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RESUMEN

Desde hace mucho tiempo la recopilacion y analisis de los datos ha sido de
suma importancia para toda empresa y para Cargill C.A., planta VValencia es
un requisito indispensable el conocimiento y el manejo de los datos que
conforman los procedimientos para la obtencién de un producto final, ya que
a través de ellos podran hacerse estudios para mejorar sus sistemas y poder
mantenerse en la competencia sana pero rigurosa que vive dia a dia las
empresas venezolanas. En la linea seis (6) del departamento de envasado
existia una pérdida considerable de material de empaque que se conforma
por: Preformas/PET, tapas tanto brolio blanco como verde, etiquetas de
diferentes marcas como: Venezuela, Vatel Mezcla y Soya; Termoencogible
y por ultimo se encuentra el Film strech también denominado Film
envolvedora de paletas. Se realizé un diagnoéstico de la linea a través de la
observacion directa y entrevistas no estructuradas, se procedio a realizar un
andlisis de los datos que se obtuvieron mediante herramientas de ingenieria;
se disefia un plan de mejora continua que mediante su aplicacion redujo los
desperdicios que se creaban en la linea seis (6), el ultimo paso fue realizar
un analisis costos beneficio donde se presenta la inversion que se realizd
para llevar a cabo el plan de mejoray el tiempo de recuperacién de la misma.
Esta investigacion es un estudio factible; con disefio de campo y con un nivel
descriptivo y documental.

Palabras claves: Diagnostico, Pérdida, Analisis, Plan, Mejora
XV



INTRODUCCION

Desde la era industrial se han implementado diversas metodologias para el
continuo avance de las organizaciones en el mercado, se puede suponer que la meta de
las organizaciones es realizar los procedimientos, minimizando costos, sin que se
generen pérdidas de tiempo, poseer mano de obra calificada, para generar un impacto
econémico positivo. Uno de los mayores logros que se puede generar en una
organizacion es llegar a tener un equilibrio en todos los factores que complementan el
proceso de produccion que se genera en ella y asi continuar mejorando. Uno de estos
factores desde hace un tiempo para aca el control de los desperdicios, que se convirtid
en un punto clave para cualquier organizacion ya que les afecta de manera directa en
SuS COostos.

Continuando con la idea que se plantea anteriormente, la empresa Cargill C.A.,
planta Valencia, se plantea la problematica de la perdida de material de empaque que
se esta presentando en el departamento de envasado. Esta organizacion cuenta con un
indicador global denominado MANIS, que se encarga de estipular un porcentaje de
cuanto debe ser la perdida de material en el mes, en estos momento el departamento no
cumple con el este indicador ya que en vez de encontrarse en un porcentaje de cero
coma cinco (0,5 %) presenta un porcentaje de cuatro (4%), siendo la linea seis (6) la
que esta generando mas perdidas, esta se encarga de la produccién de botellas de aceite
de un litro (1 Lt.) y medio litro (1/2 Lt.) para las marcas: Venezuela, Purilev, Vatel
mezcla y soya; esta perdidas se encuentran mayormente centradas en las
preformas/PET que entrar a la multimaquina marca KRONES .

La problematica que presenta el departamento de envasado es el aumento de
pérdida de material de empaque al pasar de los afios y debido a esto se presenta un
costo que afecta de manera directa a la organizacion ya que estos aumentan
considerablemente afectando de manera negativa la econémica de la organizacion. En
consecuencia, el investigador plantea una propuesta de mejora para la perdida de

material de empaque de la linea seis (6) del departamento de envasado de la empresa



Cargill C.A., planta Valencia con la finalidad de disminuir las pérdidas de
preformas/PET, aumentando la produccion de la linea y la productividad de la empresa.

El enfoque que sustenta la siguiente investigacion se desarrolla en cuatro (4)
capitulos:

Capitulo I: EI Problema, es donde inicialmente se explica la problemaética de la
situacion o problema que se esta presentando en el departamento de envasado de la
empresa Cargill C.A., planta Valencia, con respecto a la pérdida de material de
empaque en la linea seis (6), es ademas es donde se trazan los objetivos tanto generales
como especificos que se quieren llegar a cumplir y por supuesto se expone la
justificacion del estudio a realizar.

Capitulo I1: En éste se desarrolla el marco tedrico que sustenta la investigacion
que se llevara a cabo, pues aqui se narran los antecedentes y avances que se puedan
presentar con el tema de estudio que se esta tratando. Cabe acotar que cuenta también
con los fundamentos tedricos que forman la base de la investigacion. Por altimo y no
menos relevante se presenta una definicién de términos que se consideran resaltantes
en el tema que se esta estudiando.

Capitulo I11: Marco Metodoldgico, es aquel donde se delimitan tanto el disefio,
el tipo y nivel de la investigacion que se esta realizando, se presenta la poblacion y se
explica la muestra con la que se trabajara a lo largo del estudio. En tal respecto se deben
sefialan las técnicas e instrumentos utilizados para la recopilacion y andlisis de los datos
gue sustentaran la investigacion y se establecen las fases de la investigacion.

Capitulo 1V: En el siguiente capitulo se proveen los resultados de la investigacion,
estos resultados se dividen en cuatro fases: la primera se centra en el diagnostico de la
problematica; se realiza una investigacion en el proceso productivo llevado a cabo en
la linea seis, inmediatamente en la fase dos por medio de herramientas de analisis se
expresa lo que presencio en el diagndstico y se presentan las causas primordiales que
crean la situacion negativo, en la tercera fase se presentan un plan de mejora continua
para solucionar la problematica de la pérdida de material de empaque y en la ultima

fase se presenta la relacion costo beneficio de la propuesta.



CAPITULO |

EL PROBLEMA

1.1 Planteamiento del problema
La busqueda de constantes mejoras ha llevado a empresas Cargill C.A. a la

preocupacién por la calidad de sus productos y el cuidado que debe ejercer para
cooperar con el medio ambiente. Desde hace 150 afios la empresa permanece fiel a su
visién de ayudar a sus productores a prosperar, conectar a los mercados y proveer a los
consumidores los productos que estan buscando. A medida que se presentan nuevas
oportunidades, siempre conducen sus negocios con responsabilidad y de una manera
de la que se sientan orgullosos.

Cargill C.A es una organizacion presente en mas de setenta (70) paises alrededor
del mundo, con mas de ciento cincuenta y cinco mil (155.000) empleados, quienes
trabajan incansablemente para lograr el propdésito de alimentar al mundo de una manera
segura, responsable y sustentable. Empresas Cargill posee una trayectoria de mas de
30 afios en Venezuela, los venezolanos identifican ampliamente las marcas, pero una
pequefia parte de la poblacion desconoce que detras de esos productos que se han
ganado su fidelidad, esta el esfuerzo sostenido de la gente de Cargill en una busqueda
permanente de excelencia.

Siendo Cargill una organizacion de nivel internacional cuenta con la
diversificacion de planes y estrategias que llevaran a la empresa a la excelencia que
desea alcanzar, como toda compafiia posee departamentos que realizan una funcion
importante en el proceso productivo, en la planta Valencia se cuenta con el
departamento de envasado, de procesos, calidad, mantenimiento, nuevas tecnologias,
planta de aguas residuales o PTAR, recursos humanos, entre otros; que al trabajar de
la mano llevan a la planta a ser lo que es hoy en dia, una empresa comprometida con

sus objetivos y trabajando en el beneficio de la sociedad.



En el departamento de envasado de la empresa Cargill C.A. Planta Valencia se
lleva a cabo un proceso multiple y cotidianamente desafiante la cual producir un
producto que cumpla con las normas de calidad e inocuidad estipuladas, este es un
proceso que se cumple al dia a dia de la organizacion, ademas, con un especial respeto
por la seguridad, salud y bienestar tanto de los trabajadores, como de las comunidades
y el medio ambiente, en donde se desarrolla. En cuanto este departamento es de
importancia sefialar que posee tres tipos de lineas que generan diferentes productos, se
tiene la linea seis (6) que estid conformada por la Krones o multi-maquina donde se
lleva acabo el envasado de aceite de un (1) litro y medio (1/2) litro a través de la
implementacion de preforma de veintiin gramos (21 gr.) y trece gramos (13 gr.) ; cabe
destacar que esta es una de las lineas que genera mayor pérdida ya que posee tres (3)
etapas las cuales son: la sopladora, la llenadora y por ultimo el etiquetado; si se habla
de la krones las paradas inesperadas generan desperdicios de preformas ya que al ser
un mono bloque, si alguna parte de la linea presenta una falla, esto genera que se
detenga todo el proceso de la linea seis (6).

La siguiente etapa con la que se cuenta en la linea seis es la llenadora donde cabe
la redundancia se hace el llenado de la botella y se coloca la tapa, el checkmat forma
parte de esta etapa que no es una que una camara por donde pasa la botella y es aquella
que toma la decision de que si la botella cumple con nivel de aceite que exige el
departamento de calidad y si no cumplen las especificaciones requeridas la maquina de
manera automatica rechaza la botella, es de importancia notar que aqui se pierde tanto
la botella como la tapa.

Se debe proceder con el Gltimo proceso el cual es el de etiquetado, la botella sigue
por su recorrido en la linea al serle colocado por medio del codificador la fecha de
vencimiento y en algunos casos el precio, se llega a la etapa del etiquetado donde se
procede a colocarle la etiqueta del producto que se este elaborando segln la orden de
produccion; a estas etiquetas también se les establecen parametros de calidad e
inocuidad que deben cumplirse y si no es asi, entonces de manera automatica el

checkmat de la etiquetadora los rechazara, todas estas botellas rechazadas contienen
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aceite son consideradas merma, y se proceden a vaciar en un tanque para que se le haga
un reproceso, este aceite es inspeccionado por calidad si lo aprueba es llevado a los
tanques donde se almacena el crudo.

La problematica se presenta en este departamento de la siguiente manera, Cargill
a nivel mundial posee un indicador denominado MANIS que se encarga de medir la
desviacion del material que esta llegando a la empresa como materia primay el que se
entrega como producto final, Cargill exige a su corporacion que este indicador se
encuentre en un 0,5% y actualmente en el departamento de envasado se encuentra en
un cuatro por ciento (4 %). En Venezuela esta compafiia posee once (11) plantas a nivel
nacional, cabe destacar que su sede principal se encuentra en la region capital, pero este
proyecto basa sus estudios en la planta ubicada en el municipio Valencia, Estado
Carabobo especificamente en el departamento de envasado.

La maquina Krones o multi-maquina que se encuentra ubicada en el
departamento de envasado y que es la encargada de la formacion y llenado de las
botellas de aceite, indica el desperdicio que esta generando. Se debe resaltar que cada
vez que la Krones se detiene se le debe hacer una puesta a punto que genera una pérdida
considerable en preformas y tapas de botellas de aceite, ya sea porque los compresores
no generen suficiente presion y en consecuencia se da la deformacion de las botellas o
preformas que la maquina rechaza por venir defectuosas. EI material de empaque que
se considere inservible es depositado en el almacén de desperdicios, que no posee un
orden cronoldgico de salida, es por ello que en la tabla uno (1) se aprecian los material
que la investigadora pudo apreciar en dicho almacén y los consumo que se presentaron
en ese mes. Es importante resaltar que se pueda haber sacado con anterioridad de planta
el material de empaque que se encontraba en el area de desperdicios.

En la tabla que se aprecia a continuacién se plantean las pérdida de algunos de
los materiales de empaque que forman parte del proceso productivo de la linea seis, en
esta tabla se expresa el problema que acontece en el departamento de envasado; ya que
al principio del mes se establecen objetivos de consumo pero el resultado que se obtiene

es diferente; se pude observar que las preformas constituyen la mayor pérdida de
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material de empaque, pero no se puede sobreestimar las demas, es necesario que se
haga un estudio de los factores que las generan y las correctas soluciones que puedan
disminuirlas o eliminarlas.
Tabla 1: Consumo y Pérdida de Material de Empaque de la Linea seis (6) del
departamento de envasado de la empresa Cargill C.A.

4 %
- DESCRIPCION| UM [CONSUMO PERDIDA

CESTA 35 11 31%

ENERO Preformas PI_ET 0
Termoencogible | KG 280 35,5 13%

Preformas PET |CESTA 25 9 36%

Tapas CESTA 4 1 25%

FEBRERO

Termoencogible KG 200 22 11%

Etiquetas KG 88 14 16%

CESTA 28 10 36%

MARZO Preformas PET 0
Tapas CESTA 3 1 33%

Fuente: Empresa Cargill C.A., planta Valencia
Autor: Martinez, D. (2019)
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Preformas
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m Consumo Tapas Pérdida Tapas

Grafico 1: Consumo y Pérdida de Preformas PET y Tapas de la Linea seis (6)
del Departamento de Envasado

Fuente: Empresa Cargill C.A., planta Valencia

Autor: Martinez, D. (2019).
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Grafico 2: Consumo y Pérdida de Termoencogible y Etiquetas de la Linea seis
(6) del Departamento de Envasado

Fuente: Empresa Cargill C.A., planta VValencia

Autor: Martinez, D. (2019).

En los grafico que se aprecian anteriormente, se hace referencia a los datos

expuestos en la tabla uno (1), estos son graficos comparativos donde se puede observar:
el consumo real que tiene la empresa y la pérdida de algunos materiales de empaque
que forman parte del proceso productivo de la linea 6, en la tabla uno (1) se presenta
que las preformas y las tapas representan un porcentaje de pérdida por encimo del 30%
comparada con el consumo que se obtiene con respecto a la produccion del mes; en
termoencogible y etiquetas se presentan porcentajes de pérdida mayores a diez (10), es
por ello que al sincerar el inventario al final del mes y plasmar la comparacion de
produccion - consumo; el indicador MANIS presenta un porcentaje mayor a 0,5% que

es el correspondiente.



Figura 1. Cestas de preformas en el almacén de desperdicio, del
departamento de envasado de la empresa Cargill C.A, planta Valencia.

Fuente: Empresa Cargill C.A., planta Valencia
El objetivo de este plan de mejora es la reduccion perdida de material de empaque

en el departamento de envasado en empresas Cargill C.A. ubicada en el municipio
Valencia, Estado Carabobo, donde se tomaran en cuenta diversos factores que forman
parte de los procesos que se llevan a cabo en la linea, brindando asi ayuda a la
organizacion al investigar y a llegar a la razon raiz de la problematica, planteandose
como objetivo el generar e implementar el plan de mejora que reduzca las pérdidas de
material de empaque, que genere un beneficio cualitativo e intangible que cree
bienestar y satisfaccion en la organizacion.

Formulacion del Problema

¢De qué manera se podra reducir la perdida de material de empaque en la empresa
Cargill C.A.?



1.2 Objetivos de la Investigacion
1.2.1 Objetivo General
Proponer un plan de mejora en la linea seis (6) del Departamento de Envasado,

para la reduccion de la perdida de material de empaque, en la empresa Cargill C.A., a

través de herramientas de Ingenieria Industrial.

1.3.2 Objetivos Especificos
- Diagnosticar la situacion actual del uso de material de empaque y el proceso

de produccion de la Linea seis (6) del Departamento de Envasado, de la
empresa Cargill C.A.

- Analizar las debilidades encontradas en el diagndstico realizado en el
material de empaque en la linea seis (6) del Departamento de Envasado de la
empresa Cargill C.A.

- Disefiar un plan de mejoras para minimizar la perdida de material de empaque
de la Linea seis (6) del departamento de envasado de la empresa Cargill C.A.

- Evaluar la relacion costo beneficio del plan propuesto para minimizar la
perdida de material de empaque en la Linea seis (6) en el departamento de
envasado en la empresa Cargill C.A.

1.3 Justificacion de la investigacion
Para todo empresa y en especial para Cargill Venezuela, planta Valencia es de

suma importancia mantener la capacidad productiva para asi entrar en la competencia
de manera enérgica, pero siempre respetando la ley, ganando a través de los méritos
generados por la satisfaccion a sus clientes, ya que brindan una excelente calidad en
sus productos, porque Cargill solo acepta compromisos que puede cumplir, con la
finalidad de tener empleados comprometidos, comunidades enriquecidas y un
crecimiento rentable. Las inconformidades durante el proceso de produccion de una
empresa, pueden traer como consecuencia la perdida de recurso y reproceso, afectando
directamente los costos de produccidn, la capacidad competitiva y la imagen que quiere
proyectar la empresa al cliente.

En toda empresa uno de sus objetivos es garantizar la reduccion de la merma de

recursos durante los procesos productivos. Existen etapas en el proceso productivo
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donde no es fécil establecer una causa raiz que determine y elimine los obstaculos que
logran generar desperdicios en una produccion. Durante los diferentes procesos que se
Ilevan a cabo en la produccion de la linea seis (6) del departamento de envasado de la
empresa Cargill C.A., se esta generando una merma de material de empaque
significativa, por lo cual la gerencia considera conveniente realizar una revision de los
procesos para hallar la causa raiz de las pérdidas de material de empaque que se estan
generando en la linea seis, encargada de la produccion de acite Vatel vegetal, Vatel
Soya, Vatel Venezuela y Purilev.

Tabla 2: Costos de algunos de los materiales de empaque utilizados en la Linea

seis (6) del departamento de envasado de la empresa Cargill C.A

0 Bobina)
Etiquetas KG 8,00 Bs. 2.384,04 Bs. 19.072,32
Preformas PET UN 13680,00 Bs. 75,44 Bs. 1.032.019,20
Tapas UN 70000,00 Bs. 4,07 Bs. 284.900,00
Termoencogible | KG 40,00 Bs. 4.182,07 Bs. 167.282,80

Fuente: Empresa Cargill C.A., planta Valencia
Autor: Martinez, D. (2019).
En la tabla dos (2) se presentan los costos que posee algunos de los material que

se utilizan en el proceso productivo de la linea, en la columna cantidad se expresan
datos relevantes acerca de cada material. En la tabla que se presentara a continuacion
se representa el impacto econémico que genero la pérdida de material de empaque, que
se comprende desde mes de enero hasta marzo en la empresa Cargill C.A, planta
Valencia; los resultados que se expresan en dicha tabla provienen de los datos que
existen en la tabla uno (1). Genera un impacto econémico negativo que se pierda un
total de Bs. 31.791.674,8 en solo tres meses. Cabe destacar que estos son algunos
materiales que forman parte del proceso que se lleva a cabo en la linea seis, es por ello
que a través de las herramientas que se utilizaran en el diagnéstico de la problematica
se podré apreciar la pérdida real de material de empaque, al igual que los desperdicios

que influyen en ellas.
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Tabla 3: Costos de la pérdida de algunos de los materiales de empaque utilizados

en la Linea seis (6) del departamento de envasado de la empresa Cargill C.A

Pérdida Total

(Enero, Febreroy Bs*Pérdida

Marzo)
Etiquetas KG 14,00 Bs. 33.376,56
Preformas PET UN 410400,00 Bs. 30.960.576,00
Tapas UN 140000,00 Bs. 569.800,00
Termoencogible| KG 54,50 Bs. 227.922,82

Fuente: Empresa Cargill C.A., planta VValencia
Autor: Martinez, D. (2019).
En tal sentido se propone un plan dirigido a la mejora de los procesos que se

deben implementar para mejorar el flujo del proceso productivo de la linea seis del
departamento de envasado de la empresa Cargill C.A., planta Valencia, este es una
mejora que disminuira los costos que se generan por la pérdida de material de empaque,
generando asi una mejora en la actividad econdmica de la empresa, si por medio de la
propuesta planteada se solventa y se crea conciencia acerca del control y seguimiento
que se debe llevar con el material de empaque se llegara aumentar las actividades que
pueden considerarse productivas y beneficiosas para la empresa.

La intencidn en este proyecto, en un primer intento es proponer un plan de mejora
en la linea seis del departamento de envasado de la compafiia Cargill C.A., para su
posterior puesta en marcha, teniendo la seguridad de que servird para su futura
implementacidn en la empresa, y asi lograr la disminucion de la pérdida de material de
empaque. Desde el punto de vista académico, este proyecto se justifica como requisito
indispensable para la obtencién del titulo de Ingeniero Industrial, y a su vez ayudar a
futuras investigaciones en la Facultad de Ingenieria de la Universidad José Antonio

Paez.

1.5 Alcance
El alcance de este proyecto inicia desde el diagnostico actual del desarrollo de

las operaciones productivas de la linea seis del departamento de envasado de empresas
Cargill C.A. ubicada en el municipio Valencia, Estado Carabobo, identificar la causa
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raiz de la inconformidad que expresa la gerencia en referencia a la pérdida de material
de empaque, buscar las posibles soluciones a esta inconformidad, a través de
herramientas que se explicaran en la investigacion y que se daran mediante la
verificacion de estan causas y generan los métodos que se deben llevar a cabo para
lograr disminuir la pérdida de material de empaque que se genera en esta linea de
produccion.
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CAPITULO I

MARCO TEORICO

El estudio se respalda en los fundamentos teéricos que se basan en los temas
relacionados con la Ingenieria Industrial, estos son un conjunto de principios y bases
tedricas, con el propdsito de orientar y facilitar el analisis, formulacion y evaluacion,

para reducir la perdida de material de empaque de la empresa objeto de estudio.

El marco tedrico segin Hernandez, R (2006) “Es un compendio escrito de
articulos, libros y otros documentos que describen el estado pasado y actual del
conocimiento sobre el problema de estudio”, (p. 64). De igual manera, se estructura en
tres secciones mas comunes las cuales son: antecedentes de la investigacion, bases
tedricas y definicion de términos basicos. La union de estas variables hace del marco
conceptual un soporte a los investigadores para crear un sistema coordinado y

coherente de conceptos y proposiciones que permitan solucionar el problema.

2.1 Antecedentes
El autor Ramirez. T, (2007), afirma que los antecedentes de la investigacion

consisten en “dar al lector toda la informacion posible acerca de las investigaciones
que sean realizado, tanto a nivel nacional como internacional, sobre el problema que
se pretende investigar.” (p. 53). En relacion con los expuesto anteriormente, para la
elaboracion del estudio es necesario tomar en cuenta antecedentes de investigaciones
pasadas, es ahi donde se encuentran los primeros soportes donde los investigadores se
fundamentan, ya que brindan como podria llevarse el estudio, a través de metodologias
empleadas por la recoleccién de datos, bases tedricas, conclusiones, recomendaciones,
solucién empleadas y resultados, que facilitan el problema en estudio.

Inicialmente, se tiene a Ldpez, 1. (2017), que presenta el siguiente trabajo de
grado titulado: “Disefiar estrategias para el control, manejo y consumo adecuado

de los empaques en el proceso de envasado de la linea de produccion N.° 6 de aceite



comestible en la empresa Cargill de Venezuela S.R.L, planta Valencia”, fue
presentado ante la Universidad José Antonio Paez (UJAP) como requisito para optar al
titulo de Ingeniero Industrial. Este trabajo fue realizado con la finalidad de dar a
conocer los resultados de la incidencia de los procedimientos como método de
estrategia para la forma de la utilizacion adecuada de los mecanismos operacionales
dentro del departamento objeto de estudio.

Por otro lado, esta investigacién tuvo por objetivo la estructuracion de las
estrategias, tomando en cuenta todos los factores influyentes en el problema
presentado, sobre la falla organizacional a la hora de gestion para el consumo de los
empaques, ya que estos son una parte fundamental de todos los procesos de la empresa.
La metodologia que se utilizé en esta investigacion se baso en un proyecto factible, asi
mismo se apoy0 en una investigacion de campo por lo tanto el estudio le permitié a la
investigadora percibir la informacion de una forma directa donde se desenvuelven los
acontecimientos, por lo que se puedo efectuar las observaciones y anotaciones de los
resultados obtenidos de la realidad, a traves de estudios y analisis de la problematica,
planteada en la empresa Cargill de Venezuela S.R.L.

Se puede acotar, que realizo las siguientes propuestas, disefiar un plan de
mantenimiento preventivo de los equipos (sopladora, etiquetadora, termoenfardadora),
a través de la implementacién de un plan de Mantenimiento Productivo Total (TPM),
es un método que se usa para maximizar la disponibilidad del equipo, evitando las fallas
inesperadas, también el disefio de un formato de registro para el adecuado control y
consumo de los materiales de empaque de los productos (VATEL y Casa) y por ultimo,
disefiar un plan estratégico para la formacion integral del personal de la linea N° 6 para
el control, manejo y consumo adecuado de los empaques en el proceso de envasado.

La investigadora llego a concluir que la calidad de los procesos de trabajo se
obtiene a través del andlisis sistemético de cada actividad desarrollada, pudiendo asi
finiquitar controles estratégico que permitan el aprovechamiento de la mano de obra,
materiales, materia prima e insumos, a través de la coordinacion, planificacion y

control de las diversas actividades, por lo tanto la puesta en marcha de la propuesta que
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se planted, sirvié de ejemplo para la continuidad correcta de la linea de produccion N°
6 de aceite comestible en la empresa Cargill de Venezuela S.R.L, planta Valencia.

Este trabajo de grado se utiliza como referencia ya que representa un aporte
significativo, tanto en la similitud con los objetivos de esta investigacion como sus
bases tedricas.

De la misma manera, Fuenmayor, M. (2017), presenta el siguiente trabajo de
grado titulado: “Propuesta de estandarizacion de proceso de arranque de la linea
6 de la empresa Cargill de Venezuela, planta Valencia.”, presentado en la
Universidad José Antonio Péez para optar por el titulo de Ingeniero Industrial. La
situacion planteada por la empresa Cargill de Venezuela, planta Valencia, refleja la
problematica en el tiempo de los procesos de arranque de la linea 6, encargada de
envasar aceite comestible en su presentacion de un (1) litro, marque VATEL, CADA
0 PURILEV. La misma presenta tiempos elevados e inconsistentes al momento de
arrancar sus maquinas y servicios asociados. La investigacion se enmarca dentro de la
metodologia de Proyecto Factible. Esto se debe a que se propone una estandarizacién
del proceso de arranque de la linea 6 del departamento de envasado de Cargill de
Venezuela, planta Valencia;

Es importante acotar que ademas presenta un enfoque cuantitativo que utiliza los
disefios del investigador para aportar evidencia de la investigacion y asi este este
estudio se pueda apoyar en una investigacion de campo. La investigadora, acoto las
siguientes propuestas: la realizacion de un formato de procedimiento operativo de
Cargill de Venezuela, planta Valencia; para la realizacion de un procedimiento
operativo en esta empresa, se debio seguir una serie de lineamientos, para regirse a las
normas de la compafiia. Luego realizo un diagrama de procesos, donde se representa el
tiempo aproximado que debe tomar el proceso de arranque de cada maquina, asi como
también el detalle de las distancias recorridas por cada operador responsable para la
ejecucion de dicho proceso, y por ultimo la capacitacion al personal operador y

supervisor de la linea 6 del departamento de envasado.
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Llego a la conclusion que, a través de un diagnostico de la situacion del proceso,
el conocimiento del proceso de envasado y el andlisis de las causas del problema de
tiempo en los arranques se elabor6 un procedimiento operativo por cada maquina de la
linea 6 del departamento de envasado y se establecié un plan de entrenamiento al
personal necesario.

Esta investigacion sirve de aporte para el desarrollo de la propuesta, ya que la
investigadora queria aumentar la rentabilidad de la empresa, disminuir tanto el tiempo
de arranque como los costos y las pérdidas de material de empaque.

Al mismo tiempo Avrias, R. (2017), presenta el siguiente trabajo de investigacion
titulado: “Propuesta de un plan de mejoras en el proceso de preparacion de aceite
y manteca en la empresa Cargill de Venezuela S.R.L. Planta Valencia”, presentado
ante la Universidad José Antonio P&ez para optar al titulo de Ingeniero Industrial. Esta
investigacion tiene como propdsito de tipo aplicada, ya que su intenciéon fue de
presentar soluciones a problemas practicos que se presentaron; un problema en el area
de proceso de preparacion ya que en los ultimos afios se ha descuidado el bienestar y
la salud de los activos que componen el sector. Este descuido causo en recurrentes
ocasiones una no conformidad en el producto terminado, por esta razon, nace la
necesidad de elaborar un plan de mejoras.

Por otra parte, esta investigacion, esta bajo el disefio de trabajo “de campo”,
descriptiva, proyecto factible y no experimental, debido a que la investigacion se llevd
a cabo en el propio sitio de estudio, permitiendo analizar y diagnosticar la situacion de
la empresa, y se realizé sin manipular deliberada mente las variables. Se puede se
resalta que en el trascurso de la investigacion fue necesario el apoyo de informacion
suministrada por libros, empresas, documentos en internet, asi como manuales de
procedimientos y buenas préacticas de la empresa.

En cuanto el investigador logro definir las causas de mayor impacto en las no
conformidades de producto terminado en el proceso de preparacion de aceite y
manteca, se planted elaborar una serie de planes de accion para las causas mas

relevantes con la finalidad de minimizar la cantidad de producto no conforme. El plan
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de mejoras consistio basicamente en un conjunto de acciones, que continuacion se
presentan:
- Elaboracién de un plan de mantenimiento preventivo para agitadores
mecanicos de producto terminado.
- Elaboracidon de un check-list (lista de chequeo) para el seguimiento de
sustitucion de empacaduras.
- Programa de supervision a la empresa contratista para el cumplimiento
del plan de limpieza de tanqueria de producto terminado.

Para llegar al cumplimiento de los objetivos el investigador logro remontarse a
un proceso de investigacion a través de distintas técnicas de recoleccion de datos, que
tras su ejecucion de manera organizada conjunto a una serie de propuestas, logré
resultar de manera satisfactoria el desarrollo y desenlace de cada uno de los objetivos.

Este trabajo de grado se utiliza como referencia ya que representa un aporte
significativo, por la similitud con los objetivos de la investigacion y ademas una guia
en la metodologia de mejora continua.

A continuacién, Albarran, F. (2015), que presenta el siguiente trabajo de
investigacion: “Propuesta de mejoras para el proceso de puesta a punto utilizando
la técnica de cambio de herramientas en pocos minutos (smed); caso de estudio:
linea de produccion de talco de una empresa cosmeético-farmacéutica”,
presentando ante la Universidad de Carabobo, para optar al titulo de Técnico
Especialista en Calidad y Productividad. La industria cosmético-farmacéutica estudia
constantemente la posibilidad de mejorar sus procesos, reducir los recursos utilizados,
aumentar la productividad y disminuir los desperdicios, siendo uno de los desperdicios
mas comunes el tiempo destinado a los cambios de productos.

El fendbmeno de estudio fue el proceso de puesta a punto de la linea 2 de talco de
una empresa cosmetico farmacéutica para diagnosticar la situacion actual y proponer
mejoras que reduzcan el tiempo de ejecucion; de acuerdo al método a traves del cual
fueron recogidos los datos, se considera que este estudio tuvo un disefio de campo no

experimental.
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En lo referente a la modalidad de la investigacion, este estudio se consider6 de
tipo proyecto factible, ya que se plantea como objetivo general proponer mejoras que
permitan reducir el tiempo de puesta a punto en la linea de talco de una empresa
cosmetico farmacéutica, y con ello disminuir los costos asociados y el tiempo
improductivo. Adicional a esto, para facilitar el cumplimiento del objetivo, se utiliz6
una herramienta de mejora continua desarrollada por el Ingeniero Shigeo Shingo,
conocida como SMED, mediante la cual se reduce considerablemente el tiempo de
parada de las maquinas y se mejoran los métodos de trabajo. Para el desarrollo de este
proyecto, también se utilizaran herramientas de andlisis que permitan evaluar la
problematica existente tales como el diagrama de Ishikawa, diagrama de Pareto, tablas
de clasificacion, diagrama de operaciones de proceso, entre otras. Ademas, se
plantearan mejoras que permitan cumplir con los objetivos y se analizaré la factibilidad
técnica, operativa y econdémica de las mismas.

En ultimo lugar Ibafiez, C. (2016), presento la investigacion titulada: “Disefio de
propuestas de mejora para el area de produccion en laempresa Puertos de Humos
S.A.”, presentada ante la Universidad Austral de Chile para optar al titulo de Ingeniero
Civil Industrial. El desarrollo de las actividades de este proyecto de disefio contribuyo
particular mente por un lado a plantear alternativas para mejorar el disefio y
proporcionar una propuesta de mejora del sistema de gestion de calidad dentro de la
empresa, y por otro lado incentivar e instaurar una version diferente sobre el trabajo
gue actualmente se realiza en la empresa, enfocandose en la mejora continua a través
del tiempo. El desarrollo del proyecto se estructuro en cuatro etapas secuenciales,
contando con una metodologia que permitio integrar nuevas actividades si el proyecto
asi lo hubiese exigido; esta metodologia se apoya en el modelo de Proyecto Factible, y
se desarrolla como un trabajo de campo ya que el investigador tuvo acceso a la
observacion directa dentro de la empresa Puertos Humos S.A.

Con el objeto de mejorar la problematica de la empresa el investigador realizo
las siguientes propuestas: creacion de un plan para mejorar el orden y limpieza de la

empresa mediante la obtencién de los resultados del desarrollo de las 5S°s, creacion de
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un plan de mejora en el &rea de calidad, desarrollo por trabajadores, supervisores y jefes
de calidad, mediante el andlisis de falencias y de protocolos, por ltimo la creacion de
un plan de mejora continua para dar soluciones a los problema encontrados, mediante
la creacion de acciones correctivas y la formulacion de nuevas estrategias.

El proyecto permitié proponer distintas mejoras a las diferentes problematicas
que afectan el area de produccion de la empresa Puerto de Humos S.A, con el finde
instaurar una nueva vision estratégica de la empresa. El siguiente proyecto se toma
como referencia por las distintas metodologias sobre la mejora continua y el aporte
conceptual que se encuentra delimitado en sus bases tedricas y que se pueden tomar

como base para fundamentar esta investigacion.

2.2 Bases Tebricas
Para la elaboracion de la siguiente investigacion, fue necesario seleccionar los

conceptos para crear la base de la informacion, con el objetivo principal de presentar
un marco referencial basado en el conocimiento de la ciencia, que permita enmarcar la
investigacion dentro de un marco de teorias; ademas de brindar la definicidn, explicar
y por ultimo dar la respuesta a cada variable e indicador que se mide y conforma el
objeto de estudio. Para Arias, F. (2006) en su quinta edicion, las bases tedricas
“implican un desarrollo amplio de los conceptos y proposiciones que conforman el
punto de vista o enfoque adoptado, para sustentar o explicar el problema planteado”

(p.107).

2.2.1 Gestion
Al hacer referencia a un plan, estrategia, creacion de algun objetivo se debe tomar

en cuenta la organizacion de estos, surgen preguntas de ;Como se llevara a cabo?,
¢Cuando se llevara a cabo?, ;Quiénes lo llevaran a cabo?, entre otras mas; es por ello
que la palabra gestion es de suma importancia tenerla presente y realmente reconocer
su significado. Segun el autor Huergo, Jose (2007):

“La gestion siempre implica un trabajo de diagndstico (entendido
incluso como reconocimiento de nuestros interlocutores, sus marcos de
referencia y sus campos de significacién), de construccion de la
memoria colectiva (que otorguen sentido histérico a los procesos), de

19



andlisis de interpretacion del presente comun (que permita la
articulacién de diferencias y la creatividad frente a problemas y
desafios) y la construccién del proyecto institucional (como un camino
nunca prefijado del todo donde confluyen imaginarios, expectativas,
quehaceres, practicas, identidades y experiencias diferentes).” (p.4)

Por medio de definicion que se presenta con anterioridad se puede pensar que la

gestién es una pieza fundamental en el engranaje que forma una estrategia o
planificacion para gestar un plan que se vaya a llevar a cabo, porque a través de ella se
podra comprender la coordinacion de los procesos que van desde los méas micro de la
organizacion a lo macro, es por ello que los autores Lamas y Villamayor (2008) en su
libro Gestién de la Radio Comunitaria y Ciudadana “ Gestionar es una accion integral,
entendida como un proceso de trabajo y organizacion en que se coordinan diferentes
miradas, perspectivas y esfuerzos, para avanzar eficazmente hacia objetivos asumidos
institucionalmente y que deseariamos que fuesen adoptados de manera participativa y
democrética.”

Estas definiciones resaltan la participacion de las partes para lograr un todo, muy
parecido a como se maneja la linea seis (6) del departamento de envasado de la empresa
Cargill, las diferentes maquinas que la constituyen trabajan en conjunto con un modelo
de gestion creado para poder realizar un producto que cumpla con la normativa
establecida en la organizacion y satisfaga la calidad que se espera que contenga.

2.2.1 Gestion de la Produccion

Toda organizacion debe contar con una buena gestion, una de las primordiales y
en la cual la mayoria de la empresas se centra es en la de produccion, ya que como se
realice la orden de produccidn, si el producto cumple con los controles de calidad e
inocuidad, afectaran de una manera significativa la marca que presenta la empresa a
sus potenciales clientes, segun el autor Diaz, A (1993):

“La gestion de la produccion se ha convertido en un arma
fundamental para la mejora de la competitividad en las que se hayan
inmersas la mayoria de las empresas. Es necesario disminuir el nivel de
existencias, hay que realizar una mejor planificacion, es preciso
conseguir, para la empresa, una imagen de calidad... son frases que
continuamente pueden escucharse en los despachos de direccion”
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En continuacion con la idea que presenta la definicion planteada anteriormente,
se puede acotar que proceder a realizar las tareas es una responsabilidad que debe tener
en cuenta el tiempo, plazo, costo, mano de obra y los objetivos que quiere lograr la
empresa a través de ella, esta gestion desde hace mucho tiempo a creado tendencia que
se siguen el autor Becerra, F (2008) en su libro Gestién de la Produccion: una
aproximacion conceptual; existen cuatro (4) tendencias que se cumples:

“Las primeras tendencias que la fabricacion tiene que enfrentarse
a un entorno cada vez mas global Para algunas empresas esto significa
competir directamente con las empresas lideres en el mercado
internacional. La segunda tendencia observada es una demanda
constante de mejora en el area de fabricacidén. Los principios de la
simplificacion, el justo a tiempo, la teoria de restricciones, la gestion de
calidad total, la competencia basada en el tiempo, entre otros; son
nociones basicas de fabricacién en la época actual. Una tercera
tendencia es el incremento de formacion del personal y el contenido
cientifico de la fabricacién. La gestion productiva se ha caracterizado
tradicionalmente por su contenido empirico-practico, sus actuaciones
se han derivado del trabajo interno y han sido reacias a admitir cambios
provenientes del exterior. La cuarta tendencia radica en la necesidad de
lograr unos valores elevados de interdependencia de la funcion de
fabricacion con su entorno: clientes; proveedores y con el resto de las
funciones de la empresa (integracion en cadenas de abastecimiento).”

(p.24).
En cuanto a las tendencias que remarca el autor es su libro, son aquellas que

tienen afios realizdndose y en la actualidad su aplicacion es importante en todo tipo de
organizacion, en Cargill Venezuela siempre se tienen presente ya que una empresa que
segun sus principios estan comprometidos con la calidad y satisfaccién que le brindan
a sus clientes y trabajadores, tomando en cuenta los factores productivos y para
maximizar sus bienes con la minima implementacién de sus recursos. EI concepto que
transmite Numes, P (2016) narra a la gestion de produccion como una simple
implementacidn de tecnologias que complementan un proceso productivo para lograr
volverlo més eficiente y asi lograr la transformacion de los factores productivos

denominados inputs, por medio de esto se lograria obtener la maxima cantidad de
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bienes y servicios que segun el autor son denominados outputs, tanto en términos de

cantidad como calidad.

Estos conceptos explican de manera explicita la conexion que se tiene con la
productividad en una compafiia y es que muchas veces se olvida que aunque la
produccion y la productividad no son iguales, van entrelazadas de las manos, ademas
que son componentes primordiales en el lenguaje de una organizacion. Si una
organizacién no incorpora estos factores de productividad su produccién se vera
afectada de manera inmediata, se debe considerar cada pequefio detalle en esta area y

ser consecuente con el objetivo que se quiere lograr.

2.2.3 Productividad
El anélisis precedente lleva a una de las partes que conforma y es de suma

importancia en la organizacion que no es mas que la productividad, segun Scott, R
(1988) la productividad no es mas que “La relacion entre insumos y Productos, en tanto
que la eficiencia representa el costo por unidad de producto”. El concepto de
productividad evolucione con el pasar del tiempo y se puede verificar con Gronroos y
Ojasalo (2004) que la definen como “el grado de eficiencia en que recursos de entrada
a proceso (de manufactura y servicios), son transformados en resultados econémicos
para el proveedor de servicios y en valor para consumidores.”, también es importante
destacar el un concepto mas actualizado expresado por los autores Martinez y
Camacaro (2013) donde se la definen como:

“La Productividad en el Sector Servicios es el valor agregado del
servicio, que se produce a medida que se minimizan los costos de
produccion y se mantiene la calidad del mismo, su infraestructura y su
entorno, mientras se garantiza la atencion y satisfaccion del cliente al
superar sus expectativas, con lo que se alcanza el logro de los objetivos
de la empresa y un retorno de clientes” (p. 100).

Es por ello que la productividad se identifica como una medida de la buena

utilizacion de los recursos para lograr los objetivos planteados. Segin Nufiez (2007)

“El concepto de productividad ha evolucionado a través del tiempo y
en la actualidad son diversas las definiciones que se ofrecen sobre la
misma, asi mismo de los factores que la conforman, sin embargo, hay
ciertos elementos que se identifican como constantes, estos son: la
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produccion, el hombre y el dinero. La produccidn, porque en definitiva
a través de esta se procura interpretar la efectividad y eficiencia de un
determinado proceso de trabajo en lograr productos o servicios que
satisfagan las necesidades de la sociedad, en el que necesariamente
intervienen siempre los medios de produccion, los cuales estan
constituidos por los mas diversos objetos de trabajo que deben ser
transformados y los medios de trabajo que deben ser accionados. El
hombre, porque es quien pone aquellos objetos y medios de trabajo en
relacion directa para dar lugar al proceso de trabajo; y el dinero, ya que
es un medio que permite justipreciar el esfuerzo realizado por el hombre
y su organizacion en relacion con la produccion y sus productos o
servicios y su impacto en el entorno.”
En resumen, de lo antes planteado se puede considerar la productividad como la

relacion que existe entre la produccion y el personal ocupado, pero no solo esto sino
también refleja que el personal forma parte del proceso productivo. Cabe acotar que si
se habla de produccién se le da un ambito de sistema que se basa en los diferentes
factores que complementas las operaciones que conforman la organizacion, tales como:

- Los procesos
- El papel del cliente
- Los requerimientos industriales

2.2.4 Produccion

Se retoma la idea que se lleva con anterioridad y se puede expresar que la
produccion es donde unos bienes y servicios pasan a transformarse en otros bienes y
servicios, esto se da ya que los productos tienen mayor utilidad que los factores. El
autor Frish, R. (1963) expresa que:

“La produccion es un proceso de transformacion (gobernado por
los hombres o en cuya realizacién tienen interés los hombres) en el
que ciertas cosas (mercancias o servicios) se integran en un proceso
durante el cual pierden su identidad y caduca su anterior forma de ser,
mientras que otras cosas (también mercancias o bienes) nacen en el
proceso. Las primeras se llaman factores de produccion, las segundas
productos.”
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Es preciso entender que la produccion es un proceso ideado como se dijo
anteriormente para transformar unas entradas en una o mas formas de salidas, es una
funcién primordial en una organizacién, a través de ella podemos obtener variedad de
formas y se puede aplicar en cualquier ambito, es por ello que el autor EImaghraby, S.
(1966) define la palabra producciéon como:

“Un sentido general de aumento de utilidad de un objeto y servicio.
Aunque automaticamente ligamos la fabricacién de un objeto, como
automovil televisor, con produccion, casi todas las actividades (excepto
tal vez los actos de destruccién como la guerra y el genocidio) pueden
Ilamarse produccion. Por ejemplo, el transporte, que puede llevarse a
cabo en dos dominios, espacio y tiempo, es produccion. Por tanto
podemos agrupar bajo el encabezamiento de produccion actividades tan
diversas como difusion de noticias, representacion de una obra teatral,
escritura de un libro, transmision de electricidad, entre muchas otras.”

Entonces cuando se habla de lo que representa la produccion, recordemos que
forma parte de un sistema en una organizacion de ese rompecabezas que se mencione
en parrafos anteriores, como esta parte forma un todo que hace que la organizacion sea
lo que se propone a través de objetivos pautados, ese engranaje que hace que la
produccion en una empresa se logre es una linea de produccion, porque este fabrica los

bienes que se desean elaborar.

2.2.5 Lineas de Produccién
Es preciso reafirmar la informacion acerca de que representa una linea de

produccion en una empresa, porque es cierto que se reconoce su implementacion pero
muy poco se preguntan que la conforma, y el propdsito de su creacion, desde tiempos
antiguos existe la produccion por que como se sefiale anteriormente es un conjunto de
actividades, entonces se puede decir que por medio de estas lineas se llevan a cabo la
transformacion de las entradas para llevarlas a multiples salidas, se puede decir que son
instrumentos que el hombre utiliza para obtener el bien o servicio deseado, segun Ruiz,
J (2015) :

“Es un conjunto de estaciones de trabajos manuales, semi-
automatizadas o completamente automatizadas en las que se transforma
la materia en un producto, puede ser tan sencilla como tomar un tornillo
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y colocarle una tuerca, hasta complejas celdas robotizadas en las que se
use soldadura o cortes por chorro de agua para darle una nueva forma
al material, después de la transformacion, puede existir estaciones
intermedias o al final de la linea para el aseguramiento de la calidad,
para mencionar algunas de estas son: las pruebas funcionales, las
pruebas de continuidad de altos voltajes, las pruebas que simulan el uso
real del dispositivo por periodos de tiempo, inspecciones visuales,
inspecciones automatas por medio de vision artificial, cumplimiento de
ciertos parametros verificados por medio de un listado de verificacion
en que se enlistaron los puntos criticos para la calidad, por mencionar
algunos, ademas de las estaciones de embalaje en donde el producto es
empaquetado.”

Una linea de produccion necesita la supervision y seguimiento para que os bienes
que genera cumplan con los estandares de seguridad y calidad necesarios para satisfacer
a los clientes y los objetivos establecidos en la organizacion, segun como se empleen
estos recursos sera provechoso, como se comentd anteriormente se necesita una gestion

rigorosa y clara.

2.2.6 Mano de Obra
Se puede resaltar que es un componente que no puede faltar en una organizacion,

se puede afirmar que es uno de los primordiales ya que este forma a la organizacion,
ya que a través del esfuerzo que se emplee se genera una produccion, es por ello que
Polimeni, Fabozziy Adelberg (2005) afirman que la mano de obra no es méas que “es
el esfuerzo fisico o mental que se emplea en la elaboracion de un producto”; entonces
se puede concluir que forma parte de los factores de produccién porque a traves de él
se generan diferentes actividades que se pueden llamar entradas y por medio de ellas

se crean salidas que son los productos que son necesarios en la empresa.

Su importancia recae en que si no hay mano de obra se debe considerar que no
se generara una produccidén y sin ella no se generara ninguna actividad econémica, es
por ello que la mano de obra directa segiin Polimeni, Fabozzi y Adelberg (2005) se
presenta como “La que se involucra de manera directa con la produccion de un articulo
terminado, que facilmente puede asociarse al producto y que representa un costo de la

mano de obra importante en la produccion de dicho articulos.”, pero también se

25



presenta la mano de obra indirecta que segun los mismo autores no es mas que “El
trabajo de fabricacion que no se asigna directamente a un producto; ademas, no se
considera relevante determinar el costo de la mano de obra indirecta con relacion a la

produccion.”

Por medio de estas definiciones reconocemos como cobra sentido que el recurso
humano sea importante en las empresas, ya que sin el esfuerzo mental y fisico de esta
no se generaria una actividad que repercuta de manera beneficiosa a la organizacion,
pero como toda pieza esta mano de obra necesita sus elementos para poder operar, y
estos deben contar con la cualidad necesarias para poder trabajar con ellos, y que
formen parte de este producto que se desea obtener, uno de ellos es el material, que
puede ser tanto la materia prima, como el material de empaque que lleva el producto,

hasta las piezas que hacen que la linea de produccidon funcione de manera adecuada.

2.2.7 Material
Uno de los componentes que se debe tomar en cuenta es el material el cual es la

materia prima transformada mediante procesos fisicos y/o quimicos, preparada y
disponible para fabricar productos. Cabe considerar, segun Polimeni, Fabozzi, y
Adelberg (2005) “Los materiales son los principales recursos que se usan en la
produccion, estos se transforman en productos terminados con la adicién de la mano
de obra directa y los costos indirectos de fabricacion.” (p.12)

Sin embargo, segun Govea y Urdaneta. (2011):

“Representa el punto de partida de la actividad manufacturera, de
construir los bienes sujetos a transformacion, estos se convierten en
costos en el momento en que salen del almacén hacia la fabrica para
utilizarse en la produccion, estos se transforman en bienes o productos
terminados con la adicidn de la mano de obra y los gastos indirectos de
fabricaciéon” (p.54)

Los materiales que forman parte de la preparacion del producto que distribuye la

empresa deben ser controlados por medio de un inventario fisico y teérico, donde se

presente la cantidad de material con la que cuenta la organizacion.
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2.2.8 Inventario
Los inventarios en una comparfiia son elementales, ya que estan constituidos por

sus materias primas, sus productos en proceso, los suministros que utiliza en sus
operaciones y los productos terminados; los inventarios deben aparecer de manera
contable, dentro del activo, como activo circulante. Todo sistema de organizacion debe
tomar en cuenta al inventario, que segun Muller. (2004): “Los inventarios de una
compafiia estan constituidos por sus materias primas, sus productos en proceso, los
suministros que utiliza en sus operaciones y los productos terminados.”

En tal sentido Chase, A. y Jacobs. (2006) aportan:

“El termino inventario se refiere a las existencias de un articulo o recurso
que se usa en la organizacién. Un sistema de inventario es el conjunto de
politicas y controles que supervisan los niveles de inventario y determina
cuales son los niveles que deben mantenerse, cuando hay que restablecer
el inventario y de que tamafio deben de ser los pedidos”

Los componentes que se incluyen en el inventario dependen de cada organizacién

segun sus procesos de manufactura, se puede contar con inventarios de personal,
maquina y capital de trabajo, asi como la materia prima y el producto final. Dentro de
este marco el inventario maneja las entradas y salidas de los activos que posee la
organizacion, cuando se debe pedir los articulos que se necesitan y por supuesto de que
tamafio debe ser el pedido. En tal efecto, este inventario debe ser cuantificado y
conocido por el personal del departamento donde es utilizado y establecer un area para

poder almacenarlo y sea de facil acceso.

2.2.9 Almaceén
En continuacion con la idea expresada anteriormente, todo inventario debe contar

con un almaceén para contener el producto, por eso segun los autores Gemell y Daduna.
(2007) sefialan que:

“El almacén es una instalacién técnica constituida por diferentes areas
equipadas con los medios de mecanizacion o automatizacion, destinados
para la actividad de almacenamiento, cuyo objeto estd encaminado a
logar el proceso de recepcion, ubicacién, ordenamiento, control,
conservacion y preparacion de la produccion para el consumo y despacho
de los valores materiales, para garantizar la continuidad de la produccion
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y el consumo acorde con las crecientes necesidades de la sociedad.”
(p.178)
De alli pues, es que el almacenamiento tiene como objetivo principal

suministrar equipamientos, espacios y proteger los activos hasta que se utilicen en el
proceso productivo de la manera mas eficiente y al menor costo.
De acuerdo a lo anterior planteado, Tompkins. (1998) acoto:

“Hay ciertas consideraciones que se deben tomar en cuenta para planear
los almacenes. Una de estas es el tipo y nimeros de materiales que se van
a almacenar y manejar, sobre la cual podemos decir que es la base para
planear los almacenes. Las caracteristicas fisicas del material, son las que
determinan los métodos para almacenamiento y manejo” (p. 354).

Todos estos factores narrados anteriormente, ya sea el almacén, la pérdida o el

plan; forman una parte esencial en la organizacion y van tomados de las manos para
logar la estrategia que cumpla con los estandares de la organizacién, pero deben ser
sometidos a un diagndstico para generar una mejora continua.
2.2.10 Mejora Continua

Las estrategias de mejora continGan tienen sus comienzos en la revolucién
industrial y sus conceptos han evolucionado al llegar el siglo XX, a través de la
incorporacion de tecnologia de punta, conocimiento aplicado, capacitacion y
calificacion de mano de obra, las empresas se posicionan mejor en el mercado. La
mejora continua es un proceso que describe la esencia de la calidad y refleja lo que las
empresas necesitan mejorar si quieren ser competitivas a lo largo del tiempo; es por
ello que James Harrington (1993) citado en la pagina web mejora continua define: “La
mejora continua se trata de mejorar un proceso, cambiarlo para hacerlo mas efectivo,
eficiente y adaptable, qué cambiar y como cambiar depende del tipo de asignacién que
le otorgue el empresario y del proceso”.

En el mismo ambito existen otros autores como Gutiérrez (2010) citados en esta
misma pagina web que agrega:

“La mejora continua es consecuencia de una forma ordenada de
administrar y mejorar los procesos, identificando las causas o
restricciones, creando nuevas ideas y proyectos de mejora, llevando a
cabo planes, estudiando y aprendiendo de los resultados obtenidos y
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estandarizando los efectos positivos para proyectar y controlar el nuevo
nivel de desempefio”
El éxito de todo proceso de mejoramiento continuo es establecer una adecuada

politica de calidad, que pueda definir con precision lo esperado por los empleados, ya
que dicha politica requiere del compromiso de todas las partes de una organizacion,
por lo que deberéa ser redacta para que cada trabajador de la empresa sin importar el
area en la que desenvuelva la pueda aplicar, y asi mejorar la calidad de los productos o
servicios que ofrece la compafia. Cuando se hace referencia a la mejora de la
organizacion uno de los aspectos que se ve afectado de manera positiva es la
productividad de la organizacion, ya que ella es uno de los pilares mas importantes que
la componen, y se debe tener en cuenta, pero se debe tener en cuenta que toda mejora
se da por medio de una estrategia que se planifique de manera precisa y que reconozca
el problema raiz que presenta la organizacion.
2.2.11 Planificacion Estratégica

Cuando se habla de lo que representa el cumplimiento de los objetivos en una
empresa se reconoce que para llegar a ese punto se realizé lo que se denomina una
planificacion estratégica que Armillo, M (2009) refiero como:

“Grandes decisiones, al establecimiento de los Objetivos
Estratégicos que permiten materializar la Misién y la Vision. Por lo
tanto la PE es la base o el marco para el establecimiento de mecanismos
de seguimiento y evaluacion de dichos objetivos, es decir, el control de
la gestion no se puede realizar sin un proceso previo de planificacién
estratégica.”(p.8)
Es por ello que en los procesos operacionales una planificacion estratégica es

crucial y no solo su creacién, sino su manera de aplicarlay llevarla a cabo que finalizara
con el cumplimento de los objetivos pautados por la organizacion, es porque la
planificacion estratégica no solo se centra en el proceso sino también en los factores
externos a la organizacion; Armillo también comenta en su manual que:

“La planificacion estratégica en el ambito pablico es una
herramienta que nos ayudard al establecimiento de prioridades,
objetivos y estrategias como apoyo a la definicion de los recursos que
necesitamos para lograr los resultados esperados, por lo tanto debe ser
un proceso simple e incorporado en la rutina de la toma de decisiones
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directivas en el proceso presupuestario. Desde esta perspectiva,
debemos contar con estandares de confiabilidad para identificar
aspectos claves que apoyen la gestién organizacional, tales como la
definicion de la Misidn, Objetivos Estratégicos, Estrategias, definicion
de metas e indicadores.” (p.11)

Aunque se cuente con una gran planificacion para el cumplimiento de los

objetivos siempre se debe tener una amplia vision y tener en cuenta la estructura
organizacional con la que se maneja la compafiia porque esta afectara a los distintos
procesos que se procedan a realizar para bien o mal de la organizacién, porque esta
estructura define las lineas de manda que son las que fomentan a tener una mejora para
seguir en el mercado competitivo y salir ganadores.

2.2.12 Estructura Organizacional

Reconocer la composicion que posee una organizacion es fundamental en

cualquier investigacion que se vaya a realizar ya que se tendra presente el medio de
comunicacion que se implementara para ser exitoso en la basqueda de la informacion,
pero se debe tener claro que representa una estructura organizacional, que segun
Mentor, R (2002), se representa como “Una estructura social formal, racionalmente
organizada, implica normas de actividad definidas con claridad en las que, idealmente
cada serie de acciones esta funcionalmente relacionadas con el propdsito de la
organizaciéon”(p. 275), es entonces segun este autor una sociedad es por ellos que una
organizacion la conforman las personas y los procesos que en ella se realicen, pero
segun Robbins, S (2002) la estructura organizacional se le puede dar la siguiente
definicion “Es la distribucién formal de los empleos dentro de una organizacion,
proceso que involucra decisiones sobre especializacion del trabajo,
departamentalizacion, cadena de mando, amplitud de control, centralizacion y
formalizacion” (p.234).

En continuacion con lo antes narrado una estructura se conforma por las lineas de
mando que deben especificarse y no desdibujarse ya que ellas con los pilares que
sostienen un desarrollo exitoso de las actividades, es por ello que Chiavenato, | (2006)

afirma que “una estructura organizacional es eficaz cuando facilita a las personas la
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consecucion de los objetivos y es eficiente cuando se consiguen con recursos 0 costos
minimos”. Es importante que una organizacion se reconozca los cargos que debe poseer
el personal que labora en ella, pero sobre todo las funciones que cada cargo desarrolla
es por ello que la estructura organizacional se entrelaza con la descripcién de cargos y
procedimientos que se realizan en la compafiia 0 en cada departamento que la
conforme.

2.2.13 Descripcion de Cargos en una Organizacion

Cada departamento que conforme una organizacion debe poseer personal capacitado
para desarrollar los procesos que deban generarse para ser una empresa competitiva en
el mercado, pero estos denominados cargos deben contar con los siguiente que narra
Wether, Wy Davis, K (2008): “Una descripcion de puestos consiste en una declaracion
por escrito en la que se explican las responsabilidades, condiciones del trabajo y otros
aspectos de un puesto determinado”, también afirma que debe contar con los siguientes
datos:

1. Cadigo: Indica el departamento al cual pertenece el trabajador, si es que
esta sindicalizado y el nimero de personas que desempefian la misma labor.

2. Fecha: Determina cuando se actualizo la descripcién por Gltima vez.

3. Identificacion de la persona que describi6 el puesto. Informacion que es
verificada por el departamento de recursos humanos para analizar el
desempefio del trabajador y proporcionar retroalimentacion

4. Resumen del Puesto y sus responsabilidades

5. Condiciones de Trabajo

6. Aprobaciones

7. Especificaciones del Puesto
8. Nivelacion de desempefio del puesto
9. Conclusion de analisis del puesto: Definicion del perfil del puesto.

Es por ello que una organizacion siempre esta expuesta a la mejoray rectificacion

de los cargos que proporcionan la realizacion de las funciones que conforman a la

empresa, por medio de la continua revision de estos puestos de trabajo o las funciones
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que se desarrollan en ellos se puede presenciar algunas de las pérdidas que se presentas
en los procesos productivos, por lo tanto, se recomienda verlo como uno de los factores

importantes a desarrollar.

2.2.14 Pérdidas en una organizacion
Una empresa que no controla sus pérdidas o desperdicios y que no se adapta a las

medidas necesarias para evitarlas y prevenirlas generara productos de mala calidad y
mayores costos, porque la pérdida es mala utilizacion de los recursos y posibilidades
que estén al alcance de la empresa. La pérdida debe ser de consideras de gran
importancia dentro de la empresa ya que a mientras menor sea la perdida mayor sera la
productividad, menores costos y mejor calidad; todo proceso productivo hace uso de
varios recursos, mano de obra, materia prima, recursos naturales, maquinas, tecnologia,
entre otros; como resultado se obtiene el producto.

Al mismo tiempo segun Leon, M. (2004) en su libro Estrategia y Direccién
estratégica:

“En los procesos los recursos pueden agregar valor o pueden no hacerlo,
entonces cuando se implican actividades que no afaden valor
econdmicamente se conoce con el nombre del desperdicio. En otras
palabras, desperdicio o perdida es toda mala utilizacion de los recursos
y/o posibilidades de la empresa”.

En el sistema organizacional es de vital importancia reconocer impacto de las

perdidas dentro de la misma, es por ello segin Mises, L. (1986):

“Las pérdidas son generadas por el fracaso en ajustar la direccion
de las actividades productivas a las mas urgentes necesidades de los
consumidores. Si toda la gente pudiera anticipar correctamente el estado
futuro del mercado, los empresarios no obtendrian ganancias ni
incurririan en pérdidas. Tendrian que comprar los factores de produccion
complementarios a precios que, en el momento de la compra, ya
reflejarian totalmente los precios futuros de los productos.”

Si el desemperio no se enfoca en la satisfaccion de la demanda que no es mas que

los consumidores del producto, de la mejor manera y al menor costo, incurriran en

pérdidas y finalmente seran remplazados por la competencia.
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2.2.15 Lean Manufacturing o Manufactura Esbelta

Cualquier organizacion que se desee mantener en el mercado cuanta con una
implementacidn de diferentes métodos que mejoren sus practicas y aplicaciones para
la crecer econdmicamente y mejorar sus actividades con el proposito de hacer el bien
tanto a sus trabajadores como a los clientes fijos y potenciales, es por ello que Rajadell
y Sanchez (2010) la definen como:

“Lean manufacturing (en castellano “produccion esbelta”) es un
método que tiene como objetivo la eliminacion del despilfarro o
desperdicios entendiéndose estos como todas aquellas actividades que
no aportan valor al producto y por las cuales el cliente no esta dispuesto
a pagar, mediante la utilizacién de una coleccion de herramientas
(TPM, 5°S, SMED, Kanban, Kaizen, heijunka y jidoka.) que se
desarrollaron principalmente en Japon para la produccién de
automoviles”
La historia de la manufactura esbelta se remonta muchos afios atras por eso es

una herramienta que ha evolucionado a través de los afios y su aplicacion en las diversas
compaiiias ha sido de gran ayuda, anteriormente segin Rajadell y Sanchez (2010):

“Varios estudiosos con formacidn clasica europea y americana se
negaban a aceptar que lean manufacturing era un método Unico por lo
que Taiichi Ohno tomo la iniciativa de implementarlo en Toyota, pero
lo cierto es que esta técnica surgio justo a mediados del siglo XX en la
Toyota Motors Company. En 1949 Toyota sufrié la caida de las ventas
por lo que se vio obligada a hacer recorte del personal de mano de obra
después de una extensa huelga. Para el afio de 1950 un ingeniero
japonés Eiji Toyoda, realizdé un viaje a la planta Rouge de Ford y
estudiandola llego a la conclusién de que el principal problema en un
sistema de producciédn son los despilfarros.” (p.3 - 4)

Segun el concepto dado por estos dos autores se recalca que la manufactura
esbelta puede considerarse un sistema que adquiere la eficiencia necesaria para que la
organizacion logre una mejora continua en el area de produccion, por medio de la
aplicacion de diversas herramienta que simplifican su aplicacion en los diversos
departamentos o procesos donde se vaya a realizar las mejoras; para su implementacion
se debe reconocer cuales son los desperdicios que se estan presentando y como afectan

a la organizacion.
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2.2.16 Ocho Desperdicios
Segun la teoria de la manufactura esbelta existen ocho desperdicios que se presenta en

las organizaciones, anteriormente segin los estuidios existian solamente siete
desperdicios pero actualmente existen los ocho como se menciond antes, se debe
definir lo que es un desperdicio segun Aca, N (2018) no es méas que “Todos aquellos
recursos no aprovechados para realizar un producto o prestar un servicio, Como exceso
de plantilla, software no usado, materia prima estancada, etc.”. Al contar con este
concepto se procede a explicar los tipos de desperdicios que existen en una
organizacion.

2.2.16.1 Exceso de Produccion
Este se presenta como unos de los primeros desperdicios que pueden

identificar se Aca, N (2018) los describe de la siguiente forma “Producir mas de
lo que se solicitd, imprimir mas documentos de los requeridos, jNo se trata de
trabajar duro, se trata de trabajar inteligentemente!”, la planificacién de una
produccion se realiza tomando en cuenta todos los elementos que son necesarios
para producirla, si se siguen los pasos adecuados este desperdicio no deberia
presentarse por eso se debe trabajar con precision y ser detallista.
2.2.16.2 Transporte

El siguiente desperdicio que se presenta es por motivo de traslados

Aca, N (2018) lo presenta como:

“En empresas de logistica se generan largos recorridos para trasladar
mercancia, pero de regreso, no hay un protocolo para compensar gastos como
Logistica inversa. Desperdiciar dinero en mermas, genera rezago pues se tuvo la
oportunidad de invertir o tener la capacidad para enfrentar crisis, en algunos casos

no hay un protocolo.”

Es por ello que se define como un exceso de desplazamiento que puede
tratarse también como movimientos incensarios y que no agregan un valor al

producto, por ello no generan algun beneficio.
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2.2.16.3 Inventario
En puntos anteriores se definié lo que es un inventario, ahora como

desperdicio se puede tener un concepto diferente de €l, Aca, N (2018) presenta
el siguiente concepto: “Al realizar Auditorias a diversas empresas, me encuentro
con exceso de inventario que ocupa espacio y por lo tanto espacio
desaprovechado, mayor gasto en renta”, mantener productos hasta material de
empaque guardado, genera un inventario y mantenerlo por un tiempo genera un
gasto mas a la organizacion que es contraproducente para su actividad
econdmica.
2.2.16.4 Tiempo de Espera

Su nombre lo define son las esperas innecesarias 0 aquellas que se
pueden disminuir si se les ejecuta una buena gestion, Aca, N (2018) presenta las

siguientes incognitas que pueden resaltar de que se tratan los tiempos de espera:

“¢Hay cuellos de botella que impactan en el tiempo de continuidad a la
operacion?, ;hay paros técnicos?”; sin duda las esperas crean un gran impacto
negativo en la productividad de la organizacion.
2.2.16.5 Re procesos

Toda organizacion cuanta con procesos que generan unas salidas
beneficiosas para ellas, pero si estos procesos son mal ejecutados y se deben
volver arealizar genera un desperdicio y por eso es agregado en estos tipos, segun
Aca, N (2018) “Volver a detallar un entregable, ya sea producto o proyecto
administrativo, implica desgaste, altos costos por correcciones. ¢Son apropiados
los procesos que usas en tu empresa?”

2.2.16.6 Defectos
Al no cumplirse con la calidad o inocuidad que establece las normas de la

organizacion esto se puede considerar un defecto y por lo tanto un desperdicio es
por ello que se considera algo que no genera un valor, Diaz, F (2009) considera
que “Todo aquel re trabajo, reparacion o correccién realizada al producto por
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problemas de calidad; asi mismo la sobre inspeccion como efecto de la
contencion de problemas en lugar de su eliminacion.” (p.11).

2.2.16.7 Movimientos
Al presentarse como un desperdicio se puede considerar como todos

aquello movimientos que son innecesarios de realizar, ya que si se actua de la
manera correcta pueden ahorrarse, segin Aca, N (2018) “La falta de organizacion
en la empresa y supervision efectiva, implica que se generen movimientos
innecesarios, jhagamos una labor con menor esfuerzo y mayores resultados!”.

2.2.16.8 Talento Humano
Este es el desperdicio que se esta tomando en cuenta en la actualidad, es

uno que si se soluciona generaria grandes cambios positivos en la organizacion,
es interesante conocer su descripcion que segun Aca, N(2018) no es mas que:
“La creatividad desaprovechada que impacta negativamente en la empresa, ¢de

qué forma aprovechan las iniciativas en tu empresa?,”

Al reconocer cuales son estos tipos de desperdicios se puede comprender que
forman parte de un estudio que se ha realizado a las organizaciones al pasar de los afios
para reconocer la causa raiz de sus problematicas y poder generar una solucion que
impacte de manera positiva generando asi una mejora continua en el sistema
organizacional. Esta metodologia cuanta con varios métodos que ayudan a solucionar
las problematicas que se generan en las organizaciones, es por ello que se debe
considerar diferentes métodos para la creacion de herramientas que fomente a la
disolucion de estos desperdicios.

2.2.17 Gestion Visual

Al hacer referencia acerca de los desperdicios existen variadas técnicas tratadas por
medio del Lean Manufacturing que le proporcionan a la organizacion herramientas para
la disminucion de los desperdicios que no favorecen en ningun sector a cualquier
compafiia, una de las herramientas es la gestion visual, Romero, A (2015) atribuye que
“La gestion visual es informarnos o comunicarnos el estado de algo a un golpe de vista,
utilizando para ello el dispositivo o control que se considere necesario.”; ademas de
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esto es un defensor nato de esta herramienta ya que existen pruebas de que al hombre
la informacion que recibe de su entorno mas del ochenta por ciento (80%) es de la vista,
es por ello que €l considera a la gestion visual un método que no puede faltar en una
organizacion. El participa en el articulo que provee las siguientes ventajas:

- Reduccidn del tiempo para entender y asimilar la informacion.

- Se crea un entorno de trabajo estandarizado.

- A un solo vistazo podemos detectar condiciones anormales o fuera de los
estandares marcados.

- Resaltar la informacién importante.

- Todas las personas implicadas en el proceso estan involucradas en la toma de
decisiones.

- Evitamos la sobrecarga de informacion a los empleados, eliminando
burocracia y papeles que contienen instrucciones, indicaciones, entre otros.

- Ya que son los propios empleados los que suelen participar en la creacion de
los dispositivos visuales, se crea un alto consenso de como debe de hacerse el trabajo.

Este factor del Lean Manufacturing cuenta con muchos autores que consideran
su uso indispensable, segin Herrero, P (2013) “La gestion visual es una de las
estrategias que se puede aplicar en el trabajo y que, a través de distintas acciones,
basadas en gréaficos y colores, permite mejorar la eficiencia en los procesos de una
organizacion.”, aporta ademas que el objetivo de este método es simplificar la
comunicacion. Como se expresé desde un principio esta método permite el desarrollo
de mejora continua en una organizacion y esta no es mas que un sistema formado por
diferentes partes que le dan su funcionabilidad pero todo depende de la manera en que
se realice la planificacion y se proceda a su implementacion en los procesos que

conforman este sistema llamado empresa.

2.2.18 Teoria General de los Sistemas
El punto de vista de una organizacion como sistema fue planteado gracias a Kazt

y Kahn (1996) en su Psicologia Social de las Organizaciones, ellos aportan que las
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organizaciones son un sistema abierto. Se puede acotar que es una teoria que posee
I6gica ya que si se ve desde dicha perspectiva se pueden observar similitudes con la
realidad, es decir la presencia de procesos, inputs y ouputs en una empresa que se
encarga de la produccion, también se puede resaltar que la organizacién la componen
subsistemas que son independientes entre si (departamentos, areas funcionales, etc.) y
que se conforman a la vez por elementos (el recurso humano).

Estos autores le dan a la teoria un enfoque holistico ya que al fallar una de las
areas de la organizacion, la falla puede trasladarse a otras areas que la componen y
afectar los resultados que se desean obtener. Ellos definen la homeostasis como la
estabilidad que posee el sistema. El autor Camarena, J. (2016) en La Organizacion
como Sistema: EI Modelo Organizacional Contemporaneo, describe el siguiente
ejemplo: “Una empresa tiene una gran cantidad de pedidos pendientes, eleva su
produccion para satisfacer esa demanda, y una vez que se pone al corriente con los
pedidos, el ritmo de produccion regresa a la normalidad”. (p.21)

El ejemplo anterior da la explicacién de que la diferenciacion radica que con el
paso de los afios las organizaciones se vuelven mas especialistas en los temas de su
interés y los elementos que la conforman aumentaran de complejidad, es por ello que
el talento que sera requerido complejo y las operaciones que se realizaran también lo
seran. Es necesario resaltar los aportes del pionero Churchman que aplico el
pensamiento sistémico a las organizaciones tras el periodo de la Segunda Guerra
Mundial, en su obra Systems Approach (1968) este pionero explica el sistema minimo
el cual se basa en cinco consideraciones basicas que determinan el significado de un
sistema:

- Los objetivos del sistema.

- El ambiente del sistema.

- Los recursos del sistema.

- Componentes del sistema.

- La administracion del sistema.
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Posteriormente se retomo la vision de una organizacion como sistema y tal es el
caso del autor Checkland (2000) el cual represento un importante avance en la
aplicacion de los principios de sistemas, por medio de los sistemas blandos, esta
metodologia es una especial ya que el autor distingue a los sistemas duros de los
blandos, siendo los primeros donde los problemas se evidencia de manera mas rapida
y se puede identificar sistemas interrelacionados de manera algo clara, donde los
objetivos se plantean de manera precisa, con la finalidad de generar sistemas. Llama la
atencion que los blandos a diferencia de los duros abordan problemas que no son
evidentes y consta con cuatro actividades:

- Laidentificacion del problema.

- Laformulacion de modelos utiles de actividades.

- Debate entre la situacion.

- Modelos para determinar la accién que mejoren la situacion y asi como las

mediaciones necesarias para minimizar el conflicto de intereses.

Por ultimo, el pensamiento sistematico en las organizaciones es narrado en la
obra de Martens (2011), donde se explica la relacion entre el liderazgo y la adopcion
del enfoque sistémico en la organizacion, porque segun el autor cuando el liderazgo
influye en el recurso humano para tomar una nueva idea de la organizacion como
sistemas, estas ven sus relaciones de manera diferente. Prestan la debida atencion de
como sus acciones afectan tanto a la organizacion como a sus vidas.

2.3 Definicion de términos bésicos

Proceso: Conjunto de recursos Yy actividades relacionadas entre si que
transforman elementos de entrada en elementos de salida.

Producto: Resultado de actividades o de procesos.

Cliente: Destinatario de un producto o servicio suministrado por un proveedor.

Proveedor: Organizacion que suministra o proporciona un bien o servicio a un
cliente.

Orden de Proceso: Documento que se genera al inicio del proceso de

fabricacion de un producto.
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Calidad: Grado en que un conjunto de caracteristicas inherentes cumple con
unos requisitos. EIl término calidad puede utilizarse acompafiado de un adjetivo tales
como pobre, buena o excelente (Inherente significa que existe en algo especialmente
COMO una caracteristica permanente).

Inocuidad: es la garantia de que un alimento no causard dafio al consumidor
cuando el mismo sea preparado o ingerido de acuerdo con el uso a que se destine.

Mejora Continua: Accidén recurrente que aumenta la capacidad para cumplir
los requisitos. EIl proceso mediante el cual se establecen objetivos y se localizan
oportunidades para la mejora es un proceso continuo a través de la utilizacion de los
resultados de las auditorias, el analisis de los datos, las revisiones por la direccion u
otros medios y generalmente conducen a acciones correctivas y preventivas.

Aceites y Grasas: son compuestos de origen vegetal constituidos por esteres de
propanotriol, glicerol o glicerina y &cidos grasos. Se designan como esteres
triglicéridos. Son insolubles en agua y solubles en la mayoria de solventes organicos
como el hexano, tienen densidades mas bajas que la del agua y a temperatura ambiente
si son solidos se denominan grasas y si son liquidos aceites, de textura viscosa.

También son saponificables con un alcali.
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CAPITULO 11l

MARCO METODOLOGICO

El presente trabajo cuenta con la elaboracion de un marco metodologico con la
finalidad de sefialar los factores relacionados con la metodologia utilizada para la
elaboracion de la investigacion, por lo tanto, esto no es méas que los procedimientos o
técnicas que seran llevadas a cabo para realizar dicha investigacion. Segun Arias (2006)
“Conjunto de pasos, técnicas y procedimientos que se emplean para formular y resolver

problemas.” (p.118).

3.1 Tipo de Investigacién
En todo tipo de investigacion es necesario que exista un nivel metodologico que

permita plasmar el propdsito del trabajo. Es de suma importancia tomar en
consideracion los objetivos especificos anteriormente planteados para asi poder tomar
la decision del tipo, nivel de estudio y por supuesto el disefio que se debe emplear. La
presente investigacion se basa en la modalidad de Proyecto Factible que segun la UPEL
(1998) “Es un estudio que consiste en la investigacion, elaboracion y desarrollo de una
propuesta de un modelo operativo viable para solucionar problemas, requerimientos o
necesidades de organizaciones o grupos sociales” (p.7). Esto se debe a que se plantea
una propuesta de mejora para la linea 6 del departamento de envasado para la reduccion

de pérdida de material de empaque en la empresa Cargill C.A planta Valencia.

3.2 Disefio de la Investigacion
A través de un enfoque cuantitativo el investigador hace uso de su o sus disefios

para aportar datos respectos a los lineamientos de la investigacion. En concordancia
con lo anterior narrado la investigacion se basa en un estudio de campo. En todo caso
al estudio de campo Arias, F. (2006) le da la siguiente definicion “Es aquella que
consiste en la recoleccion de datos directamente de los sujetos investigados, o de la
realidad donde ocurren los hechos” (p.31). A este respecto, el investigador obtiene los

datos de manera documental y directa, definidos como los datos primarios, desde donde



se puede apreciar el desarrollo de los hechos o el problema anteriormente planteado en

la empresa Cargill C.A. Planta Valencia.

3.3 Nivel de la Investigacion
El nivel que es una de las bases de la investigacién debe justificare por medio de

los objetivos ya planteados y la posibilidad que posee el investigador de obtener la
informacidn necesaria y en el tiempo que le es requerida para su desarrollo y su
presentacion.

En tal sentido, Arias, F. (2006) plantea que el nivel de la investigacion puede
definirse de la siguiente forma “se refiere al grado de profundidad con que se aborda
un objeto o fendbmeno” (p.47). Con este respecto la investigacion se basa en una
metodologia de tipo descriptiva ya que se analiza y describe el problema que se plantea,
ademas de la interpretacion que se le da los hechos observados. Cabe destacar que

también se detallan los puntos que se trataran que se describieron en los objetivos.

3.4 Poblacion y Muestra.
La autora Arias, F. (2006), presenta la siguiente definicion acerca de la poblacién

y la muestra que se lleva en una investigacion “conjunto para el cual seran validadas
las conclusiones que se obtengan: a los elementos o unidades (personas, instituciones

0 cosas) involucradas en la investigacion” (p.22).

3.4.1 Poblacion
En una investigacion es necesario contar con la delimitacion de las unidades

elementales con las cuales se quiere trabajar. Es por ello que no es mas que la totalidad
del fendmeno el cual se encontrara bajo estudio, donde estas unidades que lo componen
contaran con caracteristicas similares, las cuales seran el objeto de estudio y por tanto
daran origen a los datos que se necesitan. Con respecto a lo anterior planteado se puede
acotar la definicion de Arias (2006), “conjunto finito o infinito de elementos con
caracteristicas comunes, para los cuales seran extensivas las conclusiones de la

investigacion. Esta queda limitada por el problema y por los objetivos del estudio”
(p.81).
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Los elementos que conforman una poblacion pueden ser variadas desde:
individuos, paises, ciudades, alimentos, objetos, entre otros; para esta investigacion la
poblacion con la que se trabajara sera las tres lineas de produccién que forman parte

del departamento de envasado de la empresa Cargill C.A., planta Valencia.

3.4.2 Muestra
La muestra es una investigacion es la cual puede delimitar la problematica, esto

se debe a que es capaz de generar los datos con los cuales se puede identificar la raiz

del problema para poder accionar y resolverlo. Arias (2006), sefiala que: “Un

subconjunto representativo y finito que se extrae de la poblacién accesible.” (p.83).
Para tal efecto también se puede resaltar que De Barrera (2008) acota:

“La poblacion es tan grande o inaccesible que no se puede estudiar toda,
entonces el investigador tendra la posibilidad seleccionar una muestra. El
muestro no es un requisito indispensable de toda investigacion, eso
depende de los propdsitos del investigador, el contexto, y las
caracteristicas de sus unidades de estudio.” (p. 141).

En la presente investigacion se centrard en hacer el estudio a la linea nimero seis

(6) del departamento de envasado de la empresa Cargill C.A, planta valencia, que se
conforma por la multi — maquina Krones, el codificador, el horno Termoenfardadora
Ocme Vegay el paletizador.

3.5 Técnicas e Instrumentos de Recoleccidon y Analisis de Datos
Un investigador posee multiples métodos con la finalidad de acceder y poder

recopilar la informacién necesaria para llevar a cabo la investigacion que se plantean,
estos metodos pueden consistir en: entrevistas, cuestionarios, auditorias, inspeccion de
un registro actualizado y por supuesto la observacion.

Para efecto de investigacion, regularmente se utilizan dos o tres de estos métodos
acotados anteriormente, para lograr completar y asegurar una buena investigacion. A
este respecto en la siguiente investigacion para llevar la recopilacion de los datos de

una manera precisa y eficiente, se utilizaron los siguientes métodos:
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3.5.1 Observacion Directa
Es uno de los métodos de investigacion utilizados, cuenta con una amplia

aceptacion en el &mbito cientifico. En opinion de Sabino (1992):

“La observacion es una técnica antiquisima, cuyos primeros aportes seria
imposible rastrear. A través de sus sentidos, el hombre capta la realidad
que lo rodea, que luego organiza intelectualmente y agrega: La
observacion puede definirse, como el uso sistematico de nuestros
sentidos en la busqueda de los datos que necesitamos para resolver un
problema de investigacion. La observacion es directa cuando el
investigador forma parte activa del grupo observado y asume sus
comportamientos; recibe el nombre de observacion participante.” (p.
111-113).
Por medio de este método el investigador diagnostica la situacion actual del

procedimiento que se lleva a cabo en la linea seis (6) y cuanta merma se esta generando.

3.5.2 Entrevista no Estructurada
Otro de los métodos que se considera prioritario es la entrevista no estructurada

que, segun Arias, F no es “mas que un simple interrogatorio es una técnica basada en
un dialogo o conversacién “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.73).

3.5.3 Revision Documental
Como método de investigacion Arias (2006) lo define como “aquella que se basa

en la obtencion y analisis de datos provenientes de materiales impresos u otros tipos de
documentos” (p.49). En efecto el investigador lo utiliza en la investigacion, para
consulta de texto asociados con los temas referentes a su investigacion, ademas para

levantamiento de datos que ocurran mediante el proceso que se esta estudiando.

3.5.4 Ficha de Observacion
De igual manera en la investigacion se hace uso de este método, y el autor Ortiz

(2004) como un:

“Instrumento de la técnica de observacion; su estructura
corresponde con la sistematicidad de los aspectos que se preve registrar
acerca del objeto. Este instrumento permite registrar los datos con un
orden cronoldgico, practico y concreto para derivar de ellos el analisis
de una situacién o problema determinado”(p.75).
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3.5.5 Cuaderno de Anotaciones
De igual manera en la investigacion se hace uso de este método, y lo definen

Finol y Camacho (2006) de la siguiente forma “Un cuaderno de notas es un documento
similar a un diario. En él se registran la informacion de los hechos, eventos o
acontecimientos en el propio terreno; ayudara a analizar la situacién al momento de

recoger el material”

3.5.6 Diagrama Causay Efecto
Se utilizara la siguiente herramienta para el analisis de los datos recopilados,

segun Zapata y Villegas (2006) es una:

“Herramienta no ofrece respuesta a una pregunta, como el analisis
de Pareto, diagramas Scatter o histogramas; en el momento de generar
el diagrama causa-efecto, normalmente se ignora si estas causas son o
no responsables de los efectos. Por otra parte, un diagrama causa-efecto
bien organizado sirve como vehiculo para ayudar a los equipos a tener
una concepcion comun de un problema complejo, con todos sus
elementos y relaciones claramente visibles a cualquier nivel de detalle
requerido”.

3.5.7 Diagrama de Pareto

El uso de la siguiente herramienta es necesario para el analisis de los datos que
se obtendran de la investigacion que se realizara en la linea seis del departamento de
Envasado, esta herramienta también es denominada Ley de 80 — 20 y se utiliza para

analizar los datos sobre la frecuencia de problemas o de causas en un proceso.

3.5.8 Los cinco por qué
Es una técnica utilizada cuando se requiere realizar un andlisis profundo de un

problema, se centra en la busqueda de respuesta a las causas que genera la problematica

y las soluciones que se pueden brindar para mejorarla.

3.6 Fases Metodoldgicas
Fase I: Diagndstico la situacion actual del uso de material de empaque y el proceso

de produccion de la Linea 6 del Departamento de Envasado, de laempresa Cargill
C.A.
Los temas tratados en esta fase son la observacion directa con la combinaciéon del

analisis de contenido de los diferentes procesos que se llevan a cabo en la linea 6 y que
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generan pérdidas de material de empaque. Por eso es necesario que se lleve un registro
diario en la sopladora y llenadora, se instruya a los operadores de su debido llenado
para facilitar el analisis necesario de esta informacidn ya que por medio de ella se puede
obtener las distintas razones que se generan en la linea para que ocurran las fallas y con
ello la perdida de material de empaque. Este registro se lleva con el objeto de
cuantificar la perdida de preforma/PET que ocurre en la linea 6 del departamento de
envasado.

Para tal efecto, la revision documental se utiliz6 para ubicar material procedente
de las fallas que presente esta linea y estas se encuentran almacenadas en el
departamento de envasado, ademas cabe destacar que el registro se estd implementando
desde el mes desde el mes de marzo del 2019, anteriormente la informacion se llevaba
a través del peso del material de empaque que se encuentra ubicado en el almacén de
preformas, ahora esto se lleva en conjunto con el registro. El investigador cuanta con
una ficha de observacion para poder contener informacién que se considera de
importancia para la investigacion o sea fundamental para su comprension del proceso
de la linea seis (6) y asi considerar las fallas que se puedan presentar; se debe resaltar
que se tomaran en cuenta tres (3) de los desperdicios presentados por la manufactura
esbelta a la hora de recopilar la informacion; los desperdicios que se utilizaran son los
siguientes:

Tiempo de espera
Defectos
Talento Humano

En conjunto con lo anterior se lleva un muestreo del material que entra en el
departamento de envasado para comparar el peso neto que proporciona el proveedor
con el peso neto del material en planta, esto es necesario para asegurar la veracidad de
la informacion que se esta proporcionando. A través de esta informacion se puede

enfocar la propuesta a un objetivo principal.
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Fase I1: Andlisis de las debilidades encontradas en el diagndstico realizado en el
material de empaque en la linea 6 del Departamento de Envasado de la empresa
Cargill C.A.

En esta fase se procedid hacer un analisis de los datos recopilados, todos los dias
a las seis (6) de la mafana, contando también los dias en que la linea se encuentra
detenida ya sea por fallas o por una parada planteada por el departamento. Por medio
de la produccion diaria se puede hacer un analisis de las desviacidn que se presenta con
la entrada de preformas a la Krones y la salida de la botella como tal, ademéas cabe
destacar que a través del muestreo que se lleva del material que entra a la planta se
puede verificar el nimero de preformas con las que cuenta una cesta, tomando en
cuenta el consumo de la cesta y comparandolo con la produccion es otra manera de
verificar la perdida de preformas.

En la Krones también se lleva un registro para la llenadora que cuenta con el
Checkmat el cual califica a las botellas no aptas para contarse como producto terminado
ya sea porgue le falta o le sobre llenado o no posea tapas, por medio de todas estas
variables se puede hacer un andlisis del consumo de proformas diarias y por lo tanto
cudl es su perdida y la razon de porque se estd generando. Este analisis se representara
a través del Diagrama de causa y efecto también denominado de Ishikawa dando como
resultado las posibles causas y soluciones la problematica de la pérdida de material de
empaque. Se implementara ademas el diagrama de Pareto para expresar las ideas de los
operadores de porque se estd generando la problematica en el departamento y para
finalizar y realizar un andlisis mas profundo se contara con el método de los cinco por
qué asegurando las causas principales que generan la situacion de pérdida de material
de empaque.

Fase I11: Disefio de un plan de mejoras para minimizar la pérdida de material de
empague de la Linea 6 del departamento de envasado de la empresa Cargill C.A.

Con la informacion que se recolecto a través de los meses en el campo de

investigacion, se puede contar con la veracidad de los fallos que presenta la maquina
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0 que necesita para poder identificar estas fallas. Es por ello que en el departamento
de envasado de la Empresa Cargill se proporcionara una propuesta plan de mejora que
contara con diversas herramientas que impactan de manera positiva a la organizacion,
una de estas herramientas es una base de datos realizada por medio del programa Excel
con la mentalidad de mejora continua para llevar un preciso control de pérdida de
material de empaque, ademéas de esto el manual contiene las soluciones de las
problematicas que presentan los operadores para asi disminuir los desperdicios creados
en la linea de produccion. La creacién del manual para el departamento fomentara el
direccionamiento a la mejora continua, es por ello que se cont6 con una capacitacion
para el correcto implemento de las herramientas, como lo son los Check — List y asi

establecer un consumo real del material de empaque en la linea.

Ademaés de esto se presentd la descripcion de un cargo necesario en el
departamento que puede ser llevado a cabo por un operador que labora en él, esto con
el proposito de que el proceso productivo fluya de la manera adecuada sin presentar
retraso alguno, este operador realizara diferentes funciones, una de ellas es el orden de
almaceén de envasado y la de inventario. Se debe sefialar que se presentan diagramas
de los procesos modificados con el uso de las herramientas y un cronograma de

actividades para presentar un seguimiento a la propuesta de mejora.

Fase 1V: Evolucién de la relacién costo beneficio del plan propuesto para
minimizar la pérdida de material de empaque en la Linea 6 en el departamento
de envasado en la empresa Cargill C.A.

En la siguiente fase se realiz una evaluacion costos asociados a la aplicacion
del nuevo programa ideal para cuantificar las pérdidas de material de empaque de la
linea seis (6) del departamento de envasado de la empresa Cargill C.A. Los costos
planteados se reflejan en el mejoramiento de la produccion, porque deben ser aplicados
en la propuesta de mejora, esto afecta de manera positiva la produccién, ya sea
aumentando la productividad de la empresa, reduciendo los costos que se generan por
la pérdida de material de empaque, ademas de reducir el indicador MANIS que debe
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estar en 0,5 y que compara la perdida de material de empaque de planta valencia con

las demas sucursales globales de la empresa Cargill C.A.
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CAPITULO IV

RESULTADOS

En el siguiente capitulo se procede a describir los resultados que se obtuvieron
durante el desarrollo de la investigacion, que se realiz6 mediante la aplicacion de
técnicas de recoleccion y analisis de los datos. Esta investigacion se realizo en la linea
seis (6) del departamento de envasado de la empresa Cargill C.A., planta Valencia,
después de la obtencion de los datos, se procedio a realizar el andlisis a través de un
Diagrama de Causa y Efecto también denominado Diagrama de Ishikawa. Cada
resultado y el plan de mejora que se propondra para lograr un cambio positivo en la

organizacion y que se logre disminuir la pérdida de material de empaque.

4.1 Fase |: Diagnostico de la situacion actual del uso de material de empaque y el
proceso de produccion de la Linea 6 del Departamento de Envasado, de la
empresa Cargill C.A.

Se propone exponer de manera detallada la problematica que se presenta en la
linea seis del departamento de envasado, pero antes de adentrarnos en la situacion se
debe conocer la organizacion donde se estd realizando el estudio y como sus
planificacion y mejores la han llevado a ser la empresa que es en la actualidad.

4.1.1 Vision de la Empresa Cargill C.A.

La vision de una organizacién es definida por Fleitman, J (2000) como “el
camino al cual se dirige la empresa a largo plazo y sirve de rumbo vy aliciente para
orientar las decisiones estratégicas de crecimiento junto a las de competitividad”,
entonces se puede afirmar que la vision es un elemento remarcablemente importante a
la hora de hacer la planificacion estratégica para una organizacion. Por consiguiente la

empresa Cargill C.A., presenta la siguiente vision:



La vision corporativa de Cargill expresa las aspiraciones colectivas de todas las
personas que trabajan en nuestra Compafia. Nos da direccion a nuestros esfuerzos y
nos diferencia de otras empresas.

Ser lider en el desarrollo de soluciones creativas que agreguen valor y eficiencia
a la cadena alimenticia.

Esta aseveracion significa que nuestro principal objetivo es concentrar nuestros
esfuerzos y energias en proporcionar bienes y servicios necesarios para la vida, salud
y desarrollo de la poblacién. Esto puede concretarse contribuyendo a hacer los
alimentos mas accesibles proveyendo una solucion integral al problema comercial
actual.

El objetivo de "proveer soluciones creativas que agreguen valor y eficiencia a la
cadena alimentaria” fue seleccionado para reflejar tanto nuestro origen agroalimentario
como para dar una idea mas amplia relacionada con una mejora en la calidad de vida
de las personas. Esto implica satisfacer una variada gama de expectativas, desde
mejorar la productividad de la agricultura, agregar valor a la nutricién humana e incluso
incentivar el desarrollo econdmico sostenido. También transmite la cultura de una
empresa que brinda productos y servicios en la forma més eficiente basandose en la
confianza, las relaciones valiosas y la plena realizacion del potencial individual.

4.1.2 Mision de la Empresa Cargill

Al referirnos de la mision en una organizacion los autores Ferrel y Hirt (2004)
la defines como “el propdsito general de una organizacién” es por ello que la mision
es una base para la toma de decisiones importantes y presenta un papel fundamental en
la planificacion estratégica creada para crecimiento de una organizacion en el futuro.
Es por ello que en la empresa Cargill C.A., se proponen la siguiente mision:

Ser la opcion preferida de nuestros clientes mediante la creacion continua de

soluciones Unicas.

Afadir valor a la cadena agroalimentaria de México superando las expectativas

de nuestros clientes, empleados y accionistas.
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Continuar siendo lideres en ética de negocios, compromiso social y respeto
ambiental.

Nuestro objetivo a largo plazo constituye una aspiracién, sin embargo ésta se
basa en una clara aceptacion de las realidades competitivas del mercado. Nuestro éxito
en los negocios depende exclusivamente de la creacion de valor. Ese valor diferenciado
vale si los clientes reconocen y aceptan que surge de la experiencia, conocimiento e
innovacion y, que nuestros ofrecimientos se diferencian del de nuestros competidores.

4.1.3 Valores y Expectativas de Liderazgo de la Empresa Cargill C.A.

Creemos que contar con un grupo de valores es una manera poderosa de enfatizar
el modo en que trabajamos como unidad en Cargill y volvernos una compafiia
operativa, integrada y conectada para aprovechar la totalidad de nuestra estrategia,
capital, tamafio, talento y cultura para crear una ventaja competitiva.

Nuestros valores sientan la base de las expectativas de liderazgo de Cargill. Dado
que nuestros valores nos ayudan a comprender por qué hacemos lo que hacemos, y las
expectativas de liderazgo de Cargill nos ayudan a comprender como se muestran

nuestras conductas, tiene sentido reflejar esa fuerte independencia en el modo que los
mostramos.

!
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Figura 2. Esquema de Valores de la Empresa Cargill C.A.
Fuente: Guia de Principios de la Empresa Cargill C.A.
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4.1.4 Principio Guias de la Empresa Cargill C.A.
Respetamos la ley: El respeto por la ley es la base sobre la cual se construyen
nuestra reputacion y los principios guia. Como una organizacion global con el
privilegio de llevar a cabo negocios en todo el mundo, tenemos la
responsabilidad de cumplir con todas las leyes que se aplican a nuestro negocio.
Conducimos nuestro negocio con integridad: Nos enorgullece conducir nuestro
negocio con integridad. Competimos enérgicamente, pero lo hacemos de forma
justa y ética. No ofrecemos ni aceptamos sobornos u obsequios inapropiados, y
respetamos las leyes y normas que respaldan la competencia justa y la
integridad en el mercado.
Mantenemos registros precisos y honestos: Los registros precisos y honestos
son fundamentales para la toma de decisiones comerciales sensatas y la
preservacion de la integridad de nuestros informes financieros. Nuestra
informacion empresarial, en cualquier forma en que se presente, debe reflejar
la verdadera naturaleza de nuestra transaccion.
Honramos nuestras obligaciones comerciales: Nuestras relaciones comerciales
se basan en la confianza mutua y se han mantenido durante toda la historia de
Cargill. Forjamos y mantenemos la confianza de nuestros clientes y otros socios
comerciales mediante la comunicacion honesta, el respeto por la informacion
que nos confian y el cumplimiento de nuestros compromisos.
Tratamos a las personas con dignidad y respeto: Alcanzamos nuestros objetivos
a traves de nuestro personal. Brindamos un lugar de trabajo seguro, valoramos
las contribuciones unicas de nuestro equipo global y permitimos que aquellas
personas que apoyan los objetivos de Cargill logren su potencial individual.
Protegemos la informacion, los activos y los intereses de Cargill: Dependemos
unos de otros para actuar como representantes de la organizacion. Para

perseverar el valor de Cargill, protegemos la informacion y los activos que se
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confian, y evitamos situaciones que podrian permitir que los intereses
personales influyan en nuestro criterio de negocios.
Asumir el compromiso de ser un ciudadano global responsable: La amplitud de
nuestras operaciones significa que Cargill influye en casi todos los aspectos de
la sociedad. Nuestro alcance global implica la responsabilidad de comprender
y administrar nuestro impacto. Mantenemos estrictos estandares ambientales y
de seguridad alimentaria dentro de nuestras operaciones, y compartimos
nuestros conocimientos y experiencias globales para ayudar a enfrentar los
desafios econdmicos y sociales.
4.1.5 Estructura Organizacional de la empresa Cargill C.A., planta VValencia
En continuacion con lo antes establecido una organizacion debe contar con la
estructura que delimita las lineas de mando y comunicacion, y es por estas que se
permite una ejecucion precisa de los objetivos establecidos por la empresa. Cargill
C.A,, planta Valencia objeto de estudio de la investigacion que se llevo a cabo en la
linea seis (6) del departamento de envasado para la propuesta de un plan de mejora que
minimice la pérdida de material de empaque; cuenta con el siguiente organigrama (Ver.

Figura 4)

Figura 3. Estructura organizacional de la empresa Cargill de Venezuela
S.R.L, Planta Valencia.

Fuente: Recursos Humanos de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L, Planta
Valencia. (2017).
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4.1.6 Estructura organizativa del Departamento de Envasado de la Empresa
Cargill C.A., planta Valencia.

Cabe destacar que el departamento de envasado donde se realizé la investigacion
de la linea seis conformada por la multi-maquina Krones, la Termoenfardadora Ocme
Vegay el Paletizador, encargado de llevar a cabo el envasado de aceite correspondiente
a las marcas: Vatel, Venezuela y Purilev; en diversas presentaciones, también presenta
un organigrama para establecer sus lineas de mando y comunicacién. A continuacion

se puede observar (Ver. Figuera 5)

Documento g o

ca‘ rg" "" CARGILL DE VENEZUELA, SR.L - qepumentn o Apoyo
4 Agosto 2017,

ORGANIGRAMA DEL DEPARTAMENTO DEL ENVASADO

COMFIDENCIAL

Gerente de
Envasado

|
|

'L Ingenieros Trainee

Supervisores de
Envasado

[ 1 1
Operadores Tecnica Operadores de ‘ Operadores de Montacarguistas | ‘ Ayudantes ‘

Envasado Envasado
I

Aprobado: Gerente De Envasado
Fecha de Aprobacién: Agosto 2017.

Figura 4. Estructura organizacional del departamento de envasado de la
empresa Cargill de Venezuela S.R.L, Planta Valencia.

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

4.1.7 Politicas de la empresa Cargill

En continuacion con la explicacion de lo que representa Cargill al pablico, toda
organizacion debe presentar una serie de politicas que debe cumplir y esta empresa no
es la excepcidn, ella establece que: “Debe mantenerse constante: el comportarse como

un buen ciudadano corporativo en todos los paises en los que tengan el privilegio de
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tener negocios. Para ello, es requisito minimo indispensable cumplir las leyes de todos
estos paises. También es necesario que todas las operaciones comerciales de Cargill
sean el resultado de una competencia legal y honesta, y que los negocios se realicen
conforme a principios éticos y morales. No se le pedira ni se esperard de ningun
empleado que sacrifique estos estandares.”

4.1.8 Politica de Calidad Alimentaria

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

4.1.9 Politica de Inocuidad de los Alimentos

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

Toda unidad de negocios, funcién y trabajador de Cargill, tiene la
responsabilidad de asegurar la produccion de productos inocuos, que cumplan con las
leyes aplicables y requerimientos del Departamento Corporativo de Inocuidad
Alimentaria, Calidad y Regulatorio. La Gerencia de Cargill proveera los recursos y el
apoyo necesarios para permitir a nuestros trabajadores el cumplimiento de estas
responsabilidades y el mejoramiento continuo de los programas y procesos.
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4.1.10 Especificaciones que deben cumplir los empaques, en la empresa

Cargill C.A., planta Valencia.

La empresa Cargill C.A. cuenta con un Manual de Gestion donde se indica la

clasificacion y el manejo del material de empaque utilizado en las tres (3) lineas de

produccion que conforman al departamento de envasado, es por ello que se considera

de importancia definir como se clasifican estos empaques:

- Empaque primario: Es aquel recipiente o envase que contiene 0 estd en

contacto con el producto.

- Empaque secundario: Es aquel que contiene al empaque primario y tiene

como finalidad brindarle proteccion, servir como medio de presentacion y facilitar la

manipulacion del producto para su aprovisionamiento en los estantes o anaqueles en el

punto de venta.

Cargill
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Figura 5. Flujograma de Material de Empaque de la Empresa Cargill C.A,,
planta Valencia

Fuente:

Manual de Gestion de Material de Empaque Flujograma del

departamento de Envasado.
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Como se pudo apreciar en la figura anterior el material de empaque cumple un
proceso para su adquisicion y entrada en planta, se lleva a cabo por la unién de
funciones de diferentes departamento, pero al centrarse la investigacion en la linea seis
del departamento de envasado se sefiala en el cuadro verde, que procesos forman parte
del diagndstico que se genera de la problematica.

A continuacién se presentan los parametros principales establecidos por control
de la calidad y que deben cumplir los materiales de empaques en la empresa Cargill
C.A., siendo foco los materiales utilizados en la linea seis (6) del departamento de
envasado. En primer lugar se tiene la Preforma cilindrica PET de trece (13) y
veintiun (21) gramos: Producto elaborado mediante el proceso de inyeccién utilizando
como materia prima el polietilentereftalato (PET) de color cristal, el cual es utilizado
para la elaboracion de envases para el almacenamiento de producto destinado a
consumo humano mediante un proceso de soplado. En la tabla que se presenta a
continuacion se puede apreciar los pardmetros que se establecen para este material.

Tabla 4. Parametros de la Preformas de trece (13) gramos

Parametro Unidad de Medida Valor Tolerancia Normativa
Peso gr 13 +/-0.5 Parametro
Altura Total mm 81.50 +/-1 Interno
definido
Espesor mm 2.3 minimo .
por Cargill

Fuente: Manual de Gestion de Material de Empaque Especificaciones del
Departamento de Envasado

Tabla 5. Parametros de la Preforma de veintian (21) gramos

Parametro U&lgg%ge Valor | Tolerancia Normativa
Peso or 21 +/-0.5 Parametro
Altura Total mm 97 +-1 Interno definido
Espesor mm 2.45 minimo por Cargill

Fuente: Manual de Gestion de Material de Empaque Especificaciones del
Departamento de Envasado.
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Tapas Brolio Flip Top: Tapas de polietileno (75% baja densidad - 25% alta
densidad), de forma cilindrica, pigmentadas utilizadas para sellar envases de aceite de
Ya, Y2,y 1 L.

Tabla 6. Parametro de Tapas

Parametro Unlda_d de Valor Tolerancia| Normativa
Medida
Material - Polietileno
Color Visual Blang:o / -
Rojo
Peso Gr 23 +-02
Promedio
Altura Mm 15.3 +-0.4 Parametro
Total Interno
Diametro definido por
Externo Mm 30.4 +-0.2 Cargill
Fuerza de
Cierre Con Kg 6 +-1
Precinto
Fuerza de
Abertura Kg 0.5 +/-0.15

Fuente: Manuel de Gestion de Material de Empaque Especificaciones del
departamento de Envasado.
Etiqueta BOPP Monocapa un litro (1 Lt.): Rétulo de pelicula de polipropileno
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Parametro Unlda_d de Valor Tolerancia Normativa
Medida
Espesor 1 50 +/- 4
Coeficiente de nia 0.3 Max.
Friccion
Altura de Mm 12 i
marca de corte
Ancho de Mm 4
marca de corte
NG q Parametro
umero de N° 2 Méx. Interno definido
Empates .
por Cargill
Diametro
interno del Mm 150 +/-2
Core
Diametro
Externo de la Mm 600 Max.
Bobina
Espesor de . .
pared del Core Mm 09-oct Min-max.

Fuente: Manual de Gestion de Material de Empaque Especificaciones del
departamento de Envasado.
Consideraciones del Embobinado

- Las bobinas no deben presentar efecto telescopico.

- Méximo el 30% de las bobinas pueden llevar empates.

- No deben presentar dafios en los bordes de la etiqueta.

-No debe existir una tension excesiva del material durante la impresion o
embobinado.

- Evitar que el nicleo de carton (core) sobresalga.

- Debe existir una repetitividad constante, en una tira de 10 etiquetas debe
comprobarse la misma longitud de etiqueta.

Consideraciones y Propiedades de Tintas y Colores

- Deben ser resistentes al calor hasta 180°C.Neutros en carga estéatica.
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- No repelentes al adhesivo.

- Resistentes a la abrasion.

- La capa de color aplicada debe tener el mismo espesor en toda la bobina.

Etiquetas BOPP Bilaminada para quinientos mililitros (500 Ml.): Rétulo de

pelicula de polipropileno BOPP perlad

, utilizado para

las presentaciones de aceites vegetales comestibles de 1/2 L. Su estructura presenta un

gramaje de 44 g/m2, de forma rectangular.

Tabla 8. Parametros de Etiqueta BOPP Bilaminada de quinientos mililitros

(500 ML.).
Parametro Unlda_d de Valor Tolerancia Normativa
Medida
Peso Bésico gr/m2 44 +/-4.4
Longitud Mm 212 +/- 0.5
Ancho Mm 67 +/-1 Parametro
Espesor K 50 +/- 4 Interno
Diadmetro definido
interno del Mm 150 +-2 por Cargill
Core
Diametro
Externo de la Mm 600 Max.
Bobina

Fuente: Manual de Gestion de Material de Empaque del Departamento de

Envasado.

Termoencogible de cincuenta y dos (52): Plastico elaborado con polietileno

lineal de alta y baja densidad, tipo industrial, transparente, una hoja, core de 76 mm,

utilizado como embalaje secundario para productos terminados.

Tabla 9. Parametros de Termoencogible cincuenta y dos (52)

Unidad
Parametro de Valor |Tolerancia Normativa
Medida
Ancho Mm 52 +-1 Parametro Interno
definido por
Espesor Mm 0.05 +/-5% Cargill
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Unidad

Parametro de Valor Tolerancia Normativa
Medida

Peso del ,
Kg 60 +/-5 Parametro
Rollo .
Interno definido
Color Visual |Transparente - por Cargill

Fuente: Manual de Gestion de Material de Empaque Especificaciones del
departamento de Envasado.
Termoencogible cincuenta y siete (57): Plastico elaborado con polietileno

lineal de alta y baja densidad, tipo industrial, transparente, una hoja, core de 76 mm,
utilizado como embalaje secundario para productos terminados.

Tabla 10. Parametros de Termoencogible cincuenta y siete (57)

Parametro Unlda_d de Valor Tolerancia | Normativa
Medida
Ancho Mm 57 +/-1
Parametro
Espesor Mm 0.05 +/-5%
Interno
Peso del o
Kg 60 +/- 5 definido por
Rollo .
Cargill
Color Visual Transparente -

Fuente: Martinez, D (2019).
Pega KRONES para Etiquetas: Adhesivo elaborado con polimeros

termoplasticos sintéticos, utilizados para adherir etiquetas a envases de producto
terminado. Posee buenas caracteristicas de fluidez a bajas temperaturas y en superficies
humedas/mojadas, apropiadas para el etiquetado envolvente de etiquetas de
polipropileno y de papel en botellas de polipropileno, polietileno y vidrio.

Tabla 11. Parametros de Pega KRONES para Etiquetas.

Unidad
Parametro de Valor |Tolerancia Normativa
Medida
Adhesivo Parametro Interno
Aplicacion | Visual para - definido por
etiquetado Cargill
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Unidad
Parametro de Valor Tolerancia| Normativa
Medida
Color Visual | Transparente - Parametro
Interno
Viscosidad definido por
iscosida o 3 Cargill
(@140°C) C 1400

Fuente: Manual de Gestion de Material de Empaque Especificaciones del
departamento de Envasado.
Film Envolvedora de Paletas o Film Strech: Pelicula strech utilizada para

envolver y proteger productos, de color transparente.

Tabla 12. Parametros de Film Strech

Parametro Umda_d de Valor Tolerancia | Normativa
Medida
Ancho del Mm 50 41
Film
Espesor Micrones 20 +/- 2
Peso de la
Bobina Kg 16 -1 Parametro
Strech a % 300 minimo Interno
rotura definido por
Elongacion % 6375 minimo Cargill
Transversal
Elon_gau_on % 340 minimo
Longitudinal
Gramaje g/m2 18.4 -

Fuente: Manual de Gestion de Material de Empaque Especificacion del
departamento de Envasado.

Lamina Separadora de Carton: Bandejas de carton o pulpa de madera

corrugadas, de color marrén, flute C-5.3 con cierre A0, utilizada para estabilizar las

cargas entre camadas en una paleta, los parametros se especifican en la tabla que se

presenta a continuacion.
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Tabla 13. Parametros de la Lamina Separadora de Cartén

Parametro Umda_d de Valor Tolerancia | Normativa
Medida
Ancho Mm 931 - Parametro
: Interno
Espesor Micrones 2 - definido por
Largo Mm 1147 . Cargill

Fuente: Manual de Gestion de Material de Empaque Especificaciones del
departamento de Envasado.
Paleta: Armazon de madera, plastico u otro material empleado en el movimiento

de carga.
Tabla 14. Parametros de Paleta
Parametro Unlda_d de Valor Tolerancia | Normativa
Medida
Largo M 1 +-1 Parametro
Ancho M 1.20 +-1 Interno
= q definido por
Spesor de M 0.22 +/-0.01 Cargill
las Tablas

Fuente: Manual de Gestion de Material de Empaque Especificaciones del
departamento de Envasado.
4.1.11 Descripcion del Proceso de Envasado de Aceite en la Linea seis (6)

denominada Krones o multi-méaquina del Departamento de Envasado

Se procede a explicar el proceso productivo que se lleva a cabo para envasar el
aceite que puede ser de Soya, Vegetal o de Canola, dependiendo de la marca que se
encuentre en la orden de produccion que se desea sacar. Con el proposito de
diagnosticar la situacion que se presenta en el linea seis (6) que es una de las tres (3)
lineas que conforman el departamento de envasado de la Empresa Cargill C.A., planta
Valencia, esto realiz6 por medio de la observacion directa, entrevistas no estructuradas
tanto a los operarios de la linea como a los supervisores.

4.1.11.1 Ubicacion de la Linea seis (6) del departamento de envasado

Para dar inicio a la explicacion o diagnostico del proceso productivo llevado a

cabo en la linea seis (6) es importante reconocer la ubicacion de la misma, es por ello
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que se presenta el layout del departamento de envasado y se sefiala donde se encuentra
ubicada la linea correspondiente del estudio, en él también se pueden apreciar las
diferentes areas que conforman el departamento como son la linea tres (3) y cuatro (4),
y el almacén de envasado que formo parte de la investigacion; asi como también el
almaceén PET donde se almacenan las preforma y etiquetas que se utilizan en el proceso
que realiza las etapas de la sopladora, llenadora y etiquetadora que se encuentran en el
area Krones o también denominara area de la multi-maquina. Es importante sefialar

que la investigacion se concentro en los materiales de empaques utilizados en esta linea.
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Figura 6. Parte del Layout de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L, Planta
Valencia.
Fuente: Recursos Humanos de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L, Planta

Valencia. (2017).
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Figura 7. Leyenda de las zonas que corresponden a la linea seis (6) en el
departamento de envasado de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L, Planta
Valencia.

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

4.1.11.2 Proceso de envasado de aceite que cumple la Linea seis (6) del
departamento de envasado. Etapa uno (1) Sopladora

Después de presentar la ubicacion de la linea seis (6) se procede a explicar el
proceso que se lleva a cabo en la linea para producir aceite de un litro (1 Lt.). El inicio
del proceso se da en el Almacén de Preformas y Tapas donde por medio de un
montacargas manipulado por un montacargista son trasladadas cestas de preformas y
luego cestas de tapas al area Krones, como su nombre lo indiaca en esta &rea se
encuentra la multi-maquina marca Krones, el supervisor inicia la maquina e informa a
los operadores del tipo de producto que se realizara, después se trae también del
almacén PET por medio de carros de mercado, cinco (5) rollos de etiquetas y 8 paquetes
de pega Krones que se utilizaran en la etapa del etiquetado de la botella de aceite, cada
material de empaque debe ubicarse en la etapa que le corresponde para que no ocurran
retrasos en el procedimiento, el supervisor debe guiar a los operadores para que no

cometan errores.
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Flgura 8. Cesta de Preformas de 21 gramos marca ALPLA, ubicada en el
Almaceén PET, perteneciente a Envasado.

Fuente: Departamento de Envasado de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L,
Planta Valencia. (2019)

Continuando con la explicacion, luego que se tiene todo el material necesario

para llevar la produccion en el area Krones se procede por medio del montacargas a
colocar una (1) cesta de preformas (Ver Figura 7) en la tolva de preformas y una (1)
cesta de tapas en la tolva correspondiente, cabe destacar que en la tolva de preformas
tiene una capacidad para tres (3) cestas de preformas por tanto en el area generalmente
se encuentran nueve (9) cestas de preformas para su uso en la produccidn. Después que
se alcanza la capacidad tanto de la tolva de preformas como la de tapas, se inicia la
produccion en la etapa de la sopladora (Ver Figura 8) que se puede consideras como el
primer paso en la produccion, las preformas que pueden ser de trece (13) o veinte (21)
gramos pasan a través de una cinta que las lleva al horno, donde se les proporciona un
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calentado y enfriamiento rapido, esto horno tiene una capacidad de trescientas (300)
preformas. A continuacién pasar por el horno, se someten a un soplado con la presion

de 21 bars para que se le pueda dar la forma del molde correspondiente.

proceso de soplado de gran eficacia i

PD - 0
esop 2250 env/h/c— 1 botellal6s
immh ® . 1600 env/h/c— 1 botella 2,25s

Soplado final ® ®
Tiempode @ ]
refrigeracion

Figura 9. Proceso de Soplado llevado a cabo por la multi — maquina Krones
en la etapa de la Sopladora.

Fuente: Manual Krones, Introduccién al Servobloc (2012)

4.1.11.3 Proceso de envasado de aceite que cumple la Linea seis (6) del

departamento de envasado. Etapa dos (2) Llenadora

El segundo paso que se toma en el proceso productivo sucede en la llenadora
donde el aceite previamente enfriado a una temperatura de veintitn (21) grados
centigrados es agregado a la botella y después pasa por la salida estrella donde se coloca
la tapa que puede ser blanca si se esté trabajando con la marca Vatel o Venezuela y
verde si es el caso de Purilev, después de esto la botella sellada (Ver Figura 9) sale de
la etapa de la llenadora para ser evaluada por el Checkmat donde se comprueba si
cumple con los parametros establecidos con inocuidad:

Nivel de aceite adecuado
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Ninguna Impureza en el aceite
Botellas sin humedad

Botellas con tapa

Figura 10. Botellas Llenas de Aceite saliendo hacia el Checkmat, luego de
completar la etapa de la Llenadora.

Fuente: Departamento de Envasado de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L,
Planta Valencia. (2019)

También se debe afiadir que la maquina Krones posee unas pantallas (Ver Figura

10) donde se puede ver la estadistica de produccion en esto se puede ver las
eliminaciones que toma en cuenta el Checkmat las cuales con las siguientes:
Eliminacion por contenido de aire
Error de Llenado
Tapon
Tapon Calidad
Envase tumbado

Elim. p. contr. Calid. Llen: Eliminacion por Control de Calidad en Llenadora
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Elim. p. contr. Calid en Tapadora: Eliminacién por Control de Calidad en

Tapadora.

Figura 11. Pantalla de Checkmat después de la Etapa de la Llenadora

Fuente: Departamento de Envasado de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L,
Planta Valencia. (2019)

Inmediatamente que salen la botellas del Checkmat ubicado después de la botella

sale de la etapa de la llenadora, una especies de pinzas mecéanicas eliminan las botellas
de aceite que el Checkmat indica que no cumplen con los estandares de calidad e
inocuidad establecidos, las otras botellas que si cumples continGan en la linea de
produccion y pasan por el codificador el cual es el que les imprime el precio y fecha de
vencimiento.

4.1.11.4 Proceso de envasado de aceite que cumple la Linea seis (6) del
departamento de envasado. Etapa tres (3) Etiquetadora

El producto continda por la linea de produccion y llega a la etiquetadora que le
pertenece al mono bloque que es la multi — maquina denominada Krones, es esta se
encuentran los rollos de etiquetas (Ver Figura 11) y la pega Krones con la cual la
etiqueta sera adherida al envase para mostrar su marca y que tipo de aceite es, la

empresa Cargill C.A., planta VValencia trabaja con las siguientes marcas de etiquetas:
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Vatel Soya, presentacion para un litro (1 Lt.) y medio litro (1/2 Lt.).
Vatel Vegetal, presentacion para un litro (1 Lt.) y medio litro (1/2 Lt.).
Venezuela, presentacion para un litro (1 Lt.).

Purilev, presentacion para un litro (1 Lt.) y medio litro (1/2 Lt.).

Figura 12. Rollo de Etiquetas de Aceite Vatel de Soya colocado en la etapa
de la etiquetadora.

Fuente: Departamento de Envasado de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L,
Planta Valencia. (2019)

La botella de aceite después de pasar por una rueda giratoria donde a través de

unas cuchillas son cortadas las etiquetas de manera precisa para que gqueden en la
posicion indicada se agrega la minima cantidad de pega en ellas y son colocadas a las
botellas al salir de este proceso prosigue el Checkmat de la etiquetadora (Ver. Figura
12), este que cuenta con los siguientes pardmetros para eliminar las botellas que no
cumplen con las normas de calidad e inocuidad, estos son los datos que deben agregarse
en el Check — List:

- Etiqueta envolvente.

- Etiqueta envolvente posicionamiento incorrecto.

- Etiqueta envolvente identificacion.

- Envase tumbado
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Figura 13. Pantalla de Checkmat perteneciente a la etapa de la etiquetadora

Fuente: Departamento de Envasado de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L,
Planta Valencia. (2019)
Al igual que en el Checkmat de la llenadora después que de salir de este

Checkmat ubicado después de la etiquetadora unos pinzas mecanicas separan a las
botellas que no cumplen con los estdndares de calidad de las que si los cumplen, cabe
destacar que el operador evalua estos envases para precisar si realmente no el producto
no cumple con ellos. El producto sigue por la linea de produccién para llegar a la
siguiente etapa que forma parte de este proceso.

4.1.11.5 Proceso de envasado de aceite que cumple la Linea seis (6) del
departamento de envasado. Etapa cuatro (4) Horno Termoenfardadora Ocme
Vega.

La etapa que prosigue en el proceso productivo es la del horno marca Ocme Vega,
en esta se hace el empaquetado del producto, primero por medio de un montacargas se
traslada el termoencogible del almacén de envasado o pasillo tres (3) (Ver Figura 13)
como es denominado por los supervisores del departamento, el termoencogible puede

Ser:
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- Termoencogible cincuenta y uno (51), para botellas de un litro (1 Lt.).

- Termoencogible cincuenta y dos (52), para botellas de un litro (1 Lt.)

- Termoencogible cincuenta y tres (53), para botellas de un litro (1 Lt.)

- Termoencogible cincuenta y siete (57), para botellas de medio litro (1/2 Lt.).

- Termoencogible sesenta y cinco (65), para botellas de un litro (1 Lt.).

Figura 14. Termoencogible cincuentay siete (57) ubicado en el almacén

Fuente: Departamento de Envasado de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L,
Planta Valencia. (2019)

El proceso se lleva acabo de la siguiente manera, el producto proviene de la linea

de produccién y es alineado por el transportador de distribucién y acumulacion, es
agrupado en un paquete que contiene doce (12) botellas de aceite, esto se presenta para
el caso de que se esté produciendo de un litro (1 Lt.), si se esta llevando a cabo una
produccion de medio litro (1/2 Lt.) se presenta un paquete que contiene una cantidad
de veinticuatro (24) botellas de aceite, este no es el Unico factor que cambia como
anteriormente se sefialo se debe tener en cuenta el termoencogible que se debe utilizar
para la produccion. Se produce la pérdida de material de empaque cuando, sucede una

parada inesperada de la linea como:
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- Se disparen los sensores del horno.

- Se vaya la luz.

- Sucedan fluctuaciones en la electricidad.
- Los paquetes no tengan el peso adecuado.

A) Transportador de distribucion y de acumulacion

B) Dedos de seleccion autorregulables

C) Empujador central

D) Grupo porta-bobinas - desarrollo-corte pelicula

E) Barra envuelve-pelicula

F) Almacén de troqueles

G) Deshojador-alimentador de troqueles

H} Transportador con barras de introduccién de los troqueles
I) Transportador en la zona de encoladura

L} Almacén de troqueles suplementario

@R © @ ® |
@ INEGAZE-S _trofio supgl
5_ H ol

Figura 15. Componente del Horno Termoenfardadora Ocme Vega
Fuente: Manual 05128 VEGA S60V

Después de que coloca una capa de termoencogible en el paquete entra
inmediatamente en el horno Termoenfardadora Ocme Vega donde se comprime y
forma el paquete, si este se queda mas tiempo del estipulado dentro del horno, las
botellas de aceite pueden explotar o deformarse, por lo tanto se pierde termoencogible,
tapa, etiqueta y por supuesto la botella, esto es contrario a cuando el paquete pasa por
la balanza Melter Toledo que indica si el paquete cumple con el peso ideal que no es
mas que catorce kilos y medio (14,5 Kg.), si el paquete no posee este peso se rompe
perdiéndose asi el termoencogible pero las botellas se reintegran a la linea para ser
nuevamente empaquetadas.
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Figura 16. Inspeccion de Paquetes de Aceite por la Balanza Mettler Toledo
Perteneciente a la Etapa del Horno

Fuente: Departamento de Envasado de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L,
Planta Valencia. (2019)

4.1.11.6 Proceso de envasado de aceite que cumple la Linea seis (6) del

departamento de envasado. Etapa cinco (5) Paletizador.

Se considera como la ultima etapa en la linea, aqui el producto esté listo para ser
despachado, el proceso que se realiza en esta etapa es el siguiente; Primeramente los
paquetes son organizados en camadas, la cantidad de camadas depende del producto
que se esta produciendo:

- Aceite Venezuela, Vatel Soya y Vegetal presentacion un litro (1 Lt.): seis (6)
Camadas.

- Aceite Purilev presentacion un litro (1 Lt.): tres (3) Camadas.
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- Aceite Purilev, Vatel Soya y Vegetal presentacion medio litro (1/2 Lt.): siete
(7) Camadas.

Figura 17. Operacion Final de la Etapa del Paletizador

Fuente: Departamento de Envasado de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L,
Planta Valencia. (2019)

Estas los paquetes en estas camadas son organizados por el paletizador, el

material de empaque utilizado en esta etapa son Laminadas Separadoras de Carton y
Film Envolvedora de Paletas también denominado Film Strech, como lo sefiala su
nombre el primer material es utilizado para separar las camadas si son seis camadas la
paleta contara con noventa (90) paquetes de aceite, si son tres (3) camadas posee
paquetes y si son siete (7) camadas posee paquetes, después de que se completan el
nimero de camadas segun la orden de produccion que se esté llevando a cabo, se
procede a envolver la paleta (Ver Figura 16) con el film esta debe contar con estabilidad

y que los paquetes estén bien posicionados y no tengan ningin maltrato si esto no
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sucede la paleta debe ser repaletizada perdiendo asi el Film Strech. El paletizador a
través de un riel de rodillos traslada la paleta para que el montacargista tenga un facil
acceso a ella, antes de que se traslada al rack de producto terminado, se le coloca a la
paleta una etiqueta de HU, el montacargista la escanea para que la paleta acceda al
sistema de Cargill a nivel mundial como un producto terminado.

4.1.12 Entrevista no Estructurada realizada a los supervisores y operarios
que trabajan en el departamento de Envasado de la Empresa Cargill C.A., planta
Valencia.

Primeramente, se realiz6 a tanto a los tres (3) supervisores de turno como a los
operarios de la linea seis (6) charlas informales donde ellos exponian segln su
perspectiva cuales eran las causas de la problematica de la perdida de material de
empaque y por medio de estas se realizd una lista de ideas, las causas que se repitieron
fueron las siguientes:

- Falta de un registro, donde se lleve tanto el consumo del material de empaque

y las pérdidas de este, donde los trabajadores puedan especificar las causas que

la generaron o cualquier observacion que deseen acotar.

- Insuficiente supervision, cuando se trabajan dos (2) de las (3) lineas el

supervisor de turno atiende una y la otra se queda sin supervision, si se presenta

un problema en las dos lineas al mismo tiempo, el supervisor tendra que priorizar
pero igual se perdera tiempo.

- Falta de capacitacion, actualmente no se cuanta con un proceso de capacitacion

para el manejo y control de material de empaque a los operarios.

4.1.13 Ficha de Observacion Directa realizada en el Proceso Productivo de
la Linea seis (6) del Departamento de Envasado de la empresa Cargill C.A., planta
Valencia.

Se llev6 a cabo una inspeccion visual mediante el proceso productivo que se
efectla en la linea seis (6) del departamento de envasado de la empresa Cargill, con la

finalidad de poder evidenciar cuéles son las causas que generan la pérdida de material
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de empaque, a continuacion se presenta una ficha de observacion donde se expresan

las razones se pudieron evidenciar en el proceso.

Tabla 15. Ficha de Observacion de Factores Diagnosticados en la linea seis
(6) del departamento de Envasado de la Empresa Cargill C.A., planta Valencia.

FICHA DE OBSERVACION

Areas Limpias X
Cumplimiento de la norma FIFO X
Orden en los Almacenes X
Inventario Preciso X
Supervision X
Cumplimiento de las Normas X
Uso adecuado del Material de Empaque X
Dias de Mantenimiento Programados X
Check-List de Control de Consumo Material
de Empaque X
Check-List de Control de Pérdidas de
Material de Empaque X
Instrumentos para realizar Mediciones en el
Material de Empaque X
Comunicacién Eficiente X
Conocimiento acerca de los SKU de los
Productos y Material de Empaque X
Uso del sistema JDE X

Fuente: Martinez, D (2019)
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Leyenda:

- BUENO: Cumple con una conducta que se ajusta a las necesidades del proceso
productivo.

- REGULAR: Es insuficiente la manera en que se cumple el factor en el proceso
productivo.

- MALO: No cumple con la conducta en que se debe llevar a cabo o no se tiene
el conocimiento acerca de como llevarlo a cabo en el proceso productivo.

Mediante la aplicacion de este instrumento se pudieron confirmar las causas que
se dieron en la charla informal con los operarios y los supervisores de turno, algunas
se pueden considerar como nuevas ideas o factores que aparecieron mediante la
investigacion realizada en el proceso productivo que se cumple en la linea 6, es
importante resaltar que el interés de resolver esta problematica son los altos costos que
alcanzado la pérdida de material de empaque, ya que alguno de ellos son importados,
tal es el caso de la pega KRONES.

Por medio de la ficha de observacidn antes expuesta se pueden acotar casos que
sucedieron en el proceso para realizar algunas ordenes de produccion, la mayoria de
estos factores se entrelazan entre si, si no existe una buena supervision de las labores
que se llevan en el &rea el proceso tendra estancamientos, por minimas que sean las
equivocaciones que sucedan, las pérdidas por ellas seran de grandes costos y que
afectaran de sobre manera a la organizacion, si no se tiene un almacén en orden y no
se encuentra representado que contiene cada rack el error de la manipulacion del
material de empaque sucede con frecuencia, ademas de que se debe de seguir la norma
FIFO , que no es méas que lo primero que entra en el almacén debe ser lo primero en
salir o ser utilizado para realizar el producto.

Una de las fallas que se incurrio y aumento el uso de solvente que es uno de los
componentes mas caros de la produccion fue que al no tener los instrumentos
necesarios para hacer las limpiezas de las maquinas usaron solvente, esto es algo que

no debe suceder segun el manual de gestion ya que para la limpieza se deben seguir
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procedimientos para realizar cualquier labor, se puede acotar que Cargill no cuanta con
un seguimiento acerca de entrenar o notificar a los operarios de los cambios que se dan
con una antelacion para que se pueda procesar y aprender aplicarlo, todo se da en la
marcha y por eso ocurren errores.

A través de la observacion directa se presencié que no existen un check-list o
cualquier instrumento para llevar un control del consumo y pérdida de material de
empaque, los operarios solo tomaban del almacén lo que era necesario y no se fijan si
es el material de empaque se debe utilizar. A los supervisores la alta gerencia les exige
registrar los consumos reales en el sistema JDE, esto lo realiza el supervisor de turno
por diferencias de inventario pero no es algo preciso ya que el inventario se lleva de
manera visual y muy subjetiva.

Uno de los factores que llamo la atencion fue que no existe un dia programado
para realizar las paradas necesarias para hacer el mantenimiento de los equipos, esto es
un tema que debe ser tratado en las AIDEX que son reuniones que se llevan todas las
mafianas en el departamento de envasado, en estas se encuentran un representante de
mantenimiento y uno de control de la calidad, se informan cuéles son las problematicas
y que hacer para resolverlas pero no se llega a estipular la frecuencia y el dia que las
paradas deben ser llevadas a cabo. Por ultimo y una de las mas importantes en cualquier
organizacion es la comunicacion en el departamento no fluye una comunicacion abierta
y eficaz, es por ello que se cometen erros que generan pérdidas de alto valor a la
organizacion.

4.2 Fase Il: Andlisis de las debilidades encontradas en el diagnéstico realizado en
el material de empaque en la linea 6 del Departamento de Envasado de la empresa
Cargill C.A.

En la siguiente fase se procedi6 a analizar los datos que se adquirieron por medio
de los instrumentos implementados para llevar a cabo la instigacion. El anélisis se
realiza por medio de las técnicas de Diagrama Causa y Efecto y un Diagrama de Pareto,

que son técnicas conocidas por mejorar la productividad en la organizacion y reducir
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costos. Las causas de las problematica que se esta presentando en la linea seis (6) del
departamento de envasado se explicaron en la fase anterior y son las siguientes:

Ficha de Observacion

- Areas sucias.

- Incumplimiento de la norma FIFO.

- Desorden en los Almacenes.

- Inventario Indeterminado.

- Supervision Insuficiente.

- Incumplimiento de las Normas.

- Uso inadecuado del Material de Empaque.

- Dias de Mantenimiento sin Programacion.

- Falta de Check-List de Control de Consumo Material de Empaque.

- Falta de Check-List de Control de Pérdidas de Material de Empaque.

- Falta de Instrumentos para realizar Mediciones en el Material de Empaque.

- Comunicacion Ineficiente.

- Conocimiento Nulo acerca de los SKU de los Productos y Material de
Empaque.

- Conocimiento Nulo Acerca del uso del sistema JDE.

Entrevista No Estructurada

- Falta de Registro para Consumo de Material de Empaque.

- Insuficiente Supervision.

- Falta de Capacitacion.

Revision Documental

- Merma de Material de Empaque de la Linea seis (6) del departamento de
Envasado.

Las siguientes causas son plasmadas en un Diagrama de Causa y Efecto también

denominado Diagrama de Ishikawa, que se puede apreciar a continuacion:
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Figura 18. Diagrama Causa-Efecto
Fuente: Martinez, D. (2019)

Como se puede observar el diagrama de Pareto se divide en dos partes las causas
que generan un efecto, en tal este seria las situacion problematica que se presenta en la
linea seis (6), como se explicd con anterioridad se trabajo con tres desperdicios ya que

son los méas importantes o lo que crean conflictos en el proceso productivo, los cuales

son:
Defectos
- Insuficiente Supervision.

- Uso Inadecuado del Material del Empaque.

- Falta de Check-List de Consumo de Material de Empaque.

- Falta de Check-List de Pérdida de Material de Empaque.

Talento Humano

- Falta de Capacitacion.
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- Incumpliendo de las Normas.

- Conocimiento acerca del SKU de los Productos y su Correspondiente Material
de Empagque.

Tiempo de Espera

- Areas Sucias.

- Falta de Programacion de Plan de Mantenimiento.

4.2.1 Andlisis del Diagrama Causa — Efecto realizado en la linea seis (6) del
departamento de Envasado de la empresa Cargill C.A.

Anteriormente se pudo apreciar la distribucion que se le dio a las cusas plasmada
en el diagrama Causa — Efecto segun el desperdicio al cual correspondieran, ahora se
explica por medio de un analisis mas profundo estas causas que se generaron mediante
el proceso de investigacion que se realizo en el linea seis (6) que posee un proceso

productivo de aceite y presenta un considerable pérdida de material de empaque.

Mano de Obra

Uno de los criterios tomado en cuenta en la falta de capacitacion y comunicacion
a los operarios de la linea seis (6) del departamento de envasado de la empresa Cargill
C.A., esto con lleva al incumplimiento de las normas y de que no sean capaces de darle
el uso adecuado al material de empaque para realizar los productos llevados a cabo en
el proceso productivo, se puede también acotar la sobrecarga de trabajo a los
supervisores ya que deben supervisar las tres lineas con las que cuenta el departamento
ademas de tener en consideracion el sistema JDE, con el cual no estan familiarizados,
esto hace que no presten la adecuada atencion a los procedimientos y es por ello que
los operadores no sienten culpa o deseo de ayudar si sucede una eventualidad en la
linea, ya que no presentan algin remordimiento en las perdida que esta presentando la
organizacion, y que colateralmente los afecta a ellos, por que forman parte de la gran

familia Cargill

83



¥

Figura 19. Pote de Basura solo para tapas, se observa otros materiales de
empaque, por lo tanto, se incumple las normas dictadas

Fuente: Departamento de Envasado de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L,
Planta Valencia. (2019)

Mantenimiento

Dentro de los criterios contamos con el de mantenimiento ya que es uno de los
que resaltan ya que en el departamento de envasado no se cuenta con el plan de
programacion de los mantenimiento de las maquinas, ni los operadores saben cuando
se debe llevar a cabo, esto incurren en fallas que pueden detener la linea seis (6) por
una gran cantidad de horas afectando de manera inmediata el proceso productivo que
se realiza en ella.

Material

Es uno de los criterios tomados en cuenta a la hora de plasmar el diagrama Causa
— Efecto donde se plasman las causas de la pérdida de material de empaque en la linea
seis (6), cuando se habla de material puede ser tanto de la materia prima como el
material de empaque que posee el producto, en este caso la investigacion se centrd en
la pérdida de Material de Empaque, en esta rama solo se puede acotar el uso inadecuado

del material, tanto por los operarios como por los supervisores de turno.
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Métodos

Dentro de los criterios a utilizar se encuentra que las causas que se engloban en
este, son por falta de control o supervision de los diferentes procesos que se debn llevar
acabo en la linea seis (6) para que la produccion se haga de manera efectiva y si
presentar fallas o defectos, estos métodos se relacionan de manera directa con el
material de empaque porque si no se realizan de manera correcta la pérdida se generara
de manera inmediata. Es por ello que se considera como uno de los primordiales y que
se debe tener en cuenta.

Segun la investigacion realizada y por medio de los instrumentos implementados
se puede acotar que estas son las causas que generan la pérdida de material de empaque
y para proceder a realizar un Diagrama de Pareto se debe considerar la frecuencia con
la que se generar estas causas, para obtenerla se debe realizar una entrevista no
estructurada a los supervisores y operarios de la linea seis (6), se lleg6 a las frases
claves que generan la problematica por medio de las conversaciones e investigacion
que se realizé en la linea seis, el instrumento utilizado fue el cuaderno de anotaciones,
a continuacioén se dara un breve resumen de las acotaciones que expresaron tanto los
supervisores de turno como los operadores que laboran en la linea.

Cuadro 1. Resumen de entrevista no estructurada, planificacion de limpieza

y mantenimiento

Supervisores > Operadores

Las acotaciones aportadas por los
operadores por medio de la

Expresaron que la falta de
tiempo y materiales necesarios

Planificacion entrevista no estructurada que se
ara llevar esta labor genera que - 6 imi
Falineaseis ©) reser?te o u?was de Limpieza y realizd durante el cumplimiento
; 3 prese gun Mantemniento de su turno laboral, fue la falta de
areas sucias, adem_as S€ quejan herramientas para cumplir con la
d«_a |£:1 mala planificacion para limpieza que necesitan los
disefiar un plan que _mantenga a equipos, ademas del poco tiempo
la linea con la limpieza que es | que tienen después de cumplir

reauerida. con sus funciones.

Fuente: Martinez, D (2019)
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Cuadro. 2 Resumen de entrevista no estructurada, procedimiento del
proceso productivo.

Supervisores

Reconocieron no manejar algo
tan basico como los SKU que
presenta cada material de
empaque, y que por ello el
desconocimiento de los
materiales expresados en el
sistema JDE hace que se retrase
el inicio de la produccidn.

> Operadores
Expresaron que el
desconocimiento  de  que
Procedimiento material de empaque se utilizara
del Proceso en la produccién, unido a la no
Productivo identificacion de este material

en el almacén correspondiente;

impide que el proceso
productivo fluya de manera
adecuada.

Fuente: Martinez, D (2019).

A

Cuadro. 3 Resumen de entrevista no estructurada, material de empaque.

Supervisores

Reconocen que nunca se ha
creado un instrumento para
llevar un control de la
implementacion del material
de empaque, es por ello que
desconocen cuanto
consumen y de ello la
pérdida que se genera.

| g Operadores
Expresan que nunca les han

pedido que suministren
Material de informacion  acerca  del
Empaque material de empaque que
utilizan, ademas desconocen
como pueden presentarla ya

que no  poseen  un
instrumento para hacerlo.

Fuente: Martinez, D (2019).

A

Operador

Supervisor CARGILL

Turno:

Areas Sucias

Conocimiento acerca del SKU del Productos y su
correspondiente Material de Empaque.

Check-List de Consumo de Material de Empaque

86



Operador

Supervisor

CARGILL

Turno:

CAUSA

Check-List de Pérdida de Material de Empaque

Falta de Capacitacion

Incumplimiento de las Normas

Programacion de un plan de Mantenimiento

Uso inadecuado de Material de Empaque

Figura 20. Instrumento de apoyo para la entrevista no estructurada a los
operadores y supervisores de la Linea seis (6) del departamento de Envasado.
Fuente: Martinez, D. (2019).

Leyenda

Operador: Se marca con un X si se le realizo realizando la entrevista a un

operario

Supervisor: Se marca con una X si se le realizo la entrevista a un supervisor.

Causas: Son las causas que generan el problema en la linea seis (6).

Calificacion: Se distribuye desde el cero (0) al cincuenta (50), siendo el

cincuenta la mayor frecuencia con la que sucede la causa.

Tabla 16. Datos del instrumento de apoyo de las causas que generan la

perdida de material de empaque en la linea seis (6) del departamento de envasado

de la empresa Cargill C.A., Planta Valencia.

CALIFICACIONES Resultado
Total
Areas Sucias 101 111 10 | 9 10

50
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CALIFICACIONES Resultado
Total

causa T2+ 5o

Conocimiento acerca del SKU
del Productos y su
correspondinte Material de

20 | 45 | 50 | 48 | 32 | 30

I_Empaque. 225
e oo ® o0 a0 | o5 [0 [ m o] gy
“Nateral e Empague | %0 | 0| 3 |50 | 30| 0|y
Falta de Capacitacion 30 | 30 | 20 | 50 | 40 | 30 200
Incumplimiento de las Normas | 15 | 15 5 10 | 15 | 20 80

Programacion de un plan de
Mantenimiento 25 35 ! 15 10 8 100
Uso inadecuado de Material de 0 20 0 15 | 12 13

Empaque 60
1150

Fuente: Martinez, D (2019)

En la tabla anterior se aprecia los resultados de las frases claves que se obtuvieron

de la entrevista no estructurada, dando como resultado la frecuencia total que se
utilizara para realizar el diagrama de Pareto. Como se puede apreciar en la tabla se
obtienen una variedad de datos, los cuales se pueden expresar en los siguiente
intervalos de cero (0) a veinte (20) se presenta como una causa basica, algo no
primordial que no afecta en la pérdida de material de empaque, de veinte (20) a cuarenta
(40) es una causa intermedia, para ellos esta si influyen en la problemaética pero saben
que existen causas que necesitan una solucion inmediata las cuales son las que se
encuentran en el intervalo de cuarenta (40) a cincuenta (50), estas son causas graves

gue generan consternacion tanto en los supervisores como operadores de la linea.

88



Tabla 17. Orden de mayor a menor frecuencia de las causas que generan la

perdida de material de empaque en la linea seis (6) del departamento de envasado

de la empresa Cargill C.A., Planta Valencia.

Fuente: Martinez, D. (2019)

Check-Li_st de Consumo 250 20.83% 250 20.83%
de Material de Empaque ' '
Check-List de Pérdida 235 19.58% 485 40,42%
de Material de Empaque ’ ’
Conocimiento acerca
del SKU del Productos 225 18,75% 710 59,17%
y su correspondiente ’ ’
Material de Empaque.
Falta de Capacitacion 200 16,67% 910 75,83%
Programacion de un 100 8,33% 1010 84.17%
plan de Mantenimiento ’ ’
Incumplimiento de las 80 6.67% 1090 90.83%
Normas ’ '
Uso inadecuado de 60 5,00% 1150 95,83%
Material de Empaque ’ ’
Areas Sucias 50 4,17% 1200 100,00%
TOTAL 1200 100,00%

En la tabla anterior se puede apreciar los resultados que se obtienen de las
respuestas dadas tanto por los operarios de la linea seis (6) como la de los supervisores
que se encontraban de turno, la frecuencia es la suma de las repuesta dadas. Dando
como resultado que el 20% que logra solucionar el 80% de las causas son las siguientes:

Check-List de Consumo de Material de Empaque.

Check-List de Pérdida de Material de Empaque.

Conocimiento acerca del SKU del Productos y su correspondiente Material de
Empaque.

Falta de Capacitacion.
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PORCENTAJIE

DIAGRAMA DE PARETO

Causas de la Pérdida de Material de Empaque en la Linea seis (6)
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Empaque Empaque su
comespondnte
Matenal de
Empaque.

S PORCENTAJE ~ —#—PORCENTAJE ACUMULADO

Grafico 2. Diagrama de Pareto de las Causas de Pérdida de Material de Empaque en la Linea seis (6)
Fuente: Martinez, D. (2019).
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En el grafico anterior se puede apreciar las causas que se deben resolver para
poder reducir la pérdida de material de empaque, ya que son las que los trabajadores
gue conocen 'y experimentan el proceso productivo diariamente consideran que generan
problematicas, es por ello que si recordamos el diagrama Causa — Efecto estas causas
se ubicaban en Mano de Obray Métodos. Las causas que generan un ochenta por
ciento (80%) se encuentran agrupadas del lado izquierdo y son consideradas las causas
vitales 0 que poseen mayor importancia, mientras que las que se agrupan en el lado
derecho y son de menor relevancia. En la siguiente fase se dictaran estrategias para
logar la resolucion del veinte por ciento (20%) que generan las causas relevantes.
4.2.2 Herramienta de Analisis de los cinco (5) por qué

Para tener un conocimientos mas amplio a cerca de las diferentes causas que
generan la problematica del material de empaque, se procedié aplicar una metodologia
que le presenta al investigador la oportunidad de ver mas alla de una simple causa Con
esta metodologia se puede plantear soluciones a las dudas que se van generando
mientras se investiga, ya que el objetivo de esta es encontrar la causa raiz, sus efectos

y como llegar a solventarlo.

CAUSA [ AREA ]

Desconomdmlento dg Consumo y Perdida Real LINEA SEIS (6)
el Material de Empaque.
Primer Segundo Tercer Cuarto Quinto
¢Por qué? ¢Por qué? ¢Por qué? ¢Por qué? ¢Por qué?
Falta de
Falta de Balanza | Capacitacion al
Por las . Inexistencia | para poder Pesar personal
. . No se realiza . .
d_|ferenC|a_ls de inventario | P& anotar los | el Material que Opera_rlo para
inventario a diario datos se coloca en la | poder sincerarse
final de mes. necesarios. linea se aceite con los
comestible consumos y
pérdidas
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Cuadro 4. Técnica de los 5 ¢Por qué?, de la causa de desconocimiento de
Consumo y Pérdida Real de Material de Empaque en la linea seis.

Fuente: Martinez, D. (2019)

Cuadro 5. Técnicade los 5 ¢ Por qué?, de la causa de Insuficiente Supervision

en el departamento de Envasado.

CAUSA

Supervision Inadecuada

Departamento de Envasado

Primer Segundo Tercer Cuarto Quinto ¢Por
¢Por qué? ¢Por qué? ¢Por qué? ¢Por qué? qué?
Por falta de
Tiempos de Desconocimiento in_strumentos
espera en la acerca del VISU&|_ES que Faltg de_ ,
linea seis. proplucto que se permitan el Comunicacion
estd elaborando | reconocimiento
de los materiales
de cada etapa.

Fuente: Martinez, D. (2019)

Cuadro 6. Técnica de los 5 ¢Por qué?, de la causa de desconocimiento del
cargo de Almacén, en el departamento de Envasado.

CAUSA

Desconocimiento de Cargo de Almacén Almacén de Envasado
Primer Segundo Tercer Cuarto Quinto
¢Por qué? ¢Por qué? ¢Por qué? ¢Por qué? ¢Por qué?
Desconocimiento Falta de Inexistencia
del desorden que Comunicacion de
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existe en el de la Gerencia | Herramienta
Almacén. con S para
Falta de Supervisores | solucionar la|  Eajta de
Descripcion Problematica | capacitacion
del Cargo. al Operario

Fuente: Martinez, D. (2019)

Cuadro 7. Técnicade los 5 ¢ Por qué?, de la causa de la Falta de Capacitacion

al Personal de Envasado.

CAUSA [ ARea |
Falta de Capacitacion al Personal de Envasado Gerencia de Envasado
Primer ¢Por Segundo ¢Por | Tercer ¢Por | Cuarto ¢Por | Quinto ¢Por
qué? qué? qué? qué? qué?
Desconocimiento Inexistencia
_— Falta de
acerca de que Desconocimiento | de Manual - Falta de
- . Conocimient
soluciones se de Procedimientos de las o del Recursos
pueden que se deben hacer | Herramientas Personal aue | P& poder
implementar para | para impartir la para . 4 realizar la
. N . impartira la S
solucionar la capacitacion Solucionar la ..., | Capacitacion
o ... | capacitacion
problematica. Problematica

Fuente: Martinez, D. (2019)
Cuadro 8. Técnica de los 5 ¢Por qué?, de la causa de los Errores en el

Linea seis (6)

Proceso Productivo de la Linea seis (6)

CAUSA

Errores en el Proceso Productivo

Quinto ¢Por
qué?

Primer
¢Por qué?

Tercer ¢Por
qué?

Segundo ¢ Por

, Cuarto ¢Por qué?
qué? crorg
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Inexistencia de
Herramientas

Desconocimie

Mala sincronizacion
con el departamento

Desorden . : o
en el visuales para |nto de Material | de Logistica, cuando Falta de
. identificacion | de Empaque se reciben las Comunicacion
Almacén . . . .
de materiales Disponible transferencias de

de empaque material

Fuente: Martinez, D. (2019)

Para solucionar estas causas que forman parte de la gran problemaética que es la
pérdida de material de empaque en la linea seis (6) se realizé un Manual que posee
todas las herramientas necesarias para solventar la situacion negativa que se esta
generando en el departamento.

Es de relevancia resaltar que el desconocimiento del cargo de operador del
almacén o las funciones que se deben llevar a cabo por este puesto generan tiempo de
espera en el momento de realizar, segun la informacion que se presenta en el cuaderno
de anotaciones:

- El dia miércoles 27 de Marzo del 2019 la linea seis presento una parada de 30
minutos ya que se desconocia si se encontraba el termoencogible adecuado para realizar
la orden de produccién.

- El dia lunes 14 de Abril del 2019 se presentd la misma problematica con
respecto al termoencogible, la linea seis se encontro detenida un total de 15 minutos
mientras el departamento de calidad verificaba que el termoencogible cumplia con las
normas para ser utilizado.

- El martes 7 de Mayo la linea estuvo detenida el total de 15 minutos mientras se
definia si el material de empaque podia ser utilizado, para ser utilizado su lote debe
estar cargado en el sistema JDE.

- EI miércoles 22 de Mayo se perdié el primer turno que cuenta con 8 horas
laborales, por la indebida identificacion de cuatro paletas de etiquetas marca
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Venezuela, no se podian utilizar ya que poseian mucha estatica y la maquina Krones
no las aceptaba, eras las Unicas paletas de esa marca en planta, el departamento de
logistica pudo traer paletas de etiquetas para el segundo turno.

Se debe reconocer que la implementacion de herramientas como el Check — List
de consumo y pérdida de material de empaque presentaran las eventualidades que
generan las pérdidas y como pueden solucionarse, aunque se existen algunas
situaciones como los bajones de luz que generan pérdidas de preformas que no pueden
solucionarse, pero la implementacion de estos Check — List le permitira al
departamento de envasado, presentar informes de pérdida por turnos a diferencia del
indicador MANIS que lo realiza mensual, al tener conocimiento de estas pérdidas se
podran tomar medidas inmediatas para solucionarlas y podar crear una mejora continua
en el departamento.

4.3 Fase I11: Disefio de un plan de mejoras para minimizar la pérdida de material
de empaque de la Linea 6 del departamento de envasado de la empresa Cargill
C.A.

Se presenta una propuesta de plan de mejora que beneficie a la organizacién, no
solo creando una disminucion de dichas pérdidas sino fomentando a la mejora continua
que se presenta como uno de los pilares con los que debe contar una organizacion, la
siguiente propuesta estd avalada por el departamento de envasado y en ellas se
describen las herramientas o procedimiento que se deben llevar a cabo para eliminar
los desperdicios. Uno de los objetivos mas importante es el reconocimiento del talento
humano, que representa un factor indispensable en la compafiia Cargill, es por ello que
los manuales se elaboraron por medio de un esfuerzo en conjunto para adaptarlos al
lenguaje de los operarios pero sin irrespetar la comunicacion empresarial.

Los manuales contienen la explicacion de los Check — List de las etapas de la
linea de produccidn, ayudas visuales que generan un reconocimiento acerca de la
actividad que se debe llevar a cabo y donde buscar las piezas que se necesitan; se
actualizo el diagrama de procesos que poseia el departamento acerca de como hacer

una produccion en la linea seis, el nuevo cuanta con la implementacién de los Check —
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List ademas de los cambios de maquinaria que se realizaron en Cargill al paso de los
afos, se presenta un cronograma de actividades donde se establece el limite de tiempo
con el que cuenta el departamento para realizar las auditorias, evaluandose la
capacitacion y el uso de las herramientas del plan de mejora por parte de los operarios,
esta auditoria se le realizar a un archivo Excel que contiene una base de datos donde se
guarda toda la informacion acerca de la pérdida de material de empaque en la linea seis
(6), como se resaltd en capitulos anteriores el departamento de envasado evalUa estas
pérdidas por medio de un indicador denominado MANIS que no puede ser mayor al
0,5%, por eso se genera un indicador de produccion para evaluar las pérdidas no por el
costo sino por las unidades ingresadas a la base de datos y poder presentar un informe

riguroso a la alta gerencia de la organizacion.
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1.0 Esquema de Contenido del Plan de Mejoras para la empresa Cargill C.A.,
planta Valencia.

2.00bjetivos del Plan de Mejoras

3.0Alcance

4.0 Condiciones Generales

5.0 Responsabilidades sobre la actividad

6.0 Definiciones

7.0 Riesgos

MANUAL DE MATERIAL DE EMPAQUE: Check — List Operativos de la linea 6

1.0 Objetivo
2.0 Alcance
3.0 Check - List Operativos de la linea seis del departamento de Envasado de la
empresa Cargill C.A., planta Valencia
3.1 Check — List Operativo Sopladora
3.2 Check — List Operativo Llenadora
3.3 Check — List Operativo Etiquetadora




3.4 Check — List Operativo Horno Termoenfardadora Ocme Vega
3.5 Check — List Operativo Paletizador

MANUAL DE DESCRIPCION DE CARGO Y PROCEDIMIENTOS: Cargo
para Operario Encargado de Inventario y Almacén del Departamento de Envasado.

1.0 Objetivo

2.0 Alcance

3.0 Responsabilidad sobre la Actividad

4.0 Organigrama del Departamento de Envasado
5.0 Funcion y Perfil de Cargo
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MANUAL DE MATERIAL DE EMPAQUE: Diagrama de Procesos y Flujograma
de la Linea seis

1.0 Objetivo

2.0 Alcance

3.0 Responsabilidad sobre la Actividad

4.0 Flujograma de uso de Check — List de la linea seis

5.0 Diagrama de Procesos de la linea seis

MANUAL DE IDENTIFICACION DE RACK DE MATERIAL DE

EMPAQUE: Tarjeta de Identificacion de Rack de Material de Empaque para pasillo
3 del departamento de Envasado.

1.0 Objetivo

2.0 Alcance

3.0 Responsabilidad sobre la Actividad
4.0 Riesgos

5.0 Condiciones Generales




6.0 Tarjetas de Identificacién de Rack del pasillo 3 del departamento de
Envasado de la Empresa Cargill C.A., planta Valencia.
7.0 Descripcion de las Tarjetas de Identificacion del Rack

7.1 Verde
7.2 Amarillo
7.3 Rojo
8.0 Descripcidn de Llenado de las Tarjetas de Identificacion de Rack del
pasillo 3
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MANUAL DEL PROCESO QUE PARA UTILIZAR TARJETAS DE
IDENTIFICACION DE ALMACEN: Diagrama de Procesos de Uso de Tarjetas de
Identificacion de Rack de Almacén

1.0 Objetivo

2.0 Alcance

3.0 Condiciones Generales

4.0 Almacenes Exteriores

5.0 Traslado de Material hacia Planta
6.0 Diagrama de Procesos

MANUAL DE IDENTIFICACION DE LOS ELEMENTOS QUE
CONFORMAN LOS PRODUCTOS ELABORADOS EN LA LINEA 6: SKU de
elementos que se utilizan en las Etapas del Proceso Productivo de la Linea 6

1.0 Objetivo
2.0 Alcance




3.0 Condiciones Generales

4.0 Informacion de los Materiales de Empaque utilizados en la Linea 6.

Tabla 1. Materiales de Empaque

5.0 Tarjetas de Elementos que conforman al producto en las diferentes Etapas
del Proceso Productivo de la Linea 6

6.0 Advertencia

MANUAL DE MATERIAL DE EMPAQUE: Instrucciones de Llenado de la Base
de Datos de Pérdida de Material de Empaque

1.0 Objetivo
2.0 Alcance
3.0 Indicador de Pérdida de Material de Empaque
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4.0 Riesgos
5.0 Condiciones Generales
6.0 Llenado Adecuado de la Base de Datos

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES: Seguimiento de la Implementacion del
Plan de Mejora

1.0 Objetivo
2.0 Alcance
3.0 Riesgos
4.0 Cronograma de Actividades de Propuesta del Plan de Mejora
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2.0 Objetivos del Plan de Mejoras para la linea seis (6) del departamento de
envasado de la empresa Cargill C.A.

* Creacion de herramientas que solventen las causas que se generaron del analisis
realizado.

* Disefio de Folleto de Produccion de los diferentes productos elaborados en g
linea seis (6).

* Disefio de un Manual para el llenado de las herramientas a implementar en el
proceso productivo para la mejora continda de este.

* Presentacion de Cronograma de Actividades para comprobar el seguimiento del
plan de mejoras

3.0 Alcance




El siguiente documento posee toda la informacion referente a la solucion de las causas
que genera la problematica de la pérdida de material de empaque, que se genera al
realizar un proceso de produccion en la linea seis de envasado de aceite en el
departamento de envasado de la empresa Cargill C.A., planta Valencia.
4.0 Condiciones Generales
4.1 Los empaques utilizados en las diferentes lineas de produccion, se
clasifican de dos maneras: empaque primario y empaque secundario.
4.2 Los diferentes productos que se producen en las lineas de produccion
requieren un tipo de empaque que contenga las cualidades necesarias para

garantizar el correcto almacenaje y conservacion de los productos
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5.0 Responsabilidad sobre la actividad
5.1 Es responsabilidad del Dpto. de Planificacion informar sobre los planes de
producciones semanales a los departamentos involucrados con la adquisicion
manejo de los empaques para contar con la disponibilidad del mismo al momento
de llevar a cabo las producciones planificadas.

5.2 Es responsabilidad del Dpto. de Compras, realizar las compras para la
adquisicion de los diferentes materiales de empaqgue necesarios para cumplir con
las 6rdenes de produccién diarias de aceites y mantecas en la Planta de Envasado,
5.3 Es responsabilidad del Dpto. de Logistica la distribucion de los diferentes
materiales de empaque en la planta de envasado segun los planes de produccion

semanales.




5.4 Es responsabilidad del Dpto. de Envasado garantizar el correcto manejo y

utilizacion de los empaques en la planta.
6.0 Definiciones

6.1 Empaque: Se define como cualquier material que encierra un articulo con
0 sin envase, con el fin de preservarlo desde el sitio de produccion y facilitar su
entrega al consumidor sin que sufran algun dafio. El objetivo también es lograr
un vinculo comercial permanente entre un producto y un consumidor.

6.2 Empaque primario: Es aquel recipiente 0 envase que contiene 0 esta en

contacto con el producto.
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6.3 Empaque secundario: Es aquel que contiene al empaque primario y tiene
como finalidad brindarle proteccién, servir como medio de presentacion
facilitar la manipulacion del producto para su aprovisionamiento en los estanteg
0 anaqueles en el punto de venta.

6.4 Flujo de empaque: Se define como el movimiento progresivo del material
de empaque, a través del proceso, siempre avanzando hasta ser usado.

6.5 SKU: Nomenclatura utilizada para identificar la variedad de productos que
se producen en las lineas de envasado de aceite y manteca.
7.0 Riesgos
7.1 El desconocimiento de la informacién especificada en el presente

documento podria conllevar a problemas con el manejo de los productos




envasados y empacados. Asi como aumentar la pérdida de materiales en el la

linea seis del departamento de Envasado de la empresa Cargill, planta VValencia.
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MANUAL DE MATERIAL DE EMPAQUE
CHECK - LIST OPERATIVOS DE LA LINEA 6

REVISO: FIRMA: FECHA:
APROBO: FIRMA: FECHA:
1.0 Objetivo

Implementar un sistema para optimizar el control, manejo, consumo y pérdida de
material de empaques en el departamento de envasado de aceite.
2.0 Alcance




Este documento contiene informacién referente al uso adecuado que se debe
implementar para los diferentes Check - List, utilizados diariamente en el proceso
productivo llevado a cabo en la linea seis (6) departamento de envasado de la Planta de
Cargill de Venezuela, ubicada en la ciudad de Valencia.

3.0 Check — List Operativo de la linea seis del departamento de Envasado de la
empresa Cargill C.A., planta Valencia.

La herramienta que se presentan a continuacion son unos Check — List donde se
llevara el consumo y pérdida de los materiales de empaque utilizados para la
elaboracion del producto en la linea seis. Esta herramienta toma en cuenta que el
proceso productivo llevado a cabo en la linea seis (6) consta de varias etapas, cada una

de ellas posee uno o dos operadores que realizan la manipulacion del material de
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3.1 Check — List Operativo de la Sopladora

Velocidad: SN
SOPLADORA KRONES i | (R

P ] -
Cargill CHECK LIST OPERATIVO FORMATO 1L

1. Fecha: |2‘Turn0: lero_ 2do__ 3ero___ \3.Supervisor:
4. Operador:

5. Estado del material de empaque 6. Condiciones de almacenamiento 7. Observaciones

Buen estado Mal estado Adecuado Inadecuado

8. Consumo de Preformas Marcar el tipo de preforma que se esta utilizando para la produccion. El lote es el que indique la cesta.
9.Tipo de Preforma | 10.Cestas 11.N° Lote 12.0bservaciones

B30 2 1

@)

B30 2 2

130 2 3

B30 2n 4

B30 2 5

130 2 6

B30 n 7

B30 2 8

130 2 9

O|lO|O0|0O|O0|0|0|0|0

B30 n 10

ENTRADA DE

PREFORMAS SALIDA DE BOTELLAS

RECHAZO DE PREFORMAS MANUAL

RECHAZO DE BOTELLAS MANUAL

RECHAZO PREFORMAS MAQUINA
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El Contador se reiniciara cuando EL SUPERVISOR LO INDIQUE.

Colocar lo que sale en el monitor tanto la ENTRADA DE PREFORMAS y la SALIDA DE BOTELLAS, en la casilla de rechazadas colocas
AL INICIO DEL TURNO laresta delaENTRADA Y la SALIDA.

13. Entrada de PREFORMAS 14. Salida de BOTELLAS 15.0bservaciones

Colocar o que sale en el monitor de a Krones al ingresar por el " CONTADOR DE

RECHAZO PREFORMAS MAQUINA PRODUCCION®

16.Temperatur 18.Falta de  19.Error de la maquina
o1¢ pg atiia 17.Proceso de o . d 20.Parada de e 22.Rechazo Completo de
demasiado presionairede ~ conla maguinaen . 2LInicio/Final
. Soplado Erroneo la maquina Preformas
alta/baja soplado marcha

Colocar o que sale en el monitor de la Krones al ingresar por el CONTADOR DE

RECHAZO PREFORMAS MANUAL PRODUCCION"

23.Entrada Rueda de Soplado 24.Desconexion Estacion 25, Observaciones

Colocar o que sale en el monitor de la Krones al ingresar por el "CONTADOR DE
PRODUCCION"

RECHAZO BOTELLAS MANUAL

26.Eliminacion de Servicio 27.Salida Rueda de Soplado 28.0bservaciones

Se debe revisar nuevamente la pantalla y anotar los nuevos valores que aparecen.

Colocar lo que sale en el monitor tanto la ENTRADA DE PREFORMAS y la SALIDA DE BOTELLAS, en la casilla de rechazadas colocas
laresta de laENTRADA Y la SALIDA.

AL FINAL DEL TURNO

29, Entrada de PREFORMAS 30. Salida de BOTELLAS 31.0bservaciones

Colocar lo que sale en el monitor de la Krones al ingresar por el " CONTADOR DE
PRODUCCION"

RECHAZO PREFORMAS MAQUINA

32.Temperatura 34.Falta de  35.Error de lamaquina

' 33.Proceso de o . 36.Parada de S| 38.Rechazo Completo de
demasiado presionairede ~ conla maguinaen . 37.Inicio/Final
: Soplado Erroneo la maquina Preformas
alta/baja soplado marcha
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Colocar lo que sale en el monitor de la Krones al ingresar por el " CONTADOR DE

RECHAZO PREFORMAS MANUAL PRODUCCION®

39.Entrada Rueda de Soplado 40.Desconexion de Estacion 41.0bservaciones

RECHAZO BOTELLAS MANUAL Colocar lo que sale en el monitor de la Krones al ingresar por el " CONTADOR DE

PRODUCCION"
42 Eliminacion de Servicios 43.Salida Rueda de Soplado 44.0bservaciones
TOTAL Se debe restar los valores que se obtinen al INCIO del turno con los valores que

se toman al FINAL del turno.

45. Entrada de PREFORMAS 46. Salida de BOTELLAS 47. Observaciones

48.Temperatura
demasiado
alta/baja

49.Proceso de
Soplado Erroneo

50.Falta de  51.Error de la maquina
e . a 52.Parada de DL 54.Rechazo Completo de
presion aire de con lamaquina en . 53.Inicio/Final
la maquina Preformas
soplado marcha

La primera parte del Check- List debe llenar antes de realizar el proceso
productivo es importante porque de esta manera se llevara un seguimiento preciso de
los operarios y supervisores que estén llevando el control del material de empaque, 13
informacidn que se solicita se organiza por medio de los nimeros siendo el proceso de
Ilenado el siguiente:

1. Fecha
Turno
Supervisor
Operador
Estado del Material de Empaque

S T

Condiciones del Almacenamiento
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7. Observaciones

8. Consumo de Preformas

9. Tipo de Preformas

10. Cestas que se utilizaran

11. Numero de Lote

12. Observaciones

En este Check — List se maneja la informacion acerca de la pérdida de material
de empaque, se le coloco una imagen de la pantalla de la sopladora Krones, para indicar
donde se lleva un conteo del consumo y la pérdida de preformas; la razon de colocar |a
imagen es para que el operario posea una referencia acerca de los datos que debe tomar
de la pantalla y colocarlos en la secuencia que se pide, se debe tener en cuenta que el
contador se reinicia a final de mes, esto en el sentido de corroborar la informacién que
se maneja acerca de las cantidades de preformas utilizadas en el proceso productivo
son las exactas, y asi anulando la duda de cualquier error cometido por el operario en
la transcripcion de los datos.

La toma de datos se hara tanto al inicio del turno como al final y se debe
totalizara el consumo y la pérdida de preformas en la produccion, ademas se cuenta
con una casilla de observaciones donde el operario debe detallar cualquier anomalia
que ocurra durante el proceso productivo.

13. Entrada de Preformas

14. Salida de Botellas

15. Observaciones
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16. Temperatura Demasiado alta/baja
17. Proceso de Soplado Erréneo

18. Falta de Presion aire de Soplado
19. Error de la Maquina en Marcha
20. Parada de la Maquina

21. Inicio/Final

22. Rechazo Completo de Preformas
23. Entrada a la Rueda de Soplado
24. Desconexion de Estacion

25. Observaciones

26. Eliminacion de Servicios

27. Salida de la Rueda de Soplado
28. Observaciones

3.2 Check — List Operativo de Llenadora

/\ - LLENADORA KRONES
Gargill

CHECKLIST OPERATIVO

1. Fecha 2. Tumo: lero__ do_ o [3Supemvisor

4. Operador.
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Consumo de Tapas

cesta.

Marcar el tipo de TAPA que se esta utilizando para la produccion. El lote es el que indique la

5.Tipo de Tapa 6.N° de Cestas 7.N° Lote 8. Observaciones
O Blanca O Verde 1
O Blanca O Verde 2
O Blanca O Verde 3
O Blanca O Verde 4
O Blanca O Verde 5
Entrada «<— Produccion

Tocamos el botdn de estadistica.

ALINICIO DEL TURNO

Colocar lo que sale en el monitor tanto la ENTRADA BOTELLAS como la PRODUCCION, ademés de la
ELIMINACION.

12.0bservaciones

Estos valores se Encuentran en la

pestafia

ESTADISTICA DE TIPOS

— (Canal de Eliminacion 1

—s Eliminacion por Falta de Calidad
Deteccion de Envases Vacios
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ANAL D ACIO Anotar los valores que le corresponde a esta casilla.

acion po onteniao
4 or de Llenado apo 6.Tapon Calidad ase bado 8.0bservacione
ae aire

ACION POR FALTA DE CALIDAD Anotar los valores que le corresponde a esta casilla.

9 p.co alid.lle 0 p.co d.en.taponadora Observacione
D OND A ACIO Anotar los valores que le corresponde a esta casilla.

Deteccion de envases vacio
AL FINAL DEL TURNO Colocar o que sale en el monitor tanto la ENTRADA BOTELLAS como la PRODUCCION, ademés de la ELIMINACION.

23. Entrada de Botellas 24. Produccion 25. Eliminacién 26.0bservaciones

CANAL DE ELIMINACION 1 Anotar los valores que le corresponde a esta casilla.

27.Eliminacién por Contenido

x 32.0bservaciones
de aire

28.Error de Llenado PRRE] 30.Tapon Calidad 31.Envase Tumbado

ELIMINACION POR FALTA DE CALIDAD Anotar los valores que le corresponde a esta casilla.

33.Elim.p.contr.calid.llen 34.Elim.p.contr.calid.en.taponadora 35.0bservaciones

DETECCION DE ENVASES VACIOS

Anotar los valores que le corresponde a esta casilla.

36. Deteccion de envases vacios

TOTAL Se debe restar los valores que se obtinen al INCIO del turno con los valores que se toman al
FINAL del turno.

37. Entrada de Botellas 38. Produccion 39. Eliminacién 35.0bservaciones

40.Eliminacion por
Contenido de aire

41.Error de Llenado 42 Tapon 43.Tap6n Calidad 44.Envase Tumbado
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CAMBIO DE FILTROS GAFF Se debe anotar el camnio de fiftro para llevar un consumo preciso

45, Hora 46, Presion 47 Cantidad de Filtros 48, Observaciones

El siguiente Check — List presentado es el de la llenadora, al igual que el de Ia
sopladora se piden que se llenen los datos de manera secuencial, siendo lo primero los
datos acerca del personal, después el consumo de material de empaque y por Gltimo |a
pérdida de material de empaque, se coloca una imagen de la pantalla que se ubica
después del checkmat que posee la llenadora; esta imagen se coloca para que Ig
operarios con que datos se debe hacer el llenado del Check — List. La secuencia que se
pide es la siguiente:

1. Fecha

Turno

Supervisor

Operador

Tipo de Tapa

Cantidad de Cestas utilizadas en la elaboracion de la produccion

Ndmero de Lote

Observaciones

Entrada Total

© © N o O bk~ DN
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11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.

Estos datos deben ser suministrados tanto al inicio del turno como al final ya que

Eliminacion

Observaciones

Eliminacion por Contenido de Aire

Error de Llenado

Tapon

Tapon, Calidad

Envase Tumbado

Observaciones

Eliminacion por Control de Calidad en Llenado
Eliminacion por Control de Calidad en Taponadora
Observaciones

Detencion de Envases Vacios

Se cuenta con unas casillas para totalizar tanto el consumo como la perdida de tapas, 0
de la botella completa; si se presenta este caso se debe hacer la recuperacion del aceite.
Es importante acotar que en este Check — List se maneja tanto el consumo de tapas
como de Filtros Gaff. Los datos que anoten los operarios del cambio de los filtros Gaff
seran almacenados en el formato de PROP que se encuentra en la carpeta de envasado
y del cual se realiza una auditoria mensual, llevada a cabo por el departamento de
control de la calidad.
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3.3 Check — List Operativo de la Etiquetadora

f-‘ ) ETIQUETADO m;;g,"ﬁ;}’f;:’:”“
cargill ::=
1. Fecha ‘2. Turno:  lero_ 2do_ 3ero__ 3. Supervisor:
4. Operador:
5. Consumo de Pega Krones Eslde importancia saber. el n.umerg de etiquetas que se puede puede producir por paquetes de pega es por ello que se debe colocar
as etigeutas consumidas;en etiquetas rechazadas por el checkmat colocar solo las que son rechazadas por defectos de pega.
6.Cantidad de PAQUETES agregados. 7.Hora 8.0bservaciones

q (SOLO SE DEBE AGREGAR LA INFORMACION DEL ROLLO QUE SE COLOCA) Se debe PESAR el rollo antes de colocarlo en la
9. Consumo de Ethuetas Etiquetadora y al RETIRARLO tambien se debe pesar

. 14. Consumo de 15. Etiquetas

10. Rollos 11.N°Lote 12.Peso Rollo (INICIO) 13.Peso Rollo (FINAL) Ftiquetas Rechazadas
1
2
3
4
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16. TOTAL

TINTAY SOLVENTE
17.Agrego Tinta 18.Cantidad de Tinta 19.Agrego Solvente | 20.Cantidad de Solvente
SI NO Sl NO
SI NO Sl NO

21.TOTAL

1. Fecha

EI'LOTE aparece en el Ticket que se encuentra
dentro del corex del rollo de etiquetas. Se
puede guiar del ticket que se presenta como
ejemplo. Lo que se encuentra resaltado es el

El Check — List de la etiquetadora esta disefiado para llevar un control tanto de
consumo como la pérdida de material de empaque, se puede acotar que en él se trabajg
con tres (3) materiales de empaques distintos siendo: la pega Krones, el rollo de
etiquetas, la tinta y el solvente. Este complemento de material es lo necesario para que

el producto pueda pasar esta fase; el orden que se pide que se siga es el siguiente:

NUmero de Revisién

Elaborado por

Fecha de Emisidn

Danielis Martinez

CARGILL DE VENEZUELA, S.R.LC0digo:VAL-DE-MECP-012

ca'y’ll CONFIDENCIAL

Pégina 21




© © N o g Bk~ DN
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Turno

Operador

Supervisor

Consumo de Pega Krones
Cantidad de Paquetes Agregados
Hora

Observaciones

Consumo de Etiquetas

. Rollos

. NUmero de Lote

. Peso del Rollo (INICIO)
. Peso del Rollo (FINAL)
. Consumo de Etiquetas

. Etiquetas Rechazadas

. Total

. Agrego Tinta

. Cantidad de Tinta

. Agrego Solvente

. Cantidad de Solvente

. Total
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Al igual que los Check — List de las etapas anteriores como son la sopladora y la
[lenadora, esté posee una casilla Ilamada observaciones que se agrega para llevar el
consumo de pega ya que cuando se realiza la produccion no se agrega uno solo sing
varios paquetes, es por ello que a través de esta casilla se podra estandarizar el consumo
de pega. Cuando se sefiala el peso del rollo tanto al inicio como al final significa del
turno, se agregaron balanzas en el area de la etiquetadora para que el operario anote el
consumo exacto que se utilizé en la produccidn realizada, al igual de cuanto queda en
el rollo y que sera trasladado al almacén; cabe destacar que todo lo que se agrega en el
consumo de etiquetas se lleva en kilogramos ya que es la unidad de medida con la que
se guarda la informacidn acerca de este material en el sistema JDE, ya que estos datog
deben ser comparados con la informacion que se tiene en el Power Bl de la empresa
tanto a nivel nacional como internacional.

3.4 Check - List del Horno Termoenfardadora Ocme Vega

f"” ) OCME VEGA R RG
‘ h‘-i ryl CHECK LIST OPERATIVO

1. Fecha: ‘ 2.Tumo:  lero___ 2do___ 3ero___ |3.Supervisor:

4. Operador

Colocar el valor de la temperatura monitoreado. Frecuencua al Inicio del Turno

5.PROOVEDOR 6.MODULOS 7.V.REAL 8.V.AJUSTE 9.0BSERVACIONES

1 Alta: 190y Baja: 180
Alta: 190 y Baja: 180

EMPALYN

Alta: 220 y Baja: 200

PLASTICO DE EMPAQUE :
Alta: 220 y Baja: 200

OTRO PROVEEDOR DE
INDIQUE EN OBSERVACION

NN N
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MARCAR CON UN CIRCULO EL TERMOENCOGIBLE QUE SE ESTE UTILIZANDO PARA LA PRODUCCION, EN PAQUETES RECHAZADOS SE COLOCARAN
LOS PAQUETES QUE EL OPERADOR CONSIDEREN QUE NO CUMPLEN CON LOS PAREMETRO Y LOS PAQUETES QUE RECHAZE LA BALANZA
BOTELLASDE 1LT 11.TERMOENGOGIBLE 52 53 54 65
14. Se Consumio X X 17. CONSUMO DE LA
12. BOBINA 13.NLote Totalmente la Bobina B PE?ICI)\I%C?)OBINA B PES(T:)| 5/l?\LB)OB”\‘A BOBINA
1 S| NO
2 S| NO
3 S| NO
4 S| NO
5 S| NO
6 S| NO
7 S| NO
8 S| NO
9 S| NO
10 S| NO
1 S| NO
12 S| NO
13 Sl NO
14 Sl NO
15 Sl NO

18.TOTAL
19. Consumo de material de empague BOTELLAS DE 1/2LT 20.TERMOENGOGIBLE 57

21, BOBINA 22 N° Lote Tof;.n?:n(izr:jgziboina 24. PE?IC’)\‘:?:EloB)OBINA 25. PES(SIEZ_B)OBINA 26. Cogggmi DE LA
1 Sl NO
2 N NO
3 S| NO
4 Sl NO
5 S NO
6 S| NO
7 S NO
8 S NO
9 S| NO
10 S| NO
1 S| NO
12 S| NO
13 S| NO
. A\
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Se puede apreciar que en el Check — List utilizado en la etapa del horng
Termoenfardadora, se centra tanto en los ajustes de temperatura que debe realizar el
operario como el consumo y pérdida de termoencogible, una informacion que se debe
resaltar es que se manejan diferentes tipos de termoencogible dependiendo de I4
presentacion del producto, es por ello que se resalta en una casilla que tipo de
termoencogible estara utilizando el operario en la produccion, se pide que encierre en
un circulo el nimero de termoencogible que se le informe que debe utilizar.

Al igual que en la etapa de la etiquetadora se posee una balanza donde los
operarios deben pesar la bobina de termoencogible tanto al inicio como al final de la
produccion y anotarlo en la casilla correspondiente para conocer el consumo exacto
que se tuvo del material, es importante destacar que esta maquina genera un pérdida de
termoencogible estandarizada que es igual a un kilogramo por bobina. El orden que se
pide gque se siga es el siguiente:

1. Fecha

Turno

Supervisor

Operario

Proveedor

Madulos

Temperatura Real

Temperatura de Ajuste

© © N o O Pk~ DN
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10. Consumo de Material de Empaque Botellas de 1 Lt.

11. Modelo de Termoencogible

12. Bobina

13. Numero de Lote

14. ;Se consumio totalmente la Bobina?

15. Peso de la Bobina (INICIO)

16. Peso de la Bobina (FINAL)

17. Consumo de la Bobina

18. Total

El orden llega a veintiun (21) casilla pero desde la casilla dieciocho (18) el
requisito que se pide rellenar es el mismo que del consumo de material explicado
anteriormente pero ahora en vez de botellas de un litro se trabaja con una produccion
de botellas de medio litro por lo tanto el modelo de termoencogible cambia.

3.5 Check — List de Paletizador

P, TP PALETIZADOR
Cargill

1. Fecha:

2. Tumo: lero___  2do___ 3ero___ 3. Supervisor:

Operador:

4. Consumo de Laminas Separadoras de Carton

5. Paleta s'ca”t'dad::l;aam'"as enla 7.N° Lote 8. Cantidad Consumida 9.Cantidad Rechazada

1
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10

U.10TA

Colocar el Peso del Film que se esta colocamdo en el Paletizador. En cantidad Consumida gramos que sale en el tabulador

0 0de olvedora ae Paleta . . . .
Numero de Paletas que se envolvieron con el Film. Cantidad rechazada, colocar cuantas paletas se repaletizaron (gramos).

12. Bobina 13.Peso de Film 14.N° Lote 15. Cantidad Consumida 16.Cantidad Rechazada
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9

0

17.TOTAL

CICKET SUTONSTICH DE POLLO e
TELE URSTIC ¢ 5 E‘f‘r}-ﬁi'n
pR. T PR = Ea

EI LOTE aparece en la Paleta del FILM.

En el TICKET sale el PESO de la Bobina de FILM

ESPESOR{m): WY TELKICD TR

ENVOLVEDORADE PALETAS. 7wyl St

DPERRDIR: FALETE: W pRiTE:
6} adpuer M

En el Check — List del paletizador se pide al operario el llenado del consumo
pérdida tanto de laminas separadoras de carton como de film envolvedora de paletas,
Se puede apreciar que se agrega una imagen en el Check — List, esta es la etiqueta que
posee una bobina de film se le resalta al operador el peso que debe anotar, ademas del
numero de lote, este es muy importante ya que por medio de él se lleva la trazabilidad,
a diferencia de los otros Check — List no posee una casilla de observaciones, sino una
de cantidad rechazada si es por laminas de carton se puede dar el rechazo por:
Lamina dafiada

Lamina sucia
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1.

© © N o ok~ 0N

e =
N Rk O

Lamina débil

debe sequir es el siguiente:

Fecha

Turno

Supervisor

Operador

Consumo de Laminas Separadoras de Cartén
Paleta

Cantidad de Lamina en Paleta

NUmero de Lote

Cantidad Consumida

. Cantidad Rechazada

. Total

. Consumo de Film Envolvedora de Paletas
13.

Bobina

Si es el caso del film la cantidad rechazada es cuando se hace un repaletizado de
una paleta, esta perdida al final de la produccidn es pesada por medio de una balanza
que se encuentra en el area del paletizador y se debe agregar el peso en kilogramos que
Se obtuvo en la casilla correspondiente. Al final de cada consumo de material se tiene
una casilla denominada TOTAL, en el ella el operador debe sumar los pesos de
cantidad consumida y después sumar los pesos de la cantidad rechazada ya que estog

datos son los que agrega el supervisor en el sistema JDE. El orden de llenado que se
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14. Peso de Film

15. Ndmero de Lote

16. Cantidad Consumida
17. Cantidad Rechazada
18. Total
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MANUAL DE DESCRIPCION DE CARGO Y PROCEDIMIENTOS
CARGO PARA OPERARIO ENCARGADO DE INVENTARIO Y
ALMACEN DEL DEPARTAMENTO DE ENVASADO

REVISO: FIRMA: FECHA:
APROBO: FIRMA: FECHA:
1.0 Objetivo

Este manual contempla establecer claramente las funciones baésicas Y
responsabilidades que le corresponde desempefiar al titular del cargo, delimitando I4
amplitud del trabajo, clasificando y ordenando las funciones especificas que debe
realizar; precisando la unidad de mando y las interrelaciones jerarquicas.

2.0 Alcance

El siguiente documento presenta informacion acerca de procedimientos para
realizar un control de inventario y organizacion del almacén de envasado al igual que
del cuarto de tinta; ademas de estructuras organizacionales de caracter confidencial del
departamento de envasado

3.0 Responsabilidad sobre la actividad

3.1 Es responsabilidad del gerente de envasado, los supervisores de gestion y
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de turno asegurarse del cumplimiento de las actividades asignadas a este cargo.

3.2 Es responsabilidad del supervisor el seguimiento de instrucciones.

3.3 Es responsabilidad del operador cumplir con los reglamentos establecidos.
3.4 Es responsabilidad de los supervisores de envasado, operadores técnicos, de
envasado asi como su respectivo ayudante y el operador de almacén reconocer los
activos que forman parte del departamento de envasado y el proceso productivo que se
realiza con ellos.

1.0 Organigrama del Departamento de envasado

CARGILL DE VENEFUELA, S.R.1. Dexuenenno de A pove

83 ” M de Revaia Tachs de
'y’ CONFIDENCIAL Eovaiea

ORGANIGRAMA DEL DEPARTAMENTO DE ENVASADN

Cierente de

Envasado
i S 1
Fasantes de supervisorcs de
- . s Ingenicro Trainee
Ingenieria Gestion
Supervisores de
Envasado
|
[ | I ]
COperndores Operadores de - Operador de
Técnioos Envasado l Montacargista Almscén
Ayudantes
| Elaborado por: Daniclis Martines | Revisado por:  Carlos Giménez | Firma:
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5.0 Funcion y Perfil del Cargo

Identificacién del Cargo

Nombre del Cargo

Operador de Almacén

Ejecutar las herramientas necesarias para llevar un control y

Misién orden de los diversos materiales de empaque que hacen entrada
al departamento de envasado.
Dependencia Envasado

Cargo Superior

Supervisores de Envasado

Puestos a su Cargo

N/A

Nombramiento y Reemplazo

El operador de almacén es contratado por el Gerente de
Envasado.

Descripcion de las Funciones

Funciones

Coordinar con el departamento de Logisticas la llegada de
material de empaque

Organizar Material de Empaque en el Almacen de Envasado,
PET y el cuarto de Tinta

Realizar Inventario de las seis de la mafiana diaramente

Coordinar con el supervisor las ordenes para material de
empaque.

Uso de herramientas para ordenar Almacén

Coordinar con ayudantes para conocer cantidad sobrante
despues de realizar ordenes de Produccion.
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MANUAL DE MATERIAL DE EMPAQUE
DIAGRAMA DE PROCESOS Y FLUJOGRAMA DE LA LINEA 6

REVISO: FIRMA: FECHA:
APROBO: FIRMA: FECHA:
1.0 Objetivo

Presentar proceso que se implementa para el seguimiento del consumo y pérdidal
de material de empaque por medio de los Check — List en la linea seis del departamento
de envasado de la empresa Cargill C.A., planta Valencia.
2.0 Alcance

El siguiente documento presenta informacion acerca los pasos que se deben
seguir para poder dar arranque a la linea seis, llevando el consumo y pérdida de material
de empaque por medio de Check — List de las diferentes etapas que complementan el
proceso productivo de la linea seis del departamento de Envasado de la empresa Cargill
C.A., planta Valencia.

3.0 Responsabilidad sobre la Actividad
3.1 Es responsabilidad del Dpto. de Logistica el registro de la orden de

produccion el sistema JDE.
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utilizacion de los empaques en la planta.

Llenada de Cheek - List

3.2 Es responsabilidad del Dpto. de Envasado garantizar el correcto consumo

4.0 Flujograma de uso de Check — List de la linea seis

produccion
L 3
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5.0 Diagrama de Procesos de la Linea seis
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MANUAL DE IDENTIFICACION DE RACK DE MATERIAL DE EMPAQUE
TARJETA DE IDENTIFICACION DE RACK DE MATERIAL DE EMPAQUE
PARA PASILLO 3 DEL DEPARTAMENTO DE ENVASADO.

REVISO: FIRMA: FECHA:
APROBO: FIRMA: FECHA:
1.0 Objetivo

Elaborar una herramienta informativa sobre los elementos que se almacenan en
cada uno de los rack que conforman el pasillo 3, ya sea material de empaque primarig
0 secundario; con la finalidad de facilitar su busqueda a los operarios, disminuyendd
asi los movimientos innecesarios que enlentecen el proceso productivo.

2.0 Alcance

El siguiente documento presenta informacion acerca del uso correcto de la tarjetg
de identificacion elaborada para el pasillo 3 que forma parte del departamento de

Envasado de la Empresa Cargill C.A., planta Valencia.
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3.0 Responsabilidad sobre la actividad

3.1 Es responsabilidad del Dpto. de Compras, realizar las compras para 4
adquisicion de los diferentes materiales de empaque necesarios para cumplir con lag
Ordenes de produccidn diarias de aceites y mantecas en la Planta de Envasado.

3.2 Es responsabilidad del Dpto. de Logistica la distribucién de los diferenteg
materiales de empaque en la planta de envasado segun los planes de produccién
semanales.

3.3 Es responsabilidad del Departamento de Envasado notificar al Departamentg
de R&D sobre alguna irregularidad con las especificaciones de los empaques.

3.4 Es responsabilidad del Dpto. de Calidad garantizar que las especificaciones
de los empaques se cumplan con el material fisico que se encuentra en la planta antes
de llegar a las lineas de produccion.

1.0 Riesgos

El desconocimiento del llenado de la tarjeta puede conllevar a problemas en el
proceso productivo, creando pérdidas de material de empaque o parada de la linea, asi
como también inconvenientes con la informacion que se suministra en el inventario.
5.0 Condiciones Generales

5.1 El material de empaque suministrado debe ser elaborado bajo procesos
enmarcados en inocuidad de los alimentos, programa de prerrequisitos, Buenas
Practicas de Manufactura y Programa de Analisis de Riesgos y Puntos Criticos
(HACCP).
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5.2 El material de empaque debe ser transportado en unidades en condicioneg
Optimas sanitarias, higiénicas y fitosanitarias aptas para el transporte de alimentos. En
caso: de incumplimiento, Cargill se reserva el derecho de devolver total o parcialmente
la entrega.

5.3 Toda entrega debe llevar el Certificado de Calidad correspondiente. Dichg
certificado debe contener:
» Nombre del proveedor.
» Nombre del producto.
* Cliente.
* Lote, orden de produccion (O/P) o codigo de evaluacion.
* Resultados de dimensiones (ancho, espesor, peso basico, etc.).
* Resultados de ensayos fisico-mecanicos (COF, fuerza de laminacion, brillo,
etc.).
5.4 El material de empaque debe indicar que el producto debe poseer autorizacion
Sanitaria para estar en contacto con productos alimenticios, emitida por la autoridad
sanitaria competente.
5.5 Cargill asegurara que los proveedores cumplan con los requisitos de calidad
e inocuidad exigidos por la empresa.
6.0 Tarjetas de identificacion de Rack del Pasillo 3 del departamento de envasado
de la Empresa Cargill C.A., planta Valencia.
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7.0 Descripcion del de las tarjetas de identificacion de Rack

Como se puede apreciar las tarjetas poseen colores que las diferencian entre si,
esto posee su razon de ser, que se explica a continuacion:

7.1VERDE: Esta tarjeta representa que las paletas que se encuentran en el Rack
Ilegaron primero que las otras paletas; por lo tanto deben usarse antes que las demas,
respetando asi la norma FIFO (Lo primero que entra en los primero que sale).
7.2AMARILLO: Esta tarjeta representa que las paletas ubicadas en el rack
deben ser utilizadas después de finalizar con las paletas que se encuentran identificadas
con tarjeta de identificacion color Verde.

7.3R0OJO: Esta tarjeta se utiliza en el caso de que llegue paletas de material que
ya se ha identificado con las tarjetas de identificacion de los colores verde y amarillo,
estas paletas se emplearan en el proceso productivo cuando el supervisor de la orden
de su uso.

8.0 Descripcidn de Llenado de las tarjetas de identificacion de Rack del pasillo 3
El procedimiento de llenado es sencillo ya que la informacion con la que se debe
rellenar las tarjetas la facilita el departamento de logistica al departamento de
envasado, el operario encargado del inventario y orden de almacén de material de
empaque debe realizar el llenado de la tarjeta de identificacion en el momento que se
reciba la paleta en planta; ya que esto asegura control en el proceso productivo,
facilitando el trabajo tanto del montacargista como del operario que trabaja en las

diferentes etapas del Proceso Productivo. El orden de llenado es el siguiente:
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Fecha de Ingreso de Paletas en el Rack
Tipo de Material de Empaque
NUmero de Rack

Cantidad de Paletas

NUmero de Lote

Cantidad Paletas de este Lote
Peso Neto de Paletas

Nivel 1

Nivel 2

10. Nivel 3

11. Proveedor

12. ¢ Aprobado por Calidad?

© © N o O Pk~ 0 DN

UDE.

Se debe resaltar que el nimero de lote cuenta con 2 casillas, ya que se deben
identificar si se poseen lotes diferentes en el rack, la cantidad de paletas del lote también
cuanta con el mismo nimero de casillas, para poder llevar un seguimiento en el Check

— List de Consumo de Material de Empaque y su posterior ingreso en el sistema de
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MANUAL DEL PROCESO PARA UTILIZAR TARJETAS DE
IDENTIFICACION DE ALMACEN
DIAGRAMA DE PROCESOS DE USO DE TARJETAS DE IDENFICACION
DE RACK DE AMLACEN

REVISO: FIRMA: FECHA:
APROBO: FIRMA: FECHA:
1.0 Objetivo

Reconocer el procedimiento que se debe realizar para llevar un orden y control
de material de empaque que se encuentra en los almacenes pertenecientes al
departamento de envasado para mejorar el proceso productivo.

2.0 Alcance

La informacidn que presenta el siguiente documento trata sobre el procedimiento
que recibe el material de empaque que llega a Cargill C.A, planta Valencia.

3.0 Condiciones Generales

3.1 El Departamento de Envasado se compromete en garantizar el correcto

manejo de los materiales de empaque dentro de la planta.

NUmero de Revision Elaborado por Fecha de Emision

Danielis Martinez

CARGILL DE VENEZUELA, S.R.LC0digo:VAL-DE-MECP-012

ca’g"l CONFIDENCIAL

Pégina 45




3.0 Responsables sobre la actividad

3.1 Es responsabilidad del Dpto. de Compras, realizar las compras para la
adquisicion de los diferentes materiales de empaque necesarios para cumplir con las
Ordenes de produccion diarias de aceites y mantecas en la Planta de Envasado.

3.2 Es responsabilidad del Dpto. de Logistica la distribucion de los diferentes
materiales de empaque en la planta de envasado segun los planes de produccion
semanales.

3.3 Es responsabilidad del Departamento de Envasado notificar al Departamento
de R&D sobre alguna irregularidad con las especificaciones de los empaques.

3.4 Es responsabilidad del Dpto. de Calidad garantizar que las especificaciones
de los empaques se cumplan con el material fisico que se encuentra en la planta antes
de llegar a las lineas de produccion.

1.0 Almacenes Exteriores

Su funcion principal es almacenar los diferentes empaques despachados por log
proveedores cumpliendo con las buenas précticas de almacenamiento, ademéas de
realizar una inspeccién en cada recepcion del material de empaque, verificando y
certificando la calidad de dichos materiales recibidos mediante un documento de
APOYO, para su posterior traslado a la planta segun la necesidad de empaque.

Existen tres almacenadoras, en la tabla siguiente se muestra un resumen de los

empagues manejados en cada almacenadora.
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San Diego
Av. Intercomunal N° 73
cruce con calle 103
local galpén N° 1 sector
terrazas de castillito san
diego

Quizanda
Zona Industrial
Municipal norte calle
93 inmueble N° 67-151
parcela 10-A galpones
N° 01020708 valencia
al lado de chicles

El Recreo
Zona Industrial El
Recreo, Av. lera C/c
F, Parcela 1-69.
Valencia - Carabobo

Centro de
Distribucién de
Turmero

Adams.
Preforma 21 Termoencoglble 52 Resina pvc Etiquetas Vatel 1 It
Tapas blanca Bobina 15 kg

Tapas roja
Caja Tresco 15 kg
Caja Tresco It 15 kg

Bandejas cilindrico

Sep de 1147 x 931
nva media

Hoja de polietileno

Film envolvedora de pal
Emulven hs-ka / mhs-90
Paila mant. Lig. Roja
Paila mant. Lig. Verde
Paila blanca sin impresid
Pailas para oleina

Pailas girasol

Pailas branca 18 It

Paila coco 18 Its

Paila grasa veg comp 37
Tapas con pico

Tapas sin pico para paila
Tapas para garrafas
Garrafas mcdonald's
Cajas wendy

Caja mcdonald's

Cinta 3m

Tapas Newman

Tapas plasticas para lata
Etiqueta a. Deleite canol
Etiqueta aceite Vatel 1/4
Etiqueta aceite Vatel soy
Pega para etiquetas
Etiqueta aceite Vatel 1/2

Tierras de blanqueo
perform

Tierras de blanqueo
actisyl

n Emulven pg ms 70b

Sol 40% 4&cido citrico
ibc1tn

Antioxidante tbhq

b 18It

w

a 1lt
t
a 2t

—

Ayuda filtrante perlitas

P

Etiquetas Vatel giraso

Etiquetas casa
Etiqueta Vatel soya 1
Termoencogible 57

Papel para etiquetas
133cm
Latas Vatel 18 It
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Lata Vatel soya 18 It
Botellas 1/2 It

Bandejas 1/2 Its
Etiquetas deleite canola
Bandejas 2 It

Etiquetas Vatel 1/2 It
Etiquetas Vatel 1/4 It
Etiquetas Vatel maiz
Etiquetas Vatel 2 It
Bandejas 1/4 Its
Preformas 13

Preforma 28

Etiqueta a. Vatel girasol [LIt
Etiqueta aceite Vatel soya 1It
Etiqueta aceite casa 1lt
Etiqueta aceite Vatel 1lt
Telefan perlado

5.0 Traslado de Material hacia la Planta

El supervisor de logistica es responsable de la coordinacion, ejecucion y el
cumplimiento de todas las labores administrativas, logisticas y operativas para
garantizar el control y manejo del material de empaque y aditivos.

Este debe elaborar la programacién correspondiente para la recepciéon del
material de empaque y aditivos, diarias y semanales contra el plan de produccién, asi
como también chequear los inventarios fisicos de material de empaque con frecuencia
y supervisar constantemente la provision de material de empaque para la produccion

diaria.
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6.0 Diagrama de Procesos

Cargill de Vencoucla 5 R.L — PMania Valencia
Diagrama de Procesos
Control de Material de Empague en Almacen de Envasado
Aétodo: [ ) Actual Tapo: () Material
(/) Proguscsto { ¥ Hoanbae
Diagrama por: Dantelis Martinez
Revisndo por: Carles Giménez
Fecha: 17072019

Material de Empasgque
Lhilizade en las Lineas de Produccion
Departamento di Envasado

Almacén Exterior

Irasladar desde Almacén
Exterion hasta Cargill, plania

Valencia

Tnspeccionar
Translerencia de Material
e Empague

Comprobar Pesos Escritos en
las Paletas
Miq: Balanza Mettler Toledo

N

Informar al depanamento de
Contrel de Calidad para que

realicen inspecciones

)
o/

Crridenar segim el Rack
correspondiente.
Tnst: Tagjetas de
Identificacion de Rack

\
Y

Inspeccionar Llenade de
Tarjelas de Identilicacion
de Rack

o
]

<

Trasladar desde Zona de
Inspeccion hasta Almacen
el Envasado

n2 Almacén de Envasado
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MANUAL DE TAREJTA DE IDENTIFIACION DE ELEMENTOS QUE
CONFORMAN LOS PRODUCTOS ELABORADOS EN LA LINEA 6
SKU DE ELEMENTOS QUE SE UTILIZAN EN LAS ETAPAS DEL
PROCESO PRODUCTIVO DE LINEA 6

REVISO: FIRMA: FECHA:
APROBO: FIRMA: FECHA:
1.0 Objetivo

Implementar una herramienta para fomentar el control y uso del material de
empaque adecuado para elaborar el producto que se encuentra en la orden de
produccion.

2.0 Alcance

El siguiente documento posee toda la informacion acerca de los SKU y su
correspondiente material de empaque, utilizados en el proceso productivo de la linea 6
del departamento de envasado de la empresa Cargill C.A., planta Valencia.
3.0 Condiciones Generales

3.1 Los empaques utilizados en las diferentes lineas de produccion, se clasifican

de dos maneras: empague primario y empague secundario.
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3.2 Los diferentes productos que se producen en las lineas de produccion
requieren un tipo de empaque que contenga las cualidades necesarias para garantizar
el correcto almacenaje y conservacion de los productos.

1.0 Informacion de los materiales de empaque utilizados en el la linea 6

En la Tabla 1 se puede apreciar el resumen de los SKU y su material de empaque
correspondiente, utilizados en el proceso productivo llevado a cabo en la linea 6.
Tabla 1. Materiales de Empaque de Linea 6

SKU | MATERIAL DE EMPAQUE TIPO DE MEDICION

ETIQ ACEITE GIRASOL

SUCLI0 1LT MONOC KG
o EOEASDETE
cquosa | ETIQUETAACEITE CASA c
ETQMo3a = TIQUETASCEDECASA KG
cTQuion | ETIQUETAACEITE VATEL <
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ETQO07A ETIQUETA ACEITE KG
VATEL 1LT
ETIQUETA ACEITE
ETQO06A VATEL MAIZ 1LT KG
ETIQUETA ACEITE
E TR VATEL SOYA ILT NE
ETIQUETA VATEL 1LT
ETQMO7A ONOC KG
ETQVSOY ETIQUETA VATEL SOYA KG
1LT
ETIQUETA VATEL SOYA
ETQMO8A 1LT MONOC KG
350734 ETIQUETA VENEZUELA KG
ETIQUETAS ACEITE
370515 VATEL SOYA 500ML KG
ETIQUETAS PURILEV
SIS CANOLA 500 ML N
243971 ETIQUETA PURILEV 1LT KG
FILM PARA
STO01A ENVOLVEDORA DE KG
PALETAS
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FILTROS GAF 35

FGAF35M MICRONES UN
LAMINAS SEPARADORAS

LACO5A1 1147 X 931 UN

371476 LAMINAS SEPARADORAS UN

1120

PREF13A PREFORMA 13 GR UN

PREF21A  PREFORMA 21 GR ACEITE UN

PEOO4A PEGA KRONES KG

SOLVENTE
SO001A CODIFICADORA IMAJE- LT
ACEITES

TAPB001 TAPAS FLIP TOP BLANCA UN

255030 TAPAS FLIP TOP VERDE UN
TERMOENCOGIBLE 52CM

TERS52A ACEITE KG

TERS1A TERMOENCOGIBLE 51 KG
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TER65 TERMOENCOGIBLE 65 KG

TERMOENCOGIBLE 53CM

278880 ACEITE KG
TERMOENCOGIBLE 57CM
TERS7A ACEITE KG
TINTA CODIFICADORA
TIOO1A IMAGEN LT

5.0 Tarjetas de elementos que conforman al producto en las diferentes Etapas del
proceso productivo de la linea 6.

El supervisor de turno debe entregar con los Check — List de consumo y perdida
de material de empaque las siguientes tarjetas, con ellas estard dando la orden de
utilizar el material de empaque especificado en ellas. Las tarjetas presentan divisiones
por las etapas del proceso productivo y los materiales de empaque que ellas se utilizan,
al finalizar el turno debe entregarse con los Check — List, para ser uso de ellas

nuevamente si la orden de produccion no se finaliza en un turno.
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y NN Aceite VATEL
& 3 MEZCLA 1LT

1 SKU: 19312
| 1 Paleta: 6 Camadas
e 12X1LT
— 1 Paleta: 90 Cajas
SOPLADORA LLENADORA
MATERIAL DE EMPAQUE MATERIAL DE EMPAQUE
SKU MATERIAL SKU MATERIAL

PRE21A Preforma de 21 gramos TAPBOO‘T Tapas Brolios Blancas

ETIQUETADORA OCME VEGA
MATERIAL DE EMPAQUE MATERIAL DE EMPAQUE
SKU MATERIAL SKU MATERIAL

ETQO07A Etiquetas Aceite Vatel 1Lt TER52A Termoencogible 52 cm
ETQMO7A Etiquetas Aceite Vatel 278880 Termoencogible 33 cm

Monocapa 11t TERBSP Termoencogible 65 cm
PEOO4A Pega KRONES 0.56 Kg

SOOCMA Solvente Codificador
Imaje Aceite.

TIOO1A Tinta Codificadora
Imaje Aceite SKUJ MATERIAL

STOO1 A Film Envolvedora de

Paletas

car y’ ’ ’ LACO5A1 Laminas Separadoras
de Carton

PALETIZADORA
MATERIAL DE EMPAQUE
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= Aceite VATEL
¢! SOYA1LT

Y, SKU: 19113
W; 1 Paleta: 6 Camadas
NS 12X1LT

1 Paleta: 90 Cajas

SOPLADORA LLENADORA
MATERIAL DE EMPAQUE MATERIAL DE EMPAQUE
SKU MATERIAL SKU MATERIAL

PRE21A Preforma de 21 gramos TAP8001 Tapas Brolios Blancas

ETIQUETADORA OCME VEGA
MATERIAL DE EMPAQUE MATERIAL DE EMPAQUE
SKU MATERIAL SKU MATERIAL

ETQ008A Etiquetas Vatel Soyal Lt TER52A Termoencogible 52 cm
ETQMO8A Etiguetas Vatel Soya 278880 Termoencogible 53 cm

Monocapa 1Lt TER65P Termoencogible 65 cm
PEOO4A  Pega KRONES 0.56 Kg

SOOEMA Solvente Codificador
Imaje Aceite.

TIOD1A Tinta Codificadora
Imaje Aceite SKU MATERIAL

STO’O1 A Film Envolvedora de

Paletas

car y’ ’ ’ LACO5A1 |.a'1|11i|1l1:< Separadoras
de Carton

PALETIZADORA
MATERIAL DE EMPAQUE
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8 »

Aceite VATEL
SOYA 1/2LT

SKU: 19303
1 Paleta: 7 Camadas

24X1/2LT
1 Paleta: 84 Cajas

SOPLADORA LLENADORA
MATERIAL DE EMPAQUE MATERIAL DE EMPAQUE
SKU MATERIAL SKU MATERIAL
PRE13A Preforma de 13 gramos TAPBO001 Tapas Brolios Blancas
ETIQUETADORA OCME VEGA
MATERIAL DE EMPAQUE MATERIAL DE EMPAQUE
SKU MATERIAL SKU MATERIAL
370515 Etiquetas Vatel Soya 500 ml
TER57A Termoencogible 57 ¢cm
PEOO4A Pega KRONES 0,56 Kg
SO001A Solvente Codificador
Imaje Aceite. PALETIZADORA
MATERIAL DE EMPAQUE
T|001 A Tinta Codificadora
Imaje Aceite SKU MATERIAL

STOO1A

Film Envolvedora de
Paletas

Laminas Separadoras
de Carton
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Acelte
Venezuela 11T

SKU: PTAVEO1
1 Paleta: 6 Camadas
12X1LT
1 Paleta: 90 Cajas
SOPLADORA LLENADORA
MATERIAL DE EMPAQUE MATERIAL DE EMPAQUE
SKU MATERIAL SKU MATERIAL
PRE21A Preforma de 21 gramos TAPB001 Tapas Brolios Blancas
ETIQUETADORA OCME VEGA
MATERIAL DE EMPAQUE MATERIAL DE EMPAQUE
SKU MATERIAL SKU MATERIAL
350734 Etiquetas Venezuela 1Lt TER52A Termoencogible 52 cm
278880 Termoencogible 53 cm
PEQO4A Pega KRONES (.56 Kg TERG5P Termoencogible 65 cm
SO001A Solvente Codificador
Imaje Aceite. PALETIZADORA
MATERIAL DE EMPAQUE
TIOO1A Tinta Codificadora
Imaje Aceite SKU MATERIAL
STOO1 A Film Envolvedora de
Paletas

LACO5A1

Laminas Separadoras
de Carton

L'a:rg'ill
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— Aceite Purilev
\ 10T

SKU: PTAPRO1
1 Paleta: 3 Camadas

12X1LT
1 Paleta: 36 Cajas

\ .
Nl
SOPLADORA LLENADORA
MATERIAL DE EMPAQUE MATERIAL DE EMPAQUE
SKU MATERIAL SKU MATERIAL
PRE21A Preforma de 21 gramos 255030 Tapas Brolios Verdes
ETIQUETADORA OCME VEGA
MATERIAL DE EMPAQUE MATERIAL DE EMPAQUE
SKU MATERIAL SKU MATERIAL
2439?1 Etiquetas Purilev 1Lt TER52}'3\ Termoencogible 52 cm
278880 lermoencogible 53 cm
PEOD4A Pega KRONES 0.56 Kg TER65P Termoencogible 65 cm
80001 A Solvente Codificador
Imaje Aceite. PALETIZADORA
MATERIAL DE EMPAQUE
TIO01A Tinta Codificadora :
Imaje Aceite SKU MATERIAL
Q STO01A Film Envolvedora de
Paletas
LACO05A1 Laminas Separadoras
de Carton
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= Aceite Purilev
) 1/2LT

SKU: PTAPR04
1 Paleta: 7 Camadas

24X1/2LT
1 Paleta: 84 Cajas

SOPLADORA LLENADORA

P
MATERIAL DE EMPAQUE MATERIAL DE EMPAQUE
SKU MATERIAL SKU MATERIAL
PRE13A Preforma de 13 gramos 255030 Tapas Brolios Verdes
ETIQUETADORA OCME VEGA
MATERIAL DE EMPAQUE MATERIAL DE EMPAQUE
SKU MATERIAL SKU MATERIAL

3?0743 Etiquetas Purilev 500 ml
TERS7A Termoencogible 57 cm
PEQOO4A Pega KRONES 0,56 Kg

SOU[HA Solvente Codificador

Imaje Aceite.

PALETIZADORA
MATERIAL DE EMPAQUE
TIO[T] A I'nta Codificadora

Imaje Aceite SKU MATERIAL
Q STOO1A Film Envolvedora de
Paletas
LACO5A1 Laminas Separadoras
de Cartdn
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6.0 Advertencia

Es importante tener en cuenta que se debe tener seguridad de que producto sg
producird en la linea, paraentregar la tarjeta correspondiente; la equivocacion en elegir

la tarjeta de produccion adecuada crea desperdicios en el proceso productivo.
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MANUAL DE MATERIAL DE EMPAQUE
INSTRUCCIONES DE LLENADO DE LA BASE DE DATOS DE
PERDIDA DE MATERIAL DE EMPAQUE

REVISO: FIRMA: FECHA:
APROBO: FIRMA: FECHA:
1.0 Objetivo

Implementar un sistema que facilite el control y estandarizacion de la pérdida de
material de empaque en la linea seis del departamento de Envasado de la empresg
Cargill C.A., planta Valencia.

2.0 Alcance

El siguiente documento posee la informacion acerca del manejo de los datos de
la pérdida de material de empaque que se encuentran en los Check - List
implementados en el proceso productivo de la linea seis.

3.0 Indicador de Pérdida de Material de Empaque

El siguiente indicador expresa la relacion que existe entre el consumo total del

material de empaque y la pérdida de el en el proceso productivo realizado en la linea 6

Tasa de Pérdida de M. E:

NUmero de Revision Elaborado por Fecha de Emision

Danielis Martinez

CARGILL DE VENEZUELA, S.R.L,C0digo:VAL-DE-MECP-012

ca’g"l CONFIDENCIAL

Péagina 62




1.0 Riesgos
El desconocimiento de la correcta insercion de los datos a la base de datos de
pérdida de material de empaque puede generar el fracaso de la implementacion del plan
de mejora, creando un mal manejo de la informacion en el departamento.
5.0 Condiciones Generales
5.1 El departamento de Envasado se compromete a garantizar el correcto uso del
sistema para estandarizar la pérdida de material de empaque.

5.2 El departamento de Envasado realizara estudio diario de los consumos pon
medio del sistema JDE.

5.3 El departamento de Envasado realizara estudio semanal de las pérdidas de
Material de empaque por medio de la base de datos.

5.4 El estudio de los consumos debe realizarse en todos los SKU de las lineas
que tengan como unidad de medicion peso y/ o0 volumen.
5.5 El departamento de envasado implementador de pérdida de material de
empaque para hacer un estudio de que etapa se presenta mayor pérdida.
6.0 Llenado adecuado de la base de Datos
En un archivo de Excel se encuentra las etapas que conforman el proceso
productivo y los elementos que se utilizan en cada una de ellas. Se debe rellenar las
casillas con los datos que se piden tales como:
1. Fecha del reporte
2. Hora
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Turno

Supervisor

3
4
5. Produccion
6. SKU del Producto
7. Producto
Las casillas de supervisor, SKU y el producto poseen listas desplegables que
presentan la informacion que debe implementarse en ellas. Después de rellenar estag
casillas procedemos a transcribir los datos que se obtienen por medio de los Check
List de la linea 6.

8. Sopladora

9. Llenadora

10. Etiquetadora

11. Ocme Vega

12. Paletizador

Cada uno de estas etapas presenta ya el material de empaque con la que se trabaja
en ellas, el supervisor de gestion debe transcribir la informacion de manera precisa,
después de haber agregados los consumos al sistema JDE, este ingreso de datos debe
ser realizado diariamente, para llevar un mayor control acerca de la pérdida de material
de empaque; después de agregar los datos necesarios se debe pulsar:
13. Guardar
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Inmediatamente la informacion pasa a una base de datos que se almacena en I3
red de la Empresa Cargill, planta Valencia. Esta base de datos se encuentra bloqueadd
por una contrasefia que solo conoce el gerente de envasado, por lo tanto los datos que
se guardan en ella no son manipulables. La auditoria de esta base de datos se presentg

de forma semanal.

0,00
0,00

Film Restante en Bobina

Termoel
Pag
Pér

ETIQUETADORA
OCME VEGA

0,00)
0,00)

inaen Marcha

Envases Vacios

GUARDAR

Eliminacion por Contenido

Envase Tumbado

SOPLADORA
LLENADORA
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CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES
SEGUIMIENTO DE LA IMPLEMENTACION DEL PLAN DE MEJORA
MEJORA CONTINUA

REVISO: FIRMA: FECHA:
APROBO: FIRMA: FECHA:
1.0 Objetivo

Se desea a través de este cronograma llevar un control de las actividades
herramientas que se deben implementar para realizar de manera existo la propuesta de
plan de mejora en el departamento de Envasado de la Empresa Cargill C.A., plantg
\Valencia.
2.0 Alcance
En el siguiente documento se presenta un cronograma que contiene lag
actividades que se deben realizar en el departamento de envasado para |3
implementacion y seguimiento del plan de mejora propuesto para reducir la pérdida dg
material de empaque en el departamento de envasado.
3.0 Riesgos
El desconocimiento de este cronograma de actividades puede generar una malg

implementacion del plan de mejora asi como también el desuso de este.
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1.0 Cronograma de Actividades de Propuesta de Plan de Mejora

Mes Abil Mayo Junio Julio
Semana Vi2(3 (41123412341 ]2]3]4

Actividades

Presentacion de la Propuesta e Plan
de Mejora a la Gerencia de Envasado
Aprobacion de la propuesta
Sensibilizacion del personal encargado
del proceso productivo de la finea 6
Impresion de Manuales del Plan de
Mejora

Capacitacion de Supervisores por
medio de manuales

Capacitacion dada por supervisores a
Operarios

Entrega de Cargo a Operador de
Almacén

Implementacion de Herramientas del
Plan de Mejora enla linea 6
Auditorias a Base de Datos de
Pérdida de Material de Empaque

NUmero de Revision Elaborado por Fecha de Emision

Danielis Martinez

La implementacion de los Check — List en la linea seis le permitio a

departamento de envasado percatarse de eventualidades que ocurrian y de las cuales
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ellos no tenian conocimiento es a través de ellas que se puede reducir la pérdida de
materia de empaque y se logra eliminar los tiempos de espera y los defectos que
incurrian en la linea.

Preformas

La evaluacion de los datos anotados por los operarios presentaron que se perdia
un 33% de preformas en relacion con el consumo mensual, esto equivale a 11 cestas
de preformas, la primera eventualidad que se logré evaluar y que representaba un 13%
de pérdida, fue que la maquina Krones rechazaba preformas por no cumplir con el
control de calidad de preformas, con ayuda del departamento de calidad se hicieron
evaluaciones tales como: tomar mediciones para constatar que contaban con las
parametros establecidos, ademas se realizo la evaluacion de ldmparas de infrarrojo para
medir su humedad, al verificar que no existia ninguin problemas con ellas se agregaron
a la tolva de preformas que se vacio para hacer la prueba con las preformas rechazadas,
la sopladora Krones hizo uso de las preformas que rechazaba, se le sefialo este tema al
el departamento de mantenimiento para hacer un chequeo al transbordador de
preformas.

Se prosiguio en el seguimiento de la pérdida a través de los Check — List y se
percibio que por tiempos de espera se perdia un 5%, con la participacion de los
operarios se constatd que el horno expulsaba preformas que estaban en buenas
condiciones, o0 sea, no se encontraban ni quemadas, ni mal formadas, por medio de la
ayuda del departamento de mantenimiento, solucionaron el mal posicionamiento que
tenia una pieza en el horno Krones el cual expulsa la preforma por no cumplir con los
parametros establecidos, esto representaba un 6%, por medio de estas mejoras se redujo
del 36% que se contaba en los meses anteriores a un 12% de pérdida a nivel de

preformas.

Termoencogible
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Por medio del seguimiento de la implementacion del plan de mejora se verifica
que el horno Termoenfardadora Ocme Vega realiza el proceso de cambio de bobina de
manera automatica esto representaba un pérdida de 9% ya que el sensor con el que
cuenta la Ocme expulsaba la bobina cuando todavia poseia material en ella,
representando un total de casi 3 kilogramos; se integr6 al horno Termoenfardadora un
sistema manual, para poder reiniciar la maquina dando asi la oportunidad de sacar méas
paquetes de aceite dejando solo en pérdida 0,3 kilogramos, esto redujo el porcentaje
desde un 13% mensual a un 4%. En los siguientes meses ocurrieron eventualidades
como los errores en las 6rdenes de produccion por utilizar el termoencogible que no
correspondia o que no estaba avalado por el departamento de calidad, estas pérdidas
representan 1% y se eliminaron dejando un porcentaje mensual de pérdida de
termoencogible igual a 2.

Tapas

La pérdida de tapas en la linea seis se representa en un 33% en relacion a la
produccion de los meses antes de implementar el plan de mejora, por medio de la
observacion directa y constatado por la observaciones dadas en el Check — List se
expresa que un 16% de la pérdida es causada por el desecho de tapas que estan buenas,
al tocar el piso estas tapas no pueden ser utilizadas nuevamente, es por ello que se tomd
la iniciativa de colocar una cesta para poder reutilizarlas, por supuesto se conto con la
aprobacién del departamento de calidad, al eliminar esta eventualidad ese 33% pasa a
ser un 17% de pérdidas mensuales. Se logra disminuir aun 14% mensual por la limpieza
del trasportador de tapas a la taponadora Krones, se verifico que al engrasar y quitar el
sucio de los diferentes escalones con los que cuenta el transbordador las tapas no
saldrian expulsadas de el por los laterales, esto representaba un 3% de pérdida que por
la aplicacion de los Check — List se logré tomar conciencia de estas situaciones y
solucionarlas de manera inmediata.

4.4 Fase 1V: Evaluacion de la relacion costo beneficio del plan propuesto para
minimizar la pérdida de material de empaque en la Linea 6 en el departamento

de envasado en la empresa Cargill C.A.
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La implementacion de la siguiente propuesta de plan de mejora para la reduccion
de pérdida de material de empaque, que se centra en la estandarizacion de dichas
pérdidas ademas de la restructuracion de los procedimientos o herramientas que se
deben utilizar para llevar un control y manejo del material de empaque por el
departamento de envasado de la empresa Cargill C.A., planta VValencia. Esta propuesta
se implementa con la finalidad de reducir costos y establecer una metodologia mejora
continua para eliminar desperdicios en la organizacion.

4.4.1 Factibilidad del Material para implementar la propuesta

Al respecto del costo que generan los materiales, se determina que se debe
comprar los recurso de papeleria para poder formar al disefio de la propuesta de plan
de mejora y asi poder realizar la capacitacion con el material adecuado, logrando la
correcta implementacion de las herramientas; también se debe tener en cuenta los
costos que se generan por el instructor de la capacitacion y los recursos que son
necesarios para realizarla.

4.4.2 Factibilidad Economica

Para presentar la siguiente factibilidad se calcula el costo total resultante de la
propuesta de plan de mejora, se pueden apreciar en las tablas presentadas a
continuacion.

Tabla 18. Costo de Material para Elaborar el Plan de Mejora

Descripcion Cantidad | Precio Unitario (Bs) | Precio Total (Bs)
Computadora 1 Bs. 12.000.000,00| Bs. 12.000.000,00
Toner 1 Bs. 86.000,00 Bs. 86.000,00
Resma de Hojas 1 Bs. 63.900,00 Bs. 63.900,00
Grapadora 1 Bs. 60.000,00 Bs. 60.000,00
Total P Bs. 12.209.900,00

Fuente: Martinez, D. (2019).
Tabla 19. Costo de Elementos para Implementar el Plan de Mejora en la
linea seis (6)

Precio Unitario Precio Total

Descripcion Cantidad (Bs) (Bs)
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Balanzas Mettler 3

Toledo Bs. 120.000,00| Bs. 360.000,00
Boligrafos 9 Bs. 5.000,00| Bs. 45.000,00
Tirras 20 Bs. 200,00/ Bs. 4.000,00
Total [ & 40000000

Fuente: Martinez, D. (2019).

Tabla 20. Costo para realizar la Capacitacion del Plan de Mejora

Precio

Personal Cantidad | Horas | Dias Unitario (Bs)

Precio Total (Bs)

Pasante de Ingenieria

para la Capacitacion al 1 2 2 |Bs. 1.787,00| Bs. 7.148,00
Supervisor
Capacitacion del
Supervisor a los 1 1 12 |Bs. 3.223,00| Bs. 38.676,00
Operarios
Operadores 9 1 12 |Bs. 2.320,00| Bs. 250.560,00

Fuente: Martinez, D. (2019).

Tabla 21. Costos de los materiales necesarios para la Capacitacion del Plan

de Mejora en el departamento de Envasado

. . Precio Unitario Precio Total
Materiales Cantidad (Bs) (Bs)
Boligrafos 9 Bs. 5.000,00| Bs. 45.000,00
Articulos de Lapices 9 Bs. 2.083,33( Bs. 18.749,97
Papeleria Borradores 9 Bs. 4.250,00| Bs. 38.250,00
Caja de 1 Bs. 36.750,00| Bs. 36.750,00
Colores

. . Precio Precio Total

Materiales Cantidad Unitario (Bs) (Bs)
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Carpeta 2 Bs. 562,50| Bs. 1.125,00

Material de Apoyo Separadores 18 Bs. 219;363 Bs. 3.953,34
S.

Marcadores 9 10.034.33 Bs. 90.308,97

Bs.

Fuente: Martinez, D. (2019)
Tabla 22. Costo total de la implementacion de la propuesta de Plan de

Mejora para la linea seis del departamento de Envasado de la empresa Cargill
C.A, planta Valencia

Descripcion Precio Total (Bs)

Costo Materiales para Disefio del
Plan de Mejora

Costo de Herramientas del Plan de
Mejora

Costo de Capacitacion al Personal Bs. 296.384,00

Costo de Material para la
Capacitacion

Total Bs. 13.149.421,3
Fuente: Martinez, D. (2019)

4.4.3 Beneficios

La implementacion de la propuesta del plan de mejora para el departamento de

Bs. 12.209.900,00

Bs. 409.000,00

Bs. 234.137,28

envasado genera los siguientes beneficios:

- Reduce los costos de la pérdida de material de empaque que afecta a la
organizacion de manera contraproducente.

- Mejora el conocimiento del procedimiento que se debe realizar en la linea seis
del departamento de Envasado, encargada de la produccion de aceite comestible.

- Genera un control del consumo y pérdida de material de empaque en la linea

seis.
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- Mejora el talento humano y disminuye los desperdicios que se puedan crear en
el proceso productivo.

- Crea una metodologia de mejora continua en la organizacién, fomentando al
personal a buscar la eficiencia y el trabajo en equipo.

- Generar herramientas de mejora que no creen un alto costo de inversion.

4.4.4 Beneficio Cuantitativo

La implementacion del plan de mejora para la reduccion de pérdida de material
de empaque, creo la siguiente disminucion:

Tabla 23. Pérdida de material de empaque en la linea seis despues de la

implementacion del plan de mejora.

Pérdida de
Termoencogible
(KG)
ABRIL 95760,00 46580,00 9,00
MAYO 68400,00 44678,00 8,40
JUNIO 95760,00 46789,00 8,90
JULIO 41040,00 28240,00 6,50

Fuente: Martinez, D (2019)
Tabla 24. Costos de la pérdida de material de empaque antes de la
implementacion del plan de mejora en la linea seis (6).

Preformas Tapas Termoencogible

Bs. 10.320.192,00 Bs. 284.900,00 Bs. 146.372,45

Fuente: Martinez, D (2019)
Tabla 25. Costos de la Pérdida de material de empaque actualmente en la

linea seis (6) del departamento de envasado.
168



COSTOS
Preformas Tapas Termoencogible
ABRIL Bs. 7.224.134,40 Bs. 189.580,60 Bs. 37.638,63
MAYO Bs. 5.160.096,00 Bs. 181.839,46 Bs. 35.129,39
JUNIO Bs. 7.224.134,40 Bs. 190.431,23 Bs. 37.220,42
JULIO Bs. 3.096.057,60 Bs. 114.936,80 Bs. 27.183,46

Fuente: Martinez, D (2019)
Tabla 26. Beneficio obtenido de la implementacidn del plan de mejora en la

linea seis del departamento de envasado de la Empresa Cargill C.A.

Beneficio ..
Beneficio por
MES Vo
Preformas Tapas Termoencogible
ABRIL Bs.
3.096.057,60| Bs. 95.319.40| Bs. 108.733,82| Bs. 3.300.110,82
Bs.
MAYO | 5160.006,00| Bs. 103.06054| Bs. 111.243.06| Bs. 5.374.399.60
JUNIO Bs.
3.096.057,60| Bs. 94.468,77| Bs. 109.152,03| Bs. 3.299.678,40
JULIO Bs.
7.224.134.40| Bs. 169.963,20| Bs. 119.189,00| Bs. 7.513.286,60
Beneficio TOTAL Bs. 19.487.475,41
Promedio Bs. 4.871.868,85

Fuente: Martinez, D (2019).

En la tabla 26 se presenta el ahorro que obtiene la organizacién al implementar
el plan de mejora para la reduccion de la pérdida de material de empaque en la linea
seis (6) siendo un promedio mensual de 6.207.332,08 Bs/mes, se le debe sumar el costo
promedio que se ahorra al eliminar los tiempos de espera que sucedieron entre los

meses de Marzo, Mayo y Junio danto costo promedio de 605.051.333,33Bs/mes, los
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datos que generan este costo pueden ser apreciados en la tabla que se presenta a
continuacion:
Tabla 27. Costos que genero los tiempos de espera en la linea seis (6) del

departamento de Envasado.

Tiempo de
Espera Produccién PVP (Bs)
(Min)
MARZO 30 11000,00 Bs. 9.000,00 Bs. 99.000.000,00
ABRIL 15 5500,00 Bs. 10.000,00 Bs. 55.000.000,00
MAYO 495 181500,00 Bs. 10.000,00| Bs. 1.815.000.000,00
TOTAL Bs. 1.815.154.000,00
Promedio Bs. 605.051.333,33

Fuente: Martinez, D (2019).

La sumatoria de los costos de ahorros que presenta la organizacion por la
implementacion del plan de mejora da un total de Bs. 611.258.665,41; esto se presenta
como el beneficio total que tiene la empresa Cargill por la disminucion de los
desperdicios de la linea seis (6).

4.4.5 Tiempo de Retorno de Inversion (TRI)

Para realizar el calculo del TRI se debe tomar en cuenta el costo total que genera
la implementacion de la propuesta en el departamento de envasado, esta se ve
representada por el costo total de la inversion que se requiere para generar una mejora
continua y se divide entre los costos de los ahorros mensuales que tiene la empresa por
implementarla, es por ellos que se presentan los siguientes datos:

Datos

Inversion total: Bs. 13.149.421,3

Ahorros Totales del Proyecto: 611.258.665,41 Bs/mes
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4.4.6 Relacion Costo — Beneficios de la Propuesta del Plan de Mejora
Es lo que representa si la propuesta es viable, en relacion a la factibilidad
econdmica realizada se conoce que si: B/C > 1, se acepta la propuesta por medio de la

aplicacion del indicador, su célculo se presenta por la siguiente formula:

Por medio de este calculo se comprueba que 46,5 > 1, por lo tanto, la propuesta
es viable: debido a que la implementacion de la misma requiera una inversion minima
que comparandolas con las pérdidas generadas en un periodo que cubre segun el
calculo anterior 0,02 Meses = 1 dia, esto hace que la organizacion cuente con una serie
de beneficios que aumentan la proyeccion productiva de la empresa Cargill desde el

punto de vista de mejora continua.

CONCLUSION
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Por medio del proceso de investigacion se logré establecer las causas
primordiales que generan la problematica de material de empaque y se dictaminaron
una serie de objetivos para disminuir los desperdicios, que hacen que el procedimiento
de produccién de la empresa Cargill C.A, planta Valencia no tenga la fluidez adecuada.
En el trabajo se hizo uso de dos enfoques para poder establecer el camino de la
investigacion, primordialmente se necesitaba el conocimiento acerca del proceso que
se realiza en la linea seis de aceite comestible perteneciente al departamento de
envasado.

La fase | consisti6 en el diagndstico previo que se desarrollé para poder
especificar la causa de los sintomas que presentaba la linea seis, se utilizaron diversas
herramientas que facilitaron el hallazgo de informacion y el establecimiento de las
posibles causas, la comunicacion es uno de los métodos més eficaces para que la
informacion que se busca fluya de manera natural, pero la implementacion del sentido
visual forma parte del combo necesario para que se cumpla el proceso investigativo de
manera exitosa, el observar el medio en que se desarrolla la produccion de aceite
comestible ayudo a conocer los diferentes pasos que se generan para llevar a cabo el
proceso productivo.

Pero no fue hasta fase dos que por medio del uso de instrumentos de analisis se
pudieron establecer de manera precisa las causas que influyen en la creacion de la
problematica de la pérdida de empaque, en la linea seis del departamento de Envasado
de la empresa Cargill C. A, planta Valencia; se utilizo el diagrama de causa y efecto
para poder explicar la investigacion visual que se presencio en el proceso productivo,
con la implementacion del diagrama de Pareto se expresaron las opiniones que
presentaron los diferentes operarios que laboran en la linea seis de aceite comestible
donde se especifico las causas principales que generan la problematica, por ultimo se
implemento la metodologia de los cinco por qué para expresar otras causas también
fundamentales en la problematica, causas como la ausencia de Check — List para llevar

el control de consumo y pérdidas, la falta de capacitacion y comunicacion con los
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operarios por parte de la gerencia, en si la total falta de herramientas para soluciones la
problematica de la perdida de empaque en el departamento de envasado.

Se procede con la elaboracidn de la fase 11 donde se crea la propuesta de Plan de
mejora continua, que presenta las soluciones que disminuiran los desperdicios de la
linea, estas soluciones son manuales disefiados para la facil compresion de los
trabajadores, estos se formaron por medio de un trabajo de equipo del cual los operarios
que laboran en la linea expresaron sus argumentos para mejorar y que el disefio fuera
comprendidé por cualquier trabajador que ingresara en planta, se respetd el lenguaje
empresarial pero los términos que se implementan en el manual son usados por los
operarios para su correcta compresion e implementacién, para asi no crear mayor
desperdicio, sino ellos no saben interpretar las normar o procedimientos ahi
estipulados, estos manuales contienen diagramas del proceso productivo de la linea, asi
como las herramientas como las tarjetas de identificacion de rack y de produccion. Se
cuenta también con los Check — List para controlar el consumo y pérdida de material
de empaque, como también la descripcion de un cargo necesario en el departamento
para que el proceso productivo se realice de mejor manera.

En la fase 1V se resaltan los costos que se deben invertir para aplicar el plan de
mejora en la linea seis, cabe destacar que por su implementacion en la linea se
generaron costos de ahorro por la eliminacion de tiempos de espera y la reduccion de
la pérdida de los materiales tales como, preformas, tapas y termoencogible. Por medio
de estos costos se pudo desarrollar el tiempo de retorno de la inversion dando como
resultado 1 dia, ademas se obtiene que segun la relacion costo beneficios la propuesta
es factible y es por ello que se implementa en la linea seis. Ya que propone herramientas
sencillas que no generan altos costos pero disminuyen los desperdicios que se creaban

y generaban pérdidas.

RECOMENDACIONES
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Se le recomienda al departamento de envasado la correcta implementacion de la
propuesta de plan de mejora para incursionar en la metodologia de mejora continua que
toda organizacion debe presentar o debe querer poseer. Esto es debido a que este plan
disminuye los desperdicios que se crean en la linea como son: el retraso en el proceso
productivo, movimientos innecesarios, pérdida de talento humano y defectos en el
producto final, es por ello que la propuesta brinda soluciones y el reconocimiento de
sus herramientas le permitira al departamento mejorar la problematica que se esta
generando.

Para otro efecto también se debe tener en cuenta las diferentes partes de la
organizacion que afectan el desarrollo de las actividades en el departamento de
Envasado de la empresa Cargill C. A, planta Valencia, es por ello que se recomienda:

1.0 La concientizacion del departamento de Recurso Humanos para reconocer la
pérdida de talento humano, por ello se recomienda la implementacion de un
incentivo en el personal, para lograr una mejora en las funciones que realizan
los empleados de la organizacion, por tanto, mejora los procesos que se
realizan.

2.0 Con respecto al departamento de planificacion se recomienda el correcto
ingreso de las érdenes en el sistema, logrando asi que el personal de envasado
no se retrase en el proceso productivo.

3.0 Se recomienda al departamento de calidad la evaluacion del material de
empaque en el momento que entra a planta para su correcta aprobacion y asi
poder implementarlo en el proceso productivo en el momento que sea
necesario.

4.0 Serecomienda al departamento de logistica debe coordinarse con el operador
para conocer que materiales de empaque debe realizar pedidos e igualmente
proporcionarle de manera inmediata las transferencias del material cuando

llega a planta para realizar las evoluciones necesarias.
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