimientos técnicos de la linea de envasado de salsa de tomate Pampero en la planta
Salsas y Untables de Alimentos Polar, con la finalidad de identificar la percepcion que
el personal adscrito a la linea de envasado tiene sobre las instrucciones de trabajo como
estrategia para generar valor agregado y mejorar asi el desempefio de la linea de
produccion en general.

3.4 Poblacion y Muestra:

La unidad de estudio o poblacion estuvo constituida por el conjunto de individuos
que pueden ser de utilidad para obtener informacién respecto a la investigacion. De
acuerdo con Balestrini (ob. cit.), “la poblacion puede estar referida a cualquier

conjunto de elementos de los cuales pretendemos indagar y conocer sus caracteristicas,
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0 una de ellas, y para el cual serdn validas las conclusiones obtenidas en la
investigacion” (p. 137).

En tal sentido, la poblacion objeto de estudio se conformé por el personal que
labora en la linea de envasado de salsa de tomate Pampero, el cual es un total de noventa
y cuatro (94) individuos, los cuales son las personas involucradas en el proceso de
envasado de salsa de tomate Pampero, en el area geografica que delimita el estudio,
quienes pueden ofrecer informacidn importante y pertinente para la investigacion sobre
el diagnostico del estado actual de los puestos de trabajo, a partir del conocimiento de
la empresa y su experiencia profesional.

El siguiente elemento a determinar es la muestra; se llama muestra a una porcion
de la poblacion a estudiar, la cual sirve para representarla. Balestrini (ob. cit.), sefiala
gue: “una muestra es una parte representativa de una poblacion, cuyas caracteristicas
deben producirse en ella, lo mas exacto posible” (p.141).

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

3.5 Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos:

Respaldan el planteamiento y definida la metodologia de investigacion, se
seleccionaron las técnicas de recoleccidn de datos para construir los instrumentos que
permitan obtenerlos de Tras identificar los indicadores, producto de la investigacion de
los postulados tedricos que la realidad. Sabino (2004, p.174) lo define de este modo:
“las técnicas de recoleccidn de datos son las que permiten implementar el tipo de disefio
una vez obtenido”. Se puede decir entonces que se entiende como técnica, el
procedimiento o forma particular de obtener datos o informacion. Para esta
investigacion, las técnicas de recoleccion de datos utilizadas fueron la observacion

directa, entrevista personal y la encuesta.
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Observacion Directa:

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

Entrevista Personal:

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

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

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

Para la aplicacion de la entrevista se emple6 la del tipo no estructurada, la cual
fue aplicada a los diferentes expertos responsables del proceso. Estos son: jefe del
area, Supervisores de Produccion, y los Operarios de Produccion.

3.6 Revision Documental:

La revision documental comprende todas las actividades relacionadas con la
busqueda de informacién escrita sobre un tema especifico, el investigador busca una
perspectiva completa sobre un tema y para abordarlo, debera desplegar una estrategia
eficiente que garantice recuperar el mayor nimero de documentos esenciales

relacionados con el tema de investigacién. Como lo afirma Hurtado, J. (2008), “es
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una técnica en la cual se recurre a la informacion escrita, ya sea bajo la forma de datos
que pueden haber sido productos de mediciones hechas por otros”.

Luego de encontrar las fuentes bibliograficas; se seleccionara el material, para

luego consultar la literatura y por ultimo organizar la informacion, que permitan
descartar aquellos documentos que no tengan vinculacion con el tema de estudio

y que puedan conducir a conclusiones erréneas.

3.7 Técnicas de procesamiento y andlisis de la informacion:

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

“En lo referente al andlisis, se definiran las técnicas logicas (induccion,
deduccidn, analisis-sintesis), o estadisticas (descriptivas o inferenciales), que
serdn empleadas para descifrar lo que revelan los datos recolectados”. (p.111).
3.8 Validez y Confiabilidad del instrumento:

Validez del Instrumento:
De acuerdo con Balestrini (ob. cit.), la validez del instrumento:

“Es el grado en que realmente se mide la variable que
pretende medir, es decir, la validez establece relacién entre
lo anterior vy, la validez de construccion que relaciona los
items del cuestionario aplicado; con los basamentos teoricos
y los objetivos de la investigacion para que exista
consistencia y coherencia técnica” (p. 73).

La validez del instrumento disefiado fue principalmente de contenido,
determinado por la representatividad de estos sobre el tema que se valida, en contraste
con la teoria 'y un andlisis 16gico, en este sentido, la validez de contenido intenta evaluar
la capacidad del instrumento para recoger el contenido, el alcance y de la dimension.

En funcion a lo anterior, y aunado a una observacion directa de la situacion en

la empresa, se llevd a cabo una investigacion de campo mediante la aplicacién de un
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instrumento contentivo de preguntas abiertas, el cual fue sometido a la evaluacion y
validacion de la gestion técnica de desarrollo de Alimentos Polar, obteniéndose asi, su
aprobacién para ser aplicado a la poblacion sujeta a estudio. En este sentido, los
criterios utilizados para la validacion fueron: redaccion del instrumento, pertinencia y
coherencia.

3.9 Fases Metodoldgicas:

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

Fase |: Diagndstico de la situacion actual para detectar las variables que
afectan en la linea de envasado de salsa de tomate Pampero de Alimentos
Polar a traves de técnicas de recoleccion de datos.

Con la finalidad de obtener informacion que me permita determinar la situacion
actual de la linea de envasado de salsa de tomate Pampero, se desarrollaron los
siguientes pasos:

§ Analisis y observacion directa en cada uno de los siete (7) puestos de trabajo
involucrados en la linea de envasado de salsa de tomate Pampero, y poder ir
observando que posibles debilidades alcanzan a presentarse en 1os mismos.

§ Se realizarad una entrevista, con el fin de que se pueda llevar a cabo un analisis
completo y de esta forma, proponer las estrategias gerenciales mas indicadas.

§ Analisis global de las oportunidades de mejoras detectadas.

Fase Il: Identificacion y andlisis de las causas que originan las debilidades o
puntos criticos de los problemas detectados en el &rea de envasado de salsa de
tomate Pampero de la planta Salsas y Untables de Alimentos Polar.

En esta fase del analisis se determinaron cudales son las principales causas que

afectan el disefiar un modelo de gestion del conocimiento en la linea de envasado que
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generan asi desempefio no conforme del personal. Luego se plantearan las estrategias
y técnicas como el analisis FODA, Tormenta de ideas, el diagrama de Ishikawa, Mapas
del conocimiento, y Topografias del conocimiento para analizar las causas detectadas
y poder desarrollar el modelo de gestion de conocimientos.

Fase I11: Elaboracion de un plan de mejoras.

Una vez se identificaron las causas que originan los problemas, se analizo la
informacidn y se detecto cuales operaciones han resultado criticas y cuales son aquellas
gue pueden ser eliminadas, habiendo observado que los procesos llevados actualmente
no son los mas idéneos para los objetivos que se desean cumplir, se procedio a elaborar
las instrucciones de trabajo para sustentar el modelo de gestion del conocimiento
técnico y asi consolidar la gestion del conocimiento en la linea de envasado de salsa de
tomate Pampero.

Fase 1V: Evaluacion econdémica del plan de mejora.

En esta fase se hara una evaluacion de los costos asociados al plan de mejoras,

se determinara el ahorro producto de las mejoras y se empleara el tiempo de pago de la

inversion, ya que el plan de propuesta se implementara en un tiempo menor a un afio
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CAPITULO IV
RESULTADOS

A continuacién, se presentan los resultados obtenidos en la investigacion,
desarrollando cada una de las fases establecidas, utilizando distintas técnicas,
instrumentos y herramientas de ingenieria industrial, las cuales permitieron encontrar
las causas que generan la problematica en el area de envasado de la planta Salsas y
Untables de Alimentos Polar. Dando cumplimiento al objetivo general planteado
inicialmente. De igual manera, se disefi6 un modelo de gestién del conocimiento
técnico a través de instrucciones de trabajo para la linea de envasado de salsa de tomate
Pampero, que ofrezca beneficios satisfactorios a la empresa, ademas se efectud un
analisis costo-beneficio que sustente la propuesta mencionada anteriormente.

4.1 Fase |: Diagnéstico de la situacion actual para detectar las variables que
afectan en la linea de envasado de salsa de tomate Pampero de Alimentos Polar a
través de técnicas de recoleccion de datos.

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

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

su respectivo puesto.



4.1.1 Descripcion del proceso productivo

Para determinar adecuadamente las debilidades que presenta el area evaluada, se
describi6 el proceso de envasado de salsa de tomate Pampero.

La planta Salsas y Untables de Alimentos Polar; es una planta dedicada a la
fabricacién de distintos productos de caracter alimenticio, entre los que se destaca la
fabricacion de salsa de tomate Pampero.

Cuenta actualmente con dos (2) lineas de envasado operativas de salsa de tomate
para 3 presentaciones distintas: Salsa Base Pampero de Galon (4,2 kg) ubicada en la
linea 3, Salsa de tomate kétchup Pampero (198 gr) y salsa de tomate kétchup Pampero
(397 gr) ubicadas en la linea 2, siendo este ultimo, el formato en el cual se enfoca este
trabajo de grado.

Las paletas de envases de 397 gramos son colocadas por el montacarguista en la
plataforma de la despaletizadora de envases como se puede apreciar en la figura 7,
para posteriormente ser elevadas en la misma plataforma para que el operador proceda
a quitar los flejes de seguridad con un exacto o navaja y el soporte separador que sirve

como proteccion y luego, el cartén que cubre a la camada de botellas.

Figura 7: Paleta con botellas de 397gr ubicada en plataforma de la despaletizadora.
Fuente: Mora, D. (2018).
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El operador debe asegurarse de que las botellas estén bien niveladas respecto a
la banda transportadora y enciende la misma para que los envases sean trasladados
hacia un “cuello de jirafa” que ayuda a que los envases desciendan y queden a una
altura mas apropiada, tal como se muestra en la figura 8. Los envases pasan por un
volteador soplador que ayuda a eliminar cualquier tipo de mugre o impureza que haya
en el interior de la botella. De alli, contintan por la banda transportadora hacia un
esterilizador que continuara con la limpieza de cualquier impureza que haya en las

botellas.

Figura 8: Botellas descendiendo por el cuello de jirafa hacia llenadora.
Fuente: Mora, D. (2018).
A continuacion, las botellas ingresan hacia la llenadora de 30 picos, que se

encarga de llenar 320 envases por minuto como maximo, con configuracién previa por
parte del operador y el supervisor de produccién de turno. El operador debe verificar
visualmente que los envases se estén llenando correctamente con el volumen
correspondiente. De llenarse de forma incorrecta (por exceso de llenado o poco
Ilenado), debera parar la linea y realizar los ajustes necesarios para continuar con la
produccion.

Justo después de ser llenados, los envases son tapados por la maquina tapadora;

donde el operador debe insertar las tapas en la tolva de tapas previamente como se
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muestra en la figura 9, e ir verificando de manera visual, que todos los envases se estén
tapando correctamente (ya que, por lo general, uno que otro envase, sigue su recorrido

sin que se le haya colocado la tapa).

Figura 9: Operador insertando tapas en tolva de tapas.
Fuente: Mora, D. (2018).
Posteriormente, los envases son trasladados hasta el tinel de enfriamiento para

regular su temperatura (ya que su llenado se realiza a unos 85°C). Donde la misma se
reduce en intervalos de 15°C cada 15 minutos, mediante la inyeccion de chorros de
agua, teniendo como temperatura final 40°C. En la salida del tanel, el operador debe
asegurarse que todos los envases estén tapados, que no haya ninguno fisurado, y se
encuentren de pie, como se logra visualizar en la figura 10. Ya que, si se trasladan

caidos, o con defectos, pueden perjudicar la continuidad del proceso.

T
l.,aﬁ. R

= d " [

Figura 10: Envases llenos y tapados saliendo del tanel de enfriamiento.

Fuente: Mora, D. (2018).
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Al salir del tanel, las botellas pasan por la maquina etiquetadora donde el
operador debe colocar la pega para las etiquetas en el sistema de inyeccidn, insertar las
etiquetas tanto de la parte inferior como la superior de las botellas en el “magazin” para
etiquetas (como se muestra en la figura 11), y supervisar de manera visual, que la
maquina esté colocando las etiquetas correctamente, pero también, corregir cualquier

falla que se presente durante el etiquetado.

Figura 11: Operador coloca etiquetas en magacin para etiquetas.
Fuente: Mora, D. (2018).
Al pasar por la etiquetadora, los envases son inspeccionados por un operador que

se encuentra posicionado Unica y exclusivamente para ello. Este operador se asegura
que las etiquetas, las tapas y el codigo de barras de los envases se encuentren
correctamente. En caso de que alguna de las etiquetas este mal pegada, el operador
cuenta con una paleta y una dosis de pega que le servira para corregir cualquier etiqueta
gue no se encuentre completamente adherida al envase. Al mismo tiempo, verifica que
el cddigo de barras haya sido colocado en la tapa y de no ser asi, aparta la botella para
reintegrarla al proceso segundos después. Alli también revisa de forma visual que
ninguna tapa esté levantada para cumplir con la calidad del sellado de la misma. Si la
tapa esta levantada, desecha la botella en un tambor situado a un lado de su puesto para

este tipo de PNC (producto no apto para consumo). Ver figura 12 a continuacion:
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Figura 12: Tapa con cddigo de barra, etiqueta superior e inferior, pegadas en botella.
Fuente: Mora, D. (2018).
Luego de esto, se encuentra el puesto de empacado automatico; aqui, el operador

coloca 2 rollos de film pléstico inicialmente en los rodillos que tiene la termoencogible,
y los va cambiando dependiendo de su desgaste. A su vez, debe colocar las laminas de
carton en el respectivo transportador de bandejas y también, debe insertar la pega con
la que seguidamente, la termoencogible doble las bandejas de forma automatica (por
sus 4 lados), y de esta manera, se forme la caja donde son colocadas y envueltas las
salsas con el film plastico (24 botellas de salsa por cada caja), tal como se aprecia en

la figura 13.

Figura 13: Cajas de salsas armadas en la salida de la termoencogible.
Fuente: Mora, D. (2018).
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Este mismo operador se ocupa de la paletizadora “TMG”, que se encarga de
paletizar las cajas que van saliendo de la termoencogible, tomé&ndolas una por una,
envueltas y listas para su distribucion. Como se ve en la figura 14. Esta maquina es
configurada previamente por técnicos mecanicos especializados para ello. El operador
de turno solo se encarga de supervisar que la TMG trabaje correctamente, encenderla
y apagarla en caso de ser necesario, y corregir pequefias fallas que se vayan generando.
Cabe acotar que algunas cajas salen de la termoencogible con imperfecciones en el
carton o en el film plastico, por lo que deben ser retiradas por el operador justo antes

de entrar al area de paletizado de la TMG.

Figura 14: Paletizadora automatica “TMG”.
Fuente: Mora, D. (2018).
Para finalizar, las paletas con las cajas de salsa son transportadas por un

montacargas hacia el area de envoltura de paletas. En esta parte, el operador debe
identificar la paleta con el nUmero de lote, la cantidad de botellas que tiene la caja (24),
su tamafio de presentacion (397gr), la fecha de fabricacion y el nimero de paleta. Para
envolver cada paleta (compuesta por 70 cajas), el operador coloca los rollos de plastico
envolvente en las maquinas y “empata” un pedazo del plastico entre las cajas que estan
en la paleta, para luego hacer girar la paleta sobre la plataforma de la envolvedora (6

vueltas), hasta que quede correctamente protegida la paleta, tal como se resalta en la
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figura 15. Esta envoltura se hace para evitar caidas y soportar leves impactos sobre las
botellas al momento de ser transportadas al &rea de producto terminado para su

posterior comercializacion.

Figura 15: Paleta de 70 cajas de salsa de tomate envuelta lista para ser llevada a

producto terminado.
Fuente: Mora, D. (2018).

Para comprender de una mejor forma el proceso de envasado de salsa de
tomate Pampero en la planta Salsas y Untables de Alimentos Polar, se realizé el
diagrama de operaciones con su respectivo cuadro resumen como se puede ver en

la figura 16:
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Proceso: Envasado de salsa de tomate kétchup Pampero 397gr. Método: Actual

& segundos Elevar paleta en plataforma

Cortar flejes superiores, retirar

10 segundos soporte metalico v carton

Flajes, Marco metalico y cartdn

Mowver los selectores para iniciar
el desplazamiento de las botellas

Werificar gue el volteador soplador
este funcionando correctamente

a1

Tapas
. Configurar maguina llenadora y
5 minutos agregar tapas en tolva

Rewvisar y corregir fallas llenado de
L_o envases y tapado de los mismos.

Chequear gue los envases estén en

o buen estado en la salida del tinel.

Pega para etiquetas

Etiquetas

Colocar pega para etiguetas e

3 minutos o= insertar etiguetas en magacin.

Werificar y corregir cualquier falla que
52 presante en la etiguetadora.

oz

Inspeccionar tapas, codigos v el
estado de la pega de las etiquetas.

Laminas cartén, pega y film plastico

4 minutos C_r.:-lacarr Igmmas cl? ca_rtt-n, pegay roll_as de
film plastico en maguina termoencogible.

Revisar cajas armadas vy envueltas
correctamente previo paletizado

Faletas

Configurar y corregir fallas en
Plkstico pars anwolvar méacuina paletizadora.

. Envolver paletas con magquina
5 minutos
envalvedaora

Figura 16: Diagrama de operaciones.
Fuente: Mora, D. (2018).
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CUADRO RESUMEN
ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO
O 7 17,26 minutos
3 T
() a —
TOTAL 14 17,26 minutos

Figura 17: Cuadro resumen del diagrama de operaciones.
Fuente: Mora, D. (2018).

De igual manera, se muestra en una alternativa mas gréfica el proceso de
envasado de la salsa de tomate Pampero en la planta Salsas y Untables de Alimentos
Polar, mediante el diagrama que se observa a continuacion en la figura 18.

Despaletizado

| / -
Fol:muhd_tin :

Paletizado

L Empacado

=]

Tunel de

Etiquetado enfriamiento

"y II!\ "e
"HII"I"
mrTnT

'II"IT“IH

Envolvedora

Inspeccion

Figura 18: Diagrama del proceso de envasado de salsa de tomate Pampero.
Fuente: APC Salsas y Untables (2017).
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4.1.2 Resumen de los resultados de la revision documental en la planta
Salsas y Untables de Alimentos Polar.

Mediante la revision documental se obtuvo que, en la evaluacion de la
produccion de salsa de tomate Pampero, entre las limitaciones para el proceso de
envasado, esta que no hay un soporte documental a través de instrucciones de trabajo,
ni tampoco alguno actualizado para los pocos puestos en los que existio alguna
instruccion, que permita a los operadores obtener conocimiento sobre qué acciones
realizar en cada puesto de trabajo.

En la siguiente figura nimero 19, se puede ver un ejemplo de una antigua

instruccion de trabajo para uno de los puestos de trabajo de la linea de envasado.

Instruceihn: Palelizade Da Ervases(ilimenton Valencia)

W "]{- d -:]fl limentos Polar

MI: Froduccisn Tomates Warnidn: 1

Progeisite;

Describir las Operaciones a realizal para asegurar que & palelizado de los envases se specule
corTectamentes

Glosaria de Ténminas:

Mo = inchiys

AcCone & la Trmnssccion

Mg Aplica

Eqmipce v'o Mate: kles;

Mo Aplica

Soliciones yio Resctiwee:

Mo aplica

INSMCCpres;

OpEranio:

1. incdigue ol Mantscarguisia de Procuccitn & braslaco d= palelas vacias al dres de paletizadc
T Toms lo8 pagquelss proverdeniss os los rosdios iramsperadoees ol Snal del Termoencogise

(ALEIZI0 & ALEITAT) v coldgueles 58 Acusrde & lod paFonss oo paleicads elablaciden pada caca
aresentacicn

%]

Werilgue que |8 paleta se encesring en buen asiado ¥ BDre o8 pobao yi0 SEca

4 Proceds 8 werihear la comfeacibn da Teachs de vencmasnte |8 cider da fabicacien, (a hara y preco,
pornia de obasarsal ol buen estado do las lagas, cajas, Sirm, cofesla colocacion de alquelas de
cuella y CUSIDO

5 Weriique o producio y refine Ios emvases qua presenien bago lenada o retosada

6 Colequs L Capad Godde 148 palelas of MARSFE qu quikdden pedfclamants Mnesca & A oo fuiler

g pUEdan LADeArE powerieEmants En caso de preseniane algun parkmetto fuera de eontred
conmlle anexc Tabla de Dewdaciin Palstizads

Documanies do Belermcis ¢ Angzon:
arexa Table de Dewriacidn de Palelioado

ReEviasca — Aprohads: Fecha de WVagenoamn: Pliging 1 de 1
Jolfatuca de Proceccibn da Tomals ariw2015

Figura 19: Formato de instruccién antiguo.
Fuente: APC Salsas y Untables (2018).
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A continuacidn, en la tabla 1, se contabilizé la cantidad y el nombre de la
instruccion que se encontrd tras la revision documental para la linea de envasado.

Tabla 1: Inventario de instrucciones existentes.

PUESTO DE TRABAJO INSTRUCCION | CANTIDAD
01. DESPALETIZADORA Parada de la 1
Despaletizadora
02. LLENADORA Y TAPADORA Operacion Tapadora 1
03. TUNEL DE ENFRIAMIENTO No aplica 0
04. ETIQUETADORA DE ENVASES |  Parada Etiquetadora 1
05. PUESTO DE INSPECCION No aplica 0
06. TERMOENCOGIBLE Y “TMG” Limpieza 3

Termoencogible
Paletizado de envases

Parada embandejadora

07. ENVOLVEDORA Empacado de paletas 1

TOTAL 7

Fuente: Mora, D. (2018).

En el gréfico siguiente, puede evaluarse el cumplimiento de las instrucciones de
trabajo que se encontraron en la revision documental sobre cada puesto de trabajo.
Concluyendo de esta forma, que solo el puesto de trabajo numero 07. Envolvedora de
Paletas, cuenta con el 100% de las debidas instrucciones, pero no con una instruccion

actualizada.

44



CUMPLIMIENTO DE INSTRUCCIONES
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Gréafico 02: Porcentaje de cumplimiento de instrucciones de trabajo existentes.
Fuente: Mora, D. (2018).
Este analisis dejo como resultado, que del 10096 de las instrucciones necesarias y

elaboradas en este trabajo de grado, solo el 32% de las instrucciones antiguas cumplen
con el total del requerimiento de las 22 instrucciones para los 7 puestos de trabajo
de la linea de envasado de salsa de tomate Pampero.

Continuando con la revision documental, se encontraron otros factores que
afectan a la linea de envasado como lo son las paradas no planificadas. Donde se
encontraron paradas en plantas por agentes internos (equipos, maquinaria, mano de
obra) y externos (falla eléctrica, envases defectuosos, falta de tapas, falta de etiquetas,
falta de pega, falta de bandejas de cartdn, falta de film plastico), se obtuvo el siguiente
resumen de paradas del proceso de envasado, que se puede visualizar a continuacion.
(Ver Tabla 2).
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Tabla 2. Paradas no planificadas de la linea de envasado de salsa de tomate

Pampero.

Limpieza etiquetadora 8,42 25 210,5
Falla material de empaque 7,05 20 141
Falta de producto 7,48 16 119,68
Falla en despaletizadora 6,45 24 154,8
Trancamiento de carton 3,05 15 45,75
Paquetes caidos en “TMG” 2,45 21 51,45
Etiquetas mal pegadas 4,3 35 150,5
Envases sin etiquetas 2,35 15 35,25
Ajustes en magazin etiquetas 6,15 15 92,25
Envases sin etiquetas de cuello 3,5 30 105
Falla eléctrica externa 25 10 250
Envases trancados salida llenadora 4,45 12 53,4
Ajuste guias por trancamiento

botellas 0,05 ‘ 242
Paletas trancadas en TMG 7,23 10 72,3
Tapas trancadas en tapadora 4,5 15 67,5
Tapas boton levantado 3,48 6 20,88
Caida de botellas en descensor 4,23 12 50,76
Relevo no ejecutado 9 8 72
Parada por rotacion en puesto de

trabajo 9,12 25 228
Falta de personal 10 10 100

Fuente: APC Salsas y Untables (2018).
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GRAFICO TIEMPO VS. TIPO DE FALLA
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Falla material de empague B
Falta de producte B
Falla en despaletizadora B
Trancamiento de carton 1
Paguetes caidos en “TMG" 1
Etiguetas mal pegadas 1
Envases sin etiguetas |1
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Envases sin etiguetas de...]
Falla eléctrica externa I
Envases trancados salida...n
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Paletas trancadas en TMG 0
Tapas trancodas en..l
Tapas boton levantado 1
Caida de botellas en..A
Relevo no ejecutado B
Parada por rotacion en...H
Falta de personal B

TIPOS DE FALLA

Grafico 03: Representacion de la cantidad de tiempo de cada tipo de falla.
Fuente: APC Salsas y Untables (2018).

En latabla 2, se observa que, durante los 4 meses de levantamiento de data, existe
un tiempo perdido por paradas no planificadas de 2.045,22 minutos, es decir; 511,31
minutos/mes en promedio. Un mes promedio de produccion de salsa de Tomate, cuenta
con 8 dias al mes disponibles, por ende, cuenta con 11.520 minutos/mes. Esto daria
una pérdida de 17,75% de tiempo productivo debido a paradas no planificadas.
4.1.3 Resultados de las debilidades encontradas a través de la entrevista no
estructurada al personal de la empresa Salsas y Untables de Alimentos Polar.
Seguidamente, se aplicé una entrevista no estructurada al personal de planta
compuesto por: un Jefe del area de tomate, Supervisor de produccion, y Operadores de
la linea. Para asi, conocer las opiniones sobre como es la ejecucion del proceso de
envasado de salsa de tomate Pampero en la actualidad, con el propdsito de conocer las

caracteristicas operacionales del proceso. Dicha entrevista se detalla a continuacion:
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S i B
Alimentos Polar N

¢CREE USTED QUE CONOCE COMPLETAMENTE LOS PUESTOS DE

TRABAJO?

PERSONAL

RESPUESTA

JEFE DEL AREA DE
TOMATE

Si, conozco todos los puestos completamente. Ya que
para obtener este cargo de jefe debi realizar pruebas
donde demostré mi conocimiento total del area de
tomate tanto en la formulacion de la salsa como en el
envasado. Pero también considero que, a dia de hoy,

quizas hay ciertos detalles que se me pueden escapar.

SUPERVISOR DE
PRODUCCION

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

respecto a alguna falla en el puesto.

OPERADORES DE LA
LINEA

No. Algunos puestos son méas complejos que otros, por lo
que a veces hay que preguntarles a otros compafieros o
al supervisor como se debe utilizar la funcion de alguna

maquina o cuando debemos mejorar alguna falla.

Figura 20: Entrevista no estructurada.

Fuente: Mora, D. (2018).
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¢CONOCE TODAS LAS FUNCIONES DE LAS MAQUINAS Y
HERRAMIENTAS DE LOS PUESTOS DE TRABAJO?

PERSONAL

RESPUESTA

JEFE DEL AREA DE
TOMATE

No. Hay maquinas que son complicadas de utilizar y no
cualquier operador puede hacerlo. Como por ejemplo la
etiquetadora; la cual necesita de constante intervencion
del operador para que la adhesion de las etiquetas a la
botella se haga lo méas perfecto posible. Otra maquina

complicada es la llenadora de envases.

SUPERVISOR DE
PRODUCCION

No. Para conocer todas las funciones de las maquinas
habria que tener muchos afios utilizandolas vy
programandolas. Hay maquinas como la llenadora que
suelen ser bastantes complejas de utilizar debido al
volumen de llenado y la velocidad que debe tener el

mismo llenado para no tener perdidas de producto.

OPERADORES DE LA
LINEA

No. Todas las maquinas tienen una que otra funcion
complicada y es necesario revisarlas a fondo para
entender como manejarlas. Por ejemplo, la etiquetadora
donde solo pocos de nosotros estan capacitados para
manejarla ya que es una maquina con ciertas

configuraciones y mecanismos complicados.

Figura 21: Entrevista no estructurada.

Fuente: Mora, D. (2018).

49




@ i
Alimentos Polar mn

¢ SE SABE COMO REACCIONAR ANTE FALLAS MENORES DE ALGUNA
MAQUINA DURANTE EL PROCESO DE ENVASADO?

PERSONAL

RESPUESTA

JEFE DEL AREA DE
TOMATE

Si. El personal debe estar totalmente capacitado para
saber qué hacer en caso de que surja algun tipo de falla
menor durante el proceso. De lo contrario, podriamos
tener paradas no planificadas por mucho tiempo que a
largo plazo traeran consecuencias negativas para nuestro

proceso y nuestros ingresos.

SUPERVISOR DE
PRODUCCION

No. Ciertos operadores no conocen que hacer en caso de
ciertas fallas, por eso es importante adiestrarlos de la
manera mas completa posible. Los supervisores tampoco
sabemos qué hacer ante todas las fallas, solo algunas.

Con el tiempo se va aprendiendo que hacer.

OPERADORES DE LA
LINEA

No. Algunas veces no se sabe qué hacer para ciertas fallas
por lo que hay que pedir apoyo al supervisor o algin otro
compafiero que haya visto esta falla anteriormente. Seria
bueno contar con un manual de fallas menores que nos

permita una mejor reaccién en corto tiempo.

Figura 22: Entrevista no estructurada.

Fuente: Mora, D. (2018).
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¢ CONSIDERA QUE HAY SUFICIENTE PERSONAL EN PLANTA'Y PARA
CADA PUESTO DE TRABAJO?

PERSONAL

RESPUESTA

JEFE DEL AREA DE
TOMATE

No. Hemos tenido muchos problemas para la cantidad de
personal cuando todos los procesos de la planta estan en
funcionamiento. Ha habido mucha fuga de personal estos
ultimos afios debido a la situacion pais, por lo que nos
toca pedir apoyo de otras areas como la de mayonesa y

margarina para poder arrancar la linea.

SUPERVISOR DE
PRODUCCION

No. Es evidente la falta de personal que hay para
cualquiera de los productos que se elaboran en esta
planta. Hay bastante rotacién del personal, por ende, no
se sabe cuando puedas cambiar de é&rea o de

departamento.

OPERADORES DE LA
LINEA

No. En la linea de envasado deberia haber una persona
mas sobre todo en el area de termoencogible y
paletizado. Cuando se genera una falla en uno de estos
dos puestos, el operador se ve excesivamente atareado
ya que la idea es no parar la linea mientras surja algin

improvisto.

Figura 23: Entrevista no estructurada.

Fuente: Mora, D. (2018).
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¢CREE QUE CONTAR CON DOCUMENTACION ACTUALIZADA'Y
NUEVAS INSTRUCCIONES DE TRABAJO MEJORARIA EL
CONOCIMIENTO DE LOS TRABAJADORES SOBRE LA LINEA?

PERSONAL

RESPUESTA

JEFE DEL AREA DE
TOMATE

Si. Actualizar las instrucciones y realizar nuevas para los
puestos donde no hay nos ayudaria a mejorar el proceso
y aumentar el clima laboral que va de la mano con el
mejoramiento de la produccion y calidad de nuestro

producto. No hay duda de que son necesarias.

SUPERVISOR DE
PRODUCCION

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

personal.

OPERADORES DE LA
LINEA

Si. Para nosotros seria mucho mas sencillo hacer un buen
trabajo en cada puesto si tenemos la herramienta a la
mano, ya que algunas veces puede olvidarse que hacer
con algun selector, botdn o funcién de alguna maquina.
Ademas de tener presente cuales son las fallas, como se
limpian los equipos o como se cambia la pieza para el

cambio de presentacion de envase.

Figura 24: Entrevista no estructurada.

Fuente: Mora, D. (2018).
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Entonces, luego de la aplicacién de la entrevista a los trabajadores que laboran
en el area de envasado de salsa de tomate Pampero, se establecid que las fallas
existentes en el area objeto de estudio son las siguientes:

Personal insuficiente en el area objeto de estudio, debido a diversos factores
tales como: reduccion de personal, reposos por enfermedades ocupacionales,
entre otros.

Altos indices de rotacion de personal.

Problemas de electricidad en la zona donde estéa ubicada la empresa.
Conocimiento muy bésico del personal sobre la maquinaria, equipos y
herramientas.

Falta de experiencia de los operadores y supervisores para enfrentar novedades
que se van presentando en el proceso de envasado.

Los operadores no utilizan los equipos de proteccion personal correctamente.
Falta de métodos adecuados para la correccion de fallas menores; las cuales
fueron identificadas mediante la observacion directa, realizadas en el proceso
de envasado, y que, ademas, fueron ratificadas por el personal que labora en
dicho proceso.

No hay documentacidn en fisico que permita una transferencia de conocimiento
a traves de instrucciones de trabajo.

Al diagnosticar la situacion actual en el proceso de envasado de salsa de tomate
Pampero, se determino que la misma tiene actualmente un estado de gestion deficiente
en cuanto al conocimiento sobre los puestos de trabajo, y, por tanto, una pérdida y
calidad del producto en las areas del proceso, dado que las operaciones no son
realizadas de una manera eficiente; en el transcurso del estudio se consiguid identificar
los factores que generan fallas y los agentes internos que poseen mayores prioridades

en relacién con los rendimientos de la produccion.
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4.2 Fase I1: Identificacion y analisis de las causas que originan las debilidades o
puntos criticos de los problemas detectados, en la linea de envasado de salsa de
tomate Pampero de la planta Salsas y Untables de Alimentos Polar.

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

Durante el periodo de evaluacion, se observd el proceso y cada una de las
operaciones que realizan los operadores en sus respectivos puestos de trabajo. De esta
manera, se pudo generar una tormenta de ideas vista en la figura 24, con la finalidad de
detectar las causas que afectan en el proceso de envasado, con la colaboracién de los

trabajadores, supervisores y jefes del area.

Nugvas
instrucciones de
trabajo

Actualizar
instrucciones
Capacitacion
de personal

Mejorar descripcién
de cargos

Clima laboral
negativo

:
nuevo ¢POR QUE SE DA?

Insatisfaccion
salarial

POSIBLES
SOLUCIONES

Bonificaciones

£COMO ATACARLO?

AN

’
Revisiones periddicas ]

CONSECUENCIAS ]’\ |__sobre el proceso

— Producto

sin calidad
Perdidas
econdmicas

Desmotiva
situacidn pais

Fallas en los
procesos

Figura 25: Tormenta de ideas.
Fuente: Mora, D. (2018).

54



4.2.2. Diagrama Causa-Efecto.
Para el desarrollo de este diagrama se tomd como punto de partida la tormenta

de ideas, con el fin de generar una clasificacion de todas las causas que se presentan en
la linea de envasado de la planta, tomando como criterios, la maquinaria, mano de obra,

métodos y el material.

MAQUINARIA Y EQUIPOS MANO DE OBRA

Poco conocimiento  sobre Personal insuficiente.
que hacer en caso de fallas Rotacién de personal

en el proceso. —_——

Conocimiento muy basico
sobre las maquinas y
equipos del puesto de
trabajo.

Falta de experiencia por parte
de operadores y supervisores.

No hay instrucciones para la
limpieza de equipos ni para
cambios de formato.

Paradas no planificadas.

DEFICIENCIAS DE
CONOCIMIENTO
EN LiNEA DE
ENVASADO DE LA
PLANTA SALSAS Y
UNTABLES

Riesgo econdmico en el Carencia de tecnologias de

Mo hay instrucciones para  informacion que mejoren
algunos puestos, y para los conocimientos de los
otros no hay instrucciones
actualizadas.

proceso por ausencia de
conocimiento.

Nula disponibilidad de material
instructivo en fisico para los
puestos de trabajo.

operadores.

Mo hay unificacion de criterios
en las acciones a realizar por
cada operador.

| METODOS | MATERIALES

Figura 26: Diagrama Causa — Efecto.

Fuente: Mora D. (2018).
4.2.2.1 Andlisis de las causas encontradas.

Luego de clasificar cada una de las causas que origina la deficiencia de
conocimiento actual de la linea, se procedio a detallar y analizarlas una por una,
recolectando informacion del personal que labora en la planta, quienes conocen a fondo

cada uno de estos factores.
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MAQUINARIA'Y EQUIPOS:

o Maquina compleja: la maquina llenadora es una maquina complicada de
manejar, cuenta con amplias funciones (volumen de llenado, velocidad de
llenadora, altura) que deben conocerse a la perfeccidn para no tener perdidas
e interrupciones en el proceso. Este mismo operador se encarga de la
tapadora, que tambien debe manejarse a la perfeccion para que el tapado
sea el adecuado, y al mismo tiempo, se deba corregir cualquier falla que se
genere en la misma.

MANO DE OBRA:

o Personal insuficiente: durante las actividades en los puestos de trabajo es
necesario que el personal tenga constante atencién en el proceso de
envasado durante su turno, por lo que la cantidad de operadores que hay en
la linea no es suficiente para los 7 puestos de trabajo.

o Falta de experiencia: existe un gran nimero de personal nuevo en la linea
y mucha rotacién de personal entre los departamentos de la planta, por ello,
muchos de estos no tienen la experiencia necesaria para actuar en
situaciones que puedan comprometer el proceso.

o No hay documentacidn en fisico: ademas de las instrucciones necesarias
para operar los equipos de cada puesto de trabajo, tampoco hay
instrucciones para la limpieza de cada maquina ni para los cambios de
formato cuando se cambie de presentacion de envase (de 397gr a 198gr).

0 Rotacién de personal: debido al insuficiente personal, muchos operadores
deben estar en constante rotacion. Por lo que en la mayoria de los casos se
solicita personal de otras areas (mayonesa, margarina, quesos) de la planta.

METODOS:
0 Riesgo economico: el hecho de que el personal de la linea de envasado no

tenga el conocimiento debido sobre como operar los equipos y que
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actividades realizar en cada puesto de trabajo, puede conllevar a fallas en
el proceso que se traducen en pérdidas econdmicas.

o No hay instrucciones para el puesto ni actualizaciones de algunos: la
planta no tiene en la mayoria de sus puestos instrucciones de envasado para
cada puesto de trabajo. Existen algunas instrucciones para ciertos puestos,
pero no cuentan con una actualizacion debida que facilite el trabajo para el
operador.

MATERIALES:

0 Nula disponibilidad de material instructivo en fisico: como bien se
mencion6 anteriormente, hay algunas instrucciones desactualizadas
disponibles para algunos puestos, pero estas no estan presentes de manera
fisica en el area de trabajo. De igual forma, los puestos en los que no existe
alguna instruccidén, no cuentan con ningun tipo de documento en fisico en
el area que pueda ser de utilidad para el operador en su jornada laboral.

4.2.3 Analisis FODA.

Para continuar con la identificaciéon y el estudio de las causas, se realizd un
analisis FODA, para entender cudles son las Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y
Amenazas de la linea de envasado y de la planta, frente a la elaboracion de un disefio
de un modelo de gestién del conocimiento técnico a través de las instrucciones de
trabajo para cada puesto de la linea.

Como es de saberse, las fortalezas y debilidades se relacionan en el punto en el
que han de analizarse como las capacidades tanto de los aspectos fuertes como débiles
de la organizacién y del impacto de las instrucciones de trabajo. Mientras que, por otro
lado, las oportunidades y amenazas establecen la necesidad de emprender acciones de
caracter estratégico, con el objetivo final de mejorar los métodos y el proceso de
envasado mediante la herramienta de instrucciones de trabajo para gestionar el

conocimiento del personal. En la figura siguiente puede verse la matriz realizada.
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FORTALEZAS DEBILIDADES

= Dificultad para trabajar bajo
presién

= Clima laboral adecuado

= Contar con personal capacitado :
= Personal poco comprometido

con el uso de las instrucciones

= Aumenta la organizacion

= Facilidad de entendimiento para el
lector

- Falta de experiencia por parte
de los operadores

= Motivacion para el personal __ = Trabajo absorbente

= Poca o nula actualizacién de las
instrucciones a mediano y largo plazo

= Transferencia de conocimientos

= Facil acceso para el personal

OPORTUNIDADES AMENAZAS

= Abrir camino a nuevas herramientas
para mejora de procesos

= Fuga de personal por mejores
ofertas laborales

= Aumento en la demanda del
producto

= Herramientas implementadas

- Aprovechamiento de la con mayor tecnologia

herramienta (instrucciones)

- Cambios constantes en los
procesos

= Incremento en ganancia
economica

= Falta de materia prima e
insumos para la
produccion

= Expansion de
conocimiento

Figura 27: Anélisis FODA.
Fuente: Mora D. (2018).
4.2.4. Mapas del conocimiento.

Para elaborar un mapa del conocimiento es necesario llevar una organizacion que
puede verse en 3 distintos pasos, debido que una gestion del conocimiento, es un
proceso integral. El primero de estos pasos es una identificacion de los conocimientos

mediante una planeacion estratégica, como se puede ver en las figuras 28, 29 y 30.
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o0 Paso 1. Direccionamiento estratégico

PROBLEMAS MISION VISION OBJETIVOS PROCESO INDICADORES
A ESTRATEGICOS | RESPONSABLE

INTERVENIR
- Falta de Satisfacer las | Enlos - Mejorar el - Direccion - Cumplimiento
experiencia necesidades préximos conocimientoy | General. dela
por parte de de afos ser la experiencia - Gestion de planeacién
los consumidores | reconocidos de los Gente. estratégica
trabajadores. | y clientes enelpaisy trabajadores. - Productividad y | - Porcentaje de
- Pérdidas en garantizando | todaamérica | - Reducir las Calidad. reduccién en
la altos latina como pérdidas en la - Jefes de planta. | productividad
productividad. | estandares de | lideresen productividad. - Supervisores de | - Porcentajes
- Paradas no calidad y alimentosy - Disminuir el produccién. de
planificadas. eficiencia, lo bebidas, por tiempoy - Departamento cumplimiento
- Altos indices | que implica la calidad de porcentaje de de finanzas. - Tasa de
de rotacion. mejorar la nuestros paradas no paradas no
- Fuga de produccién productos, asi | planificadas. planificadas.
talento. dotando a como la - Satisfacer las
- Faltade nuestros sostenibilidad | necesidades
herramientas | trabajadores econdmicay econdmicas de
que faciliten de bienestar de los
el trabajo. herramientas | nuestros trabajadores.
- Producto sin | y tecnologias | empleados. - Suministrar
la calidad necesarias. herramientas
esperada. que faciliten el

trabajo de

nuestros

empleados.

- Perfeccionar la

calidad del

producto.

Figura 28: Direccionamiento estratégico para una gestion de conocimiento.
Fuente: Mora, D. (2018).

Una vez lista la planeacion, se pasa al siguiente paso que se basa en identificar el
proceso critico que requiere una intervencion. Donde se sefiala el proceso critico a
intervenir que en este caso es el proceso de envasado de salsa de tomate y también se
destacan sus actividades y conocimientos claves, como puede notarse a continuacion
en la figura 29. Al mismo tiempo, se codifican los conocimientos con la letra T para
hacer referencia a la palabra “tomate”, y con un orden del 01 al 04 para posteriormente,

utilizar esta codificacion en lo que sera el mapa de conocimiento como tal.
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o0 Paso 2. Identificar el proceso critico que requiere intervencion.

PROCESO ACTIVIDADES DEL CONOCIMIENTOS | copiGco
CRITICO A PROCESO CLAVES DE CADA
INTERVENIR ACTIVIDAD
DESPALETIZADO | MANEJO DE MATERIA
=NVASADO DE ENVASES. PRIMA PARA ot
DE SALSA DE TAPADO DE I
TOMATE ENVASES. ENVASADQ (botellas,
INSPECCION DE tapas, etiquetas).
KETCHUP ENVASES.
PAMPER DESPALETIZADO. ~ MANEJO DE TO2
397GR O #;EP’\X\D%O Y MAQUINAS, EQUIPOS
: ENFRIAMIENTO. Y HERRAMIENTAS.
ETIQUETADO.
EMPACADO.
PALETIZADO.
ENVOLTURA.
DESPALETIZADO. CORRECCION DE TO3
LLENADO. FALLAS MENORES.
ETIQUETADO.
- EMPACADO.
- PALETIZADO.
- LLENADO. CAMBIO DE FORMATO | T04
vt PARA DISTINTA
ENVOLTURR. PRESENTACION

Figura 29: Identificacion de
Fuente: Mora, D. (2018).

| proceso de envasado de salsa de tomate.

Tras efectuar el paso 2, se procede a realizar el paso 3 visto en la figura 30. Donde

se caracteriza el estado del conocimiento clave requerido en el proceso.

0 Paso 3. Caracterizar el estado del conocimiento clave que requiere cada

actividad del proceso de envasado de salsa de tomate Pampero.

MMSPOMIBILIDAD | EPBSTEMOLOGICO ESTRATEGIA ONTOLOGICD FLRENTE
COMGO DE
CONOCIMIENG | WieRn | Beass | TAOMD | BRKmo | ses000 | MERCADOD | INGRADUAL | GRURAL | DRGANGACKHN | PERSOMA | SOFTWARE | PROCESD | CLENTE
n
ml K X (] X ]
m X X X X X X
T03 X X X X X x X M x
m X X X X

Figura 30: Caracterizacion de conocimientos.

Fuente: Mora, D. (2018).
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Luego de haber realizado los 3 pasos para obtener un mapa de conocimiento, se
pudo determinar cuéles son las estrategias a seguir, cual es el proceso critico que
requiere una intervencion, y cuales son los estados del conocimiento clave que requiere
cada actividad que se ejecuta en los puestos de la linea de envasado, permitiendo
también clasificar el nuevo conocimiento frente al conocimiento actual que hay en la
linea.

4.2.5. Topografia del conocimiento.

Una gestion del conocimiento debe tener identificada a cada persona con su
respectiva habilidad y conocimiento especifico, asi como su nivel. Por ello, la
elaboracion de una topografia del conocimiento fue determinante para entender que
favorece méas a cada tipo de trabajador, y comprender que puesto seria el mas
conveniente para cada conocimiento, como se puede ver en la figura 31.

TIPO DE INTRODUCCION | MANEJO MANEJO MANEJO | CORRECCIO
TRABAJADOR A DE DE DE N DE FALLAS
HERRAMIENTA | MAQUINAS | EQUIPOS | SOFTWAR | DURANTE EL

SDE COMPLEJA | SENCILLO E PROCESO
INFORMACION S

OPERADOR
DE
PRODUCCIO
N
TECNICO
OPERADOR

OPERADOR
ESPECIALISTA
|
OPERADOR
ESPECIALISTA ‘

I
SUPERVISOR

: O
PRODUCCIO

N

Figura 31: Topografia del conocimiento para el personal del area.

Fuente: Mora D. (2018).



Tras obtener el mapa de conocimiento y la topografia de conocimientos, se llego
a la conclusion que para adiestrar el personal, mejorar la produccién, aumentar la
calidad del producto, perfeccionar los procesos y aprovechar al maximo la utilizacion
de equipos, maquinas y herramientas que se encuentran en el area de envasado, es
necesario una gestion del conocimiento técnico para cumplir con los objetivos tanto a
corto, mediano y largo plazo, que tiene la planta Salsas y Untables de Alimentos Polar
en cuanto a la produccion de salsa de tomate Pampero.

Pero, ¢,cOmo gestionar estos conocimientos sin que sean totalmente explicitos y
que no se olviden rapidamente? Para ello, se es necesario elaborar un modelo de la
gestion del conocimiento a través de un plan basado en instrucciones de trabajo para
cada puesto de la linea de envasado como se ve a continuacion en la fase I11.

4.3 Fase I11: Elaboracién de un plan de mejora mediante un disefio del modelo de
gestion del conocimiento técnico a través de instrucciones de trabajo para cada
puesto de la linea de envasado de salsa de tomate Pampero.

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

La actualizacion y elaboracion de las 22 instrucciones de trabajo para los 7
puestos de la linea de envasado de salsa de tomate Pampero, se consultd con la gerencia
técnica de desarrollo, jefe del &rea, supervisores del area y personal de la linea
perteneciente a la planta Salsas y Untables de Alimentos Polar, debido que, para su
implementacidn, era necesario su aprobacion. De las 22 instrucciones, 7 fueron
actualizadas y mejoradas, mientras que 15 fueron elaboradas mediante la teoria y la
practica de lo que se debe hacer en cada puesto de trabajo en caso de arranques, paradas,

limpieza, deteccion de fallas menores y operaciones en general.
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4.3.1 Objetivos de la propuesta.

4.3.1.1 Objetivo General.
Proporcionar el conocimiento técnico y desarrollar el funcionamiento de la linea de
envasado de salsa de tomate Pampero, a través de la aplicacién de las instrucciones de
trabajo para cada puesto de trabajo.

4.3.1.2 Objetivos especificos.
Generar documentacion necesaria para la certificacion del personal en
el puesto de trabajo validada con el personal de operaciones, calidad y
seguridad.
Promover un buen clima laboral mediante la preservacion del
conocimiento.
Fomentar el orden y limpieza en las areas de trabajo.
Mejorar la calidad del producto en el departamento de produccién de
salsa de tomate Pampero.

Medir el desempefio de los trabajadores de la linea de envasado.

4.3.2 Justificacion de la propuesta.

Con la elaboracidn de estas instrucciones de trabajo, el departamento de produccion de
salsa de tomate se vera beneficiado al mejorar de forma notable el desempefio de los
trabajadores y la calidad del producto, ya que permitira llevar un mejor orden en los
procesos de envasado, y preservar el conocimiento técnico de los puestos de la linea,

en el caso de ser necesaria la contratacion de personal.
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4.3.3 Elaboracion de Instrucciones de trabajo.

Puesto N° 01. Despaletizador de envases.

Instruccion de Trabajo: Arrangue Despaletizadora.

T Planta: Planta APC Salsas y Untables.,

{ k;_%) . Proceso: Envasado de salsa de Tomate kétchup 398gr.

S Alimentos Polar Subproceso: Suministro de envases.

Puesto de Trabajo: 1 Versidn: 1.

| Propdasito
Establecer |os pasos a seguir por el operario de produccidn, para realizar las actividades relacicnadas con el arrangque de la

despaletizadora de envases de manara segura en &l puesto de trabajo, cumpliendo con las condiciones de salud, seguridad, ambiente y el
plan de produccidn; a fin de garantizar la salubridad y la inocuidad de los productos ofrecidos a clientes y consumidores.

| Materiales, Equipos y Reactivos Requeridos |

Materiales Equipos Soluciones/Reactivos

*  Mavaja o exacto

*  Guantes anti-corte

Despaletizadora cle envases.
*  Lentes de seguridad contra impacto pa N'rl'ﬁ'
*  Protectores auditivos
*  Tapabaca
| Instrucciones

® Galidad e inocuided € Salud, Sepuridad y Ambiente

1. Solicite al Montacarguista de Produccion que traslade las
paletas de botellas de Kétchup hasta el drea de paletas
junto al despaletizador, para proceder a quitar el film G
paoliestrech, y uno de los flejes de las paletas. (Vier imagen
#1).

2. Verifigue que las paletas contengan la etiqueta de
aprobado, estén bien flejados y las botellas se encuantren
en buenas condiciones. En caso contrario notifigue al
Supervisor de Produccion.

Imagen #1. Paletas de botellas de Kétchup sin 2l film
polizstrech.
3. Coldgquese los guantes anti-corte para manipular la navaja 0
0 exacto.

4. Utilizando la navaja o exacto, corte en sentido transversal
al cuerpo el film poliestrech por un lado de la paleta v
guite totalmente el film de la paleta. Deposite el filmenla
bolsa de desecho destinado para ese material. [Ver
imagen #2)_

5. Corte uno de los flejes con el uso de |a navaja © exacto y
coloque el fleje en la bolsa de desecho. [Ver imagen #2).

Imagen #2. Boksas para desechos.

REVISADO - APROBADO:
Ramon Bastardo / Manuel Madrid

"5l USTED CONSULTA UNA VERSION IMPRESA DE ESTE DOCUMENTO, ASEGURESE QUE SEA LA VIGENTE”

FECHA DE ACTUALIZACION: NOVIEMERE 2017. Pagina 1de &
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Arrangue Despasetizndors

PAGIMA: 2 de &

6.

7.

9.

Solicite al Montacarguista de Produccion, el traslado de |a
paleta de botellas sin film a la plataforma de rodillos
transportadores del Despaletizador de Envases, para
iniciar con el despaletizado. (Ver imagen #3).

Solicite al montacarguista que coloque dos paletas vacias
en los rodillos transportadores ubicados en la parte
superior del despaletizador. Asegurese de colocar las
paletas vacias en los rodillos transportadores ubicados en
la parte superior del Despaletizador (para posteriormente
colocar los angulos o soportes separadores de paletas y
los cartones separadores de envases). (Ver imagen #4).

Mueva el selector de adelantar a la derecha para accionar
la banda transportadora y movilizar la paleta con botellas
hasta la plataforma del tunel de ascenso. (Ver imagen #5).

Mueva |a palanca superior a la derecha para subir la
paleta en la plataforma del tinel de ascenso. De ser
necesario bajar la paleta, mueva la palanca a la izquierda
hasta ubicar la paleta en |a posicidn deseada. (Ver imagen
#6).

(S

Rl o el .
Imagen #3. Palata de botellas sin film poliestrach.

Imagen #5. Selector para accionar banda transportadora.

Imagen #6. Palanca para subir paleta en plataforma

=51 LETED CONSULTA UNA VERSION BAPRESA DE 25TE DOCUMERTD, ASeidnete GQUE SEA LA VHIEERTE"
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Arrangue Despasetisndons

PhAGINA: D de &

10. Corte los flejes horizontales de |a paleta de botellas con la
navaja o exacto, coldquelos en la bolsa destinada para ese
material. (Ver imagen 47 y ver imagen #8).

11. Retire lentamente el soporte separador de paletas (marco
de hierro), y el carton separador. Cologuelos en las
paletas ubicadas sobre los rodillos transportadores con el
mayor cuidado posible. (Ver imagen #9).

12. Mueva la palanca superior a la derecha para subir el
grupo de botellas, verifique que cada carton separador de
envases alcance el nivel de avance de la banda
transportadora. (Ver imagen #10).

axacto.

Imagen #8. Bolsa destinada para flejes cortados.

-"“'I-.

et
Imagen #8. Marco de hierro y cartones separadores.

Imzagen #10. Cartdn de envases con el nivel necesario para
avanzar en la banda transportadora.

“5] USTED OONSULTA UNA VERSION IMPRESA DE ESTE DOCUMERTO, ASEGURESE (UE SER LA VIEERTE™
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Arrangue Deipasttiaadors

PAGINA 4 de &

13, Gire el selector del “brazo hidrdulico™ a la derecha para
mover las botellas haca la mesa acumuladora. (Ver
imagen #11).

14. Repita el paso 12, 13 y 14 hasta llenar la mesa
acumuladora con las botellas. (Ver imagen #12).

15. Mientras se esta vaciando la mesa acumuladora, baje
hasta la zona de paletas de botella y repita los pasos
desde del 2 hasta el 6.

16. Garantice mantener la mesa acumuladora con botellas
para no detener el proceso productivo repitiendo los
pasos 12, 13, 14, 15y 16.

17. Cuando se acaben las botellas de la paleta, mueva la
palanca hacia la izquierda para bajar la paleta hasta el
fonda del tinel de ascenso. (Ver imagen #13).

18B. Gire a la derecha el selector de “compuerta”™ para abrir la
compuerta. (Ver imagen #14).

Imagen #11, Selector de brazo hidrulico para maover
botellas.

Imagen #12. Masa acumuladora con botellas.

Imagen #14. Selector para abrir y/o cerrar compuerta.

=45 USTED COMSULTA UNA wersiON BAPRESa OF B5TE DOCUMERTD, Adefinese QuUE SEA LA wHEIRRTE"
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Arrangue Despasetizadon PAGINA: S de &

19, Gire el selector de adelantar a la derecha para mover la
paleta vacia fuera de |la compuerta v dar paso a otra
paleta con botellas. (Ver imagen #15).

20, Gire el selector de compuerta a la izquierda para cerrar la
compuerta. (Ver imagen #16).

21. Repita los pasos desde 9 hasta el 21 para cada paleta de
botellas.

#imagen #16. Selector para cerrar compuerta.

Maturaleza del cambio

Artualizacion de formate.
Actualizacion de imdgenes.

Glosario de Términos
Flejes: Bandas que sujetan los marcos y separadores de a la paleta que contiene los envases vacios.

Film Poliestrech: Material de plastico que cubre las paletas de botellas de la suciedad, el polvo, roedores e insectos; ademas
gue contribuye a la estabilidad de la paleta en el traslado.

Marco; Estructura metalica gue se ubica encima de la paleta para otorgar estabilidad y contrapeso cuando la paleta es
trasladada en forma horizontal.

Documentos relacionados
Adiestramiento en el puesto de trabajo Arrangue y operacion del despaletizador.xdsx
Documento Téonico del Puesto de Trabajo Documento Técnico del despaletizador de envases
Diagramas de contexto Diagrama de Contexto de Salsas y Vinagres
Diagramas de 1= orden Diagrama de ler orden de Produccion de Salsa de Tomate
Diagramas de 2* orden Diagrama de 2do orden Envasado

“§5 USTED COMSULTA UNA VERSION IMPAESA DF ESTE DOCUMENTO, ASEGUNESE (UUE SEA LA VISENTE
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Puesto N° 02. Llenadora y Tapadora de envases.

Instruccidn de Trabajo: Arrangue y Parada de la méguina Llenadora y Tapadora.
Planta: Planta APC Salsas y Untables.

e “‘ . Proceso: Envasado de Salsa de Tomate kétchup 397gr.

SE/ Alimentos Polar Subproceso: Lienado de envases,

Puesto de Trabajo: 2. Versidn: 1.

| Propasito

Establecer los pasos a seguir por el operario de produccidn, para realizar las actividades relacionadas con el arrangue v la
parada de llenadora de envases de manera segura en el puesto de trabajo, cumpliendo con las condiciones de salud,
seguridad, ambiente y el plan de produccion; a fin de garantizar la salubridad v 13 inocuidad de los productos ofrecidos &
clientes y consumidores.

Materiales, Equipos y Reactivos Requeridos

Materiales Soluciones/Reactivos

*  (Guantes anti-corte

s Lentes contra impacto Llenadora de envases M/A

* Tapaboca
*  Protectores auditives

| Instrucciones

G Calidad e Inocuidad D Salud, Seguridad y Ambiente

1. Asegurese que los mecanicos hayan ajustado las valvulas G
y calibrado |la maguina adecuadamente.

2. Use siempre el tapaboca, gorro, lentes, protectores
auditivos y guantes anti-corte, cuando vaya a manipular
cualquiera de los envases de vidrio.

Arrangue Lienadora

3. Mueva el selector con la llave hacia la izquierda para que
la llenadora guede en llenado “automatico”. Girelo a la
derecha en caso de necesitar el llenado “manual”. A su
vez, gire el selector del medio hacia la direccion de
“produccion” tal como se muestra en la imagen. (Ver
imagen #1).

Imagen #1. Panel selector para iniciar |3 llenadaora.

REWVISADD - APROBADO:

Ramén Bastardo/Manusl Madrid, FECHA DE ACTUALIZACION: NOVIEMBRE 2017. Pag||‘|,a 1de g

=5y USTED COMSULTA UNA versION IMPRESA DE 25TE DOCLMERTD, ASeEdmese QUE SE8 LA VIGENTE"

69




4

fernngue y Parsdn @6 a ma u ny T

PAGINA: 2 de @

4, Encienda el botén de "pistdn llenadora”, “motor del
volteador” y “motor tapadora” en la pantalla del selector
que se encuentra frente a la llenadora. (Ver imagen #2).

5. Configure el volumen de llenado haciendo click en las
flechas rojas en |a pantalla de contrel, con un rango de
llenado de 390 a 400 maximo para la presentacion de

397gr, y 230 para |a presentacion de 198gr. (Ver imagen
#3).

6. Ajuste la altura del pico hadiendo dick en las flechas
azules, con un rango entre 500 - 510 para |a presentacion

de 397gr, v 490 — 498 para |a presentacion de 198gr. (Ver
imagen #4).

7. Verifigue y consulte gue la velocidad de llenade la ajuste
el supervisor de turnao.

L LI WAD A,
e UL LY
THANS 0N |
PTRTON
| L MATROBEA,

Ak A B
LA AT

(TP ENT, |

A g
A

W L

MOTOR EL
VO TEAOR

Td.m0

MOTOR |,
TP AR A |

=

Imagen #3. Ajuste de volumen del llenado.

Imagen #4. Ajuste de altura del pico de la llenadora.
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Arrangue y Parada de fa maquinn L ny rhGINA: 1 de &

8. Encienda el extractor de vapor de la Tapadora y la
Esterilizadora con los selectores inferiores del panel de
contral que se encuentra frente & la llenadora (Ver
imagen #5).

9. Haga click en el boton verde de la pantalla de |a llenadora
para iniciar el llenado. (Ver imagen &6).

Imagen #6. Boton verde en pantalla de llenadora.

10. Inserte las tapas en la tolva de la tapadora. No alimente |a
tolva con mas de 3 cajes para no afectar el
funcionamiento de la maguina. (Ver imagen #7).

Imagen #7. Operador insertando tapas en tolva.
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Arrwngue y Parsdn de In mAguine L 1y Tap

PAGINA 4 de 8

11 Lea con atencidn el aviso ubicado en la tolva de la
tapadora. Mo alimente I3 tolva con més de 3 cajas para no
afectar el funcionamiento de |la maguina. (Ver imagen #8).

12. Encienda el elevador de tapas girando el selector en
direccion “AUT" que se encuentra en el panel de contral
de la tolva. (Ver imagen #9).

13. Presione “Stop Automatico” en la pantalla frente a la
tapadora para arrancar la maguina. (Ver imagen #10).

Pars ssegurst un buen funconamiento §

e dafos en ol motor de Ls toba, NQ

AR 79 Gue shecls de raners
A e | (eeeda wn
e g #

Imagen #3. Aviso de alimentacion de tapas.

Imagen #3. Selector girado en direccion "AUT".

Imagen #10. Opcidn 5top Automatico.
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PAGIMA:S de &

PARADA LLENADORA

14, Ejecute 1a parada de la maguina cuando sea planificada y
autorizada por el supervisor de produccién, para asi
detener &l proceso correctamente realizando los
Siguientes pasos:

15. Seleccione la opcidn con la imagen de las botellas para
detener la maquina llenadora. (Ver imagen #11).

16. Seleccione la imagen de la mano para desactivar los
sensores y, de esta manera, el resto de botellas terminen
de ser transportadas para poder retirarlas de la llenadora.
[Ver imagen #12).

17. Tenga siempre presente que al parar la llenadora la
tapadora se detendra automaticamente ya gue no tendrd
envases que tapar.

Imagen #11. Op<ion de parada de la llenadora.

Imagen #12.0pcidn para desactivar sensores.

Maturaleza del cambio

Emisidn de la instruccion.

Glosario de Términos

N/
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Puesto N° 03. Tunel de enfriamiento.

Instruccion de Trabajo: Operacion General Tianel Enfriamiento.
AT\ Planta: Planta APC Salsas y Untables.

SHE ) A pe Proceso: Envasado de Salsa de Tomate kétchup 397gr.
SE/ Alimentos Polar Subproceso: Enfriamiento de envases.

Puesto de Trabajo: 3. Versidn: 1,

Proposito

Establecer los pasos a seguir por el operario de produccidn, para realizar las actividades relacionadas con la operacién general
del tinel de enfriamiento de envases de manera segura en el puesto de trabajo, cumpliendo con las condiciones de salud,
seguridad, ambiente y el plan de produccion; a fin de garantizar 13 salubridad vy 1a inocuidad de los praductos ofrecidos a
dientes y consumidores.

Materiales, Equipos y Reactivos Requeridos

Materiales Equipos Soludones/Reactivos

= Lentes contra impacto
Tunel de Enfriamiento M/A
*  Guantes anti-corte

Instrucciones

@ Calidad e Inocuidad 0 Salud, Seguridad y Ambiente

1. Aseglrese gue el personal de mantenimiento haya hecho
previamente los ajustes necesarios para operar el tunel. G

2. Consulte con el supervisor de turno que el mismo haya
configurado el “Set Point” del tinel de enfriamiento, segun 0
las especificaciones pertinentes. (Ver imagen #1).

3. Solicite la contrasefia con el supervisor para ingresar a la
pantalla de control del tanel.

Imagen #1. Aviso de configuracion del Set Paint.

REWISADD - APROBADO:

FECHA DE ACTUALIZACION: DICIEMEBRE 2017 Agi
Ramon Bastardo/Manwel Madrid. Pagma Tded
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Operacidn Gensrsl Timel de Enfrismients FAGINA: 2 de &

4. Pregunte por el formato a trabajar con el supervisor de
turno y configlrelo en |a pantalla de control del tnel.
Seleccione la opcidn “tamafio” y elijalo segin lo
consultado. (Ver imagen #2).

Imagen #2. Seleccion de tamafic,

5. Seleccione la opcidn “arrangue” en la pantalla para
accionar el tunel. (Ver imagen #3).

Imagen #3. Opcion de arrangue en pantalla de contral
del tunel.

6. Seleccione la opcién “Cam. Modo” para accionar y cambiar
el modo del tunel a “manual® o “automatico”. Se
recomienda ejecutarlo siempre en automatico a8 menos
gue se busgue detener alguna de las  bandas
transportadoras. (Ver imagen #4).

Imagen #4. Opcidn “Cam. Modo™ para cambiar 2
manual o automatico.
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Operacidn Genersl Tunel de Enfrismienta PAGINA: D de 4

7. Consulte con el supervisor de turno el ajuste de velocidad
del thnel ya que solo él puede configurar la misma. (Ver
imagen #5).

8. Gire el selector del panel de control en direccion de “AUT”
para operar el tinel en automadtica. (Ver imagen #6).

Imagen #6. Selector en direccion "AUT" para que al
tinel accione automaticamente.

9. Levante cualquier botella que se encuentre caida al salir
del tunel_ (Ver imagen #7).

Imagen #7. Botella siendo levantada en salidz del
tunel.
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Operacidn Genarsd Tinel de Enfrismients PAGINA: 4 de d

10. Deseche cualquier botella que se encuentre defectuosa o
fuera de las especificaciones en el tamhbor de PNC a través
del ducto metalico. (Ver imagen #8).

Imagen #8. Ducto para tambor de PNC.

| Naturaleza del cambio

Emisidn de la instruccion

| Glosario de Términos

Set Point: Punto de ajuste de |a temperatura del tunel.

| Documentos relacionados

Adiestramiento en el puesto de trabajo Operacion general del Tunel de Enfriamiento.xlsx
Documento Técnico del Puesto de Trabajo Documento Técnico del Tunel de enfriamiento

Diagramas de contexto Diagrama de Contexto de Salsas y Vinagres

Diagramas de 1% orden Diagrama de ler orden de Produccion de Salsa de Tomate
Diagramas de 2*" orden Diagrama de 2do orden Envasado
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Puesto N° 04. Etiquetadora.

Instruccion de Trabajo: Limpieza Manual Etiquetadora,

Planta: Planta APC Salsas y Untabiles,

| b~ 4 ) ane Proceso: Envasado de Salsa de Tomate kétchup 397gr.
SE/ Alimentos Polar Subproceso: Etiquetado de envases,

Puesto de Trabajo: 4. Version: 1.

Propdsito

Establecer |os pasos 8 Seguir por operador de praducci-ﬁn, para realizar las actividades relacionadas con |a limpieza manual
de la etiguetadora para la presentacion de salsa de tomate de 397gr a 198gr o viceversa, de manera segura en el puesto de
trabajo, cumpliendo con las condiciones de salud, seguridad, ambiente y el plan de produccidn; a fin de garantizar la
salubridad y la inocuidad de los productos ofrecidos a clientes y consumidores.

Materiales, Equipos y Reactivos Requeridos

Materiales Equipos Soludones/Reactivos

*  Guantes de latex

*  Gorro
*  Lentes contra impacto Etiguetadora Krones M8
* Tapaboca
* [Esponja
*  Cepilloy Jabon Liquida
Instrucciones

@ Calidad e Inocuidad D Salud, Seguridad y Ambiente

1. Asegurese de tener a la mano los implemantos necesarios
para realizar la limpieza de la maguina, como esponja,
cepillo, agua v jabon.

2. Abra las compuertas de seguridad y desmonte las piezas
(dosificadores de pega, cilindro de transferenda), para
realizar su respectiva limpieza. (Ver imagen #1).

3. Limpie una por una las piezas desmontadas con la mayor
precaucion y precision posible.

Imagen #1. Compuerta abierta y piezas desmontadas.

REVISADOD - APROBADO:

FECHA DE ACTUALIZACION: DICIEMERE 2017. Agi
Ramon Bastardo/Manusl Madrid. Pﬂgll'lﬂ 1de3
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Limpigza Menunl Etiquetadora riGiNA: 2ar

4. Limpie con una esponja con agua y jabon las discos
rotativas y todas las partes del carrusel que tengan
residuos de pega, etiqueta o cualquier tipo de suciedad.
(Ver imagen #2).

5. Limpie con la esponja y el cepillo cualguier tipo de particula
de palvo o residuo de etiqueta que pueda interferir con el
proceso. (Ver imagen #3).

6. Limpie con la esponja los residuos de pega que encuentre
en cualguiera de las partes de la maquina. Sobre todo, en
las dreas donde fluye la pega constantemente. (Ver imagen
#4).

7. Al finalizar la limpieza de la maguina y sus partes,
asegurese de almacenar todas correctaments  y/o
colocarlas en su respectivo sitio.

Imagen #4. Areas donde suelen quedar residuos de
PEE3-
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Puesto N° 05. Inspeccion de envases.

Instruccion de Trabajo: Operacion General Inspeccion
Planta: Planta APC Salsas y Untables.

(S 3; , Proceso: Envasado de Salsa de Tomate kétchup 397gr,
\JE/ Alimentos Polar Subproceso: Inspeccion de envases,

Puesto de Trabajo: 5. Version: 1.

=i

Propdsito

Establecer los pasos a seguir por el operario de produccidn, para realizar |as actividades relacionadas con la operacion
general en el puesto de inspeccion de envases de manera segura en el puesto de trabajo, cumplienda con |as condiciones
de salud, seguridad, ambiente y &l plan de produccion; a fin de garantizar la salubridad v la inocuidad de los productos
ofrecidos a clientes y consumidores.

Materiales, Equipos y Reactivos Requeridos

Materiales Soluciones/Reactivos

*  Lentes contra impacto

»  Protectores auditivos Rechazador de Envases Pega para etiguetas
* Paleta de madera

* Tapaboca

Instrucciones

@ Calidad e Inocuidad D Salud, Seguridad y Ambiente

1. En el puesto de inspeccion, |a tarea prindpal se basa en
detectar las fallas menores que se obtienen en la linea de
praduccian, tras los procesos de llenado, tapado v
etiguetado de envases.

2. Asegureze de ubicarse correctamente en el puesto de
trabajo y contar con los implementos necesarios para D
desempeniarse en el mismao. (Ver imagen #1).

3. Revise todos y cada uno de los envases a simple vista, con
la finalidad de detectar cualquier imperfeccion que pueda B
existir en ellos durante la produccion (botellas fisuradas,
vacias, sin tapas, tapas levantadas y cualguier otro a
considerar). Imagen #1. Operador ubicado en el puasts de inspeccion.

REVISADO - APROBADO:

FECHA DE ACTUALIZACION: ENERO 2018, agi
ramaon Bastardo/Manusl Madrid. Pagina 1 de 5
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Hombre de |n Indtreceion de Trabajo PAGINA: 2 da §

4. Asegurese de que el rechazador de envases defectuosos
esté funcionando correctamente con el personal de
mantenimiento y &l supervisor de turmo. (Ver imagen #2).

5. El rechazador de envases detecta cuando la tapa de los
Envases no tiene la presion necesaria y esta "levantada™;
es por esto que son rechazas y enviadas a la bandeja
lateral. (Ver imagen #3).

6. Tome las botellas rechazadas en la bandeja lateral, y
deséchelas en los tambores de PNC mas cercanos al
puesto de trabajo. (Ver imagen #4).

Imagen #4. Tambores de PHC.
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Hombre de |6 Ingtneccion de Trabajo

PAGIMA:D dr 8

7. Asegurese de gue las botellas vengan con el codigo
respectivo en la tapa, de no ser asi, pare la magquina con
el botan de parada de emergencia, y reporte la situacion
con el supervisor y el personal de mantenimienta. (Ver
imagen #5 y ver imagen #6).

B. Revise que las etiquetas superiores e inferiores del envase
estén correctamente pegadas. Retire los envases que
tengan la etigueta mal pegada o estén sin la misma. Pare
la maguina en caso de que sean muchos envases mal
pegados al mismo tiempo. (Ver imagen #7).

Imagen #5. Ejemplo de codigo de botellas,

Imagen #7. Envase de 18Egr con ambas stiguetas.
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Hombre de |n instruceion de Trabeje

PAGIMA: A g8 §

9.

10.

11.

Cercidrese gue |a etiqueta superior debe estar pegada tal
tual como se muestra en la imagen. Solicite al técnico
operador ubicado en la etiquetadora con la autorizacion
del supervisor de turno, la cantidad de etiquetas
SUPEriores que sean necesarias para volver a pegar. (Ver
imagen #8).

Asegurese gue la “barriga” o etiqueta inferior se
encuentre pegada correctamente como & muestra en la
imagen. Pida al técnico operador ubicado en la
etiguetadora con la autorizacion previa del supervisor, las
etiguetas que sean necesarias para pegarlas nuevamente.
(Ver imagen #3).

Pegue las etiguetas gque hagan falta y refuerce las que
estén fallas de pega en los envases con la ayuda de una
paleta de madera en las zonas gQue wvea necesarias.
Mantenga siempre la pega y las etiguetas auxiliares cerca
de su puesto, pare Iz magquina con el boton de parada en
caso de gue sean muchos los envases que provengan de
la etiquetadora sin las etiquetas. Reporte |la parada con el
supervizor ¥ el personal de mantenimiento. (Ver imagen
#10).

Imagen 8. Etigueta inferior o "barriga” correctamente
pegada.

ImzagenFl0. Etiguetas v pegamento auxiliar.
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Puesto N° 06. Termoencogible y Paletizador “TMG™.

Planta: APC Salsas v Untables
Proceso: Envasado de Salsa de Tomate kétchup 397gr.

%)

Puesto de Trabajo: 6

Instruccion de Trabajo: Operacion General Paletizadora TMG

Version: 1

Propdsito

Establecer los pasos a seguir por operador de produccion, para realizar todas las actividades relaconadas con la TMG de
envases de manera segura en el puesto de trabajo, cumpliendo con las condiciones de salud, seguridad, ambiente y el plan
de praduccidn; a fin de garantizar la salubridad y la inocuidad de los productos ofrecidos a clientes y consumidores.

Materiales, Equipos y Reactivos Requeridos

Materiales Equipos Soludiones/Reactivos

& Guantes anti-corte

¢ Gorro
M
* Lentes contra impacto TMG /
* Tapaboca
* Protectores Auditivos
Instrucciones

@ Calidad e Inocuidad 0 Salud, Seguridad y Ambiente

1. Asegurese de utilizar los equipos de proteccion personal
al momento de ubicarse en su puesto de trabajo. En la
imagen puede visualizar el puesto en el gQue se
desempefara. (Ver imagen #1).

2. Pregunte al supervisor v al técnico operador de turno, 5
la configuracion de la maquina fue va realizada por los
electricistas y demas encargados del funcionamiento de
la misma para poder operarla.

-

Imagen #1. Vista area de la TMG.

REVISADD - APROBADO:
Ramon Bastardo/Manesl Madrid.

FECHA DE ACTUALIZACION: ENERD 2018,
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Oparacion Ganarl TMG PAGINA: 2 e 4

3, (Gire la llave ubicada en |a entrada principal hacia la TMG
para asegurar el paso, v poder arrancar la maguina, (Ver
imagen #2).

4, Presione “Rearme” sefalado con el numero 1 en la
imagen, “Reset Linea 2 Linea 3" con el nimero 2, gire la
llave “Linea 1" en direccion “AUT™ senalado con el
numero 3, y pulse con el numera 4 “Marcha Linea 2 Linea
3" para iniciar el arrangue de la maguina. (Ver imagen
#3).

Imagen #3. Panel de control.

5. Gire la llave “Linea 1% en posicion “MAN" para poder
controlar el brazo mecanico de manera manual. Haga
esto siempre que necesite colocar la maguina de forma
manual. (Ver imagen #4).

Imzgen #4. Panel de contral.
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operacion Genersl TMG

PAGIMNA: D a8 &

imagen #5).

6 Seleccione la opcién “Transporte” para posteriormente
poder realizar los movimientos que sean necesarios, [Ver

7. Recuerde que el movimiento del dispositiva es en los ejes
X, ¥, Z. Por lo que debe manejario simulando los ejes en 3
dimensiones, presionando la pantalla en el eje gue se
desee desplazar. (Ver imagen #E).

8. Presione “K-* para bajar el brazo mecanico de forma
manual en caso de necesitarlo, y “K+" para elevarlo a la
altura gue necesite. (Ver imagen #7).

|Imagen #5. Ejes de dimension para movimienta.

Imagen #7. Botones para bajar o subir la posicion del
brazo mecanico. .

Maturaleza del cambio

Emision de la instruccion.
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Puesto N° 07. Envolvedora

Instruccion de Trabajo: Operacion Envolvedora,
AT\ Planta: Planta APC Salsasy Untables.
L\\r}ﬁ ) s Proceso: Envasado de Salsa de Tomate kétchup 397gr.
SE/ Alimentos Polar Subproceso: Envoltura de paleta
Puesta de Trabajo: 7. Versitn: 2.

Propasito

Establecer los pasos a seguir por operador de produccion, para realizar |as actividades relacionadas con |a envolvedora de
paletas de manera segura en el puesto de trabajo, cumpliendo con las condiciones de salud, seguridad, ambiente y el plan
de praoduccidn; a fin de garantizar la salubridad y |a inocuidad de los productas ofrecidos a clientes y consumidares.

Materiales, Equipos y Reactivos Requeridos

Materiales Equipos Soludiones/Reactivos

*  ([uantes anti-carte

& Gorro

*  Lentes contra impacto
* Tapaboca

Ervolvedora M/

Instrucciones

@ Calidad e Inocuidad 0 Salud, Seguridad y Ambiente

1. Busque el rollo de Film Poliestrech en el drea de
almacenado con autorizacion del supervisor de turno @
para colocarlo en la magquina envolvedora. (Ver imagen
£1).

2, Verifigue y solicite que el supervisor de produccion haya
traido las planillas de control de paleta, asi como las
etiguetas de identificacion de paletas.

Imagen #1. Rollos de Film Poliestrech slmacenadaos.

REVISADO - APROBADO:

FECHA DE ACTUALIZACION: ENERD 2018, Agi
ramon Bastardn/MManuel adrid Pagina 1 de 7
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Operacioa Envalveders

PAGINA: 28 T

3, Cologue la bobina gue contiene el film de plastico
Paliestrech en el portafim de la Envolvedora. (Ver
imagen #2).

4. Espere que el montacarguista cologue la paleta con el
producto en el disco giratorio de la envolvedora. (Ver
imagen #3).

5. Tome el film y cologuelo en uno de los extremos de la
paleta para poder realizar la enveltura de |a paleta. (Ver
imagen #4).

Imagen #4. Flm colocado 2n un extremo de la
paleta.

“5) USTED COMSULTA UNA WERSION IMPRESA DE 25TE DOCUMERTD, ASeGdnese QuUE SEA LA VHEENTE"
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Operacita Envalvedors PAGIMA: D de 7

6 Pulse el boton “Power” ubicado en el Tablero de control
para encender la maqguina. (Ver imagen #5).

Imagen #5. Botdn “Power” para encender la
maquina.

7. Configure la velocidad de rotacion de la maguina con la
perilla sefalada en la imagen “Rotation Speed”.
Consulte la velocidad con el supervisor de turno. (Ver
imagen #6).

Imagen #6. Perilla de "Rotation Speed”.

* -

YT A T
8 En caso de necesitar la rotacion de forma “manual”
puede utilizar el selector mostrado en la imagen y
colocarlo en direccion “Manual Rotation”. (Ver imagen
H7).

9, Mueva la guia de acuerdo a |la presentacion del envaze
v @ la altura de |a paleta para que se la misma se pueda
envolver de forma adecuada. (Ver imagen #3).

Imagen #8. Guia para las distintas presentaciones.

=5y UETED CORSULTA UNA wenS 0N IMPRESA DE 2ETE DOCUMERTS, AteGdnese QuUE SEa LA vIGENTE"
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Operacita nvalvedors

PAGINA: 488 7

10, Boton “Start/Stop” para arrancar o parar el proceso de
envoltura de la paleta. (Ver imagen #9).

11. Visualice mientras la maguina wva envolviendo
automaticamente la paleta y verifigue gue el proceso se
realice con normalidad. (Ver imagen #10).

12. Cologue la identificacion de lote de produccion luego de
tener la paleta envuelta en uno de los costados de la
misma. Asegurese de gue el aviso este bien pegado.
(Ver imagen #11).

Imagen #9. Boton para arrancar la maguina.

Imagen #10. Paleta envuelta con film paliestrech.

Imagen #11. |dentificacion de lote de produccien.

=5 LETED OORSULTA UNA vERSION IMPRESA DE B5TE DOCUMERTES, ASzddnese QUE SEA LA vIGENTE"
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Operacits Envalveders

PAGINA:S g8 7

13, Revise |a tapa de algun envase y alli encontrard la
informacion necesaria (Fecha de fabricacion, ndmero de
lote, hora de fabricacion, precio, y fecha de
vencimiento), para llenar la etiqueta de identificacidn.
(Ver imagen 812).

14. Llene la etigueta con la descripcion del producto
“Kétchup Pampero” asi como la cantidad de envases por
caja y su tamano (24 unidades por caja de 397gr cada
envase). Cologue la fecha de fabricacion y el numero de
paleta (06 en este caso), ¥ revise el codigo SAF en color
rojo que colocard en |a planilla de control. (Ver imagen
#13).

15, Llene el formato de control de paletas colocando la
fecha de produccion, el turno, fecha de vencimiento, las
cajas que tiene la paleta, la unidad de envases por caja,
la orden de fabricacion. Asi como también el codigo del
producto con su descripcidn “Kétchup Pampero”. (Ver
imagen #14).

Imagen #12. Tapa de botella con su debida
informacion.

51
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Imagen #14. Encabezado del formato de paletas.

=&y UETED CONSULTA UNA wERSHON IMPAESA DE B5TE DOCUMERTD, ASeGlmese QUE SE8 LA wHEENTE"
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Operaciée Envaivedors PAGINA: & de 7

16. Uenelas columnas del formato con el ndmero de paleta,
el nimera de paleta en SAP [que es el codigo rojo en la
etigueta de identificacidn), v la hora en que fue
terminada. (Ver imagen #15).

I

el ||

;_,_L_.I

de fabricacion.

17. Sume el total de paletas y cologue el resultado en la
formula. Luego cologue la cantidad de cajas gue tiene
cada paleta vy escribalo en los paréntesis para luego
multiplicario por el total de paletas. Después, sume el
resultado con el “Resto de cajas” en caso de que haya
un sobrante de las mismas en el momento que finalice
la produccion. De no haber cajas  sobrantes
simplemente coloque 0. (Ver imagen #16).

Imagen #16. Total Paletas por Cajas/Paleta.

18. Muktiplique el "Total de unidades producidas [Cajas)”
con la cantidad de botellas por caja “UBM/Cajas” v alli
encontrara el total producido. (Ver imagen #17).

Imagen #17. Total unidades producidas.

19. Entregue al supervisor de produccion en turmo el
formato lleno para que &l, posteriormente, lo cargue en
sisterna. Consulte cualguier duda o sugerencia que
tenga respecto al proceso descritc con el mismo
supervisor. (Wer imagen #1B8).

Imagen #18. Planillz de control de paleta.

“§1 USTED OOMSULTA UNA VERSION IMPRESA DE ESTE DOCUMENTO, ASEGINESE QUE SEA LA WISENTE"

De las 22 instrucciones totales que se elaboraron como parte de la propuesta de

mejora, se tomé 1 de cada puesto de trabajo para esta fase de la investigacion. Las
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demés instrucciones se encuentran en los anexos como se podréa visualizar en la

continuacion del trabajo. Pero antes, es necesario evaluar el impacto que tendran estas

instrucciones en cuanto la relacion costo-beneficio como se demuestra en la cuarta fase.

4.4 Fase IV: Evaluacién de la relacion costo-beneficio de la propuesta realizada
en la planta Salsas y Untables de Alimentos Polar.

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

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

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

Para llevar a cabo la a propuesta elaborada, que implica adiestrar al personal
impartiendo y preservando los conocimientos técnicos para cada uno de los 7 puestos
de la linea de envasado, donde se deben tener conocimientos sobre como manejar las
maquinas, equipos y herramientas presentes, asi como también que se debe hacer en
caso de que estos tengan fallas menores (que se puedan corregir rapidamente), 0 como
debe ser la limpieza de estos equipos para mantenerlos en constante uso y
funcionamiento, con la finalidad de lograr el mejoramiento de las actividades
operativas, favoreciendo la adecuada secuencia del proceso, el desempefio de cada
trabajador, y por ende el aumento de la produccidn, que es lo que realmente se desea.

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

En funciéon de obtener un valor real del costo de la implementacion de la
propuesta de mejora descrita anteriormente, se presenta la siguiente tabla que refleja
un presupuesto aproximado de las actividades a ejecutar y materiales requeridos para
obtener el material en fisico y que, de esta manera, se encuentre disponible para cada
trabajador en todos los puestos de la linea de envasado.

Tabla 3: Presupuesto para realizar la propuesta.

P
\SE/ Alimentos Polar PRESUPUESTO
MATERIALES COSTOS (BsF)
Compra de una (1) resma de papel 2.500.000
Compra de cuarenta y cuatro (44) 1.320.000
carpetas para hojas
Compra de dos (2) grapadoras 3.000.000
Compra de dos (2) cajas de grapas 760.000
Compra de cartuchos para 3.000.000
impresora
TOTAL 10.580.000

Fuente: Mora, D. (2018).
4.4.2 Estimacion de beneficios sobre Costos y Tiempo de Retorno de la
Inversion.

Una vez deducida la inversion total de la implementacion de la solucion y
tomando en cuenta que la ganancia anual de la empresa por la produccion de salsa de
tomate Pampero en su presentacion de 397gr, es aproximadamente 21.600.000.000 de
Bolivares Fuertes, segun informacion suministrada por el departamento de
administracion de la empresa. Entonces se procede a calcular el tiempo de retorno de

la inversion, el cual permitira conocer el periodo de recuperacion:

10.580.000Bs
21.600.000.000Bs

Inversién

TRI =

= 0,0041 afios

Ahorro o beneficio anual
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Por lo tanto, con el margen de ganancia actual y la inversion que representa la
implantacion de la propuesta de mejora, el dinero necesario para la aplicacion de la
misma sera recuperado en 0,0041 afos, es decir, 1,48 dias.

La implementacion de la propuesta elaborada permitird a la empresa mejorar su
proceso de envasado, disminuird el impacto que genera contar con personal sin
experiencia, generara mejor clima laboral en los trabajadores y tendra efecto positivo
en la produccién, permitiendo la continuidad de las operaciones. En este sentido, con
la preservacién del conocimiento técnico se obtendra un mayor aprovechamiento de
las maquinas, equipos y herramientas.

Para analizar otro tipo de beneficio generado por la propuesta elaborada, se
consulté con el departamento de administracion de la planta Salsas y Untables de
Alimentos Polar, si en la misma se habia elaborado un plan de adiestramiento en
modalidad de curso, por lo que el departamento proporciond la siguiente cotizacion

ofrecida a la empresa en meses recientes:

ADMINISTRACION DEL PLAN DE ADIESTRAMIENTO E INDUCCION

Fundamentalmente la gjecucién del plan de adiestramiento e induccion se
encuentra dirigido a el personal de la linea de envasado de salsa de tomate
Pampero, siendo aplicado por licenciados especializados en capacitacion de

personal, representando una fuente de compromiso en conjunto.

Se ejecutaran encuentros cuya modalidad es presencial con un periodo de dos

semanas.

Las condiciones para realizar el plan:

POBLACION A QUIEN VA Trabajadores de la linea de envasado de salsa de
DIRIGIDO EL PROGRAMA: Tomate Pampero.

DURACION: 8 sesiones.
HORARIO: De 8:00am a 11:00m o de 2:00pm a 5:00pm.
N° DE PARTICIPANTES: 94.
MODALIDAD: Presencial.

Figura 32: Plan de adiestramiento.
Fuente: APC Salsas y Untables (2018).
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Dicha cotizacidon fue elaborada por un licenciado en Relaciones Industriales; el
cual ofrece un plan de capacitacion en 8 sesiones con un horario estipulado, para 94
personas en modalidad presencial. Al mismo tiempo, se puede observar la lista de

precios que tiene el pagquete de capacitacion desglosados a continuacion:

FACTIBILIDAD

Fara la realizacidn de dicho plan de adiestramiento e induccidn de personal

es necesaric tomar en cuenta los recursos tantc humanos como econémicos.

Recursos Humanos:
S& encueniran implicados los directivos, los candidatos vy &l capacitador,
»  Participaci&n
" Tiempo
»  Disposicidn
Factibilidad Econdmica:

Para el cumpliendo de dicho plan s& debe considerar la implemantacidn de

ciertos materiales, factor a tener en cuenta para la planeacion de finanzas

DE SCREPCION DEL MATERIAL PRECIO (B &F.)
1 resma de Hojas blancas 2.500.000 Bsf.
Recarga de Cartuchos para Impresoras 350,000 Bsf.
& cajas de Lapices 1.500.000 Bsf.
8 Sacapuntas 200.000 Bsf
3 Borradores 150.000 Bsf
B84 Carpetas B40.000 Bsf
‘Wideo Beam LA
Prueba de apbiud 1.00:0.000 Bsf
Prusha psicoldgica 1.000.000 Bsf
ADICIONAL o T 0F LOSMATERIALES, SEESTMA | Preon (Bur
Costo unitaric por cada participante 500000 Bsf Ciu.
84 personas 47.000.0:00 Bsf
TortaL pE CosTow: 54.640.000 Bsf

Figura 33: Lista de precios plan de adiestramiento.
Fuente: APC Salsas y Untables (2018).
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Tras revisar y analizar la cotizacion suministrada por la administracion de la
planta, se puede determinar que el contar con las instrucciones de trabajo para la linea
de envasado de salsa de tomate Pampero, estaria generando un ahorro transformado en
un beneficio de 54.640.000 Bsf. Evitando de esta forma el pago de esa considerable
cifra de dinero para la contratacion de un plan de adiestramiento de personal.

En otro orden de ideas, es importante mencionar que la mayor relacion costo —
beneficio que puede generar esta propuesta, estd también enfocada en el impacto que
generara contar con un personal altamente capacitado al expandir sus conocimientos (a
pesar de que estos, son intangibles e invaluables), lo que ayudara a que la propuesta
trascienda, por el hecho de tener personas con una cultura de conocimiento sobre los
puestos de trabajo, mas alla del efecto econémico que pueda provocar la utilizacion de

las instrucciones.
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CONCLUSIONES

El objetivo de estudio de este proyecto, fue disefiar un modelo de gestion del
conocimiento técnico en la planta Salsas y Untables de Alimentos Polar, que permitiera
mejorar y preservar el conocimiento actual en la linea de envasado de salsa de tomate
Pampero. EI mismo se logro al ejecutarlo en cuatro capitulos, los cuales fueron
estructurados de la siguiente manera:

En el capitulo I: se presentd el planteamiento del problema, objetivos de la
investigacion, la justificacién, limitaciones y su alcance.

En el capitulo Il: se desarrollé el marco tedrico de la investigacion, que
contempla: antecedentes, el analisis de las bases tedricas que respaldaron este proyecto,
y la definicidn de conceptos que fueron utilizados en el contenido de esta investigacion
y que abalan el desarrollo de la misma.

El capitulo I11: se desarroll6 el marco metodoldgico, que comprendié: el tipo y
disefio de la investigacion, el nivel investigativo, la poblacion y muestra, las técnicas e
instrumentos de recoleccion de datos y las fases que constituyen el desarrollo de los
objetivos planteados en este proyecto.

El capitulo IV: se planted en cuatro (4) fases metodoldgicas para el desarrollo
de este proyecto.

En la Fase | de la investigacion, se diagnostico la situacion actual que presenta
la linea de envasado de salsa de tomate Pampero de la planta Salsas y Untables de
Alimentos Polar. A través de este diagnostico se pudo profundizar en el proceso
productivo, las condiciones del area de trabajo y la situacion actual de la linea. Esto se
realizd6 mediante el uso de técnicas de recoleccién de informacion, tales como: la
revision documental, la observacién directa y la entrevista no estructurada. Durante
esta fase, se detallé todo lo relacionado con el proceso de envasado y los puntos criticos
que afectan al mismo.

En la Fase I, se analizaron las causas y debilidades que afectan a la linea de

envasado, utilizando herramientas de ingenieria industrial, tales como: tormenta de
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ideas, el diagrama causa-efecto, anélisis FODA, con la participacion y colaboracién
del personal y supervisores del area, finalmente se elaboré un mapa del conocimiento
y una topografia de conocimiento con la finalidad de consolidar el disefio de modelo
de gestion del conocimiento, a través del direccionamiento estratégico de
conocimientos, la identificacion el proceso critico que requiere intervencion,
caracterizando el estado del conocimiento clave que se tiene y también, identificando
las habilidades y conocimientos que requiere cada trabajador.

En la Fase 111 se propuso la elaboracion de las instrucciones de trabajo para cada
puesto de la linea de envasado, que proporcione el mejoramiento de las actividades
operativas de salsa de Tomate Pampero en la planta Salsas y Untables de Alimentos
Polar, en funcion de los conocimientos que deben tener los operadores en cada puesto.
Concluyendo, que la importancia de estas instrucciones se basa en que, al salir personas
con conocimiento tacito por diferentes motivos de la empresa, la siguiente persona que
ocupe su lugar y no tenga los conocimientos ni la experiencia necesarios, puede
consultar el conocimiento explicito que esta en las instrucciones, para realizar
determinada actividad de la mejor forma posible.

En la Fase IV de la investigacion, se realiz6 una evaluacion econdmica, haciendo
una estimacion de los costos que generaria la implementacion de la propuesta, y los
beneficios que se obtendria, se procedio a calcular el tiempo de recuperacion del capital
invertido en la propuesta, obteniendo un tiempo de aproximadamente tan solo 1,48
dias. Ademaés de ello, se hizo referencia a lo intangible que puede ser el precio de un
conocimiento, y también a lo invaluable que estos suelen ser para cualquier persona,
empresa u organizacion.

Es asi como de este modo, se lograron desarrollar los objetivos pautados

inicialmente en este proyecto.
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RECOMENDACIONES

Luego de finalizada la investigacion, basandose en la informacion obtenida y

concluida respecto a la produccion de salsa de Tomate Pampero, mas precisamente en

su linea de envasado, se realizan las siguientes recomendaciones para la planta Salsas

y Untables:

1-

Aplicar las instrucciones para los puestos de trabajo de la linea de envasado en
cada uno de los tres turnos que hay al dia en la planta Salsas y Untables de
Alimentos Polar. Debido a que en la planta hay 3 turnos continuos las 24 horas
del dia, las instrucciones para cada puesto deben estar disponibles en los 3
turnos mencionados.

Inculcar la importancia que tienen estas instrucciones y generar una cultura para
su correcto y constante uso. Mediante recordatorios y pequefias charlas que
ayuden a incentivar el uso de las mismas para facilitar el trabajo de todos.
Actualizar las instrucciones cada vez que se genere algin cambio en el proceso
de envasado de salsa de tomate Pampero. Esto gracias a la constante innovacion
y desarrollo que hay en cada proceso, es necesario actualizar cualquier tipo de
cambio que se realice para contar con las instrucciones al dia.

Revisar semestralmente la vigencia de las instrucciones. Ya que puede que algo
haya cambiado en los puestos o en los procedimientos como se menciona
anteriormente.

Evaluar la incorporacién de nuevos procedimientos o herramientas en el
proceso de envasado y en las instrucciones de trabajo. Esto, con la finalidad de
mejorar y facilitar las tareas al operador, y asi, aumentar la produccion.
Realizar inducciones en materia de seguridad e higiene industrial para controlar
los riesgos que se pueden originar en el area de envasado con la finalidad de

evitar accidentes laborales.
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ANEXOS

ANEXO A. Formato de entrevista no estructurada.

@ 1o
Alimentos Polar r

COLOCAR AQUI LA PREGUNTA RESPECTIVA

PERSONAL RESPUESTAS

JEFE DEL AREA DE
TOMATE

SUPERVISOR DE
PRODUCCION

OPERADORES DE LA
LINEA
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ANEXO B. Formato de instrucciones de trabajo para cada puesto de la

linea de envasado.

Instruccion de Trabajo: NOMBE DEL PUESTO.

Planta: Planta APC Salsas y Untables.

Proceso: Envasado de Salsa de Tomate kétchup 198Gr y 397Gr.
=) 2 Alimentos Polar |Subproceso: QUE SE REALIZA EN ESE PUESTO.

Puesto de Trabajo: NUMERO DEL PUESTO.

Version: 1.

Propdsito

Establecer los pasos a seguir por operador de produccion, para realizar las actividades relacionadas con la limpieza manual
de la etiquetadora para la presentacion de salsa de tomate de 397gr a 198gr o viceversa, de manera segura en el puesto de
trabajo, cumpliendo con las condiciones de salud, seguridad, ambiente y el plan de produccidn; a fin de garantizar la
salubridad y la inocuidad de los productos ofrecidos a clientes y consumicdores,

Materiales, Equipos y Reactivos Requeridos

Materiales Soluciones/Reactivos

Instrucciones
G Calidad e Inocuiclad 3 Salud, Seguridad y Ambiente
1. ESCRIBIR CADA PASO A REALIZAR POR EL OPERADOR Y .
DESTACAR LA IMAGEN QUE CORRESPONDE PARA DICHO CDLLEE’E':: ;f&ﬂ;f;::ﬁiiﬂ&?g s
PASO. EJEMPLO: (Ver imagen #1). CORRESPOOE.

Maturaleza del cambio

Escribir Emision, si es la primera version del documento.
En caso de actualizacion, describir las modificaciones realizadas.

Glosario de Términos

Mencione los términos, palabras claves o técnicas utilizadas que faciliten la comprension y/o requiera un uso Unico.
También se utiliza para exponer definiciones que contribuyan a orientar la ejecucion de la instruccion.

REVISADO - APROBADO: FECHA DE ACTUALIZACION .
CARGO DEL REVISOR/ APROBADOR Pagina 1 de 2

“51 USTED CONSULTA UNA YERSION IMPRESA DE 25TE DOCLIMENTD, ASzGUnese QUE SEA LA VIGENTE"
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ANEXO C. Puesto N°01. Despaletizador de envases.

Instruccidn de Trabajo: Parada Despaletizadora de envases.
AT\ Planta: Salsas y Untables,
[\\E_?F/, ) s Proceso: Envasado de salsa de Tomate kétchup 398gr,

SE/ Alimentos Polar Subproceso: Suministro de envases.

Puesto de Trabajo: 1. Versidn: 2

| Propésito

Establecer los pasos a seguir por el operario de produccidn, para realizar |as actividades relacionadas con la parada de la
despaletizadora de envases de manera segura en el puesto de trabajo, cumpliendo con las condiciones de salud, seguridad,
ambiente y el plan de produccion; a fin de garantizar |a salubridad vy la inocuidad de los productos ofrecidos a clientes y
consumidores.

Materiales, Equipos y Reactivos Requeridos

Materiales Soluciones/Reactivos

* Guantes anti-corte

# Protectores auditivas Despaletizadora de envases N/
#|Lentes de seguridad

# Tapaboca

| Instrucciones

B Calidad e Inocuidad D Salud, Seguridad y Ambiente

1. Verifigue visualmente que en la mesa de acumulacion de
Envases vacios no quede ningun envase.

2. Presicne el boton “Parada de emergencia” ubicado en el D
Tablero de Control para parar el proceso (Ver imagen #1).

Imagen #1. Presione & botdn de parada de emergencia.

REVISADD - APROBADO:
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3. Gire los selectores “Mesa Transportadora” a posicion
“OFF* ubicados en el Tablero de Control (TET1) para G
detener la banda transportadora de envases (Ver imagen
#2).

4. Pararealizar una parada “mayor”, garantice que no quede
material en el ascensor.

Imagen #2. Presione el botdn de parada de emergencia.

5. Indique al Maontacarguista de Produccion que retire los
marcos y el carton colocados en |a parte superior del
Despaletizador (Ver imagen #3).

E. Verifigue que no existan paletas con envases en la
entrada al Despaletizador.

Imagen #3. Marco y Carton colocados en la parte
superior del despalatizador.

7. En caso de gue se realice una parada “menor”, coloque
una lémina de carton sobre los envases que se
encuentren en la mesa acumuladara y en el ascensor para
resguardar los mismos de cualguier particula de polvo o
suciedad. (Ver imagen #4).

Imagen #4. Lamina de cartdn sobre envases en parada
menar.

Maturaleza del cambio

Actualizacion de formato
Actualizacion de imagenes
Actuzlizacion de texto

Glosario de Términos

Selector: Dispositivo que en un aparato o sistema permite elegir distintas funciones.

Documentos relacionados
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Instruccion de Trabajo: Deteccion de fallas menores de la Despaletizadora,
Planta: Planta APC Salsas y Untables.
C% . Proceso: Envasaco de Salsa de Tomate kétchup 397gr.
Alimentos Polar Subproceso: Despaletizado de envases.
Puesto de Trabajo: 1. Versidn: 1.

| Propésito

Establecer los pasos a seguir por el operario de produccién, para realizar las actividades relacionadas con la
deteccién de fallas menores de la despaletizadora de envases de manera segura en el puesto de trabajo,
cumpliendo con las condiciones de salud, seguridad, ambiente y el plan de produccion; a fin de garantizar la
salubridad y la inocuidad de los productos ofrecidos a clientes y consumidores.

Materiales, Equipos y Reactivos Requeridos

Materiales Equipos Soludiones/Reactivos

*  Guantes anti-corte

* Protectores auditivos

Despaletizadora MN/A
* Tapaboca
* Ganchao metalico
*  Lentes contra impacto
| Instrucciones

@ Calidad e Inocuidad 0 Salud, Seguridad y Ambiente

Trancamiento del transportador de envases por botellas
caidas en mesa acumuladora:

1. Asegurese de utilizar los guantes anti-corte, el tapaboca, ¥
los lentes contra impacto antes de realizar cualquier
actividad en el puesto de trabajo.

2. Verifigue al momento de subir la camada de botellas con
el carton, que |a lamina quede debajo de 1a ufia gue forma
parte de la banda transportadora para que las botellas
puedan trasladarse correctamente. La lamina de carton
debe estar siempre lo mejor colocada posible. (Verimagen
#1).

Imagen #1. “Ufia” que debe estar por encima de la
|amina de carton.

REVISADO - APROBADC:
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Nombre 98 I Initrection de Trabajo

PAGINA: 2 de 4

3. PRevise que no haya ninguna botella caida o partida al
momento de empezar la operacion de la Despaletizadora
o mientras las botellas son trasladadas en la banda
transportadora. (Ver imagen #2 y ver imagen #3).

4. Manipule las botellas caidas que estén a langa distancia con
el gancho metdlico tal como se muestra en las imagenes.
(Ver imagen #2 ver imagen #3 y ver imagen #4).

Imagen #1. Botella siendo levantada antes de ser
ubicada en |2 banda transportadora.

Imagen #3. Botellas caidas en banda transportadora
siendo levantadas con el gancho por el operadar.

Imagen #4. Gancho metalico gue == utiliza para
levantar botellas.
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Womtire de in Instraccitn de Trabsjo

PAGING: ] de d

6.

Verifigue gue no haya botellas partidas o fragmentos de las
mismas en las curvas de la banda transportadora. (Ver
imagen #5 y ver imagen #6).

En caso de haber una botella partida o fragmento de elia,
retirelo de forma manual usando siempre los guantes anti-
corte. [Ver imagen #7).

Imagen #5. Curva donde las botellas chocan y suelen
fragmentarse,

Imagen #7. Botella fragmentada en curva de =alida de
la Despaletizadora.
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Instruccion de Trabajo: Limpieza manual Despaletizadora de envases.
AT\ Planta: Planta APC Salsasy Untables.
K\*}ﬁ ) ass Proceso: Envasado de Salsa de Tomate kétchup 397gr.

SE/ Alimentos Polar | sunproceso: Despaletizado de envases.

Puesto de Trabajo: 1. Versidn: 1.

\ Propésito

Establecer |os pasos a seguir por el operario de produccidn, para realizar las actividades relacionadas con la limpieza manual
de |a despaletizaclora de envases de manera segura en el puesto de trabajo, cumpliendo con las condiciones de salud,
seguridad, ambiente y el plan de produccion; a fin de garantizar la salubridad v la inocuidad de los productos ofrecidos a
dientes y consumidores.

Materiales, Equipos y Reactivos Requeridos

Materiales Equipos Soludiones/Reactivos
* Guantes anti-corte

s Cepillo Despaletizadora de envases M A

* Tapaboca
® Lentes de seguridad

‘ Instrucciones

e Calidad e Inocuidad 0 Salud, Seguridad y Ambiente

1. Utilice los lentes, guantes vy tapaboca respectivos para D
evitar cortes o contaminar el area.

2. Limpie cualquier tipo de fragmento o suciedad que vea en
la mesa acumuladora que pueda afectar al proceso de @
traslado de botellas. (Ver imagen #1).

3. Encienda las bandas transportadoras para lograr una
limpieza total y adecuada de las mismas, girando el
zelector “encendido mesa transp.” en posicion ON. (Ver
imagen #2).

Imagen #2. Selector para arrangue de banda
transportadaora.

REVISAD0 - APRDBADO:
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4, Aseglrese que no caigan botellas fuera de la mesa
acumuladora para evitar su estancamiento en dreas como
la gue se muestra en la imagen. Tenga mayor atencidn con
las botellas de 198Gr. (Ver imagen #3).

5. Limpie con el cepillo la banda transportadora que ayuda a
darle la nueva direccion a la camada de botellas con un
cepillo, removiendo cualquier tipo de fragmento o
suciedad gue haya en la banda. [Ver imagen &4 y ver
imagen #5).

Imagen #5. Continuacion de la banda transportadora.
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6 Limpie cualquier tipo de suciedad o fragmento de botella
que haya en la curva previa al cuello de jirafa para que el
proceso continle con los estdndares adecuados. (Ver
imagen #6).

Imagen #6. Curva a la salida del despaletizadar.

Maturaleza del cambio
Emision del dacumento.

Glosario de Términos
M/A,

Documentos relacionados

Adiestramiento en el puesto de trabajo Limpieza manual del Despaletizador.xlsx
Documento Técnico del Puesto de Trabajo Documento Técnico del Despaletizador
Diagramas de contexto Diagrama de Contexto de Salsas y Vinagres
Diagramas de 1 orden Diagrama de ler orden de Produccidn de Salsa de Tomate
Diagramas de 2% orden Diagrama de 2do orden Envasado

[
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ANEXO D. Puesto N°02. Llenadora y Tapadora de envases.

Instruccitn de Trabajo: Deteccidn de fallas menores de Lienadora y Tapadora.
s, Planta: Planta APC Salsas v Untables,
{\:; 31 ) Ali tos Pol Proceso: Envasado de Salsa de Tomate kétchup 397gr,
JESANIMeNtos FOIAr | subproceso: Lienada de envases.

Puesto de Trabajo: 2. Version: 1.

Pl

| Propasito

Establecer los pasos a seguir por el operario de produccion, para realizar las actividades relacionadas con |a deteccion de
fallas menores de la llenadora v tapadora de envases de manera segura en el puesto de trabajo, cumpliendo con las
condiciones de salud, seguridad, ambiente y el plan de produccion; a fin de garantizar la salubridad vy la inocuidad de los
productos ofrecidos a clientes y consumidores.

Materiales, Equipos y Reactivos Requeridos

Materiales Soluciones/Reactivos

*  Guantes anti-corte

* Lentes contra impacto

s Palanca metalica para Llenadora y Tapadora de envases MfA
desatascar tapas
* Tapaboca
| Instrucciones

G Calidad e Inocuidad D Salud, Seguridad y Ambiente

1. Verifigue que no haya ninguna botella acostada en el
trayecto del cuello de jirafa o la volteadora. La luz ubicada G
entre ambas, se pondré color rojo v de esta manera,
indica si hay alguna falla. (Ver imagen #1).

Imagen #1. Cusella de lirafa.

REVISADD - APROBADO:
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Deteccidn de fnilag menares de Lienadons ¥ Tapadors

PAGINA: 2 de 4

%

Revise en que color se encuentra el botdn: si se encuentra
en coler rojo, es indicador de que hay alguna falla en el
funcicnamienta, En color verde indica que tode funciona
correctamente. (Ver imagen #2).

Asegurese de gue no haya ninguna botella caida en el
traslade de las mismas para que puedan pasar
correctamente por la esterilizadora y, posteriormente, a
la llenadaora. (Ver imagen #3 y ver imagen #4).

Imagen #2. Luz de aviso de falla.

Imagen #4. Botellas entrando a la esterilizadora.
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Deteccsdn de failas menares de Lienadors y Tapadors

PAGIMA: 1 de 4

A,

5.

6.

Revise que el sensor que s& encuentra en |a salida de la
esterilizadora  funcione correctamente, Este  sensor
cetecta la botella caida y al detectarla, detiene el proceso
Presione &l botan verde “resetec” en el panel de control
para reanudar el proceso tras el retiro del envase. (Ver
imagen #5).

Recoja las botellas caidas que se encuentran en las
bandejas laterales en l|as bandas transportadoras y
coldguelas en la mesa de entrada a la esterilizadora. (Ver
imagen #6).

Cuando se encienda la alarma de la tapadora, revise gue
no gueden tapas trancadas, o tengan imperfecciones.
Utilice la palanca metslica para desatascar las tapas tal
como se muestra en la imagen. (Ver imagen #7).

Revise gue el peso de las botellas y el llenado se esta
redlizando de manera adecuada. Leve 2 muestras al
analista de produccion para gue este revise gue los
valores sean los adecuados.

Imagen #5. Boton de reseteoc en panel de control.

Imagen #7. Operador desatazcando tapas con palanca
metdlica.
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Dateccidn de fallss menares de Lienadars y Tapadors

PAGINA dded

8. Presione “reset” en la pantalla de la tapadora para
corregir la falla en caso de que en la pantalla se active la
alarma de deteccion de fallas. (Ver imagen #8).

9. Presione "activar rechazo” cuando tenga que desechar
algin producte que se encuentre fuera de sus
especificaciones. (Ver imagen #9).

Imagen #3. Opcion “reset” en pantalla de control de la
tapadaora.

Imagen #9. Opcion “activar rechazo” en pantalla de
control de la tapadora.

Maturaleza del cambio
Emnisicn de la instruccion.

Glosario de Términos
M4

Documentos relacionados

Adiestramiento en el puesto de trabajo Detecrion de fallas menores de |lenadora y Tapadora sk
Documenta Técnico del Puesto de Trabajo Documento Técnico de Llenadora v Tapadora
Diagramas de contexto Diagrama de Contexto de Salsas y Vinagres
Diagramas de 1= orden Diagrama de ler orden de Produccion de salsa de Tomate
Diagramas de 2* orden Diagrama de 2do orden Envasado
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Instruccidn de Trabajo: Limpieza manual de la maguina Lienadora.

Planta: Planta APC Salsas y Untables.

1}? ) Proceso: Envasado de Salsa de Tomate kétchup 397gr.

SE/ Alimentos Polar Subproceso: Llenado de envases.

Puesto de Trabajo: 2. Version: 1.

Proposito

Establecer los pasos a seguir por el operario de produccion, para realizar las actividades relacionadas con la limpieza
manual de la llenadora de envases de manera segura en el puesto de trabajo, cumpliendo con las condiciones de salud,
seguridad, ambiente y el plan de produccidn; a fin de garantizar la salubridad y la inocuidad de los productos ofrecidos a
dientes y consumidores.

Materiales, Equipos y Reactivos Requeridos

Materiales Soluciones/Reactivos

& Lentes contraimpacto

*  Guantes
*  DManguera de agua Llenadora de envases Nf&
*  Cepillo

» Esponja para impieza

Instrucciones

G Calidad e Inocuidad D Salud, Seguridad y Ambiente

1. Asegurese de utilizar los guantes y lentes al momento de 0
manipular las piezas para realizar |a limpieza.

2. Limpie con un cepillo v con el trapo cualguier tipo de
particula de polvo gue visualice en las partes externas e @
internas de la llenadora. (Ver imagen #1).

Imagen #1. llenadora de envases.

REVISADOD - APROBADO:
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Limpieza Menunl Lienndara PAGINA: 2 de ]

3. Limpie con un cepillo cualquier tipo de particula de polvo
o fragmento de botella que se encuentra en la banda
transportadora en |2 entrada de la llenadora. Limpie
también la banda transportadora ubicado en la salida de
la llenadara (Ver imagen #2).

4. Remueva el exceso de salsa o cualquier residuo que haya
en las partes de la maguina con la manguera destinada
para la limpieza. [Ver imagen #3).

Imagen #3. Operador limpiando residuos de la
llenadora con la manguera.

5. Limpie con la esponja cada uno de los picos para remaover
cualquier tipo de suciedad que haya en los mismos. [Ver
imagen #4).

Imagen #4. Picos de llenadora.
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Instruccion de Trabajo: Cambio de formato Cuello de lirafa y Volteador Soplador
Planta: Planta APC Salsas v Untables,

(< “ ) Proceso: Envasado de Salsa de Tomate kétchup 387gr y 198gr.
\JE/ Alimentos Polar Subproceso: Lienado de envases.
Puesto de Trabajo: 2. Version: 1.
Propdsito

Establecer los pasos & seguir por el operario de prudu{cidn, para realizar las actividades relacionadas con el cambio de
farmato del cuello de jirafa y volteador soplador de envases de manera segura en el puesto de trabajo, cumpliendo con las
condiciones de salud, seguridad, ambiente y el plan de produccidn; a fin de garantizar la salubridad y la inocuidad de los
productos ofrecidos a clientes ¥ consumidores.

Materiales, Equipos y Reactivos Requeridos

Materiales Equipos Soludiones/Reactivos

& Quantes anti-corte “Cuello de Jirafa® N/A
* Lentes contra impacto Volteador Soplador

Instrucciones

G Calidad e Inacuidad D Salud, Seguridad y Ambiente

1. Asegiresze de utilizar los lentes contra impactoy los guantes
anti-corte al momento de manipular las herramientas y las
piezas de la maguina.

2. Revise gue todas |las piezas ubicadas en el estante para la G
presentacion de 198gr, tengan su respectiva marca con el
punto color amarillo o codigo “198".

3. Gire la manivela (volante) hacia la izquierda para cerrar el
cuello de jirafa en la distancia necesaria para la
presentacion de 198gr. (Ver imagen #1).

Imagen #1.Volants o Manivela gue abre hacia la
derecha y cierra haciz la izquierda.

REVISADD - APROBADO: = -
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Cambes de Parmate Cuello oe Brafs y Voitesdar bopindor

PAGINA: 2 de 1

[Vier imagen #2).

[Ver imagen #3 y ver imagen #4).

4, Cambie &l plato inferiory &l superior que funcionan de guia.
Tenga en cuenta que los platos se desmontan a presidn.

5. Cierre el gusano del volteador con el volante de ajuste
segiin |a distancia necesaria para la presentacion de 198gr.

Imagen #4. Volante para ajuste del guzano.
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Cambea de Formate Cuslla de hrafs y Voltesdar Soplador PAGIMNA: D g8 3

6. Ajuste las guias que se encuentran luego del volteador
segln considere necesario para la presentacion de 198gr.
Recuerde también ajustar el resto de guias laterales hasta
la entrada del tinel de enfriamiento. (Ver imagen #5).

Imagen #5. Guias laterales.

| Maturaleza del cambio
Emisidn de la instruccian
Glosario de Términos
N/A
Documentos relacionados

Cambio de formato de 397 Grs a 198 Grs de jirafa v volteador
soplador.xlsx

Adiestramiento en el puesto de trabajo

Documenta Técnico del Puesto de Trabajo Documento Técnico Llenadora v Tapadora

Diagramas de contexto Diagrama de Contexto de Produccion de Salsas y Vinagres
Diagramas de 1= orden Diagrama de ler orden de Produccion de Salsa de Tomate
Diagramas de 2* orden Diagrama de 2do orden Envasado
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Instruccidn de Trabajo: Cambio de formato Lienadora.

Planta: Planta APC Salsas y Untables,

Proceso; Envasadao de Salsa de Tomate kétchup 387gr v 198gr,

Subproceso: Llenado de envases.

Puesta de Trabajo: 2. Version: 1.

'1 /Alimentos Polar

Propéasito

Establecer los pasos & seguir por el operario de produccion, para realizar las actividades reladonadas con el cambio de
formato de la llenadora de envases de manera segura en el puesto de trabajo, cumpliendo con las condiciones de salud,

seguridad, ambiente y el plan de produccion; a fin de garantizar la salubridad y la inocuidad de los productos ofrecidos a
clientes y consumidores.

Materiales, Equipos y Reactivos Requeridos

Materiales Equipos

Soludones/Reactivos
* Guantes anti-corte

*  Lentes contra impacto Llenacdora de envases M/

s Alicate 7 posiciones

Instrucciones

@ Calidad e Inocuidad O Salud, Seguridad y Ambiente

1. Asegurese de utilizar los lentes contra impacto y los guantes
anti-corte al momento de manipular las herramientas y las
piezas de la maguina.

2. Revise gue todas |las piezas ubicadas en el estante para la
prezentacion de 198gr, tengan su respectiva marca con el
punta color amarillo o coadigo “198".

3. Sustituya el tornillo sin fin desenroscando las tuercas de la

base del tornillo. Saque el ternillo con la maxima precaucicn
posible. (Ver imagen #1).

Irmagen #1. Tornillo sinfin.

REVISADD - APROBADO: - -
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Cambes de farmats Lisnadons. PAGIMA: 2 de §

4. Reemplace |a estrella de entrada y |a de salida desajustado
las tuercas de |as estrellas. (Ver imagen #2).

Imagen #2. Estrella giratoria.

5. Cambie la guia central (cola de pescada), desenroscando el
pomo de ajuste. Hacia la derecha cierra, en direccion
izquierda abre. (Ver imagen #3).

6. Reemplace las levas superiores e inferiores: desarme
primero la leva superior v levante el “lifter” para colocar el
“inserto” de teflon color blanco. Posteriormente, cambie las
levas inferiores. (Ver imagen #4).

Imagen #4. Inserto de teflon.

“4] USTED CONSULTA UNA WERSION IMPAESA DE ESTE DOCUMERTD, ASEGURESE QUE SEA LA VISENTE”

123




Cambso de farmato Lienadons., PAGIMA: 1 de §

7. Revise que las levas estén debidamente identificadas para
|a presentacion requerida v asegurese de NO combinar las
levas de 198gr con las de 397gr. (Ver imagen #5).

8. Cambie los 30 bolsillos: Desarme en el pomo por la parte
trasera de la llenadora, asegurese gue estén debidamente
identificados. (Ver imagen #6).

Imagen #6. Bolsillo identifcado con punto amarillo
138gr.

9. Continuando con el cambio de bolsillos, revise que el
resorte de cada bolsillo se encuentre en buen estado para
su correcto funcicnamiento. (Ver imagen #7).

Imagen #7. Resorte del bolsillo.
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Cambio de fofmato Lisnadon,

PAGIMA: 4 de §

10, Ajuste el volumen de llenado en 1a pantalla de la llenadora,
siempre por encima de los 198gr (en 229) v |a altura del pico
{en 505). Consulte con el supervisor de turno cualquier
duda o inconveniente. (Ver imagen #8).

11. Alfinalizar, recoja y guarde todas las piezas cambiadas en el
estante destinado para almacenar las piezas vy
herramientas. (Ver imagen #9).

Imagen #8. Ajuste del valumen y altura del pico de la
lenadora.

Imagen #9. Estante de almacenamiento de piezas y
herramientas.

Maturaleza del cambio

Emision de la instruccion.

Glosario de Términos

Lifter; pistdn que s encuentra en la magquina para elevar Ia botella junto al bolsillo para su respectivo llenado.

Estrella: guia giratoria que realiza el traslado de la botella.

Bolsillos: material de teflon que funciona como sujetador de los envases.

Guia cola de pescado: guia gue ayuda al traslado y sostenimiento de los envases.
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Planta: Planta APC Salsas v Untables,

Puesto de Trabajo: 2.

Instruccidn de Trabajo: Cambio de formata de la mdquina Tapadora.

::"'I ~'r'1 . Proceso: Envasado de Salsa de Tomate kétchup 357gr y 198gr.
\3E/ Alimentos Polar Subproceso: Llenada de envases.

Versidn: 1.

Propdsito

Establecer los pasos a seguir por el operario de produccion, para realizar las actividades reladonadas con el cambio de
formato de la tapadora de envases de manera segura en el puesto de trabajo, cumpliendo con las condiciones de salud,
seguridad, ambiente y el plan de produccion; & fin de garantizar |a salubridad vy la inocuidad de los productos ofrecidos a
clientes y consumidores.

Materiales, Equipos y Reactivos Requeridos

Materiales Equipos Soludones/Reactivos

Guantes anti-corte
Lentes contra impacto Llenadora de envases

Llave de media pulgada

/A

Instrucciones

0 Calidad e Inocuidad O Salud, Seguridad y Ambiente

1

Butomatic

Aseglresze de utilizar los lentes contra impacto y los guantes
anti-corte al momento de manipular las herramientas ylas )
piezaz de la maguina.

En la pantalla situada frente a la tapadora, seleccione la
opcion “manual”, luege “bajada de cabeza”, para bajar la
tapadora para la presentacion de 198gr. Compruebe que la
tapadora quede funcionando correctamente para dicha
presentacion. (Ver imagen #1 y ver imagen #2).

Imagen #1. Opcion “manual” en la pantal

Tiempos | Velocidad

Imagen #2. Opcion “bajada de cabeza” en pantalla.

REVISADND - APROBADO:
ramon Bastardoy/hanes] kMadrid.

FECHA DE ACTUALIZACION: DICIEMERE 2017.

Pagina 1 de 4
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Cambso de farmato Tapsdars.

PAGBINA: 2 de d

3. Ajuste |a guia lateral que se encuentra en el interior de la
tapadora con el velante. Debe realizarlo con la tapa cerrada
para gue &l pifdn pueda ajustar la guia correctamente. (Ver
imagen #3 y ver imagen #4).

4. Ajuste la altura del rechazador de envases con los tormillos
{aflojelos y coloque |a altura necesaria para la presentacion
de 198gr), luego apriete los tornillos con una llave de media
pulgada. (Ver imagen 5).

Imagen #3. Volante que ajusta guia lateral de la
tapadora.

Imagen #5. Tornillos de ajuste del rechazador de
botellas.
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Cambso de farmato Tapsdors.

PAGINA: 1 ded

ver imagen #7).

6. Pasteriormente,

HE).

5. Gradue la velocidad de las bandas transportadoras en la
pantalla frente a la tapadora. Presione “manual”, y después
“incaps” para el arrangue de las bandas. {(Ver imagen #6 y

presione  “velocidad” y cologue la

velocidad indicada por el supervisor de turno. (Ver imagen

Imagen #6. Opcidn “manual®.

Imagen #3. Ajuste de velocidad.

Emision de la instruccion.

Maturaleza del cambio

Glosario de Términos

Guia interna lateral: guia gue funciona para sostener los envases al momento de ser tapados.
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ANEXO E. Puesto N°04. Etiquetadora de envases.

Instruccion de Trabajo: Arranque y Parada Etiquetadora,
T\ Planta: Planta APC Salsasy Untables.
L\f_}% ) aus Proceso; Envasado de Salsa de Tomate kétchup 397gr.
SE/ Alimentos Polar Subproceso: Inspeccion de envases,
Puesto de Trabajo: 4. Version: 1.

| Propdsito

Establecer los pasos & seguir por el técnico operador, para realizar las actividades relacionadas con el arrangue y la paraca
dela ma‘uquma etiquetadora de envases de manera segura en &l puesto de trabajo, cumpliendo con las condiciones de salud,
seguridad, ambiente y el plan de produccion; a fin de garantizar 1a salubridad v la inocuidad de los productos ofrecidos a
clientes y consumidores.

Materiales, Equipos y Reactivos Requeridos

Materiales Equipos Soludones/Reactivos
* Lentes contra impacto

* Tapaboca
*  Guantes Anti-corte Etiguetadaora Krones Starmatic M/

*  Protectores Auditivos
* Juego de llaves tipo Allen

| Instrucciones

G Calidad e Inocuidad 0 Salud, Seguridad y Ambiente

1. Aseglrese de contar con las herramientas y los equipos de 0
proteccion personal necesarios para ubicarse en el puesto
de trabajo. (Ver imagen #1 y Ver imagen #2).

Imagen #2_ Jusgo de llaves Allen.

REWISADD - APRDBADO:

FECHA DE ACTUALIZACION: DICIEMBRE 2017, A0
Ramon Bastardo/Manuwsl Madrid, Pagina 1 de 7
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Arrsngue y Parsds [Yquetsdars PAGIMA: 2 de T

2. Ubigue en & magazine de la maguina, la cantidad de
etiguetas de “cuello” y “barriga” suficientes que se
encuentran almacenadas en las cajas. (Ver imagen #3 y Ver Imagen #3, Etiquetas de “cuella” y “barriga™.
imagen #4).

Arrangue Etiquetadora Imagen #4. Etiquetas de “cuello y barrige” en magazine
de la maguina.

3. Posicione el sistema de recirculadon de la pega para la
etigueta bajo la bomba sucdonadora, para gue la misma
puede ser aplicada por la maguina en las etiquetas. (Ver
imagen #5).

Imagen #5. Cufiete de pegamento ubicado en la
bomba sucdionadors de pega.
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Aarrengue y Paredn Etiguetadars

PAGINA: D g8 7

4, Gire el selector principal hacia la derecha para iniciar el
arrangue de |a etiquetadora. (Ver imagen #6).

5. Presione el boton verde “Maguina Conectada” para
continuar el arranque de la etiquetadora. (Ver imagen 7).

6. Pulse el boton “Blogueador de Envases Automatico” para
activar los sensores con el arranque de la magquina. [Ver
imagen 4E).

Imagen #6. Selector principal para arrancar maguina.

Imagen #7. Boton “Maguina conectada”.

Imagen #2. Botdn “Elogueador de Envases
Automatico™.

53 USTED CORSULTA LUNA veERSION MPRESA DE 25TE DOCUMERTE, ASeGinese QUE SEA LA viISENTE"

131




Arrangue y Paradn Etiquetsdars PAGINA: 4 a8 7

7. Gire el selector “Transport. Rewision” para activar el
transportador de envases junto al momento de arrancar la
maquina. (Ver imagen #9).

8. Presione el botdn verde “Transp. Etiquetadora
Encendido”, en el arrangue de la magquina para encender
el transportador general de la etiquetadora. (Ver imagen
#10).

Imagen #10. Boton de encendido del transportadar de
la etiquetadora.

9, Verifique que el sensor del transportador esté funcionando
correctamente al detectar el transito de botellas entre el
tinel de enfriamiento y en la entrada haca la
etiguetadora. (Ver imagen #11).

Imagen #11. Sensor del transportador detector de
botellas.
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Arrsngue y Parsds Eiguetsdors

FAGINA: § da T

Parada Etiquetadora

10, Visualice gue termine de transcurrir toda la camada de
botellas de manera tal que no quede ninguna en las bandas
transportadoras para continuar con la parada de |a
magquina.

11. Pulse el botén “Bloqueador de Envases Automatico” para
iniciar la parada de la maquina. (Ver imagen #12).

12, Gire el selector “Produccion -0 Ajustar -1", hadia direccidn
derecha para colocar la maguina de forma manual y
continuar con la parada de la misma. (Ver imagen #13).

13. Presione el botan rojo “STOP” para realizar |a parada total,
y también para paradas en casos de emergencia. (Ver
imagen #14).

Imagen #12. Boton Blogueador de Envases
Automatica.

Imagen #13. Selector para ajuste automatico y manual.

Imagen #14. Boton para parada total y de emergencia.
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Lrrangue ¥ Parads Dtiguetsdars PhGINA: B a8 T

14. Mueva hacia atras el presionador de etiquetas hasta el
seguro, y retire del magazine de la etiguetadora las
etiguetas sobrantes. (Ver imagen #15).

15. Ordene las etiquetas sobrantes, re-empague y organice en
la caja de acuerdo a la presentacion. (Ver imagen #16).

Imagen #16. Etiquetas organizadas en su respectiva
caja.

Maturaleza del cambio

Emisidn de la instruccion.

Glosario de Términos

Magazine: parte de la maguina donde se colocan las etiquetas para ser utilizadas por la etiquetadora.

Documentos relacionados
Adiestramiento en el puesto de trabajo Arrangue v Parada de la Etiqguetadora AETs xlsx
Documento Técnico del Puesto de Trabajo Documento Técnico de |a Etiguetadors
Diagramas de contexto Diagrama de Contexto de Salsas y Vinagres
Diagramas de 17 orden Dizgrama de ler orden de Produccion de 5alsa de Tomate
Diagramas de 2* orden Diagrama de 2do orden Envasado

“5i USTED COMSULTA UNA wERSION IMPRESA DE 25TE DOCUMENTD, ASeSlnese QUE SEA LA wiSENTE”

134




Instruccion de Trabajo: Deteccion De Fallas Menores Etiquetadora.
0\ Planta: Planta APC Salsas y Untables.
[\\%;’g ) Al Proceso: Envasaco de Salsa de Tomate kétchup 397gr.

SE/ Alimentos Polar Subproceso: Inspeccién de envases.

Puesto de Trabajo: 4. Version: 1.

Propdsito

Establecer los pasos a seguir por el técnico operador, para realizar las actividades relacionadas con el arranque v la parada
de la méquina etiquetadora de envases de manera segura en el puesto de trabajo, cumpliendo con las condiciones de salud,
seguridad, ambiente y el plan de produccion; a fin de garantizar la salubridad y la inocuidad de los productos ofrecidos a
clientes y consumidores.

Materiales, Equipos y Reactivos Requeridos

Materiales Equipos Soludiones/Reactivos

*  Guantes anti-corte

*  Lentes contra impacto Etiquetadora Krones Starmatic NS

s Protectores Auditivos

Instrucciones ‘

B Calidad e Inocuidad 0 Salud, Seguridad y Ambiente

1. Verifigue de manera visual que todas las botellas estén
tapadas v no haya ninguna caida en lz banda
transportadora antes de entrar a la etiquetadera. (Ver

imagen #1).
Imagen #1. Camada de botellas transportadas hacia
Etiquetadora.
REVIZADD - APRDBADO: FECHA DE ACTUALIZACION: ENERD 2018. .
Ramon Bastardo/Manesl Madrid. Pﬂﬂll'lﬂ 1des
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Deteccidn de fallas menores de la etiquetadora

PhAGINA: 28 §

Revise que el sensor detector de botellas esté funcionando
correctamente al detener |a banda transportadora en caso
de no haber ninguna botella en transito. Reporte al
personal de mantenimiento cualquier falla con el mismo
(Ver imagen #2).

Aseglrese que el sensor detector de llenado de botellas
esté fundonando de manera correcta y detenga la banda
transportadora de botellas al detectar cualquier botella
vacia o gue no se encuentre totalmente llena. Consulte con
el personal de mantenimiento cualquier novedad al
respecto. (Ver imagen #3).

Revise visualmente cuando el sensor haya pausado el
traslado de las botellas por la faltz de llenado de algin
envase. Retire el envase manualmente y coldguelo en los
tambores de PNC, para continuar con el etiquetado. (Ver
imagen #4).

Imagentl. Sensor detector da botellas.

Imagen #3. S5ensor detector de envases llenos.

IF&—. ¥R

'__-'-f.l'!_'.'.-‘

Imagen #4. Camada de botellas con un envase vacio
paradas por el s=nzar.
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Deteccidn de fallas menores de la etiguetadora

PAGINA: 1 de §

5.

6.

Al detenerse la banda transportadaora por |a falla detectada
por el sensor, se prenderd el boton azul “confirmar”. Pulse
el botén para reanudar el proceso de traslado. (Ver imagen
#5).

Presione el boton amarillo “Circuito de Seguridad” que se
enciende al detectar la falla. De esta forma continda
reanudando el proceso. [Ver imagen #6).

Pulze el botan “Maquina Conectada” luego de presionar el
azul y el amarillo para conectar la maguina nuevamente,
continuando de esta forma, con la reanudacion del
proceso despugs de haber detectado |a falla. (ver imagen
£7).

S

Imagen #5. Boton “confirmar” para reanudar el
traslado de envases.

Imagen #7. Botdn “maguina conectada”.
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Deteccidn de fallas mencres de ka etiquetadora PAGIMA: 4 g8 §

imagen #9).

8. Presione “Blogueador de Envases Automatico” para
continuar con la reanudacion de la maquing y que siga
trabajando de forma “automatica”. (Ver imagen #8).

9. Utilice la paleta para mover |la pega para etiquetas en caso
de que sea necesario para facilitar su circulacion. (Ver

10. Remueva el exceso de pega gue s& genera en la zona
sefialada para evitar que gueden residuos de la misma en
partes que pusdan perjudicar & la magquina v al proceso.
[Ver imagen #10).

Imagen #8. Botan Bloqueador de Envases.

Imagen #10. Exceso de pega en la maguina.

Maturalera del cambio

Emision de la instruccion.
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D)
L\f}éf Alimentos Polar

Instruccion de Trabajo: Cambio de Formato Etiquetadora,
Planta: Planta APC Salsas y Untables,

Proceso: Envasado de Salsa de Tomate kétchup 387gr.
Subproceso: Etiquetado de envases.

Puesto de Trabajo: 4.

Version: 1,

Proposito

Establecer los pasos a seguir por operador de produccion, para realizar las actividades relacicnadas con el cambio de formato
para la presentacion de salsa de tomate de 397gr a 198gr o viceversa, de manera segura en el puesto de trabajo, cumpliendo
can las condiciones de salud, seguridad, ambiente y &l plan de produccidn; a fin de garantizar la salubridad y la inocuidad de
los productos ofrecidos a dientes y consumidores.

Materiales, Equipos y Reactivos Requeridos

Materiales

*  (Guantes anti-corte

*  Gorro
* Lentes contra impacto
* Tapaboca

Equipos Soluciones/Reactivos

Etiquetadora Krones

N/A&

Instrucciones

@ Calidad e Inocuidad 0 Salud, Seguridad y Ambiente

tatalmente limpias.

1. Asegurese de contar con las herramientas necesarias para
realizar el cambio de las piezas, y que las piezas estén

2. Abra las 4 puertas protectoras de la etiguetadora
deslizandolas hada arriba para empezar & realizar el
cambio de las piezas. (Ver imagen #1).

Imagen #1. Manilla para abrir puerta protectora.

REVISADO - APRDBADO:
ramon Bastardo/Manusl Madrid.

FECHA DE ACTUALIZACION: DICIEMERE 2017.

Pagina 1 de &
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Cambes de Farmats Etiguetader,

PAGINA: 2d8 8

3

4,

Cambie las paletas de pega (dosificadores) soltando la
tuerca que los sostiene en la base vertical. (Ver imagen
#2).

Cambie el cilindro de transferencia ubicado detris de los
dasificadores de pega. Quite |a tapa levantando el gancho
(bisagra) y desconecte |laz mangueras de conexion para
luego remover el cilindro levantandolo con la mayor
precaucion posible. (Ver imagen #3).

Imagen #2. Dosificadores de pega para etiqueta.

Imagen #3. Glindro de transferencia.

“51 USTED CONSULTA UNA weRSION IMPRESA DE 25TE DOCLUMENTD, ASzGdnese QUE SER LA VISENTE”
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Cambio de Formata Etiguetadern, PAGINA: D de g

5 Cambie la posicion de la altura del carrusel donde se
encuentran los platos rotativos (porta botella) para la
presentacion de 198Gr. (Ver imagen #4).

6. Cambie la estrella de entrada y la estrella de salida
ubicadas en la parte de atras de la magquina. Para
cambiarlas, desenrosgue |a tuerca que se ubica en el medio
de cada estrella. (Ver imagen #5).

7. Cambie la cola de pescado utilizando una llave combinada
de tuerca hexagonal para desajustar y/o ajustar la pieza a
colocar. (Ver imagen #6).

Imagen #6. Cola de pescado.
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Cambea de Formats Etiguetadorn, PAGINA: & de &

8. Cambie el tomillo 5in Fin, guitando primero el Cardan para Imagen #7. Tarnillo sin fin y Cardan sefialado con la
desajustar los tornillos gue s& encuentran en la base (Ver flecha.
imagen #7 y ver imagen HB).

9, Maodifigue la posicion de los cepillos en cuantao a la altura
que tienen estos para adaptarlos a la presentacion de
198Gr. (Ver imagen #9).

Imagen #9. Cepillos para adhesion de etiquetas.
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Cambeo oe Farmeto Btiguetadorn,

PhGINA §dn 8

imagen #12}.

10. Ajuste las gulas laterales, ajustado o desajustando los
tornillos al tamafio necesario. (Ver imagen 10).

11. Cambie el Magazine para etiguetas de cuello y cuerpo.
Tenga en cuenta que las etiquetas de 337Gr vy 198Gr son
iguales en tamanio para el cuerpo de la botella, pero para
el cuello, son de diferente tamafio. A pesar de esto, es
necesario cambiar ambos magazines {cuello ¥ cuerpe).
Afloje las palancas para poder soltar los magazines y
realizar el cambio correctamente. (Ver imagen 11 y ver

Imagen #10. Rosca para ajuste o desajuste de guia
lateral.

Imagen #12. Magazines.
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Cambe op Formato Gtiguetadern, PAGINA: & de &

Maturaleza del cambio

Emisidn de |3 instruccidn

Glosario de Términos

Bisagra: Mecanismo para la apertura o cierre de una puerta, tapa o para articular dos superficies; consiste en dos piezas
metdlicas o de plastico que estdn articuladas por un eje comun y se fijan en dos superficies separadas, generalmente una
mavil y otra fija.

Cardan: Articulacion empleada para transmitir un movimiento de rotacion en direcciones distintas.

Documentos relacionados
Adiestramiento en el puesto de trabajo Arrangue v Parada de la Etiguetadora AETs. xlsx
Documento Técnico del Puesto de Trabajo Documento Tecnico de la Etiguetadora
Diagramas de contexto Diagrama de Contexto de Salsas v Vinagres
Diagramas de 1% orden Diagrama de ler orden de Produccion de Salsa de Tomate
Diagramas de 2* orden Diagrama de 2do orden Envasado
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ANEXO F. Puesto N°06. Termoencogible y Paletizadora “TMG”.

Instruccion de Trabajo: Arranque y Parada Termoencogible OUEST.
Planta: APC Salsas v Untables

|- Proceso: Envasada de Salsa de Tomate Kétchup 397gr
~/ Alimentos Polar Subproceso: Paletizado

Puesto de Trabajo: & Version: 1

2

Proposito

Establecer los pasos a seguir por operador de produccidn, para realizar las actividades relacionadas con el arranque y la
parada de la Termoencogible de envases de manera segura en &l puesto de trabajo, cumpliendo con las condiciones de salud,
seguridad, ambiente y el plan de produccidn; a fin de garantizar la salubridad y |a inocuidad de los productos ofrecidos a
clientes y consumidores.

Materiales, Equipos y Reactivos Requeridos

Materiales Equipos Soluciones/Reactivos
* (Guantes anti-corte
*  Gorro
*  Lentes contra impacto Termoencogible N/A
* Tapaboca
* Protectores auditivos
* Espatula
*  (Cepillo
* (inta pegante
| Instrucciones

G Calidad e Inocuidad D Salud, Seguridad y Ambiente

Arrangue Termoencogible

1. Revise el estado inicial de los componentes de la
maquina (puertas acrilicas, bandas transportadoras,
cadenas transportadoras) en el momento que se ubique
£n su puesto de trabajo. Asegurese de contar con los 9
implementos necesarios para desarrollar |a actividad en
su puesto y de utilizar los eguipos de proteccdn
personal necesarios. (Ver imagen #1).

Imagen #1. Vista aérea del puesto de trabajo.

REWVISADD - APROBADO:

FECHA DE ACTUALIZACION: ENERC 2018, Agi
Ramon Bastardo/Manwsl Madrid. Pagina 1 de 9
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arrangue ¥ Porada Termasncagisie

PAGIMA: 2 a8 8

5

Solicite las bandejas de carton al montacarguista de
turno, ¥ que el mismo las ubigue en la zona segura para
su posterior utilizacion. (Ver imagen #2).

Revise |as ldminas de cartdn con &l fin de visualizar sl
alguna de estas presenta un arqueo; de ser asi,
repdrtelo con el supervisor de turno,

Coloque las laminas de carton en el transportador de
bandejas de forma segura y ordenada para que la
magquina pueda tomarlas correctamente. Cologue una
buena cantidad de bandejas (puede consultarlas con el
supervisor), desde el principio y vaya visualizando a
medida que se vayan agotando para colocar mas. (Ver
imagen #3).

Busgue la caja de pega en el almacén previa consulta
con el supervisar y el inventarista de turno. Trasladelos
mediante las carretillas disponibles en el area. (Ver
imagen #4)

S,

Imagen #2. Bandejas de cartdn ubicadas en zona
Segura.

Imagen #3. Bandejas de carton ubicadas en el
transportador.

Imagen #4. Carretillaz para trasladar cajas de pega.

“5) uSTED CORSULTA UNA WERSION mPRESA DE 25TE DOCUMERTS, ASEGOmESE QUE SE& LA WHENTE"
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Arrangue y Parsdn Termasncagisie

PAGIMA:D de 8

Busque los rollos de film Poliestrech que colocard en la
maquina previa consulta con el supervisor y el
inventarista de turna, con el carrito designado para ello.
(Ver imagen #5).

Inserte la pega en la maguina “Mordson” de forma
manual directamente desde la caja levantando la tapa
frontal de la maguina. Tenga la mayor precaucion
posible ya gue la maquina trabaja a alta temperatura.
{Ver imagen #6).

En caso de necesitar el arranque de forma individual de
la inyectadora de pega, utilice los botones indicados en
la imagen y el selector que va hada arriba (en caso de
encendido) y hacia abajo (en caso de apagado). [Ver
imagen #7).

Imagen #5. Carrito para trasladas rollos de film
Foliestrech.

Imagen #5. Maguina inyectadora de pega “Nordson”.

Imnagen #7. Botones para encender inyectadora de
Pega.
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Arrengue y Parsds Termasacagisie

PAGIMA: 4 g8 8

Consulte con el técnico operador presente en la
etiguetadora y con el supervisor de turno, la
temperatura & la que deberd trabajar la maguina
inyectadora de pega “Mordson” abriendo |a tapa lateral.
(Ver imagen #B).

10. Coloque los rodillos del film Poliestrech en la maquing;

lo primero que debe hacer es “empatarlo” con la
maguina utilizando cinta pegante y colocando una tira
de la cinta sobre el inicio del rollo de film. [Ver imagen
#9 y ver imagen #10).

Imagen #8. Configuracidn de temperatura,

Imagen #3. Empate del Film con cinta pegante.

Imagen #10. Empate del film inferior con cinta
pegante.
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11, Siempre recuerde colocar uno en la parte superior y
otro en la parte inferior. (Ver imagen #11).

Imagen #11. Rollos de film superior e inferior.

12, Ajuste los sujetadores |aterales con la rosca acorde al
tamafio del rollo de film Paliestrech. (Ver imagen #12).

Imagen #12. Rosca para ajuste del rallo.

13. Gire la palanca gue se encuentra en el lateral del tablero
principal hacia abajo para iniciar el arrangue de la
maquina. (Ver imagen #13 y ver imagen #14).

Imagen #13. Palanca de arrangue en lateral dal
tablero.
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arrangue y Farsds Termosncogisie

FAGIMA: §2e B

14, Girela palanca gue se encuentra en el lateral del tablero
principal hacia abajo para iniciar el arrangue de la
magquina. (Ver imagen #13 y ver imagen #14)

15. Pulse |los botones “Transportador Embandejadora”,
para continuar con el arrangue de la maguina. El boton
“1" sefalado en la imagen es el que inicia el arrangue
de la banda transportadeora previo al separador de
envases. Mientras que el boton “2* inicia el arrangue de
la banda transportadora posterior al separador de
envases. En la imagen #17 se ve reflejado la zona 1y 2.
(Vier imagen #15 y ver imagen #16).

Imagen #14. Palanca de arrangue en lateral del
tablera.

’ .
‘. ’

Imagen #15. Palanca de arrangue en |ateral del
tablero.

Imagen #1&. Palanca de arrangue en |ateral del

tablera.
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Arrangue y Parada Termaencopibie

PhGIMA: Tde 8

16, Consulte con el técnico operador v el supervisor de
turno las velocidades v temperaturas a las que debe
estar configurada la maguina para su arrangue. (Ver
imagen #17).

17. Seleccione el boton “Funcionamiento Auto Enfajadora”
para arrancar la banda transportadora del harno donde
se realice el embalado del producto. (Ver imagen #18).

Parada Termoencogible

16, Asegurese gue no haya mas envases en crculacion para
realizar la parada de la maquina.

1o, Pulse el botdn ndmero 1 y &l ndmero 2 en ese mismao
orden para detener las bandas transportadoras que
forman parte de la Termoencogible. (Ver imagen #19).

Imagen #19. Botones de parada 1y 2.
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Arrengue y Parsds Termoenoagisie

PAGINA: S g 8

20. En caso de una parada de emergencia, pulse el boton
rojo ubicado en el centro del tablero principal
“Urgencia” para detener toda la maguina. (Ver imagen
#20).

71. Mueva la palanca ubicada en el |ateral de la maguina
hacia arriba para continuar con la parada de la magquina.
(Vier imagen #21).

72, Retire las laminas de carton sobrantes v coloquelas en
el area destinada para las mismas, asi como también los
rollos de film. Uévelos al almacén para que sean
posteriormente  pesados vy guardados por el
inventarista. [Ver imagen #22).

Imagen #20. Botdn de parada de emergencia.

Imagen #21. Palanca de arrangue y parada de |z

Magquina.

Imagen #22. LAminas de carton agrupadas para ser
almacenadas.
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23, En caso de necesitar la parada de forma individual de la
inyectadora de pega, utilice los botones indicados en la
imagen y el selector que va hacia arriba (en caso de
encendido) v hacia abajo (en caso de apagado). (Ver
imagen #23).

Imagen #23. Boton para apagar maguina Mordson.

Naturaleza del cambio

Emision de la instruccion.

Glosario de Términos

Termoencogible: maguina que realiza el armado de la caja y envoltura de la misma con plastico mediante la aplicacion de
calor para la proteccion y correcta presentacion del producto de manera agrupada.

Mordson: maquina inyectadora de pega que proporciona una dosificacion del pegamento precisa y repetible en una gran
variedad de velocidades de linea y presiones

Film Poliestrech: envaltura de plastico empleada en el embalaje del producto terminado.

Empatar Rollo: unir 2 rollos de film en la punta de cada una mediante un pedazo de cinta pegante.

Documentos relacionados
Adiestramiento en el puesto de trabajo Arrangue ¥ Parada Termoencogible xlsx
Documento Técnico del Puesto de Trabajo Documento Técnico del puesto de trabajo de Termoencogible
Diagramas de contexto Diagrama de Contexto de Salsas v Vinagres
Diagramas de 1= orden Diagrama de ler orden de Produccion de Salsa de tomate
Diagramas de 2* orden Diagrama de 2do orden Envasado
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Instruceion de Trabajo: Deteccidn Fallas Termoencogible,

AT\ Planta: Planta APC Salsas v Untables.

[\'x;. “ ) aur Proceso: Envasado de Salsa de Tomate Kétchup 397gr
SE/ Alimentos Polar Subproceso: Inspeccion de envases,

Puesto de Trabajo: 6. Versidn: 1.

Propdsito

Establecer |os pasos & seguir por operador de produccion, para realizar las actividades relacionadas con |a deteccion de fallas
de |la Termoencogible de envases de manera segura en el puesto de trabajo, cumpliendo con las condiciones de salud,
seguridad, ambiente y el plan de produccion; & fin de garantizar la salubridad y la inocuidad de los productos ofrecidos a
clientes y consumidores,

Materiales, Equipos y Reactivos Requeridos

Materiales Equipos Soludiones/Reactivos

* Guantes anti-corte

® Gorro

* Lentes contra impacto

* Tapaboca Rechazador de Envases MA
= [Espatula

s Cepillo

Instrucciones

@ Calidad e Inocuidad D Salud, Seguridad y Ambiente

1. Recuerde utilizar los equipos de proteccion personal y los
implementos necesarios para corregir cualquier falla que D
se presente.

2, Tenga en cuenta que al momento de corregir cualguier
falla donde se deba abrir cualguiera de las ventanillas
acrilicas de la maguina, se debe presionar “Reset Alarmas”
en la pantalla del tablero principal para resetear la
magquina. (Ver imagen #1).

Imagen #1. Opcidn “Reset Alarmas”.

REVIZADO - APROBADO:

FECHA DE ACTUALIZACKON: ENERD 2018, Agi
Ramaon Bastardo/Manusl Madrid. Pagina 1 de 4
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PhGINA: 2 da 4

3. Misualice la pantalla del tablero principal (en el diagrama
Ouest), cuando la méquina se detenga automaticamente
para revisar cual s el tipo de falla detectada por la misma
y carregirla. Luego de corregir |a falla, recuerde presionar
“Reset alarmas”, (Ver imagen #2).

4. Revise cuando los sensores azules ubicados en la linea
indiquen en la pantalla que hay una botella caida, o cuando
falte un envase, y cologquelo manualmente. En caso de que
no se necesite abrir ninguna ventanilla para corregir la
falla, puede reanudar la produccion presionando el botdn
“werde” y luego &l “'negro” inmediatamente. (Ver imagen
#3 y ver imagen £4).

Imagen #3. Sensores que detectan presencia de
envases.

Imagen #4. Botones para reanudar produccicn.
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Deteccidn Fallss Termasncagisie

PAGINA: D a8 4

5.

7.

Visualice cuando haya un producto “desflazado” que sera
detectado por los sensores. Corrija la falla presionando
“Reset Alarmas” v continué con el proceso. (Ver imagen
#5).

Revise gue no queden etiguetas pegadas en las zonas de
los separadores de envases. Retire los residuos de etiqueta
con una espétula y un cepillo para evitar la acumulacion de
las etiquetas y entorpecer el proceso. (Vier imagen #6).

Revise las bandejas de cartan para que las mismas no estén
arqueadas ya que al estarlo, no se desplazan
correctamente por la transportadora. De existir gran
cantidad de bandejas arqueadas, reporte la novedad con
el supervisor de turno y el personal de calidad. (Ver imagen
#7).

Imagen #7. Bandeja de carton ubicada en
transportador.
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T\ Planta: APC Salsas y Untables
< '_;‘ ) aur Proceso: Envasado de Salsa de Tomate Kétchup 397gr
SE/ Alimentos Polar | subproceso: paletizado

Puesto de Trabajo: Termoencogible

Instruccion de Trabajo: Limpieza Manual Termoencogible OUEST.

Version: 2

| Propésito

Establecer los pasos a Seguir por operador de praductidn, para realizar las actividades relacionadas con la limpieza de la
Termoencogible de envases de manera segura en el puesto de trabajo, cumpliendo con las condiciones de salud, seguridad,
ambiente v el plan de produccion; a fin de garantizar la salubridad v la inocuidad de los productos ofrecidos a clientes v

consumidores.

Materiales, Equipos y Reactivos Requeridos

Materiales Equipos SoludonesfReactivos

= (uantes paralimpieza

*  Gorro .
. Termoencogible
*  Lentes contra impacto
= Tapaboca
* [Espatula
*  Cepillo

B/

| Instrucciones

B Calidad e Inocuidad 0 Salud, Seguridad y Ambiente

1. Antes de entrar @ su area de trabajo asegurese que su
uniforme este limpio, sus whas cortas y limpias, los
homhbres estén afeitados y las damas con el cabello 0
recogido. Proteger el cuero cabelludo y las orejas con el
gorro y use el tapabocas designado, Iavese las manos de
acuerdo a las instrucciones colocadas en el drea de lavado
e manos.

2. Asegurese gue la maguina se encuentre parada para
realizar la respectiva limpieza. G

3. Limpie cualquier residuo o fragmento de botella que haya
en la banda transportadora con un cepillo (Ver imagen
#1).

Imagen #1. Banda transportadora hacis separador.

REVISADD - APRDBADO:
ramon Bastardoy/Manesl Madrid.

FECHA DE ACTUALIZACION: ENERD 2018,

Pagina 1 de 4
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Limpiesa Manunl Termasncogible OUEST,

PhAGINA: 2 dr d

Quite los residuos de etiqueta en |a Termoencogible con
una espatula y asegurese que los mismas no caigan sobra
la banda transportadora luego de ser removidos (Ver
imagen #2).

Remueva con un cepillo cualquier tipo de residuo o
fragmento de botella gue encuentre en el interior de los
agrupadores, para facilitar la separacion y el traslado de
las botellas {Ver imagen #3).

Limpie con la espatula o cepillo los pedazos de etigueta,
fragmentos de botella o cualquier tipo de suciedad que se
encuentre en la banda transportadora que se ubica luego
de los agrupadores de botellas (Ver imagen #4 y ver
imagen #5).

Imagen #4. Banda transportadora.
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7. Limpie con la espatula o cepillo los pedazos de etiqueta,
fragmentos de botella o cualquier tipo de suciedad que se
&ncuentre en |a banda transportadora que se ubica luego
de los agrupadores de botellas (Ver imagen #4 y ver
imagen #5).

B Revise que no haya ningun tipo de suciedad en las
cadenas transportadoras o fragmento de botella para
facilitar el traslado de las mismas (Ver imagen #6).

o, Quite con la espatula los residuos de pega que se
encuentren en los tacos producto del sistema de pegado
que hay en la maquina. Mo debe guitar ningun residuo de
la pega en las cadenas transportadoras o a los
alrededores (Ver imagen #7).

Imagen #7. Tacos con residucs de pega.
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10, Limpie con el cepillo cualquier tipo de fragmento o
suciedad gue haya en |a banda transportadora a |a salida
de |a Termoencogible para la correcta circulacidn de las
cajas del producto (Ver imagen #8).

11 Limpie con una escoba o cepillo los fragmentos de botella
o cualguier tipo de suciedad que haya en el piso de la
Termoencogible (debajo de la maguina), con la finalidad

de mantener el orden v la limpieza adecuada en el area
de produccion.

Imagen #8. Banda transportadora al final de |a
Termoencogible.

| Maturaleza del cambio
Emision de la instruccion.
| Glosario de Términos

Termoencogible: Maguina que realiza el armado de |a caja v envoltura de la misma con plastico mediante la aplicacion de
calor para la proteccion y correcta presentacion del producto de manera agrupada.

| Documentos relacionados
Adiestramiento en el puesto de trabajo Limpieza manual Termoencogible xlsx
Documento Técnico del Puesto de Trabajo Documento Técnico del puesto de trabajo de Termoencogible
Diagramas de contexto Diagrama de Contexto de Salsas y Vinagres

Diagramas de 1= orden Dizggrama de ler orden de Produccion de Salsa de tomate

Diagramas de 2°° orden Diagrama de 2do orden Envasado
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Instruccion de Trabajo: Deteccidn de fallas menores Paletizadora TMG.,
AT\ Planta: APC Salsasy Untables

< '_;‘ ) amr Proceso: Envasado de salsa de Tomate Kétchup 397gr.

Sl AflmEntGS Pﬂ.‘lﬂf s.ubpmcﬂn.: Paletizado

Puesto de Trabajo: & Version: 1

Proposito

Establecer los pasos a seguir por operador de produccion, para realizar todas las actividades relacionadas con la TMG de
envases de manera segura en &l puesta de trabajo, cumpliendo con las condiciones de salud, seguridad, ambiente y &l plan
de produccion; a fin de garantizar la salubridad y la inocuidad de los productos ofrecidos a clientes y consumidores.

Materiales, Equipos y Reactivos Requeridos

Materiales Equipos Soluciones/Reactivos

* (Guantes anti-corte
*  Gorro

N/A
* Lentes contra impacto TG /
* Tapaboca
* Protectores Auditivos
Instrucciones

@ Calidad e Inocuidad D Salud, Seguridad y Ambiente

Trancamiento de Paletas

1. Visualice que las paletas estén bien colocadas por el
montacarguista. De estar mal colocadas, acomodelas D
seleccionando “ajuste de paleta” en la pantalla del
tablero principal.

2. Cuando ocurra un trancamiento de paletas en el drea
donde el montacarguista las descarga, debe corregir el
trancamiento utilizando una barra metalica que le
permita mover las paletas y ubicarlas adecuadamente.
Tenga en cuenta que los sensores de movimiento
internos desactivaran la maquina. (Ver imagen #1).

Imagen #1_ Sensores de movimiento sefizlados en la
imagen.

REVISADOD - APROBADO:

FECHA DE ACTUALIZACION: FEBRERD 2018, Agi
Ramon Bastardo/Manuel Madrid. Pagina 1 de 4
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Dataccsin de falles menares Paletinndor TMG

PAGIMA: 2 de &

s, Gire la llave del selector "ESCLUS BARR, ALMACEN" para
reactivar la maquina luego de haber colocado |as paletas
&N SuU posicion correcta y continuar con la produccion.
{Ver imagen #2).

4. Reviseque las paletas gue estan posicionadas para recibir
el producto, estén bien colocadas sobre los rodillos
deslizadores. De no estar bien posicionadas, los sensores
no podran leer la paleta y por tanto no podrd ser
desplazada para continuar con el proceso. (Ver imagen #3
yver imagen 4).

Imagen #3. Paleta ubicada correctamente sobre los
rodillos.

Imagen #4. Sensores lectores de paleta para su
traslado hacia drea de retiro por montacargas.
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PAGINA: D a8 4

Seleccione “Retirar Paleta”, para que la paleta sea
trasladada manualmente hacia la salida de la TMG y el
montacarguista pueda retirar la paleta y continuar con |a
produccidn. (Ver imagen #5).

Visualice que el producto que va entrando hacia la TMG
este bajo las especificaciones requeridas y con el plastico
correctamente colocado. Retire todo el que tenga el
plastico despegado o mal colocado para evitar mal
apilamiento del mismo. (Ver imagen #6).

Cologue el producto no apto o fuera de especificacion en
la carretilla mas cercana, para lusgo depositario en los
tambores de PMC o reincorporario en la linea {en caso de
ser necesario). (Verimagen #7).

Imagen #5. Opcidn "Retirar Paleta” en pantalla.

Imagen #65. Plastico fuera de las especificaciones de
produccion.

Imagen 7. Carretilla para producto no apto o fuera de
especificacion.
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ANEXO G. Panoramica del area de envasado de salsa de tomate.

ANEXO H. Matriz de proceso y subproceso envasado de salsa de Tomate
3974qr.

Planta APC Salsas y Untables Kétchup (Envasado)

PRS0 FUR-FRODEIOS EOUAPOS PUESTCS OiF TRAEAMD IRGTRUCCIONES DE TRABAKD CARGIE

— -
E Suminian de e Depaleticadiona PT1 i) ﬂﬂ;“m“
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3 lapado Tapadora Cambinde 1 'ft producodn
i = Deteccion de Falles Lisnadara y Tapsdorn
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"o Enfriamiento oe envases Tonmss FT3 Operacin General Tunel de enfrizmient Brosuoin
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ANEXO 1. Salsas de tomate 397gr.
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