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RESUMEN

En la empresa Cargill de Venezuela, Planta Valencia, en el Departamento
de Envasado los procesos de arranque de la linea seis (6), encargada de
envasar aceite VATEL, CASA y PURILEV en su presentacion de un (1)
Lt, tienen tiempos inconsistentes y muy elevados, en ocasiones mayores a
8 horas ocasionando el incumplimiento de la produccién diaria planificada
la cual estd comprometida al mercado. Se realiz6 un estudio y analisis de
las causas del problema utilizando herramientas de ingenieria industrial,
Ilegando a la conclusion de que el problema se debia a que cada operador
de la linea realizaba diferente sus asignaciones con respecto al proceso de
arranque. Por lo tanto, el investigador elabord un procedimiento operativo
estandar por maquina definiendo el método correcto para el proceso; como
respuesta a la problematica que se presentaba. Se logrd establecer un
tiempo estandar de 1 hora y 32 minutos para el proceso de arranque
dejando de esta manera suficiente tiempo como para cubrir la produccion
planificada de botellas en el dia y asi su despacho a tiempo para el
mercado. Esta investigacion se enmarc6 como un proyecto factible, con un
disefio de campo, empleando la observacion directa, la entrevista no
estructurada y la revision documental como técnicas de recoleccion de
datos

Palabras Claves: Estandarizacion, Procesos, Procedimiento, Tiempos.
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INTRODUCCION

Generalmente, la meta de cualquier industria manufacturera es producir con la
menor cantidad recursos, bien sea materia prima, tiempo 0 mano de obra, es decir,
producir de manera eficiente. Lograr el comportamiento estable de todos los factores
que influyen en un proceso es quizas el tema de mayor dificultad en muchas
industrias, esto es debido a que todo lo anterior se traduce en costos para la empresa.

En el tema de reducir, o controlar, tanto tiempos como costos se ha vuelto muy
controversial debido a la economia que se maneja actualmente en el pais, entonces, en
pro de normalizar esta economia, es importante llevar a cabo un control de todos los
aspectos de un procesos, esto pues, mediante la estandarizacion del mismo, alineado a
las necesidades de la empresa.

En atencion a esta situacion, la empresa Cargill de Venezuela, Planta Valencia,
se ha planteado la problematica reflejada en el tiempo de los procesos de arranque de
la linea seis (6), encargada de envasar aceite comestible en su presentacion de un (1)
Lt, marca VATEL, CASA o PURILEV. La misma arroja tiempos elevados e
inconsistentes al momento de arrancar sus maquinas y servicios asociados.

Ademas de unos tiempos no acordes, dicho proceso no esta definido por lo que
no tiene un estandar de manera que se pueda comparar la eficiencia con la que se esta
trabajando actualmente.

Debido a lo mencionado, se presenta el incumplimiento de los planes diarios de
produccion por lo que se retrasa el envid del producto al mercado y por lo tanto el
ingreso de los beneficios correspondientes a la empresa.

En consecuencia, el investigador se propone la estandarizacion del proceso de
arranque de la linea seis (6) de la empresa Cargill de Venezuela, Planta Valencia, con
la finalidad de que se disminuya el tiempo del proceso de arranque y puesta a punto,

aumentando el tiempo de produccién de la linea y la productividad de la empresa.



El enfoque que sustenta esta investigacion se desarrollé en cuatro (04)
capitulos:

Capitulo I: El Problema, donde inicialmente se expone el problema que se va a
estudiar y la forma en que éste se presenta. También se describen las interrogantes del
investigador asi como también el objetivo general y los objetivos especificos para su
resolucion. De igual forma, se presenta la justificacion e importancia del problema.

Capitulo 1l: Marco Teorico, donde se desarrollan los antecedentes
bibliogréaficos y avances que se presentan sobre el tema. También, contiene los
fundamentos tedricos y legales con los cuales el investigador sustenta su
investigacion. Ademas, de concretar la investigacion, se definen términos
caracteristicos que guardan relacién directa con el tema estudiado.

Capitulo 111, Marco Metodoldgico, se delimita el disefio metodoldgico, donde
se puntualiza el tipo, nivel y disefio de la investigacion, se caracteriza la poblacion y
la muestra, asimismo se describen las técnicas empleadas para la recoleccion de
informacidn tales como: observacion directa, la entrevista no estructurada y revision
documental, asi como las técnicas de analisis para los datos, Técnica del Grupo
Nominal y el Diagrama de Pareto. Se plantea ademas el disefio metodoldgico para el
desarrollo del estudio.

Capitulo IV: Resultados, se presentan los resultados de cada una de las fases
de la investigacion, iniciando con el diagndstico de la situacién actual del proceso de
arranque de la linea seis (6) de la empresa Cargill de Venezuela, Planta Valencia
mediante la observacion directa, y la revision documental.

Luego se procede a analizar las causas que generan los tiempos elevados en los
procesos de arranque de la linea en cuestion, se jerarquizaron para asi establecer la
propuesta de mejora, la cual consiste en un procedimiento operativo estandarizado
por maquina del proceso de arranque de la linea seis (6).

Posteriormente, se realizd un estudio de costo — beneficio, resultando la

propuesta planteada por el investigador factible para la empresa.



Por ultimo, se describen las conclusiones y recomendaciones que se consideran
relevantes en la investigacion y para la empresa, ademas, se detallan las referencias

bibliogréficas por las que se rige la investigacion.



CAPITULO |
EL PROBLEMA

1.1 Planteamiento del Problema

Generalmente, la meta de cualquier industria manufacturera es producir con la
menor cantidad recursos, bien sea materia prima, tiempo 0 mano de obra, es decir,
producir de manera eficiente. Dicha meta es posiblemente la que tiene mas dificultad
de lograrse en su totalidad y, en el caso de cumplirse, la meta seria mantenerse
constante con el nivel de cumplimiento de la misma.

Lograr el comportamiento estable de todos los factores que influyen en un
proceso es quizas el tema de mayor dificultad en muchas industrias, esto es debido a
que todo lo anterior se traduce en costos para la empresa. Sin embargo, ademas de los
costos y no es por ser de menor importancia, un servicio con calidad garantizada es
objetivo principal para toda industria, cumplir con una necesidad.

Entonces, es objetivo de una empresa realizar su trabajo de la mejor manera
posible, para esto es basico y vital conocer el proceso que se ejecuta de manera que
con un estudio pertinente se logren detectar las operaciones que no son necesarias y
que al eliminarlas, no se altere el proceso y no pierda confiabilidad.

Dicho esto, tener procesos estandarizados es punto clave para generar productos
y/o servicios a tiempo, de calidad y con bajos costos. La estandarizaciéon permite la
creacion de normas o estandares que establecen las caracteristicas comunes con las
que deben cumplir los productos y que son respetadas en diferentes partes del mundo.

En Venezuela, para las empresas manufactureras, el tema de reducir tanto
tiempos de operaciones como costos se ha vuelto cada vez méas critico, debido a la
economia inflacionaria que se maneja actualmente en el pais y que afecta a todas las

empresas por igual.



Por esta razon, éstas buscan la manera de evitar incurrir en costos innecesarios
0 que se pudiesen evitar, y maximizar sus beneficios y, una de las acciones que
proceden es la estandarizacién de todos los procesos y procedimientos de una manera
adecuada a las necesidades de la empresa. El objetivo de crear e implementar una
estrategia de estandarizacion es fortalecer la habilidad de la organizacion para agregar
valor obteniendo resultados recurrentes, para asi, por ejemplo, evitar los reprocesos o
disminuir los tiempos que no agreguen valor en los procesos.

La gerencia moderna estd muy comprometida en responder continuamente a las
exigencias del entorno venezolano, que cada vez es méas dinamico, turbulento e
impredecible. Un proceso que mantiene las mismas condiciones mantiene los mismos
resultados, es decir, la idea es tener siempre las caracteristicas necesarias para evitar
cualquier error y satisfacer las necesidades del cliente.

De alli la importancia de tener establecidos y estandarizados los procesos,
ademas de sus tiempos, con orientacion a la calidad que favorezca a los logros, la
confianza, responsabilidad, objetivos establecidos y haga mas competitivas a las
empresas.

En la empresa Cargill de Venezuela, las medidas de desempefio es tener
empleados comprometidos, clientes satisfechos, comunidades desarrolladas y un
crecimiento rentable. Es una empresa internacional encargada de producir y distribuir
productos alimenticios en todo el territorio nacional, tales como pastas, aceites y
mantecas vegetales, arroz, harina de trigo, salsas, entre otros. Especificamente en
Planta Valencia, se producen aceites vegetales en presentaciones de latas de 18 Lt (a
nivel industrial) y botellas de un (1) Lt (venta directamente al usuario); y mantecas
vegetales en su presentacion de cajas de 15 Kg o pailas de 17 Kg.

Por ser una empresa de alimentos para el consumo humano, la produccién de los
mismos tedricamente deberia ser continua, ya que son productos cuya duracion es
corta y siempre habra una necesidad de los mismos en el mercado. Se presenta que, la

linea seis (6) de envasado se detiene constantemente por causas externas a la planta,



por falta de materia prima, por lo que la produccion de aceite es intermitente y
dependiente de la disponibilidad de materia prima, la cual es siempre indefinida.

A raiz de esto, la empresa se ve obligada a estar en un proceso constante de
arranque de las lineas de produccidn, que se repite mas veces de las que se quisiera,
sean previstas.

El problema radica en que en cada arranque establecido de la linea, no se logra
cumplir con el objetivo de produccién diario asignado ocasionando retraso en la
entrega del producto terminado a los mercados para su consumo.

Aunado a esto, y basandose en una demanda insatisfecha continua y cada vez
mayor, ideal es que una vez se tenga la materia prima y aprobados los planes de
produccion, se comience a trabajar de manera que se cumpla con la filosofia “Just in
time”, una de las metas de la empresa.

Es evidente que cumplir del todo la filosofia es tarea dificil para cualquier
empresa, para este caso, generalmente existen problemas tanto procedimentales como
externos que inciden directamente en la produccion y por lo tanto en el tiempo
estimado para la misma.

Siguiendo este orden de ideas, los objetivos de produccion siempre tienen en su
tiempo estimado una flexibilidad que representa cualquier pérdida de tiempo que se
presente y si se quiere, pérdidas de tiempo planificadas. La linea seis (6) marca
KRONES, del Departamento de Envasado, esta conformada por 3 méaquinas las
cuales son la Sopladora, la Llenadora/Tapadora y, la Etiquetadora, se encarga de,
valga la redundancia, envasar el aceite en la botella, taparla y colocarle la etiqueta, es
decir que se encarga de envasar el producto.

El incumplimiento de los planes de produccion es debido a que el proceso
correcto de arranque en la linea 6, encargada de envasar aceite marca VATEL, CASA
y PURILEV en su presentacion de un (1) Lt, no esté definido, de igual manera que el
tiempo estimado para este proceso, se ha observado que es una problematica continua
ya que, por ejemplo, se han presentado ocasiones en las que un arranque de linea ha

tomado mas de un turno de trabajo (8 horas).



Como se menciona anteriormente, cada proceso productivo tiene una produccion
objetivo por dia, en dicho objetivo esta incluido las pérdidas de tiempo obligatorias y
una holgura estimada que se define como cualquier tiempo perdido tanto operacional
como por una falla en el proceso, aqui es en donde se hace mas palpable el problema
ya que la produccion estd muy por debajo del objetivo diario establecido, cierto es
que esta deficiencia se presenta por muchas razones bien sean externas o internas al
departamento, una falla en los servicios necesarios, una liberaciéon tardia del
producto, entre otros; pero el problema se presenta en el tiempo que conlleva el
proceso de arranque de la linea seis (6).

Para muestra de lo mencionado, en el Grafico 1, se muestra los porcentajes de
incumplimiento con respecto a las producciones de los dias correspondientes de
arranques desde enero hasta julio del 2017, en €l se realiza la comparacién porcentual
de la produccion real y la produccién planificada para cada arranque, representandose
las diferencias de manera porcentual.

Una vez analizado el grafico, lo que se puede notar es que el cumplimiento de
produccion de la linea 6 en los dias de arranque es mayormente negativo,
traduciéndose en ingresos que deja de percibir la empresa al dia. Por lo tanto, la
planificacion semanal/mensual se retrasa, incurriéndose en horas extras, que
representa un costo adicional.

Por otra parte, es importante destacar que por proceso de arranque en dicha linea
de produccién se refiere a los pasos necesarios minimos que debe realizar cada
operador para arrancar las maquinas, los componentes y servicios para la produccion
y asi poner a punto la linea, esto es puesto a que la maquinas a estudiar son bastante
automatizadas.

Siendo el caso que, de seguirse presentando tiempos elevados en el proceso de
arranque ocasionando el incumplimiento de la produccion diaria planificada, la
empresa se va a ver afectada debido a la disminucién de los beneficios monetarios
por parte de la venta del producto terminado, ademas que se deja de despachar el

producto al mercado a tiempo incumpliendo con los clientes.
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Grafico 1 Cumplimiento de Produccion en Arranques Enero — Julio 2017

Fuente: Departamento de Envasado, Cargill de VVenezuela, Planta Valencia (2017).

1.1.1 Formulacion del Problema
Mencionado esto, ¢De qué manera, la estandarizacion del proceso de arranque
podra contribuir con el cumplimiento de la produccion planificada de la linea seis (6)

del departamento de envasado de la empresa Cargill de Venezuela, Planta Valencia?

1.2 Objetivos de la Investigacion

1.2.1 Objetivo General

Proponer la estandarizacion del proceso de arranque de la Linea 6 de la Empresa
Cargill de Venezuela, Planta Valencia, para mejorar el cumplimiento de la

produccion planificada, a través de herramientas de Ingenieria Industrial.



1.2.2 Objetivos Especificos
Diagnosticar la situacién actual del proceso de arranque de la Linea 6 de la
Empresa Cargill de Venezuela, Planta Valencia.
Analizar las causas del problema de arranque de la Linea 6 de la Empresa Cargill
de Venezuela, Planta Valencia.
Elaborar los procedimientos para la estandarizacion del proceso de arranque de
la Linea 6 de la empresa Cargill de Venezuela, Planta Valencia.

Evaluar econémicamente la propuesta mediante la razoén Beneficio-Costo

1.3 Justificacion de la Investigacion

Para la empresa Cargill de Venezuela, Planta Valencia, es de vital importancia
mantener un alto nivel de capacidad productiva, ya que los productos alimenticios, en
este caso el aceite comestible, tienen alta demanda en el mercado. Ademas, siendo
una empresa de categoria mundial, tiene la necesidad de realizar todas sus
operaciones de manera eficiente, a fin de que le permita mantenerse en los primeros
lugares del mercado, compitiendo con otras empresas lo cual aumenta su motivacion
para mejorar continuamente la calidad de sus productos y de sus procesos.

Es por ello que se hace necesario, dentro del marco de la mejora continua de los
procesos, realizar un estudio utilizando herramientas de ingenieria industrial, que
identifique las causas que han generado tiempos elevados en los procesos de arranque
evitando asi, que se cumpla la produccion diaria planificada.

Dicho estudio se realiza con la finalidad de la elaboracion la propuesta de
estandarizacion del proceso de arranque de la linea seis (6), de manera que se
disminuya el tiempo de este proceso, mejorando el cumplimiento de la produccion
planificada y asi reduciendo costos de horas extras. Con la estandarizacion de un
proceso se aumenta la buena realizacion de las operaciones asociadas al arranque,
siempre evitando errores, dicha propuesta esta relacionada principalmente para el

trabajo de los operadores y supervisores, quienes son los primeros responsables de



arrancar la linea. En relacion a lo anterior, al cumplir los planes de produccion, se
aumenta la eficiencia de la linea seis (6), y por lo tanto, de la empresa.

Siguiendo las normas de seguridad industrial de la empresa, el procedimiento
operacional provee a los empleados toda la informacion acerca de la seguridad, la
salud, el ambiente y las operaciones necesarias para realizar un trabajo correctamente.
No solo se debe interesar en el cumplimiento del deber sino también en la salud y el
impacto ambiental.

Ademas, se evita que ocurran fallas en los procesos de manufacturacion que
puedan dafiar a los individuos en la comunidad vecina, los clientes. Al cumplir los
lineamientos de seguridad sanitaria y ambiental, se evita crear una afrenta con la
comunidad.

También, los procedimientos sirven como documento de entrenamiento para las
personas encargadas de ensefiar el proceso para el cual fue escrito. Pueden ser usados
como base para estandarizar el entrenamiento de los nuevos empleados y para
aquellos que necesiten re-entrenamiento.

1.4 Alcance

El desarrollo de esta investigacion se llevara a cabo en la linea seis (6), del
Departamento de Envasado, de la empresa Cargill de Venezuela, Planta Valencia,
mediante la realizacion y propuesta de un procedimiento operativo para la ejecucion
del proceso de arrangue de la misma, con objeto a lograr diariamente el cumplimiento
de la produccién planificada. Ademas, el estudio contara con la identificacion de las
causas comunes que representan un problema en dicho proceso de arranque. El
estudio se basa en un hecho real, y cuenta con la participacion del personal operario y
supervisor del Departamento. No obstante, no se considera la ejecucion e
implementacién del estudio.

Resulta claro que la implantacién de la propuesta es decision de la Gerencia del

area.
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CAPITULO 11
MARCO TEORICO

Los fundamentos tedricos que respaldan el estudio se basan en temas
relacionados con la Ingenieria Industrial, que consiste en un conjunto de principios y
bases tedricas, con el proposito de orientar y facilitar el andlisis, formulacion y
evaluacion para mejorar los métodos de trabajo actuales en 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). Generalmente, se estructura en
tres secciones mas comunes las cuales son: antecedentes de la investigacion, bases
tedricas y definicion de términos béasicos. Todas estas variables hacen del marco
conceptual un aporte al investigador para crear un sistema coordinado y coherente de
conceptos y proposiciones que permitan abordar el problema.

2.1 Antecedentes

Para continuar con la elaboracion del estudio es necesario tomar en cuenta
antecedentes de investigaciones pasadas, es ahi donde se encuentran las primeras
bases donde el investigador se fundamenta, ya que los mismos brindan o
proporcionan una idea de como podria llevarse el estudio, a través de metodologias
empleadas para la recoleccion de datos, bases tedricas, soluciones planteadas y
resultados, que facilitan el problema en estudio. En este sentido, Ramirez, T. (2007)
afirma que los antecedentes de la investigacion consisten en “dar al lector toda la
informacidn posible acerca de las investigaciones que se han realizado, tanto a nivel
nacional como internacional, sobre el problema que se pretende investigar.” (p. 53).
Dicho esto, esta Alcala, L. (2016) con su investigacion titulada “Estandarizacion del
proceso de importacion para productos de laboratorio en Venezuela aplicando el

método lean” la cual fue realizada en la Universidad Simén Bolivar (USM) para



optar por el titulo de Especialista en Gerencia de la Empresa. El estudio tuvo como
objetivo apoyar el proceso de importacion de la empresa Ortho Clinical Diagnostics
mediante la elaboracion de propuestas aplicando el método lean que posibilite
estandarizar el proceso de importacion en Venezuela para atender la demanda
nacional. Para el logro de los objetivos propuestos de establecid la elaboracién de un
marco referencial en cuanto a conceptos y caracteristicas del proceso de importacion,
la presentacion de un marco organizacional de la empresa tratada.

Una vez realizado esto, planted la realizacion del disefio de la propuesta de
cambio revisando y analizando los datos de ventas de la empresa a partir de los
registros existentes recolectados de afios anteriores. Ademas se incluyé al personal
responsable del proceso entrevistandolos para determinar las necesidades de atencion.

Elaborada la propuesta, ésta se present6 en términos de justificacion y objetivos.
Se concluyé que es de importancia para generar protocolos flexibles para la
resolucion de problemas en la empresa Ortho Clinical Diagnostics, tener sus
procedimientos internos estandarizados y bien documentados, a raiz de esto se
optimizaron los recursos internos (personal y de infraestructura) debido a la
normalizacion de sus procesos, para asi garantizar la operatividad y/o estabilidad en
escenarios de recesion y perdida como paso en los afios 2013 y 2014.

Asimismo se noto que el tiempo de los tramites y requisitos gubernamentales
para las importaciones disminuy6 significativamente, esto fue debido a que la
situacion macroeconémica, las leyes y procesos en el pais es muy cambiante,
entonces al contar con la informacion y ensefianzas de primera mano hace que se
puedan desarrollar e implementar los protocolos en corto tiempo reduciendo lapsos de
espera.

Al igual que la presente investigacion, el estudio de Alcala hizo un aporte al
investigador puesto a que con la estandarizacion realizada del proceso de importacion
para los productos de laboratorio en Venezuela, logro optimizar los recursos

utilizados, y también, logro reducir los tiempos de este proceso.
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De igual manera, Escobar R., Guardado M. y Nufiez L. (2014) en su estudio
titulado “Consultoria sobre estandarizacion de los procesos de produccion con
establecimiento de un sistema de costos, para la empresa Agroindustrias
Buenavista, S.A. de C.V.” desarrollado en la Universidad de El Salvador para optar
por el titulo de Maestro/a en Consultoria Empresarial, se plantearon principalmente
elaborar y presentar una propuesta de estandarizacion de procesos a Agroindustrias
Buenavista, S.A. de C.V. con el fin de disefiar el sistema de costos para facilitar la
medicion y control de los procesos de produccion y mejorar la rentabilidad. La
investigacion fue cuantitativa de tipo correlacional ya que las variables se midieron a
través de los indicadores definidos por el equipo consultor, estableciendo la
utilizacion de una muestra representativa, que en este sentido fue que de los seis
procesos se tomd uno para su estudio y presentacion de propuesta de mejora, se
caracterizd por la medicion objetiva de las variables a través de los instrumentos
previamente disefiados con sus respectivas escalas de medicion.

Los autores observaron que la principal problematica presentada es que no se
tenia un sistema de gestion de la calidad enfocado a normar y estandarizar los
procesos, garantizando la calidad de los productos, ocasionando asi situaciones como
descontrol en costos y pérdidas en gran cantidad.

En base a lo anterior, se pudo determinar que la empresa tiene dos areas de
oportunidad, la primera, establecer una estandarizacion de sus procesos de
produccion y la segunda una herramienta administrativa de medicién y de control,
que le permita establecer los costos de produccidn, esto con el fin de poder visualizar
en un futuro proximo un centro de costos que le permita conocer aproximadamente
los costos o en su defecto, los costos promedios, éstos bien depurados, para que de
alli se pueda establecer precios de venta. Podrian darse el lujo de competir con las
empresas del sector via: precio, calidad y servicio al cliente.

A través del diagnostico realizado se concluyd que existe una necesidad de
implementacion de herramientas de control y de ordenamiento de los procesos, lo

cual le puede permitir a agroindustria Buenavista S.A de C.V, mejorar la
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productividad y controlar e identificar las variables que conlleven a una disminucion
de su productividad y la rentabilidad. Con la propuesta de estandarizacion se permitid
establecer un modelo funcional, en el cual se documentaron los procesos, se
establecieron sistemas de control en el cual se podrdn medir y dar seguimiento a los
procedimientos y al personal involucrado, controlar los niveles de desperdicios y de
la mano de obra directa de la fabricacion de los diferentes productos, asi como el
establecimiento de indicadores de resultados, que le permiten determinar de la gestion
de todos los recursos involucrados en la produccién, con lo cual se demostrd que es
una herramienta esencial para la mejora de la productividad de la empresa.

Esta investigacion sirve de aporte para el desarrollo de la propuesta, basicamente
se queria aumentar la rentabilidad de la empresa, controlar y disminuir costos y
perdidas, que es tarea primordial de toda industria, tarea que se logré al normar y
estandarizar los procesos de la empresa Agroindustrias Buenavista, S.A. de C.V., lo
que resalta una vez mas los beneficios de tener estandarizados todos los procesos en
una empresa.

Finalmente, estd Gdémez F. (2012) con su investigacion titulada
“Estandarizacion y documentacién de los procesos operativos de la empresa
MONTAIND LTDA. con base en los requisitos de la norma ISO 9001:2008”,
realizada en la Universidad Autonoma de Occidente en Santiago de Cali para optar
por el titulo de Ingeniero Industrial. El trabajo tuvo como objetivo estandarizar y
documentar los procesos operativos de MONTAIND LTDA., con base en los
requisitos de la norma ISO 9001:2008. Para dar cumplimiento a este objetivo, se
planted una investigacion cualitativa con un disefio descriptivo en la metodologia.

El problema principal presentado en la empresa fue una normalizacion y
documentacién deficiente de los procesos, ya que no se tienen procedimientos
claramente definidos y establecidos para la respectiva ejecucién de sus labores. Esta
falencia se debe a una desorganizacion de la empresa, como consecuencia de una

débil estandarizacién de los procesos.
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La metodologia utilizada en el desarrollo del proyecto fue de tipo no
experimental mediante el método analitico-descriptivo. La investigacion se planted
especificamente la documentacion de los procesos operativos mediante la
caracterizacion de manera que se facilite la implantacion del Sistema de Gestion de
Calidad. También tuvo como objetivo sensibilizar al personal, lo que relaciona las
actividades para promover una cultura de calidad en la prestacion del servicio en la
organizacion.

Con la documentacion de los procesos a nivel operativo se contribuy6 a
incrementar la disciplina operacional y asegurar un marco de control en los procesos
que generan valor, ademas de actuar como soporte de las actividades de mejora y
lograr la calidad requerida del producto. Con la sensibilizacion a los trabajadores en
la aplicacion efectiva de los procedimientos, para que realicen su labor correctamente,
se asegurd un compromiso del personal con los procesos, permitiendo una adaptacion
constante con sus funciones y responsabilidades.

Este trabajo de grado proporciond al investigador informacion importante para el
presente estudio, basandose en el método analitico-descriptivo el autor resalto la
importancia de tener procesos normalizados y estandarizados para una empresa, todo
esto en busca de que los procesos de la empresa esten en armonia con el Sistema de
Gestion de Calidad.

2.2 Bases Teoricas

Para la elaboracion del presente trabajo de grado, fue necesario seleccionar los
textos para el levantamiento de la informacion, con el objetivo principal de presentar
un marco referencial basado en el conocimiento de la ciencia, que permita situar el
tema de estudio dentro de un marco de teorias; ademas de definir, explicar y asi dar
respuesta a cada una de las variables e indicadores que se miden y conforman el
objeto de estudio. Para Arias, F (2006) en su 5ta edicion, las bases tedricas “implican
un desarrollo amplio de los conceptos y proposiciones que conforman el punto de

vista 0 enfoque adoptado, para sustentar o explicar el problema planteado” (p.107).
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2.2.1 Politica de Calidad Alimentaria de Cargill de Venezuela (2016):

Desarrollar, producir y comercializar bienes y servicios que provean
oportunidades para la nutricion 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 caracterizado por ser personas
excelentes y comprometidas a ofrecer las mejores ideas a los clientes,
fundamentandose en los pilares: enfoque al cliente, innovacion y alto nivel de

desempefio, garantizando el crecimiento de la organizacién.
2.2.2 Politica de Inocuidad de los Alimentos de Cargill de Venezuela (2014):

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

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

2.2.3 Estandarizacion:

Cuando se habla de estandarizacion de un proceso, primero se debe conocer lo
que significa el término con el cual se trata, y el cual se quiere aplicar al proceso. Por
estandarizacion se puede entender el ajustar o adaptar cualquier cosa para que se
asemejen a un tipo, modelo 0 norma en comun, es decir, que serd la misma forma de

realizar, fabricar o conocer, en cualquier parte del mundo.
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Por ejemplo, en cualquier parte del mundo, los semaforos son iguales, quizés de
diferentes formas, pero son los mismos colores que se conocen y los cuales indican
siempre con el rojo, alto o detenerse, amarillo quiere decir precaucion y con el verde
que siga o adelante. Otros ejemplos podrian ser las tarjetas bancarias o los puertos
USB. Es un concepto fundamental a través del cual se pretende alcanzar patrones de
equilibrio y de buena implementacion en un mundo global.

El Dr. Yoshio Kondo, profesor emérito de la Universidad de Kioto, afirma que
“la estandarizacion puede dividirse basicamente en la estandarizacion de las cosas y
en la estandarizacion del trabajo”. La estandarizacion de las cosas se refiere a que los
objetos deben ser iguales, ademas es indispensable en muchos aspectos de la vida
cotidiana para ser mas eficientes.

También se puede definir como el proceso de unificacion de caracteristicas de un
producto, servicio, procedimiento, entre otros; implicando con esto la redaccion de
normas de indole prescriptiva que deben seguirse con la finalidad de conseguir
objetivos. El término estandarizacion proviene del término standard, aquel que refiere
a un modo o método establecido, aceptado y normalmente seguido para realizar
determinado tipo de actividades o funciones.

2.2.4 Estandarizacion de Procesos:

Uno de los mayores problemas de las empresas, es lograr que el personal realice
las actividades de manera idéntica todas las veces que se requiera. Lograr que los
procesos se realicen todas las veces de manera igual o similar es muy importante para
mantener la conformidad de los requisitos en los productos y servicios finales
entregados a los clientes. Ademas el hacer los procesos de forma estandarizada
permite controlar los costos mas efectivamente y por ende optimizar la operacion.

Segun Ferenz Feher (2017), CEO de Feher & Feher, "estandarizar es un arte,
porque hay que tener un conocimiento total de la empresa. Como consultores, se
deben conocer las actividades minimas de los procesos de venta y cobranza, por

ejemplo. Muchos consideran la estandarizacion como una herramienta que les da una

17



ventaja competitiva, ya que en cualquier lado que vendan sus productos o servicios,
estos seran siempre los mismos”.

La estandarizacidn de procesos se aplica en las empresas para garantizar que los
procesos sean ejecutados de una manera uniforme por todos los todos los
involucrados en él, para asegurar la calidad de los productos/servicios. La
estandarizacion, entonces, es en este sentido el fenomeno mediante el cual los
diferentes procesos productivos e industriales globales convergen hacia un Gnico
estilo que predomina a nivel mundial y que busca establecer similitudes entre cada
item sin importar de donde provengan estos o hacia donde vayan.

Esta vision del término estandarizacion ha recibido importantes criticas por
representar la anulacion de la diversidad a nivel global. Esta permite lograr que los
procesos de produccion o prestacion de servicios en diferentes centros o unidades de
produccion se realicen de la misma forma bajo los mismos pardmetros de control. En
caso de no estandarizar pueden suceder problemas de programacion de produccion asi
como falta de materia prima o insumos, llevando a la empresa a apagar sus incendios,
es decir, al no prevenirse los problemas, se debe resolver rapido cuando estos se
presentan; asi también se disminuye el tiempo para planear y a su vez no hay
mejoramiento en los procesos.

Este es otro gran beneficio que le aporta la Norma 1SO 9001 a su empresa, ya
que los procesos se estandarizan siguiendo unos lineamientos bien claros y concretos

y enfocandose en cumplir los requisitos del producto o servicio y los de la norma.

2.25 1SO 9001:

La Norma ISO 9001:2015 es la base del Sistema de Gestion de la Calidad (SGC).
Segun Yéfez, C. (2008), la norma ISO 9001 “es una norma internacional que se
centra en todos los elementos de la gestion de la calidad con los que una empresa
debe contar para tener un sistema efectivo que le permita administrar y mejorar la
calidad de sus productos o servicios”. Los clientes se inclinan por los proveedores
que cuentan con esta acreditacion porque de este modo se aseguran de que la empresa

seleccionada disponga de un buen SGC. Estas normas se cumplen de forma
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voluntaria ya que la ISO, siendo una entidad no gubernamental, no cuenta con la
autoridad para exigir su cumplimiento.

Sin embargo, tal como ha ocurrido con los sistemas de gestion de la calidad
adaptados a la norma ISO 9001, estas normas pueden convertirse en un requisito para
que una empresa se mantenga en una posicion competitiva dentro del mercado.

La Norma ISO 9001:2008 fue revisada y actualizada en 9001:2015 para poder
reflejar ciertas evoluciones provocadas por los cambios en el mundo. Su esencia
misma queda incambiada, sigue siendo siempre su objetivo el de satisfacer al cliente
con la conformidad de productos y servicios proporcionados. Sobresale una
importancia mayor dada al rol realizado por la direccion en cuanto a la eficacidad del
sistema de gestion de calidad. Tres evoluciones mayores intervienen:

El enfoque en procesos sigue siendo para importante de la norma ISO 9001,
permitiendo asi a las organizaciones planificar sus procesos e interacciones;
Este enfoque incorpora el ciclo PHVA e integra el pensamiento basado en
riesgos.

Se integra el pensamiento basado en riesgos: prevenir que cosas malas
sucedan y aprovechar oportunidades de lo bueno. Reconociendo asi que no
todos los procesos tienen el mismo impacto en la capacidad de la organizacion
en la entrega de productos o servicios conformes.

Ciclo PDCA (Plan-Do-Check-Act), en espafiol Planificar-Hacer-Verificar-
Actuar (PHVA). Cada proyecto, misién, proceso y actividad deben de ser
gestionadas con el este método, permitiendo asi a las organizaciones
asegurarse por un lado de que sus procesos cuentan con recursos y sean
gestionados adecuadamente y por otra parte de que las oportunidades de

mejora sean determinadas y de que se actle en consecuencia.

2.2.6 Caracterizacion de Procesos:
La caracterizacion de procesos son documentos que describen a grandes rasgos

las especificaciones de un proceso productivo. Son un soporte de informacion que
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resumen las caracteristicas relevantes para el control de las actividades definidas en el
diagrama de flujo, asi como para la gestion del proceso.

En la caracterizacion, se identifica las entradas, actividades y salidas del proceso,
el objetivo, los parametros de control, los responsables y autoridades, los limites, los
requerimientos por cumplir, la documentacion aplicable y los recursos.

La caracterizacion es la identificacion de todos los factores que intervienen en un
proceso y que se deben controlar. Consiste en identificar las caracteristicas de los
procesos de una organizacion y estd orientada a ser el primer paso para adoptar un
enfoque basado en procesos, en el &mbito de un sistema de gestion de calidad,
reflexionando sobre cuales son los procesos que deben configurar el sistema, es decir,
que procesos deben aparecer en la estructura de procesos del sistema.

2.2.7 Procedimientos:

Un procedimiento es una serie de labores u operaciones concatenadas y
especificas, que constituyen una sucesion cronologica y el modo de ejecutar un
trabajo, encaminado al logro de un fin determinado. Los procedimientos deben ser
completos, coherentes estables, flexibles y continuados, generalmente se expresan en
documentos que contienen el objeto y campo de aplicacion de una actividad, que
materiales equipos y documentos debe utilizarse, y como debe controlarse y
registrarse.

Antes de contextualizar un procedimiento, se debe identificar el proceso. Muchos
autores abordan diferentes definiciones de proceso; pero bajo el esquema de un
sistema empresarial, Carl Duisberg Gesellschaft define el proceso como “una serie de
actividades, acciones o tomas de decisiones interrelacionadas, orientadas a obtener un
resultado especifico como consecuencia del valor afiadido aportado por cada una de
las actividades que se llevan a cabo en las diferentes etapas de dicho proceso” (p. 22).

Por otro lado, se conceptualiza el proceso como actividades secuenciales
interrelacionadas que se llevan a cabo en una serie de etapas para producir un

resultado especifico o un grupo coherente de resultados especificos, o bien como un
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grupo de acciones que tiene un propdsito comdn que hace avanzar la organizacion en
alguna forma.

Los procedimientos permiten precisar el conjunto de especificaciones requeridas
para cumplir una fase perteneciente a un proceso y que varia de acuerdo con los
requisitos y con el tipo de resultado esperado, garantizando la disminucién de errores.
Lo anterior conlleva a la necesidad de describir las actividades que deben seguirse en
la realizacion de un proceso.

Un procedimiento es también wun documento que describe clara e
inconfundiblemente los pasos consecutivos para iniciar, desarrollar y concluir una
actividad u operacion relacionada con el proceso productivo o de servicios de una
empresa, los elementos técnicos a emplear, las condiciones requeridas, los alcances y
limitaciones fijadas, el niUmero y caracteristicas del personal que interviene.

2.2.8 Principio KISS:

El principio KISS, el cual significa Keep It Simple, Stupid!, en espafiol
Mantenlo Simple, jestipido!, es un acrénimo usado como principio de disefio. El
principio KISS establece que la mayoria de sistemas funcionan mejor si se mantienen
simples que si se hacen complejos; por ello, la simplicidad debe ser mantenida como
un objetivo clave del disefio, y cualquier complejidad innecesaria debe ser evitada.
Tanto los colaboradores como la misma empresa no tienen capacidad de asimilar y
aplicar procedimientos complejos, por lo que el camino para establecer
procedimientos operacionales y administrativos es el camino KISS, es decir, el
camino de la simplicidad. Es preferible bésico, grafico y sencillo, pero siempre

actualizado, que muy completo y detallado pero ajeno a la realidad (Ver Figura 1).

2.2.9 Mejora Continua (Kaizen):

A partir de la consolidacion de la economia japonesa, muchos han sido los
interrogantes que se han planteado respecto a los modelos y précticas utilizadas en el
resurgir después de la devastacion causada por la Segunda Guerra Mundial.
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Figura 1 Principio KISS
Fuente: S/F

La necesidad de edificar desde el principio las bases financieras y productivas de
Japdn, implico una integracion entre altos, medios y bajos perfiles, es decir, todos con
igual compromiso de afrontar los nuevos retos, desafios que se presentaban dia tras
dia. Asi pues, Suarez M. (2007) lo define como “una filosofia de gestion que genera
cambios o pequefias mejoras incrementales en el método de trabajo (0 procesos de
trabajo) que permite reducir despilfarros y por consecuencia mejorar el rendimiento
del trabajo, llevando a la organizacion a una espiral de innovacion incremental” (p.
91).

El término Kaizen es de origen japonés, y significa "cambio para mejorar”, lo
cual con el tiempo se ha aceptado como "Proceso de Mejora Continua". La traduccion
literal del término es:

KAI: Modificaciones ZEN: Para mejorar

El principio en el que se sustenta el método Kaizen, consiste en integrar de forma
activa a todos los trabajadores de una organizacién en sus continuos procesos de
mejora, a través de pequefios aportes. La implementacion de pequefias mejoras, por

mas simples que estas parezcan, tienen el potencial de mejorar la eficiencia de las
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operaciones, y lo que es mas importante, crean una cultura organizacional que
garantiza la continuidad de los aportes, y la participacién activa del personal en una
busqueda constante de soluciones adicionales.

Para la implementacién de una filosofia kaizen o un Proceso de Mejora Continua,

deben aplicarse como minimo cuatro principios fundamentales, estos son:

1. Optimizacion de los recursos actuales: La tendencia de las organizaciones
que pretenden alcanzar una mejora es a dotarse de nuevos recursos. Para
implementar Kaizen el primer paso consiste en un andlisis profundo del grado
de utilizacion de los recursos actuales, del mismo modo que se buscan
alternativas para mejorar el uso y el funcionamiento de estos.

2. Rapidez para la implementacién de soluciones: Si las soluciones a los
problemas que se han identificado se fijan a plazos largos de ejecucion, no
estamos practicando Kaizen. Un principio basico del Kaizen es la de
minimizar los procesos burocraticos de analisis y autorizacion de soluciones;
en caso de que los problemas sean de sustantiva complejidad, Kaizen propone
desgranar el problema en pequefios hitos de sencilla solucion.

3. Criterio de bajo o nulo costo: El Kaizen es una filosofia de minima
inversion que complementa la innovacion, de ninguna manera estimula que un
parametro de gestion se mejore mediante el uso intensivo de capital dejando
de lado la mejora continua. Las alternativas de inversion que propone se
centran en la creaciéon de mecanismos de participacién y estimulo del
personal.

4. Participacion activa del operario en todas las etapas: Es fundamental que
el operario se vincule de forma activa en todas las etapas de las mejoras,
incluyendo la planificacion, el analisis, la ejecucién y el seguimiento. El
primer mito que desestima el Kaizen es aquel de que "Al operario no se le
paga para pensar”. Esta filosofia que parece apenas solidaria e incluyente tiene
aun mas fundamentos, y se sustenta en que es el operario el mejor sabedor de

los problemas atinentes a la operacién con la que convive.
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2.2.10 Metodologia Kaizen:

Antes de abordar la metodologia Kaizen, la organizacion ya ha tenido que haber
definido su firme intencidn, por parte de la direccion, para el desarrollo de actividades
de mejora continua. Una vez se ha superado esta etapa, la siguiente consiste en un
disefio instruccional para inculcar el espiritu Kaizen al personal desde la formacion.

Una vez esto se vaya desarrollando y ya teniendo un lider responsable de la
filosofia dentro de la compafiia, se procede con la herramienta de reconocimiento de
problemas, que siempre es un buen punto de origen para implementar un proceso de
mejora continua. La disciplina y constancia son lo que hace que kaizen se diferencia
de otras metodologias y por lo que la hace ser filosofia. EI grupo de personas que
realizan Kaizen luego de arreglar un problema siguen mejorando y no paran ni se
guedan esperando otro problema.

Para tal fin existen herramientas que el Kaizen utiliza como el ciclo de Deming o
PDCA por sus siglas en inglés, o herramientas como MOVE WorkShop.
Explicaremos en este caso el ciclo sistematico de Deming.

1. Planificar (Plan)

Esta etapa es de seleccion del objeto de mejora, en ella se explican las razones de
dicha eleccidn y se definen unos objetivos claros que se deben alcanzar.

Situacion actual
Analisis de informacion (Datos del objeto)
Objetivo

2. Hacer (Do)

Esta etapa corresponde al trabajo de campo de la mejora, consiste en propuestas
de solucion y rapida implementacion de las mejoras de mayor prioridad. Los pasos
gue se incluyen en el hacer son:

Propuestas de solucion

Just Do It
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3. Verificar (Check)

En esta etapa se debe comprobar el objetivo planteado en el plan respecto a la
situacion inicial que se identifico. Por ende comprobamos que se estén alcanzando los
resultados o en caso contrario volveremos al Hacer. Este paso incluye:

Monitorizacion
Verificacion
4. Actuar (Action)

Esta es una etapa fundamental en la mejora continua, dado que asegurarnos de
que las mejoras no se deprecien depende del estandar u oficializacion de las medidas
correctivas. Para proceder a la estandarizacion debemos haber comprobado que las
medidas han alcanzado los resultados esperados, ademas, debemos plantearnos
siempre la posibilidad de seguir mejorando el objeto de analisis.

Estandarizacion
Busqueda de la optimizacion
2.2.11 Just In Time:

“Just in time” (que también se usa con sus siglas JIT), literalmente quiere decir
“Justo a tiempo”. Es una filosofia que define la forma en que deberia optimizarse un
sistema de produccidn. Se trata de entregar materias primas o componentes a la linea
de fabricacion de forma que lleguen “justo a tiempo” a medida que son necesarios.

Segun Pefialoza, J. (2014), El Just in Time es “una filosofia empresarial que se
concentra en eliminar el despilfarro en todas las actividades internas de la
organizacion y en todas las actividades de intercambio externas” (p. 07).

El JIT no es un medio para conseguir que los proveedores hagan muchas entregas
y con absoluta puntualidad para no tener que manejar grandes volumenes de
existencia o componentes comprados, sino que es una filosofia de produccién que se
orienta a la demanda.

Surgido en Toyota, es un sistema de flujo lineal (virtual o fisico) que fabrica
muchos productos en volimenes bajos a medios. Se intenta reducir la ineficiencia y el

tiempo improductivo de los sistemas de produccion, a fin de mejorar continuamente
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dichos procesos y la calidad del producto. Tienen como objetivo un procesamiento

continuo, sin interrupciones de la produccion.

La ventaja competitiva ganada deriva de la capacidad que adquiere la empresa

para entregar al mercado el producto solicitado, en un tiempo breve, en la cantidad

requerida. Evitando los costes que no producen valor afiadido también se obtendran

precios competitivos. Con el concepto de empresa ajustada hay que aplicar unos

cuantos principios directamente relacionados con la Calidad Total.
2.2.12 Los 7 pilares del JIT:

1.

Igualar la oferta y la demanda: No importa lo que pida el cliente, hay que
producirlo como se requiera y cuando se requiera. Hay que buscar que el tiempo
de entrega se reduzca al maximo. Esto se consigue reduciendo los tiempos de
cambio, las esperas y los tamafios de lotes.

El peor enemigo: el desperdicio: eliminar los desperdicios desde la causa raiz

realizando un analisis de la célula de trabajo.

El proceso debe ser continuo no por lotes: Esto significa que se deben

producir solo las unidades necesarias en las cantidades necesarias, en el tiempo

necesario. Para lograrlo existen 2 opciones:

a. Tener los tiempos de entrega muy cortos: Es decir, que la velocidad de
produccion sea igual a la velocidad de consumo y que se tenga flexibilidad
en la linea de produccion para cambiar de un modelo a otro rapidamente.

b. Eliminar los inventarios innecesarios: Para eliminar los inventarios se
requiere reducirlos poco a poco. Como hemos dicho, el inventario oculta los
problemas existentes.

Mejora Continua: La bulsqueda de la mejora debe ser constante, tenaz y

perseverante paso a paso para asi lograr las metas propuestas.

Es primero el ser humano: La gente es el activo mas importante. JIT considera

que el hombre es la persona que esta con los equipos, por lo que son claves sus

decisiones y logran llevar a cabo los objetivos de la empresa.
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6. La sobreproduccion es sinénimo de ineficiencia: Se debe eliminar el “por si
acaso” utilizando otros principios como son la Calidad Total, organizacion del
lugar de trabajo, Mantenimiento Productivo Total (TPM), Cambio rapido de
modelo (SMED), simplificar comunicaciones, etc.

7. No vender el futuro: Las metas actuales tienden a ser a corto plazo, hay que
reevaluar los sistemas de medicion, de desempefio, etc. EI JIT no solo implica al
proceso productivo, para planificar también hay que usar esta filosofia.

2.2.13 Productividad:

Aumentar la productividad debe ser una estrategia fundamental para cualquier
empresa ya que permite conseguir ingresos, crecimiento y posicionamiento en el
mercado. Urbina, C. (2003), sefiala que la productividad “es la relacién entre las
entradas y salidas de un sistema productivo” (p.45). Entonces, la productividad es la
relacion entre la produccion de bienes, en el caso de una empresa manufacturera, o
ventas en el de los servicios, y las cantidades de insumos utilizados.

De esta manera, el concepto de productividad es igualmente aplicable a una
empresa industrial o de servicios, a un comercio, a una industria o al agregado de la
economia. La productividad se entiende también como lo producido en un tiempo, en
el lenguaje empresarial es la produccion del nimero de objetos en un tiempo.

Asi mismo, la productividad indica cuanto producto generan los insumos
utilizados en una actividad econémica. Esta medida expresada como un indice
permite ver como ha cambiado esa relacion entre productos e insumos a través del
tiempo, es decir, si se ha vuelto més eficiente o no la transformacion de los insumos
en producto.

De tal manera, que se considera como la relacion entre los productos, servicios y
los recursos utilizados para obtenerlos, estos recursos basicamente estan
representados por:

Materiales.
Instalaciones, maquinaria y herramientas.

Recurso humano.
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Claramente, también se puede medir qué nivel de productividad tiene una
empresa por el tiempo, el cual también se considera un recurso, y es uno de las causas
por la cual se realiza esta investigacion. La gestion del tiempo es el elemento que mas
influencia tiene cuando se trata de medir la productividad. Aunque no es el Unico a
tener en cuenta, sin duda se trata del primer indicador al cual frecuentemente se
recurre para determinar qué tan eficientes se ha sido a la hora de realizar las tareas
propuestas.

Su gestion permite fijar plazos para ejecutar las distintas tareas y obligaciones
que se planteen, algo que a largo plazo es una especie de limite que organiza las
rutinas y distribuye responsabilidades.

2.2.14 Técnica del Grupo Nominal:

Es una estrategia para conseguir informacion de una manera estructurada, en la
cual las ideas son generadas en un ambiente exento de tension, donde las personas
exponen sus ideas tanto de forma oral como escrita., para luego ser evaluadas. El
proceso se utiliza mucho en las instituciones de la salud, servicios sociales y
educacién para maximizar la participacion de los grupos para resolver problemas. La
técnica garantiza una participacion balanceada de todas las personas del grupo, por lo
que se aprovecha al maximo el conocimiento y la experiencia de cada uno de los
participantes.

El proceso toma unas dos horas. El Grupo nominal es muy Util para identificar
problemas, establecer soluciones y establecer prioridades. Esto se realiza al
determinarse los problemas de mayor prioridad y decidir estrategias para estudiar las
necesidades. Es facil de planificar y disefiar, ya que una o dos preguntas seran
suficientes.

En resumen, la técnica de grupo nominal se utiliza para generar alternativas y
escoger un curso de accion, minimizar opiniones y politizacion del proceso de toma
de decisiones y llevar a los miembros del equipo a un compromiso con las decisiones,
a través de un sistema de participacion igualitaria en el proceso de toma de

decisiones.
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2.2.15 Diagrama de Pareto:

El Diagrama de Pareto, consiste en un grafico de barras similar al histograma que
se conjuga con una ojiva 0 curva de tipo creciente y que representa en forma
decreciente el grado de importancia o peso que tienen los diferentes factores que
afectan a un proceso, operacién o resultado.

Segun Maneiro y Mejias (2009), “un histograma de ocurrencias por categoria (en
el cual las categorias estan ordenadas por el nimero de ocurrencias) se denomina
comunmente como un gréafico, diagrama o carta de Pareto” (p. 50). Se basa en el
principio 80-20, el 20% de las causas representan el 80% de las consecuencias,
principio presentado por el economista Wilfredo Pareto (1848-1923).

Es una herramienta de andlisis de datos ampliamente utilizada y por lo tanto util
en la determinacion de la causa principal durante un esfuerzo de resolucion de
problemas. Permite ver cuales son los problemas mas grandes, permitiéndoles a los
grupos establecer prioridades. En casos tipicos, los pocos (pasos, servicios, items,
problema, causas) son responsables por la mayor del impacto negativo sobre la
calidad.

En este sentido, Gréafico de Pareto es utilizado para:

La mejora continua.
El estudio de implementaciones o cambios recientes (cobmo estaba antes —
como esta después).
Anadlisis y priorizacién de problemas.
2.2.16 Norma COVENIN 30:1997:

Esta norma venezolana contempla las caracteristicas y condiciones generales que
deben cumplir las mezclas de aceites vegetales comestibles, incluidos aquellos que
han sido sometidos a tratamientos de modificacion.

2.2.16.1 Norma COVENIN 744:1999:

Esta norma contempla los requisitos que debe cumplir el aceite comestible de

soya. Expresa los requisitos de identidad y caracteristicas de calidad con los que debe

cumplir el aceite una vez refinado, los aditivos alimentarios que se permiten en los
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aceites comestibles y los limites a no exceder de contaminantes que pudiesen existir
en el producto.

2.3 Definicion de Términos Basicos

Cliente: Organizacion o persona que recibe un producto.

Confiabilidad: Es usado generalmente para expresar un cierto grado de seguridad de
que un dispositivo o sistema opera exitosamente en un ambiente especifico durante
un cierto periodo. Cuando la confiabilidad se define cuantitativamente puede ser
especificada, analizada y se convierte en un parametro del disefio de un sistema que
compite contra otros parametros tales como costo y funcionamiento.
Enranciamiento: es un proceso por el cual un alimento con alto contenido en grasas
0 aceites se altera con el tiempo adquiriendo un sabor desagradable.

Inocuidad Alimentaria: conjunto de condiciones y medidas necesarias durante la
produccion, almacenamiento, distribucion y preparacion de alimentos para asegurar
que una vez ingeridos, no representen un riesgo para la salud.

Operario: Se denomina operario a las personas, hombres o mujeres que realizan una
tarea determinada, generalmente de caracter técnico y que es recompensada mediante
el pago de un salario.

Proceso: Se denomina proceso al conjunto de acciones o actividades sistematizadas

que se realizan o tienen lugar con un fin.
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CAPITULO 111
MARCO METODOLOGICO

La razén de la elaboracién del Marco Metodoldgico es sefialar los aspectos
relacionados con la metodologia utilizada para la elaboracion de la investigacion, es
decir, las técnicas y los procedimientos que seran utilizados para llevar a cabo la
indagacion. Béasicamente se quiere explicar como se desarrollé la investigacion,
segun Palella y Martins (2012) el marco metodol6gico “se entiende como una guia
procedimental, producto de la reflexion, que provee pautas logicas generales
pertinentes para desarrollar y coordinar operaciones destinadas a la consecucion de
objetivos intelectuales o materiales del modo mas eficaz posible” (p. 79).

3.1 Tipo de Investigacion

Dentro de toda investigacion existe un nivel metodoldgico que permita llegar al
propoésito del estudio. Al momento de decidir el tipo de trabajo a realizar, es
conveniente tomar en consideracion los objetivos especificos planteados para poder
determinar el tipo, disefio y nivel del estudio.

El presente estudio de investigacion esta enmarcado dentro de la modalidad de
Proyecto Factible el cual segun la Universidad Pedagdgica Experimental Libertador
(2006) “consiste en la investigacion, elaboracién y desarrollo de una propuesta de un
modelo operativo viable para solucionar problemas, requerimientos o necesidades de
organizaciones o grupos sociales; puede referirse a la formulacion de politicas,
programas, tecnologias, métodos o procesos” (p. 13). Esto es, debido a que se
propone una estandarizacion del proceso de arranque de la linea 6 del departamento
de envasado de Cargill de Venezuela, Planta Valencia.

3.2 Disefio de la Investigacion
En el enfoque cuantitativo, el investigador utiliza su o sus disefios para aportar

evidencia respecto de los lineamientos de la investigacion. En relacion a lo anterior,



el estudio se apoya en una investigacion de campo la cual es definida por Arias, F.
(2006) como “aquella que consiste en la recoleccion de datos directamente de los
sujetos investigados, o de la realidad donde ocurren los hechos”. (p.31).

Siguiendo este orden de ideas, el investigador obtuvo los datos de interés de
forma directa, definidos como los datos originales o primarios, desde donde se
desarrollan los acontecimientos o el problema planteado en la empresa Cargill de
Venezuela, Planta Valencia.

3.3 Nivel de la Investigacion

El nivel de la investigacion debe justificarse en funcion de los objetivos del
trabajo y a la posibilidad real que tiene el investigador de recolectar la informacion en
el tiempo exigido para su desarrollo y presentacion.

Tal como lo plantea Arias F. (2006) “se refiere al grado de profundidad con que
se aborda un objeto o fendmeno" (p. 47). De esta manera la investigacion se apoya en
una investigacion de tipo descriptiva ya se describe y analiza el problema ademas de
interpretarse las realidades observadas. También se explican los puntos especificos a
tratar descritos en los objetivos.

3.4 Poblacion y Muestra

Fidias Arias (2006), en su definicion de poblacion y muestra se refiere “al
conjunto para el cual seran validas las conclusiones que se obtengan: a los elementos
0 unidades (personas, instituciones o cosas) involucradas en la investigacion” (p.22).
3.4.1 Poblacion

Una poblacion o universo es el conjunto o totalidad de unidades elementales
acerca de las cuales se quiere investigar. En otras palabras es la totalidad del
fendmeno a estudiar, donde las unidades de poblacion poseen una caracteristica
comun, que es la que se estudia y da origen a los datos de la investigacion.

Segin Maneiro, N. y Mejias, A. (2010) “la poblacion se define como la totalidad
de las observaciones o informacion que caracteriza un fendmeno respecto del cual se

desea realizar un estudio” (p. 19). Las unidades pueden ser muy variadas: individuos,
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paises, hogares, empresas, programas electorales. Para efectos de esta investigacion,
la poblacion consiste en las 3 lineas de produccion del Departamento de Envasado.
3.4.2 Muestra

La muestra es la que puede determinar la problematica ya que es capaz de
generar los datos con los cuales se identifican las fallas dentro del proceso. Balestrini
(2006), sefiala que “una muestra es una parte representativa de una poblacion, cuyas
caracteristicas deben producirse en ella, lo mas exactamente posible” (p. 141).

La linea de estudio, es decir la linea 6 marca Krones, es la muestra para esta
investigacion, utilizando como informantes clave a 12 personas que laboran en el
area, que son nueve (9) operadores (tres para cada maquina) y tres (3) supervisores.
3.5 Técnicas de Recoleccion de Datos

Los analistas utilizan una variedad de métodos a fin de recopilar los datos sobre
una situacion existente, como entrevistas, cuestionarios, inspeccion de registros
(revision en el sitio) y observacion.

Cada uno tiene ventajas y desventajas. Generalmente, se utilizan dos o tres para
complementar el trabajo de cada una y ayudar a asegurar una investigacion completa.
Para llevar a cabo el proceso de recoleccion de datos de una manera eficiente, se
utilizaron los siguientes instrumentos:

3.5.1 Observacion directa: Como técnica de investigacion, la observacion tiene
amplia aceptacion cientifica. Palella y Martins (2012), resaltan que la observacion
“consiste en el uso sisteméatico de nuestros sentidos orientados a la captacion de la
realidad que se estudia” (p.115). Con esta técnica el investigador diagnostico la
situacion actual del proceso de arranque, tomando nota de los hallazgos en cuaderno
de campo.

3.5.2 Entrevista no estructurada: Las entrevistas se utilizan para recabar
informacion en forma verbal, a través de preguntas que propone el analista. Quienes
responden pueden ser gerentes o empleados, los cuales son usuarios actuales del
sistema existente, usuarios potenciales del sistema propuesto o aquellos que

proporcionaran datos o seran afectados por la aplicacion propuesta, Segun Arias, F.
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(2006), se refiere a “interrogatorio basado en un diadlogo cara a cara entre el
entrevistador y el entrevistado acerca de un tema, de tal manera que el primero pueda
obtener la informacidn requerida” (p. 73). El analista puede entrevistar al personal en
forma individual o en grupos. Estas entrevistas estaran dirigidas al personal operativo
y encargado de la linea 6 marca Krones de la empresa Cargill de Venezuela, Planta
Valencia, con la finalidad de obtener datos e informacion sobre las causas que
ocasiona el problema de estudio y que permita determinar las variables criticas
existentes del area de estudio.

3.5.3 Revisién Documental: Esta técnica se emplea para el levantamiento de datos
del proceso en cuanto a registros de los planes de produccion, el tiempo de
cumplimiento, entre otros. Segun Arias, F. (2006), esta técnica “consiste en un
proceso basado en la bisqueda, analisis, critica e interpretacion de datos obtenidos y
registrados por otros investigadores, en fuentes documentales impresas, audiovisuales
o electronicas” (p. 90).

3.6 Fases Metodoldgicas

Fase I: Diagnosticar la situacién actual del proceso de arranque de la Linea 6 de
la Empresa Cargill de Venezuela, Planta Valencia.

Para esta fase se aplicé la observacion directa del proceso de arranque de la linea
seis (6) del Departamento de Envasado, con el fin de conocer el proceso de envasado
del aceite, ademas de los componentes que necesita la linea para su trabajo. Esto
también para conocer las maquinas correspondientes a esta linea asi como también
los operadores necesarios para el manejo de cada una, entre otros.

Ademas, se realizo la revision documental de la cantidad de arranques en los que
incurrid la linea desde el mes de enero hasta el mes de julio de 2017, afiadiéndoles los
tiempos del proceso para cada oportunidad de arranque.

Finalmente de los reportes de produccion de cada dia de arranque, se extrajo la
cantidad de botellas envasadas en los dias de arranque y se realiz6 una comparacion

con la produccion planificada del dia correspondiente a cada arrangue.
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Fase Il: Analizar las causas del problema de arranque de la Linea 6 de la
Empresa Cargill de Venezuela, Planta Valencia.

Con la finalidad de complementar la informacion relevante para el desarrollo de
la investigacion, se realizaron entrevistas al personal operativo y supervisor, de tipo
no estructurada, la cual se enfoco en la busqueda de las causas que ocasionan los
tiempos elevados en los procesos de arranque de la linea Krones, informacion
especifica requerida por el investigador.

Una vez definidas las causas de la problematica, en conjunto se procedié a
realizar una jerarquizacion de las mimas mediante la Técnica del Grupo Nominal y el
Diagrama de Pareto para representar el grado de importancia que tienen los diferentes
factores que afectan el tiempo de este proceso y asi poder enfocar la propuesta de la
investigacion en un objetivo comdn.

Fase Ill: Elaborar los procedimientos para la estandarizacion del proceso de
arranque de la Linea 6 de la empresa Cargill de Venezuela, Planta Valencia.

Luego de haber identificado las principales causas de los tiempos elevados del
proceso de arranque de la linea seis (6), se elaboraron los procedimientos
operacionales o instructivos de trabajo correspondientes a cada maquina de la linea de
produccion estudiada para su correcto arrangue.

También se realizé por cada maquina, un diagrama del proceso de arranque para
totalizar el tiempo del proceso de arranque de cada méquina, asi como las distancias
abarcadas por cada operador. Cada uno alineado con los objetivos de produccion de
la empresa. Ademas, se establecido un plan de entrenamiento para los instructivos
realizados y su forma de evaluacion respectiva.

Fase 1V: Evaluar econémicamente la propuesta mediante la razon Beneficio-
Costo.

En esta fase se hizo una evaluacion de los costos asociados a la aplicacion de la

nueva metodologia ideal de arranque de la linea seis (6) de envasado de Cargill de

Venezuela, Planta Valencia. Dichos costos se ven reflejados en la produccion, debido
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a que de ser aplicada la propuesta, esta influiria en los tiempos de produccion
reduciéndolos y aumentando la productividad de la empresa, garantizando el

cumplimiento de la produccion diaria planificada.
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CAPITULO IV
RESULTADOS

En este capitulo se describen los resultados obtenidos durante el desarrollo de la
investigacion mediante la aplicacion de las técnicas de recoleccion de datos descritas
en las fases expuestas anteriormente. También se hard uso de herramientas
industriales para el analisis de los mismos, tal es el caso del Diagrama de Pareto y la
Técnica del Grupo Nominal. Finalmente, el investigador se apoya en los resultados
obtenidos para plantear estrategias de solucion viables, asi como también la propuesta
para la estandarizacion del proceso estudiado. Cada uno de los resultados obtenidos
se explica a continuacion.

4.1 Fase I: Diagnosticar la situacion actual del proceso de arranque de la Linea 6
de la Empresa Cargill de Venezuela, Planta Valencia.
4.1.1 Descripcion del Proceso de Envasado de la linea 6, marca Krones:

Se comenzd el diagnosticd de la situacion actual del proceso de arranque de la
linea seis (6), por medio de la observacion directa al trabajo ejecutado por los
trabajadores. Para esto, primero se describe el proceso de envasado del aceite en su
presentacion de 1 Lt, como manera de conocer el funcionamiento de la linea durante
y las labores operativas ejecutadas por los operadores de cada maquina, ademas,
también se apreciaron las condiciones de trabajo que emplea la empresa y por los que
se rige el Departamento de Envasado.

4.1.1.1 Proceso de Envasado de Aceite Comestible en Presentacion de 1 Lt:

La linea ndmero seis (6) de la empresa Cargill de Venezuela, Planta Valencia,
estd encargada del envasado de aceite comestible en presentacion de un (1) litro. La
ubicacion de la misma en el Departamento de Envasado es en el “Galpon Krones”,
nombre con el cual se identifica a la zona en donde se encuentra la linea seis (6),

como lo indica la figura 2.



La linea esta conformada por tres (3) maquinas principales que son la Sopladora,
Llenadora y Etiquetadora, las cuales se dividen en el bloque Sopladora/Llenadoray la
Etiquetadora. Especificamente la linea cuenta con los equipos indicados en el cuadro
1 vy estos estan distribuidos como lo indica la figura 3. Las tres (3) méaquinas
principales cuentan cada una con un (1) operador técnico por jornada de trabajo para
ser operada, es decir, cada maquina es operada por tres (3) operadores técnicos, ya
que la linea trabaja los tres (3) turnos de trabajo.

i .

Galpon Krones
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Figura 2 Layout del Departamento de Envasado

Autor: Tomado del Departamento de Envasado de Cargill de Venezuela, Planta Valencia.

Los equipos de tecnologia alemana se encuentran ubicados en un area cerrada en
cumplimiento con las normas de inocuidad y calidad de la empresa, es un area limpia
y ergondmica. Krones ofrece lineas completas para la industria de bebidas y para
empresas de alimentos. Ademas cuenta con las medidas de seguridad necesarias para
garantizar la proteccion del personal que la opera. Con capacidad hasta de 45.000

Botellas/hora, provee al consumidor productos con calidad y seguridad garantizada.
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La funcion de la linea seis (6), en resumen, se encarga del llenado del producto
(aceite) en la botella, tapado de la botella, su codificado y etiquetado. Para esto, se
necesita del material de empaque necesario para el llenado, tapado y etiquetado, es
decir, necesita las botellas, tapas y etiquetas.

Cuadro 1 Equipos que conforman la linea 6

Linea 6

Equipo Marca/Modelo
Alimentador de Preformas (1) | Krones

Alimentador de Tapas (2) Volquete KPT-2013

Sopladora (3) Krones Contiform Bloc 3
Llenadora/Tapadora (4) Krones Contiform Bloc Modulfill
Codificador (5) Image

Krones Solomodul Contiroll HS
Etiquetadora (6) 607

Autor: Fuenmayor, M. (2017).

Figura 3 Layout de la linea 6 del Departamento de Envasado
Autor: Tomado del Departamento de Envasado de Cargill de Venezuela, Planta Valencia.
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Si se habla de la botella, la maquinaria de alta generacion, cuenta con la ventaja
de que trabaja con botellas PET, el uso del material principalmente reduce el impacto
medioambiental, ademas de evitar los desperdicios. La materia prima,
polietilentereftalato (PET) de color cristal, es una resina plastica y una forma de
poliéster. Es un tipo de materia prima plastica derivada del petréleo que se caracteriza
por poder ser completamente reciclado, ligero, robusto, flexible y facil de transportar.
Esta se seca, plastifica e inyecta en moldes de alta capacidad para producir
preformas. La botella, es el resultado del estirado y soplado de la preformas
cilindricas PET.

f
:1 .
=1 15 8
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Figura 4 Preforma
Autor: Tomado del Departamento de Envasado de Cargill de Venezuela, Planta Valencia.

En cuanto a las tapas, la botella utiliza tapas Broleo Flip Top, hechas de
polietileno, de forma cilindrica y pigmentada, dependiendo del producto es blanca o

verde.

Figura 5 Tapa Broleo Flip Blanca
Autor: Fuenmayor, M. (2017).
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Las etiquetas son de tipo BOPP MONOCAPA, hechas con polipropileno BOPP.

El arte utilizado es dependiendo de la marca del
Vatel/Casa/Purilev.

producto bien sea
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Figura 6 Modelo de Etiqueta Utilizadas en la Linea 6
Autor: Tomado del Departamento de Envasado de Cargill de Venezuela, Planta Valencia.

En relacion a lo anterior, y para conocer el proceso productivo, la figura 7

muestra el diagrama de proceso de la linea seis (6), de envasado de aceite en su

presentacion de un (1) litro, su interpretacion es como se presenta a continuacion:
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Etiquetas Dim.:26,3cm x 8,5cm

Pega Hot melt Temp.

AT

T-12

cargill de wenezruela, 5.R.L — Planta valencia

Diagrama de Procesos

Proceso: Envasado de Aceite comestible presentacion de 1 L.

rEtodo: |fjactual

Aceite desodorizado

almacén de
Envasado.

Trasladar desde Almacén

de envasado hasta E
Etiquetadora.

Equipo: Montacargas.
Cap. 1paletaf raslado

[ JPropuesto

Tipo: [#jMaterial
{ JHzmire

Tapas de Bralio Z8mm.

TK 7004/5,/6
Cap.- 80 Ton.

Trasladar desde TKADOL"
56 hasta T 7007

TE D7
Cap.: Z Ton

Trastadar desde TK 7007
hasta Intercambiador.

Dist.:

Enfriar Acaite
M&q.: Intercambiador.
Temp. 21°C

Trastadar desde
Intercambiador a fitros
Gaff

Filtrar aceite
MSq.- Filtros Gaff
Material: Filtro de 80 micras

Trasladar desde Filtros
Gaff hasta Uenadara.

=
X
=

Preformas PET 21

Almacén de Tapas
¥ Preformas.

Trasladar desde aAlmacén
die Tapas y Preformas
hasta Tolva de Tapas.
Diist.: 27m

EQuipo: Montacargas.
Cap.: 1 cesta) traslado
Tohea de Tapas.

Cap. 70,000 tapas.

Trasladar desde Toha
{de Tapas hasta
Uenadora

Dist.-7 m.

=
7
=

b

A1 almacén de Tapas
y Preformas PET.

Trasladar desde Almacen
de Tapas y Preformas PET
hasta Tolva de Praformas.
Dist-25m

Equipo: Montacargas
Cap. 1 cesta/ trasladao
Toha de Preformas PET.
Cap. 13.680 FET

Trasladar desde Tolva
de prefonmas PET hasta
Sopladora

Dist.: 5,5m

soplar Preformas PET

o1 Miaq.: Sopladora - Contiform
Cap. 31 s00botyh

Cons. Prom.: 31.500 PET
Praducto no conforme

Trasladar desde
sopladora hasta
Llenadora.
Dist: 2,5 m

Uenar botellas.
o Mg Uenadora~Contiform
Cap.:31.500bot/h
Cons. 31.500 tapas.
Cons aceite_: 2&,98Ton/h.

Inspeccionar nivel de aceite y

-1 presencia de tapa.
Mg - Checkmat
| Producte no conforme

Codificar Botellas
os MEQ,: IMaje SO
cap.: 31.500bot/h

Trasladar desde

chedkmat hasta

Accutable

Dist :24am

agrupar botellas con aceite.
Mg Acoutable
Cap.:5.00u bot aprox

Trasladar desda Accutable
hasta Etiquetadora.

Figura 7 Envasado Aceite Comestible Presentacion de 1 L
Autor: Tomado del Departamento de Envasado de Cargill de Venezuela, Planta Valencia.
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1. Alimentador de Preformas: La elaboracion de envases PET comienza con el uso

de preformas de 21 gr (actualmente ALPLA), se llevan a cabo a través de un
proceso de moldeo. EI PET fundido se inyecta en un molde para convertirse en
una preforma. Estas son trasladadas con un montacargas desde el almacén de
material de empaque hacia el elevador de cestas. La cesta elevada libera las
preformas en la tolva la cual debe ser llenada completamente para que estas
Ileguen a un elevador que las traslada a la maquina Sopladora.

2. Calentamiento de la Preformas: Las preformas se someten a un calentamiento

cuando ingresa por el horno lineal modular de la Sopladora, donde se calientan
por medio de lamparas infrarrojas, mediante la rotacion hasta alcanzar la
temperatura de procesamiento ideal. La preforma es sometida a una temperatura
comprendida en un rango de 90°C a 120°C y es llevada a través de una pinza de
transferencia a los moldes de soplado.

Calentamiento:
Lamparas infrarrojas

Figura 8 Posicién de lamparas infrarrojas para el calentado de preforma
Autor: Fuenmayor, M. (2017).

Soplado de Preformas: se realiza en los moldes con paredes refrigeradas, y es

donde la preforma adquiere la “forma” de envase para ser llevada a la maquina
Llenadora, la preforma pasa por un proceso de estirado mecénico, presoplado y

finalmente soplado, mediante aire comprimido, para adquirir la forma. Una vez
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soplada la preforma y obtenida la botella, esta es trasladada hacia la Llenadora a
través de estrellas de transferencia que ubican la botella debajo de los picos de

llenado.

Figura 9 Rotacion de la preforma por el horno de la Sopladora
Autor: Fuenmayor, M. (2017).

Figura 10 Esquema de las etapas de estirado y soplado de la preforma
Autor: Tomado del Departamento de Envasado de Cargill de Venezuela, Planta Valencia.

3. Llenado de Botellas: esta etapa comienza desde la salida del producto de los

Tanques 5000 hacia los Tanques 7000, los cuales son los internos del
departamento y son los que transfieren el producto a la maquina. El producto pasa

por un intercambiador de calor, en donde se baja la temperatura del mismo, para
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asi pasar a la Llenadora, y luego por un filtro Gaff para eliminar impurezas,

denominado PROP (Pre Requisito Operativo), en cumplimiento con las normas

de inocuidad de la empresa. El llenado, propiamente se realiza de la siguiente
manera:

3.1 Una vez los envases situados en los picos de la Llenadora, esta activa una
célula de pesaje que abre la valvula para empezar el proceso de llenado.

3.2 Las botellas se llenan mientras se trasladan hacia la Tapadora, el aceite es
proveniente de una cuba la cual se encuentra en la parte superior inmediata a
los picos de llenado.

3.3 Alcanzado el peso definido, se cierra la valvula de llenado y la botella sale de
la llenadora por una estrella de transferencia que la sitda en la Tapadora.

Tapado de Botellas: esta es una etapa que ocurre inmediatamente después del

llenado. Las tapas provienen de la tolva de alimentacion que mediante un
elevador, son trasladadas hacia a un posicionador de tapas, que las entrega a cada
cabezal de la maquina. Su sistema de vacio permite tomar la tapa, sostenerla,
ubicarla y hacer el sellado a presion del envase. Luego pasa a través de una guia
que la entrega a una estrella que la lleva hasta el transportador de salida de la

Llenadora para ser enviada a la maquina Etiquetadora.

; r'_.u'!l._.a.‘___.-_l"-.

Figura 11 Tapadora de Botellas
Autor: Tomado del Departamento de Envasado de Cargill de Venezuela, Planta Valencia.
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5.

Inspeccion _de Nivel y Tapa: es una maquina que rechaza las botellas

(CheckMat) que no tengan el nivel de aceite adecuado y/o que hayan salido de la
maquina sin tapa, las coloca fuera de la linea, en un transportador aparte para que
el operador proceda a colocar el contenido de la botella en un tanque de
recuperacion junto el transportador.

Codificado: después de que las botellas salgan de la Llenadora, el producto pasa
a traves de un codificador para imprimir en la botella la siguiente informacién:
fecha de vencimiento, tanque 7000 de origen, la hora de envasado y el precio
(segun aplique).

Flowliner: El producto entra al Flowliner que adecua las botellas para que el
recorrido sea de manera agrupada hasta llegar a la mesa acumuladora (Accutable)
que se encarga de almacenar las botellas en caso de que la maquina lider
(Sopladora) se detenga por falla 0o acumulacién en la parte seca, parte seca se
refiere al final de linea que se encarga del embalado del producto en paquetes y
seguidamente en paletas; luego siguen una trayectoria hasta la Etiquetadora.

Etiguetado de Botellas: se reciben las botellas llenas y tapadas provenientes de

la Llenadora. Una vez en el transportador de entrada, a través de un tornillo sin fin
los envases llegan a dos estrellas de transferencia, la segunda, posiciona cada
botella de forma sincronizada en un carrusel que consta de 30 sujetadores en su
parte superior y 30 sillines en la inferior. Estos sujetadores y sillines sirven de
plataforma a las botellas e impiden su movimiento por si mismo (libre).

El giro de la botella, para efectuar en forma sincronizada el ciclo de
etiquetado, es obtenido a través de servomotores individuales, el movimiento del
carrusel hace pasar las botellas en principio por un cilindro de transferencia, el
cual recibe la etiqueta del cilindro de corte; la etiqueta es retenida por el cilindro
el cual la hace pasar por un rodillo encolador, el cual le adiciona dos franjas
delgadas de adhesivo termofusible al principio y al final de la etiqueta. La

rotacion de la botella permite que las mismas se adhieran a los envases.
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Una vez pegada la etiqueta, la botella es pasada por unos cepillos, y mientras

esta gira, el cepillo sirve como ayudante para el pegado de la etiqueta.

p— 5 !

Figura 12 Etiquetado de Botellas
Autor: Tomado del Departamento de Envasado de Cargill de Venezuela, Planta Valencia.

9. Inspeccion de Etiqueta: una vez salidas las botellas de la Etiquetadora, estas

pasan por otro CheckMat el cual inspecciona primero si la botella tiene etiqueta,

en caso de no tener etiqueta, la botella es rechazada y enviada a un transportador

aparte para ser colocadas manualmente en fila para etiquetar. También se
inspecciona contrastes y colores de la etiqueta, ademas de la posicion. Finalmente
las botellas se trasladan al final de linea para su embalaje y paletizado.

4.1.1.2 Componentes para el Funcionamiento de la Linea 6:

Toda linea de produccion no solo depende de la materia prima para la realizacion
de su proceso productivo, existen diferentes componentes y areas que hacen posible
que la realizacion del producto deseado sea posible. Dicho esto, existen diferentes
areas que participan y que son indispensables para el proceso de arranque de la linea
en cuestion (figura 13).

Como se ve en la figura, hay cinco (5) areas que son indispensables para el

funcionamiento de la linea de produccion, cada una juega un papel diferente y deben
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estar todas sincronizadas para el comienzo de la produccion en los tiempos
establecidos.

La linea seis (6) (Krones), como ya se menciona anteriormente, se encarga del
envasado del producto y a nivel mecanico e integral debe estar en condiciones para
trabajar y no ocasionar un retraso en el arranque. Actualmente la maquinaria no
presenta problemas al momento de arrancar la produccion.

La Tanqueria 7000, pertenece al Departamento de Envasado, es en donde se
transfiere el aceite una vez refinado desde el Departamento de Procesos hacia los
tanques de almacenamiento 7004, 7005 y 7006.

El aceite obtenido, ya sea por prensado 0 por extraccion por solventes, se conoce
como aceite crudo. Este contiene una serie de impurezas que no lo hacen apto para su
consumo por lo que debe ser sometido a un proceso de refinacion. Este proceso, Si
bien produce pérdidas de algunos nutrientes, disminuye el riesgo de enranciamiento y
mejora los caracteres organolépticos.

La refinacion consta de varias etapas en las que se eliminan gomas, pigmentos,
metales, hidroperdxidos, ceras y acidos grasos libres.

Las diferentes etapas de un proceso tipico de refinacién son:

Desgomado.
Neutralizacion.

Descerado o “winterizado”.
Decoloracion.
Desodorizacion.

El desgomado es un tratamiento con agua caliente, con agregado de &cido
fosforico o citrico, que insolubiliza los fosfolipidos y otras materias coloidales. Luego
de un tiempo de contacto, las dos fases son separadas por centrifugacion. En
Venezuela la mayor parte del aceite producido se exporta como aceite crudo
desgomado.

En la neutralizacion, el aceite previamente calentado es tratado con una solucion

alcalina. Los acidos grasos libres, responsables de la acidez y la oxidabilidad de los
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aceites se eliminan en la fase acuosa bajo forma de jabones en centrifugas
autolimpiantes. Las impurezas separadas se conocen como borras de neutralizacion.
Un proceso posterior de lavado elimina los jabones residuales de neutralizacion para
obtener un aceite neutro.

En otra etapa de la refinacion, los aceites pasan por un proceso de descerado o
“winterizado” en el que los crudos son enfriados y mantenidos a baja temperatura. De
esta forma se favorece la formacidn y posterior separacion de los cristales de cera.
Con ello se evita la turbidez del aceite cuando se lo almacena a bajas temperaturas y
mejora la calidad de aceites destinados a elaborar mayonesas donde una cristalizacion
podria romper la emulsion. La velocidad de enfriamiento es importante porque
condiciona el tamafio de los cristales de los que depende la proporcion de liquido
retenido por la fraccion sélida.

En la etapa de decoloracion o blanqueado, los aceites neutros son tratados con
arcillas decolorantes donde se eliminan la clorofila y los pigmentos carotenoides
hasta ajustar los colores a las especificaciones de calidad de cada aceite.

Una vez “winterizado”, neutralizado y blanqueado el aceite es desodorizado.
Sustancias como aldehidos y cetonas que frecuentemente causan olores
desagradables, son eliminadas al tratar el aceite a temperaturas de 240/250°C en
columna de vacio y con un ligero arrastre de vapor de agua. Deben evitarse
tratamientos prolongados a altas temperaturas ya que hay peligro de originar una
polimerizacion.

Siguiendo este orden de ideas, en la Tanqueria 7000, también se encuentra dos
filtros Gaff, en donde se hace pasar el aceite refinado, ya en los tanques 7000, por una
malla, como medida de prevencion para evitar el paso de cualquier agente extrafio al
producto final, este proceso es denominado Prerrequisito Operativo de Inocuidad.
Dentro del Galpon Krones, encuentra un tercer filtro junto a la Maquina Llenadora, el
cual también debe realizarse un cambio de su malla antes de empezar el llenado de

aceite.
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También, se encuentra el sistema de enfriamiento para el aceite, conformado por
un Chiller marca Trane en conjunto con un intercambiador de placas, por el Chiller se
hace pasar agua desmineralizada para su enfriamiento con el fin de pasar por las
placas del intercambiador en conjunto con el aceite.

Estos Gltimos se encargan de bajar la temperatura del aceite proveniente de la
refineria aproximadamente de 40°C a 22-23°C. En cuanto al sistema de enfriamiento
del aceite, ademas de ser un sistema seguridad para prevenir una posible quemadura
con el producto, es aqui en donde la temperatura adecuada para el llenado del aceite
juega un papel muy importante en el proceso de arranque de la linea, y es una
variable delicada la cual debe mantenerse siempre constante.

El garantizar siempre la misma temperatura de llenado del aceite evita caer en
ciertas complicaciones que se describen a continuacion:

Incumplimiento del Contenido Neto de la Botella: si bien el contenido
declarado es 1 Lt, el volumen del aceite varia en funcion de la
temperatura. EI mecanismo de verificacion que ejecuta el ente regulador
(Sencamer) es por peso, entonces a mayor temperatura mayor sera el
volumen del producto por lo que se puede llenar una botella con un litro
de aceite a 30°C, por ejemplo, pero en la comprobacion puede resultar
bajo de peso. Si se intenta tratar de cumplir el peso tedrico con aceite a
mayor temperatura, el volumen puede superar la capacidad de la botella
por la misma razdn anterior, lo que ocasiona un derrame del producto.

Integridad del Envase: si se envasa el aceite a una temperatura superior
a la temperatura ambiente, por la hermeticidad del envase, se genera un
efecto de vacio al bajar la temperatura del aceite dentro de la botella,
creando un colapsamiento de la botella, ya que al descender la
temperatura, el aceite buscara ocupar un menor volumen causando el
colapsamiento de la botella. Esto puede generar inestabilidad en el
estibado y en que el producto mantenga su verticalidad en el anaquel.
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En cuanto a los servicios, el proceso necesita principalmente los compresores de
aire Atlas Copco (Servicios Internos). La linea necesita aire comprimido para el
trabajo de sus sistemas neumaticos y, muy importante, para el soplado de las botellas.

Entre los servicios externos al departamento, se encuentra principalmente el
suministro de nitrégeno a la linea, para el envasado de aceite. La principal causa de
deterioro de los aceites es la oxidacion, producto del contacto con el oxigeno del aire.
Por tal motivo para extender la vida util del producto se desplaza el oxigeno
contenido en el aceite y en el interior del envase por un gas inerte. En general el gas
empleado es nitrogeno, dado que ademéas de no ser reactivo es abundante, poco
soluble y no altera el sabor ni el aroma de los alimentos.

Desde el punto de vista de su funcién se consideran coadyuvantes de tecnologia.
El nitrégeno se puede inyectar en las cafierias, a alta presion, este agregado de gas
inerte en forma de pequefias burbujas, desplaza al oxigeno disuelto y previene las
reacciones de deterioro.

Otra alternativa es el agregado de nitrégeno liquido en el espacio de cabeza en el
instante previo al cierre de la botella. El nitrégeno agregado se expande bruscamente
desplazando al oxigeno y una vez tapada la botella genera una sobre presion interna
que aumenta la rigidez del envase. Este incremento de la rigidez redunda en una
mejor apariencia del envase, previene el colapsado luego del enfriamiento del
producto y reduce perdidas por dafios durante el transporte y distribucién. Con el
mismo fundamento se emplea nitrogeno para inertizar los tanques de almacenamiento
donde se deposita temporariamente el aceite. La torre de enfriamiento, envia agua a
baja la temperatura al sistema de enfriamiento de los compresores de aire Atlas
Copco.

De los almacenes de preformas y tapas es en donde se obtiene el material de
empaque primario del producto, también se almacenan las bobinas de etiquetas. Este

almacén es interno al departamento, es surtido de los almacenes externos de la planta.
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El proceso de embalaje y paletizado del producto se realiza en la linea uno (1),
conformada por las maquinas Termoenfardadora Ocme Vega, encargada de formar
paquetes de 12 botellas, y el Paletizador Ocme Perseus el cual forma la paleta de 7
camadas, cada una con 15 paquetes. El final de la linea se combina a través de
transportadores con la tecnologia de linea seis (6) una vez la botella es llenada, tapada
y etiquetada.

Este proceso no es objeto de estudio, los objetivos de investigacidn se centran en
la estandarizacién del proceso de arranque de la linea Krones, tres (3) maquinas con
la misma tecnologia, encargadas de la realizacion del producto, en donde se presenta
el problema planteado.

Siguiendo este orden de ideas, en cada proceso de arranque de la linea, incluso
teniendo todo los componentes necesarios “bajo control”, se presentan diferentes
inconvenientes que retrasan el proceso, algunos externos al departamento, otros no.

Logicamente, la materia prima no es un problema en el arranque debido a que
segun su disponibilidad y la necesidad de la planta es que se planifica cada arranque,
en caso contrario, no se planificaria el comienzo de la produccion.

4.1.2 Arranques de la Linea 6:

La continuidad del proceso de envasado se ha visto afectada por la disponibilidad
de materia prima, esta es la que ha ocasionado las paradas largas de la produccion.
Para obtener informacidn exacta el tiempo de cada arranque ocurrido en la linea en
cuestion, el investigador procedio a realizar una revision del registro de produccion y
paradas por turno de la linea seis (6) desde el mes de enero hasta el mes de julio del
2017, resumiendo la informacion en la tabla 2, aquella muestra la cantidad, ademas
de los tiempos de cada proceso de arranque en los que incurrio la linea.

Como se observa, el tiempo de cada proceso de arranque es diferente uno con
respecto al otro, estos procesos tienen tiempos muy elevados, incluso mayores a una
jornada laboral (8 horas). Se ocupa tanta parte del tiempo en todo lo que conlleva el

proceso de arranque, ajustes y puesta punto, para su funcionamiento normal, lo que
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deja menos tiempo para envasar la cantidad de botellas objetivo diarias por lo que se

incumple ese plan.

Tabla 2 Cantidad y Horas de los Arranques de la linea 6 desde enero a julio 2017

Mes Enero Febrero Marzo
Arranques 1 2 3 |1]2 3 4 112|314
Fecha 2 11 | 24 |2 |6 15 24 2 6 | 19 | 26
Tiempo (Hr) | 10 | 14 | 15 (13| 5 16 13 10 | 18 | 15 | 12
Mes Abril Mayo | Junio Julio
Arranques 1 2 3 |45 1 1 1|12 ]3] 4
Fecha 8 | 16 | 20 |23|26 2 29 3 1192531
Tiempo (Hr) | 4 5 3 | 6|18 7 10 3 (8|2 |7

Autor: Fuenmayor, M. (2017).

Entonces, para mostrar la tendencia de los tiempos del proceso estudiado, se
grafica la tabla 2 para tener una mejor visual del comportamiento del tiempo de cada
proceso de arranque que tuvo la linea en cuestion (ver gréfico 1).

Se identificd que, el 3er arranque del mes de abril y el ler arranque del mes de
julio, ocuparon tres (3) horas, esto se traduce en que el tiempo del proceso de
arranque y puesta a punto de la linea 6 puede cumplir con tiempos de procesos
similares en cualquier ocasion.

También, el 3er arranque del mes de julio, solo fue de dos (2) horas, es un
hallazgo importante para el investigador, quiere decir que los tiempos del proceso
pueden ser mejores, disminuyendo también el proceso de puesta a punto lo cual deja
mas tiempo para la produccion, uno de los objetivos de esta investigacion.

4.1.3 Incumplimiento de la Produccion Diaria Planificada de la Linea 6:
Como se menciona anteriormente, cada arranque de la linea de envasado fue

diferente en cuanto a tiempos, y esta es la causa por la que se vio afectada la
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Grafico 2 Tiempos de Procesos de Arranque Linea 6 Enero-Julio 2017
Autor: Fuenmayor, M. (2017)
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produccion tedrica del dia, o la planificada, en la mayoria de los casos la produccion
real era muy por debajo de lo esperado, lo cual eran 30.000 cajas que equivalen a
360.000 botellas en un dia, la cual para lograrse, la linea debia arrancar en un tiempo
no mayor a 2, 5 horas. De igual manera, del registro de produccién y paradas por
turno de la linea seis (6), se tomd informacion acerca de las botellas envasadas
diariamente, que se expresa en la tabla 1.

Tabla 1 Produccién Real vs Planificada de Botellas Enero — Julio 2017

Produccion (Botellas)
Mes Arranque | Planificado Real Diferencia

Enero 02-ene 182400 87480 -52%
11-ene 210600 46440 -78%
24-ene 300000 93132 -69%
Febrero 02-feb 360000 23760 -93%
06-feb 177120 32400 -82%
15-feb 144000 45360 -69%
24-feb 240000 209520 -13%
Marzo 02-mar 300000 210600 -30%
06-mar 139200 24840 -82%
19-mar 96000 9036 -91%
26-mar 360000 205536 -43%
Abril 08-abr 192000 17664 -91%
16-abr 267600 182364 -32%

20-abr 240000 243624 2%

23-abr 204000 195696 -4%

26-abr 72000 84240 17%
Mayo 02-may 226800 47064 -79%
Junio 29-jun 217380 13452 -94%
Julio 03-jul 83928 94776 13%
19-jul 150000 9720 -94%
25-jul 360000 293928 -18%

31-jul 229344 236700 3%

Autor: Fuenmayor, M. (2017).

En ella se muestra la diferencia porcentual de las producciones tanto reales como
planificadas de los dias en los que dicho proceso tuvo su arranque. Las producciones
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planificadas para los dias de arranque fueron extraidas de los planes de produccion
asignados para cada fecha.

Este incumplimiento es negativo para la empresa, son cajas de botellas que se
dejan de envasarse diariamente debido a que de las 24 horas del dia disponible para
produccion, gran parte del tiempo es ocupado en el proceso de arranque, ajustes
operativos y puesta a punto.

Ademas, la linea esta limitada por su capacidad, con el tiempo restante después
del arranque, no logra envasar lo que diariamente necesita la empresa. Es un
problema para las finanzas de la empresa ya que la planificacion es diaria y
generalmente, la produccion ya esta comprometida, para una fecha, a los clientes.
4.1.4 Resumen de las Debilidades Encontradas en el Proceso de Arranque de la

Linea 6:
En promedio, el arranque de la linea seis (6) del Departamento de
Envasado toma un tiempo de 9,72 horas.
Por ende, el incumplimiento de la planificacion diaria de produccion
es constante.
4.2 Fase Il: Analizar las causas del problema de arranque de la Linea 6 de la

Empresa Cargill de Venezuela, Planta Valencia.

4.2.1 Causas de los Tiempos Elevados en el Proceso de Arranque de la Linea 6:

Durante el desarrollo de la investigacion, como técnica de recoleccion de datos,
se realizd una entrevista informal en conjunto al personal que labora, en el
Departamento de Envasado, en la linea 6 (operadores y supervisores), para obtener
sus opiniones con respecto a los problemas de arranque o por qué este proceso suele
tener tiempos elevados.

Esto pues, con objetivo de obtener su punto de vista de las posibles causas que
elevan el tiempo de arranque esta linea de produccion.

La realizacion de esta dindmica en conjunto también funciond como tormenta de
ideas para posibles recomendaciones y/o acciones que se podrian tomar para mejorar
la condicion presentada.
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Se lleg6 a la conclusion de que los temas que retrasan este proceso son algunos
internos al departamento y otros externos al mismo, resumiéndose de la siguiente
manera:

@ Internas:
1. Falla de algun equipo/maquinaria de linea 6.
Falla de algun equipo/maquinaria de linea 1.

Cada operador tiene su método de trabajo.

2
3
4. Nadie hace el trabajo del otro.
5. Problemas con el material de empaque.
6. Problemas con el producto.
7. Impuntualidad en la llegada del personal al area de trabajo.
8. Ajustes Operativos.
@ Externas:
9. Falta de orden de produccion.
10. No hay espacio en el almacén de producto terminado.
11. Clima.

12. Producto sin certificado de calidad.

4.2.2 Estudio de las Causas de los Tiempos Elevados en el Proceso de Arranque
de la Linea 6:

Basandose en las causas presentadas anteriormente, se considerd necesario el
estudio del alcance de cada una y de como cada una afecta de manera diferente al
proceso, sin embargo, todas retrasan el tiempo del proceso de arranque. Ademas, otro
motivo del estudio de cada una de ellas para explicar por qué algunas de estas son
externas al Departamento de Envasado. Para eso, se desarrolla cada causa a
continuacion:

@ Internas:

1. Falla de algin equipo/maguinaria de linea (6): las fallas son aleatorias en

cada equipo y maquinaria, cada falla con diferente causa, esto retrasa el
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proceso de arranque, primero se intenta solventar la falla entre el operador
y supervisor del departamento, en caso de ser de orden mayor, interviene
el personal de mantenimiento. También han ocurrido fallas de las
maquinas en el arranque por una mala manipulacion del operador.

Falla de algun equipo/maquinaria de linea uno (1): De igual manera que en

linea seis (6), al fallar en el proceso de arranque algunos de los equipos o
las dos maquinas principales linea uno (1), se retrasa el arranque de la
Krones, ya que sin el final de linea operativo, se generaria una
acumulacion de botellas en los transportadores que evitarian el trabajo
normal de la linea. Ademas, por sensores transmisores, una parada o falla
en las los maquinas de final de linea, detiene automaticamente el soplado
y llenado de botellas. También han ocurrido fallas de las maquinas en el
arranque por una mala manipulacién del operador.

Cada operador tiene su método de trabajo: cada operador de cada

maquina, bien sea de la Sopladora, Llenadora o Etiquetadora, realiza su
trabajo y asignaciones de manera diferente.
Nadie hace el trabajo del otro: en caso de falta de un operador del grupo

de trabajo, otro no toma su lugar, el supervisor en ocasiones toma el
puesto para lograr el arranque de la linea, en caso contrario no trabaja.

Problemas con el material de empaque: por normas de inocuidad de los

alimentos implementadas en la planta, de presentarse alguna desviacion en
el material de empaque primario, ocasiona retrasos y retrabajo de los
operadores y montacarguistas de la linea. Ejemplo: bobinas de etiqueta
con estatica, cestas de preformas sucias, tapas deformadas. Ademas,
especificamente en la Sopladora, el arranque se retrasa en casos que las
cestas de preformas, por sus caracteristicas y especificaciones hacen que
se tengan que hacer nuevos ajustes en los parametros de la maquina.

Problemas con el producto: el aceite viene con temperatura alta de la

tanqueria 5000 de producto terminado de la refineria, lo que retrasa el
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proceso porque hay que acudir al sistema de enfriamiento y recircular el
producto hasta bajar la temperatura. En teoria el aceite ya debe venir con
temperatura ambiente de los tanques 5000.

Impuntualidad en la llegada del personal al &rea de trabajo: sucede por

problemas de traslado hacia la planta, y se ha presentado que los
operadores estan en planta y no en su area de trabajo.

Ajustes Operativos: estos ajustes se realizan por parte del personal

operador de cada maquina, previo al arranque de la linea, para evitar
cualquier imprevisto y que retrase el proceso. No todos los operadores

realizan esos ajustes o inspecciones previas.

@ Externas:

9.

10.

11.

12.

Falta de orden de produccidn: la orden de produccién es un codigo que se

otorga por parte del planificador/a de produccion de la planta para generar
el lote bajo el cual va a estar la produccion del dia. Sin orden de
produccion no se puede arrancar la linea, y sucede que son las 10 am,
ejemplo, y no se ha generado la orden.

No hay espacio en el almacén de producto terminado: es responsabilidad

del Departamento de Logistica de realizar los despachos del producto
terminado en almacén, se retrasa por mala gestion del departamento o por
problemas externos a ellos y a la planta.

Clima: el clima afecta el trabajo con ciertas variables de la linea. Se deben
modificar las temperaturas de ciertos pardmetros de la Sopladora y
Etiquetadora, cuando el clima esta o0 muy caliente o0 muy frio. La linea
tarda un poco mas en llegar a las condiciones deseadas para el arranque.

Producto sin certificado de calidad: ElI Departamento de Calidad, una vez

el producto terminado RBD esté en los tanques 5000, realiza una serie de
analisis segun la norma COVENIN previos a la certificacion y liberacion
del mismo al Departamento de Envasado (Ver Tabla 3). Pasada la

realizacion de todos estos analisis, el Analista de Calidad procede a
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cambiar el status del tanque de producto terminado a "Certificado™”. A

continuacion es que se podra transferir aceite a los tanques 7000 y

comenzar su envasado. El retraso de la realizacion de los analisis impide

el comienzo de trabajo de la linea debido a que no se tiene el producto en

condiciones para envasar.
Tabla 3 Requisitos Aceite de Soya segin COVENIN

Requisitos Caracteristica Requisito Maximo HEEE dlz
Ensayo
Rojo 3

Color Aceite | Amarillo 30 | COVENIN

RBD Escala 1191

Lovibond

. Acidez Libre (% | Aceite 0 COVENIN

CEUEEL como acido oleico) | RBD 0,05% 325

Olor y Sabor Caracteristicos del Aceite

indice de Per6xido En planta 2% COVENIN

(meq 0O2/Kg) En mercado 5% 508

Requisito Méaximo
\dentidad indice de lodo (C o COVENIN
ndice de lodo (Cg

Iig) 125 138 304
!mpurezas Ac_elte 0,05% COVENIN

insolubles Refinado 509
Contaminantes . COVENIN

Aceite

Humedad : 0,05% 704,705y

Refinado 706

Autor: Fuenmayor, M. (2017

U Color por Escala Lovibond: es un valor que va disminuyendo en

cada etapa del proceso de refinacion del aceite. Es un parametro de

calidad debido a que no afecta la composicién del aceite pero si

afecta la estética del mismo, por lo que debe ser controlado segun

la norma.
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U Acidez Libre Oleica: determina los &cidos libres que quedan en
el aceite luego del procedo de desodorizacion. Esto puesto a que
existen acidos grasos libres (que no estan en el triglicérido) los
cuales, a pesar de ser volatiles al proceso de desodorizado, quedan
en el aceite, remanentes, luego de este proceso.

U Indice de Peroxido: se expresa como los miliequivalentes de
oxigeno activo presentes en 1 Kg de aceite o grasa, y proporciona
informacidn sobre el contenido de sustancias que oxidan el aceite.
En una botella de aceite el limite maximo permitido de oxigeno es
del 2%.

U Indice de lodo: es un analisis de identificacion de la muestra. Es
una medida de la cantidad instauraciones (nimeros de dobles
enlaces) de las muestra. Se determina a través de los centigramos
de lodo por gramo de muestra.

U Impurezas Insolubles: el andlisis determina toda materia ajena a
la naturaleza del producto. Se utiliza como reactivo el hexano el
cual se mezcla con el aceite y este disuelve toda aquella impureza
que sean organicas y decanta las impurezas que no sean solubles
en el hexano.

U Humedad: determina la cantidad de agua presente en las muestras
de aceite. Esto debido a que el aceite pasa por varios
intercambiadores de calor aceite-agua, por lo que puede ser posible

en cualquier etapa del proceso que exista contaminacion.

4.2.3 Evaluacion y Jerarquizacion de las Causas Encontradas Mediante la
Aplicacién de la Técnica de Grupo Nominal:

Mediante la técnica del grupo nominal, se consulté al personal involucrado en el

proceso operativo de la linea seis (6), acerca de la priorizaciéon de las causas mas

criticas encontradas durante el estudio.

62



Previo a la realizacion de la técnica se dieron las indicaciones de que las causas
tratadas serian aquellas que son internas al area de envasado, ademas de que por ser
solo ocho (8) causas, cada participante deberd ponderar las causas del uno (1) al (8),
siendo el nimero uno la causa con menor impacto y el nimero (8) la causa de mayor
impacto en el proceso de arranque de la linea seis (6).

A continuacion se muestra los resultados obtenidos aplicando la técnica del
grupo nominal en la tabla 4 anexa:

Tabla4 Resultados Técnica de Grupo Nominal

Operador
S ©
-2 o s S < 3
E o o '% 'S ©
Causa g < 3 7 S 2
> = S =) > % =
3 3 z o <
L o
1|2(3(1]2(3|1]|2|3|1]2|3 o
Cada operador
tienesumétodo | 818(8(8|8(8|8(8|8|8[8(8| 96 | 26% | 26%
de trabajo
Ajustes 5/6|7|5(4|7(5|7|6|7|5|7| 71 | 19% | 46%
Operativos
Nadie hace el 5/7(5|4|7|6|5(6|7|5|6|4| 67 | 18% | 64%

trabajo del otro

Problemasconel | 4|5 |5|6(5|7(2|5(3|6(5(4| 57 | 16% | 79%
producto

Falla de algun
equipo/maquinaria 1(1(2|1(2(1|2|3|2|7(1|2 25 7% 86%

de linea (6)

Falla de algun
equipo/maquinaria |12 |3]2(2|3|1|11|3|1|2| 22 6% 92%

de linea uno (1)

Problemas con el
material de 111|2(|1(2|1}2|1|2(1|2]|1 17 5% 97%

empaque

Impuntualidad en

la llegada del 1l1fafafajafa|1|2|2|2]2]| 12 3% | 100%
personal al area de

trabajo
Total 367 | 100%

Autor: Fuenmayor, M. (2017).
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Una vez jerarquizadas las causas de los tiempos elevados en el proceso de
arranque de la linea seis (6) halladas en el estudio, se procedié a realizar el Diagrama
de Pareto con el fin de enfocar la propuesta de la investigacion hacia un objetivo

prioritario en comdn.

Grafica 2 Diagrama de Pareto de Causas de Problemas de Arranque Linea 6
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Autor: Fuenmayor, M. (2017).

En el grafico anterior se observa que el 80% de las causas se engloban en que

cada operador tiene su método 0 manera de trabajar, en los ajustes operativos, en que
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nadie hace el trabajo de otro, las fallas de los equipos o maquinarias de linea seis (6),
y los problemas con el producto (aceite).

La naturaleza de cada una recae en la manera en las que el personal involucrado
realiza sus asignaciones en el trabajo.

Adicionalmente existe un 20% debido a las fallas de los equipos 0 maquinarias
de linea uno (1), problemas con el material de empaque y que el personal no llega a
tiempo.

4.3 Fase I11: Elaborar los procedimientos para la estandarizacion del proceso de
arranque de la Linea 6 de la empresa Cargill de Venezuela, Planta Valencia.

Una vez identificadas las principales causas y haber planteado las oportunidades
de mejora que se presentan para reducir el tiempo del proceso de arranque de la linea
seis (6), entonces el investigador plantea a continuacién la propuesta de un
procedimiento operacional como método para la estandarizacion del proceso de
arranque de la linea Krones.

4.3.1 Procedimiento Operativo:

Una vez el investigador obtiene la jerarquizacion de las causas de los problemas
en los arranques de la linea de envasado nimero seis (6), segun su frecuencia,
procede a realizar propuestas de mejoras para disminuir la frecuencia de ocurrencia
de las causas que afectan al proceso estudiado. Entonces por la naturaleza de las
causas, que son basicamente operacionales, se propuso la realizacion de un
procedimiento operativo para cada maquina como manera de estandarizar el proceso
de arranque de la linea seis (6), para asi disminuir la ocurrencia de las mismas (Ver
anexo A, By D).

Se elaboraron los procedimientos debido a que no existia una manera
estandarizada de arrancar la linea en cuestion, entonces en busca de disminuir el
tiempo de este proceso, primero se debe asegurar que todos los operadores tengan un
mismo metodo de trabajo.

En Cargill de Venezuela, Planta Valencia, se utiliza en el Manual de Operaciones

de Envasado, el formato de un procedimiento operativo como instructivo para los
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trabajos internos del Departamento, denominados Procedimientos Operativos
Estandarizados (POE).

Se denomina Procedimiento Operativo Estandarizado (POE) al documento que
describe (mediante un conjunto de instrucciones o pasos) la sucesion cronolégica y
secuencial de las operaciones que se deben seguir para la realizacién de
determinadas rutinas de trabajo. Estas rutinas de trabajo pueden escribirse tanto para
procesos individuales como para grupales, y dependiendo de la rutina a realizar
pueden llevarse a cabo en forma diaria, semanal, quincenal, mensual, etc.

Uno de los principales motivos, es la estandarizacion de métodos y
procedimientos en orden de prevenir errores sistematicos en la ejecucion de tareas
especificas. Ademas, es primordial la correcta interpretacion de las instrucciones para
evitar fallas en los pasos a realizar. Los POE sirven como recordatorio para el
personal, en caso de necesitar una guia sobre la correcta forma de llevar a cabo una
tarea determinada. La implementacion de un procedimiento permite:

Al autor de un procedimiento volver a ver paso a paso su desarrollo, pudiendo

modificar ciertos detalles que crea convenientes para su correcta ejecucion.

Al personal tener una politica comin de trabajo, pudiendo asi disminuir los

errores y estandarizar la manera de llevar a cabo las distintas tareas, es decir,

la universalidad de criterios.

La sistematizacion de las tareas, para el aprovechamiento del tiempo y evitar

la dispersion del personal.

La obtencion de los mismos resultados, mediante la efectivizacion de las

tareas.

Cuando un nuevo personal se incorpora, se utilizan los POE como

herramientas de entrenamiento, y tienen varias funciones:

§ Entrenar e informar al personal nuevo sobre qué procedimientos deben
tenerse en cuenta para la ejecucion de las distintas tareas, asegurandose asi

el correcto entendimiento de las mismas.
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§ Asi mismo, permite también calificar al personal nuevo como competente
0 no en dichas tareas que estén a su alcance.

Los procedimientos operacionales se escriben para personas que realizan un
trabajo en forma particular, para personas que trabajan grupalmente, o para personas
encargadas de supervisar el trabajo de otros.

El procedimiento operativo para el arranque de cada maquina de la linea seis (6)
del Departamento de Envasado (Sopladora, Llenadora y Etiquetadora), se realizd
como respuesta a la situacion de que cada operador, siendo tres (3) operadores por
cada maquina, realiza su trabajo de manera diferente. En el departamento no existe un
procedimiento estandar para realizar este trabajo, tampoco un tiempo estimado para
este proceso.

También un procedimiento esta relacionado con el problema de los ajustes
operativos y el que un operador no hace el trabajo del otro; al hablar de ajustes
operativos, esto se refiere a que cada operador trabaja su maquina a conveniencia, y
ocasiona que se deba realizar ajustes, cambio de pardmetros, material de empaque,
entre otros; por cada turno, ya que es un operador diferente.

En cuanto al problema de que un operador no hace el trabajo del otro, también se
debe por la falta de un procedimiento estandar que les indique qué hacer en cada
ocasion, lo que los impide realizar el trabajo de alguien més es el desconocimiento de
la ciencia o basica del equipo. El procedimiento planteado ademas es un instructivo,
indicando los lineamientos de inocuidad de los alimentos que exige Cargill de
Venezuela y los riesgos presentados en cuanto a area de seguridad. Basicamente se
propone un método de trabajo para el proceso de arranque de la linea seis (6).

Ademas, con la propuesta se evita los problemas con el producto, refiriéndose a
los problemas de temperatura, que con o se explicé anteriormente, esta es una
variable critica en este proceso. Se establece esta variable como prioridad y que debe
controlarse con el sistema de enfriamiento de la linea.

El nivel de detalle requerido en un POE esta directamente afectado por el nivel

de experiencia de los individuos que realizan el trabajo y la rigidez del entrenamiento
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asociado con la tarea. No hay reglas sobre el nivel del detalle. La necesidad de

escribir procedimientos reside en comunicar eficazmente a los individuos que

realizan las tareas rutinarias.

4.3.2 Formato de Procedimiento Operativo de Cargill de Venezuela, Planta

Valencia:

Para la realizacion de un procedimiento operativo en Cargill de Venezuela, se

debia seguir una serie de lineamientos, entonces, el investigador, para la realizacion

de la propuesta, tuvo que regirse por una serie de caracteristicas y normas las cuales

se indican a continuacion:

1.

10.

11.
12.

En el encabezado o membrete, debe identificarse la institucion o
establecimiento donde se efectuara el procedimiento.

Debe incluir la palabra CONFIDENCIAL en el membrete. EI documento
es Unicamente para uso interno del area en el que se desarrolla.

Titulo que defina el proposito del instructivo, debe ser lo mas claro y
especifico posible.

Numero de pagina.

Cadigo, que sirve para identificar el documento.

En la parte inferior, persona que lo realizo, fecha y numero de revision
hecha al documento, empezando desde el cero (0).

Firma del comité evaluador, debe estar firmado por el supervisor central y
el gerente del departamento al que aplique. Debe incluir la fecha en la que
se realiz6 la aprobacion y por lo tanto la firma del documento.

Obijetivo el cual determinara por qué razones se escribira el instructivo.
Alcance, en donde se define la aplicabilidad del trabajo a realizar.
Responsabilidad sobre la actividad, es decir, las responsabilidades del
personal involucrado.

Referencias normativas.

Definiciones de términos y conceptos no familiares para los lectores.
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13. Riesgos, todos los riesgos en los que se ve expuesto la persona al realizar el
trabajo (calidad e inocuidad, seguridad y riesgos ambientales).

14. Principios del proceso, es decir, los principios de un procedimiento.

15. Condiciones Generales con las que debe contar el area, las herramientas y
el personal al momento de realizar el trabajo establecido.

16. Instruccion de trabajo en donde se describe en detalle la tarea a realizar,
mediante una serie de pasos en orden secuencial. El uso de ilustraciones es
para mejor comprensién del procedimiento.

17. Fallas en equipos/procesos, definiendo las acciones a tomar en caso de
presentarse un problema con los equipos.

18. Formularios relacionados.

19. Control de cambios y modificaciones, se registra cualquier actualizacion,
que se le realice al documento, especificando nimero de la revision, las
paginas a las cuales se les hizo correccion o modificacion, fecha y la
descripcion de los cambios realizados.

4.3.3 Diagrama del Proceso:

Una vez realizadas las propuestas, el investigador procedié a representar las
propuestas mediante un Diagrama del Proceso para cada POE, con la finalidad de
describir cada una de las actividades que realiza cada operador responsable de la
ejecucion de este proceso.

Ademas, en el diagrama 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 le ejecucion de dicho proceso. Los
tiempos fueron obtenidos mediante el cronometrado continuo y parcial. Debido a que
todos los operadores trabajan de manera diferente, las actividades, la toma de tiempo
y de distancias a recorrer fueron realizadas propiamente por el investigador a ritmo
normal.

En las siguientes figuras se muestran los diagramas correspondientes al proceso

de arranque de las maquinas Sopladora, Llenadora y Etiquetadora, respectivamente.
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En el caso del arranque de la Llenadora, hay un paso el cual indica que se debe
realizar el cambio de los filtros gaff de la linea, los cuales son dos que se encuentran
en la Tanqueria 7000 (externos) y uno que se encuentra en el Galpén Krones junto a
la llenadora (interno).

El proceso del cambio de los filtros gaff tiene ciertos detalles los cuales se
describieron el un POE aparte para su mayor comprension y la determinacion de su
tiempo aproximado de trabajo, entonces, en el Diagrama del Proceso de Arranque de
la Maquina Llenadora (Ver Figura 20), se expresa como una operacion, pero el
investigador también planted este instructivo (Ver Anexo C) y por lo tanto su
Diagrama del Proceso correspondiente (Ver Figura 21).

Finalmente, para obtener el tiempo total del proceso de arranque de la linea seis
(6), se toman los tiempos en minutos resultantes de los diagramas de procesos
realizados para el arranque de cada maquina que conforma la linea en estudio. Sin
embargo, se debe tener en cuenta las siguientes consideraciones:

El proceso de arranque de la maquina Sopladora y Llenadora, se
realiza de manera paralela, por dos operadores, uno para cada
maquina, por lo que para definir el tiempo para el proceso en
estudio, se toma el de la maquina que conlleve mayor tiempo.
Siendo asi, el tiempo seria de 57 minutos (correspondiente al
arranque de la maquina Llenadora).

La Etiquetadora, se empieza a arrancar una vez el blogque
Sopladora-Llenadora esté operativo, por lo que al total de 57
minutos se le suma el tiempo de 35 minutos que conlleva el
arranque de esta maquina.

Siendo entonces el tiempo propuesto para la realizacion del proceso de
arranque de la linea seis (6) del Departamento de Envasado de la empresa
Cargill de Venezuela, Planta Valencia, un total de 92 minutos lo que

equivale a una hora y 32 minutos.
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~ 4 =) Figina 1de 17
c l " CARGILL DE VENEZUELA, S5.R.L.
argi

CONFIDENCIAL 4 2 5 mm Cidigo: VAL-DE-MO-076

3 INSTRUCCION DE TRABAJO
‘ ARRANQUE DE LA ETIQUETADORA KROMES (LINEA 6)

REVI50: Supervisor de Envasado FIRMA: FECHA:

APROBO: Gerente de Envasado FIRMA: FECHA:

8 mm) 1.0 OBJETIVO

Establecer las acciones a sequir para €l amanque de la mdquina Etiqguetadora Krones de linea 6.

=) 2.0ALCANCE

Este procedimiento es aplicable dnicamente para el arrangue de la Etiquetadora Krones de la
linea 6 en Cargill de Yenezuela S.R.L. Planta Valencia.

10 # 3.0RESPONSABILIDAD SOBRE LA ACTIVIDAD:|

11

3.1 Es responsabilidad del operador de la Etiquetadora Krones realizar las actividades necesanas
para que se cumplan todas las instrucciones descritas en este procedimiento.
3.2 Es responsabilidad del supervisor de |1a linea 6 velar por que se cumplan todas las

instrucciones descritas en este procedimiento.

mm) 4.0 REFERENCIAS NORMATIVAS

MNiA
6
| . 1

a

Figura 14 Pagina principal de un POE Cargill de Venezuela
Autor: Fuenmayor, M. (2017).
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Pagina: 2 de 17

— CE@’ "CARGILL DE VENEZUELA, S.R.L.

CONFIDENCIAL Codigo: VAL-DE-MO-07T8

12wl 5 0DEFINICIONES

5.1 Servomotor: Un servomotor es un motor eléctico que puede ser controlado tanto en
velocidad como en posicion. Los de 1a Eliquetadora se caracterizan por ser capaces de girar
360 grados, es decir, una rotacidn completa.

5.2 CheckMat: Maquina de inspeccion de pardmetros, el Checkmat asegura la calidad del
producto.

13 mmd 6.0RIESGOS
6.1_Calidad ¢ Inocuidad:

G.1.1- El no cumplimiento de los lineamientos establecidos en este documento puede ocasionar
producto no conforme ¥y no conformidades en el sistemna de gestion de la calidad e
inocuidad de los alimentaos.

6.1.2- Lavado de manos siempre al ingresar a las areas de envasado.

£.1.2- Uso de la ropa correcta, no utilizar camisa con botones y bolsillos en dreas de planta.

£.1.4- Mo utilizar ningun fipo de joyeria: collares, anillos, rosarios, pulseras, relojes, aretes, etc.

6.1.5 Ufias deben mantenerse cortas, limpias y sin esmalte, en caso de usar pintura se deben
utilizar quantes al ingresar a planta.

£.1.6- Mo es permitido maquillaje, ni pestafias postizas.

6.1.7- Uso del gomro obligatorio en el Departamento de Envasado v Zona de Carga.

6.2 _Seguridad:

6.2.1 Riesgos fisicos:
6.21.1. Golpeado por ¥y contra: a fravés de los siguientes agentes de riesgos como 1o 5on;

pieras de recambio sacadas de estantes, maquinarias ¥y camos, objetos dejados en
el drea de trabajo, estructuras de la maquinaria ¥ equipo de trabajo, puerias de la
maaquinaria, generando posibles consecuencias como lo son: heridas, contusiones,
hematomas, fracturas, machucones, pellizcos, laceraciones, por medio de las
cuales se deben llevar a cabo una serie de recomendaciones entre las cuales gstan:
utilizar el equipo de proteccidén personal (casco, guantes, lentes, botas de seguridad,
uniforme de trabajo comecta ¥y completamente). Informe de cualquier condicion

Figura 15 Ejemplo de definiciones y riesgos de un POE Cargill de Venezuela
Autor: Fuenmayor, M. (2017).
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Pagina: 6 da 17

CONFIDENCIAL Codigo: VAL-DE-MO-078

solvente en recipientes separados de las cestas donde se dispondran, preformas dafiadas,
core de etiguetas las cuales tendran una disposicion final (empresas externas), entre ofros. Se
debe usar Qquimicos biodegradables como los desengrasantes.

14 ‘ T.0PRINCIPIOS DEL PROCESO

15

.

Se establecen los lineamientos para proporcionar al personal de envasado (linea 6) las directrices
para realizar ¢l procedimiento cumpliendo con los pardmetros del proceso.

S.0CONDICIONES GENERALES

81 El Departamento de Envasado se compromete a cumplir con las poliicas de calidad,
seguridad alimentaria y sequridad industrial, al mejoramiento continuo de los procesos, el enfoque
del cliente y las politicas corporativas de Cargill.

8.2 Los trabajos de mantenimiento predictive de los equipos del drea, infraestnuctura, provectos
mayores y menores, limpieza, fumigacion son ejecutados por proveedores de servicio, los mismos
son seleccionados, reqistrados y evaluados sequn procedimiento general del Departamento de
Compras. El area de envasado se apega al cumplimiento de los procedimientos a seguir para
asegurar €l trabajo de los proveedores de senvicio.

8.3 Antes de asignar responsabilidades a un trabajador es recomendable que el supervisor
compruebe que el personal cuenta con |as habilidades técnicas e intelectuales necesarias para el
trabajo que se pretende delegar. En caso de encontrarse alguna deficiencia técnica o
administrativa, la supervision debe aprovecharse para dar la capacitacion necesaria.

8.4 El personal del Departamento de Envasado debe asequrar la calidad e inocuidad del producto,
cualquier desviacidn que afecte las caracteristicas organolépticas, fisico — quimicas yfo la
inocuidad del producto debe reportaras al personal del Departamento de Calidad.

8.5 Las responsabilidades que implica el desempefio de las actividades supervisoras ameritan
conocer la tecnologia de la funcién que supervisa, las caracteristicas de los materiales, la calidad
deseada, los cosltos esperados, los procesos necesarios, efc.

Figura 16 Ejemplo de principios del proceso y condiciones generales de un POE

Cargill de Venezuela
Autor: Fuenmayor, M. (2017).
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CONFIDENCIAL

ca’;'-g‘l‘! "CARGILL DE VENEZUELA, 5.R.L.

Codigo:

Pagina: 7 da 17

VAL-DE-MO-078

9.0 INSTRUCCION DE TRABAJO

1. El operador debe verificar que Ia maguina tenga el material necesario para su funcionamiento.

Verificar que ¢l recipiente para el adhesivo tenga dicho materal en el nivel indicado, en caso
contrario, colocar mas material para cumplir con el nivel. La temperatura del adhesivo, por ser

variable crilica en esta maquina, es lo primero que se debe tomar en cuenta antes de arrancar

la maquina, es decir, colocar la temperatura adecuada del recipiente de adhesivo y del rodillo
encolador. Con la linea detenida, la maquina se coloca en ahorro de energia, bajando las

temperaturas para evitar cualguier dafo en el sistema encolador o gque se evapore el adhesive,

esto debido a que los fines de semana la linea no esta operativa.
2. Para editar 1as temperaturas, inicialmente, colocar maquina en modo manual en el Panel View,
esto se realiza mediante el Interruptor de Mantenimiento, con la llave de operacion,

colocdndolo en 1.

3. Bloguear la entrada de botellas a la maquina con el botdn CERRAR (bloqueador de botellas).

- -

| [Panelde

blogueador de Botén
botellas  yrapspondedor

manda isualizacidn

de incidente

Parada de
emergencia

CON Reset
CERRAR
Interruptor de
i bloqueador de
mantemimiento  apfip betellas  Blogueador de botellas

AUTORMATICO

Figura 17 Ejemplo de instruccién de trabajo de un POE Cargill de Venezuela

Autor: Fuenmayor, M. (2017).
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17
-10.0 FALLAS EN EQUIPOS/ PROCESOS

18

En caso que se presenten desviaciones en el proceso y/o producto con respecto a lo esperado, se
debe informar al supervisor, se establecen las causas de esta desviacidn y las acciones a tomar
para solventarla. Si la causa es operativa, el operador del equipo en donde se presenie la
desviacion debera hacer las modificaciones necesarias para comegido. Si la causa es mal
funcionamiento de los equipos (mecanico, eléctrico, instrumentacién, otros) e personal de
mantenimienta es el encargado de comeqir las fallas presentes. El operador debe reportar el
estado del trabajo de la mdquina, pardmetros ¥y materal de empaque en el formato de control de
proceso corespondiente a la maquina. El supenvisor debe hacer llegar el formato a cada
operador. Debe ser reportado por cada tumo de trabajo.

11.0 FORMULARIOS
VAL-DE-MG-039R

19 #12.0 CONTROL DE CAMBIOS/MODIFICACIONES

N° REV | PAGINA(S)| FECHA DESCRIPCION DE LOS CAMBIOS

0 Tod Septiembre | Se adaptd el procedimiento al sistema de gestion de calidad
odas

2017 € inocuidad de los alimentos vigente.

Figura 18 Ejemplo de pagina final de un POE Cargill de Venezuela
Autor: Fuenmayor, M. (2017).
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RESUMEN DIAGRAMA DEL PROCESO (Pag. 1/2)

Actual Propuesto Diferencia Nombre del proceso: Arranque de la Maquina Sopladora
No. | Tiempo | No. | Tiempo | No. | Tiempo .
O OPERACIONES 19 | 174 B Hombre [ Material:
TRANSPORTE L
L> TRANSPORTES 10 | 280 Se inicia en: Encender Bomba SE de Compresores AC
[] 'NSPECCIONES 7 140
D DEMORAS 2 580 Se termina en: Colocar paso de preformas en automatico
 ALMACENAIJES , .
Hecho por: Maria Fuenmayor Fecha: Septiembre
COMBINADAS
Distancia recorrida mts. mts. 145 mts. 2017
ANALISIS ACCION
alale Q £ N ¢por qué? Cambio
DESCRIPCION DEL METODO |5 |&|8|x|2| & gl |
Ql5|s 2| 1gla ole
(ACTUAL:  PROPUESTO:X) (2|2 |3[2|8| 8|3 |a|%!3]8 e/ OBSERVACIONES 552 |e|s
clzlu|lo|L| S |2 2(2e|clS|2 Sla|e|5|8|s
RHEIHEER IR EEE RS SEEEE
alg|2|uid| 2| s8|2|338|3|53 =3 o|S|o
[l I=1 I Fa 1 K-d o N SR N TN B ] I I I wlolwn|dlal=s
1 Encender Bomba SE de Compresores AC| @5>I1D [V 1|x SE: Sistema de Enfriamiento
2 Dirigirse al area de vélvulas de aire oDV 7 11
3 Verificar posicion de valvulas ol=1 (DY
4 Ir al Panel View de los Compresores O ODNM]| 5 8
5 Encender el Compresor DX 110VSD o> DV 2
6 Esperar el arranque de los compresores  |O O NV 350
7 Dirigirse al galpon Krones O OdP M |80 120
8 Encender el Chiller de Krones oDV 2
9 Esperar encendido de Chiller oamyV 500
101r al elevador de cestas de preformas Ow DV 10 15
11 Inspeccionar estado de preformas omEDN 60
121r a la fuente de poder de la maquina o ODN| 7 12
13 Suministrar tension a la maquina o IDV 2
141r a puerta de maquina OOD|V| 5|5 |60
15 Confirmar puerta cerrada de maquina q oODIV 5|15
16 Ir a Panel de Tolva de Preformas o ODN| 12 20
17 Quitar Stop y encender tolva de pref. e 1DN 5
181r a Panel de Elevador de Preformas OoOwODV| 5 8
19Quitar Stop y encender elevador de pref. | @DV 5
201r a Panel de Transp. de Preformas OwODV| 10 18
21Quitar Stop y encender transp. de pref (@ B> D NV 5
221r a Panel View Sopladora OWDYV | 4 8
23Colocar en modo de produccion e>DV 3
24 Presionar boton RESET e>1DV 319
25 Seleccionar formato de soplado e>[1DV 10
26 Apagar sincronizacion con Llenadora o>[1P 15
27 Verificar parametros de Soplado @) ;'>- DV 10
28 Verificar temperatura de preforma O ::>_ DV 10
29 Verificar temperatura del horno opmpyV 10
30Encender funciones de produccién oDV 10
31 Introducir 10-15 preformas oDV 20
32Presionar extractor manual de preformas (@ >OPDV 15
Figura 19 DP Arranque Maquina Sopladora

Autor: Fuenmayor, M. (2017).
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(Pag. 2/2)

alale o g (por qué? Cambio
|z o >
DESCRIPCION DEL METODO 55|38 |0|218| | 8| |g. OBSERVACIONES o
(ACTUAL:  PROPUESTO:X) |2|&|8|z|C|2c| 2| 2|%|els|s|y 55|2 |=|s
clz|me|L| 5|2 2|3|2lEls|R HEIEIE IR
3|22 2] 5| 8|25S|358 HEEEHEE
slEIZI8|2|a|S|E|T3I3TS o] R B el
33Inspeccionar condicion de temperatura | QC>lD N 15
34 Introducir 10-15 preformas .||:> apy 20
35Presionar extractor manual de botellas d oODIV 15
36 Inspeccionar condicion de botella o=>mDV 25
37Encender sincronizacién con Llenadora | @CIOID[V 15
38Colocar paso de preformas en automético| @ B> [D V 5

Figura 19 DP Arranque Maguina Sopladora (Continuacién)
Autor: Fuenmayor, M. (2017).

Una vez analizado el resumen del diagrama anterior, se contabiliza el tiempo que
se requiere para la realizacion del método propuesto para el proceso de arranque de la
maquina Sopladora (Ver tabla 5).

Tabla 5 Resumen DP Sopladora

RESUMEN Propuesto

Nro. Tiempo

O | OPERACIONES 19 174

> | TRANSPORTES 10 280

O | INSPECCIONES 7 140

D DEMORAS 2 850
v | ALMACENAJES
COMBINADAS

Total Segundos 1444

Minutos 24

Distancia recorrida Metros 145

Autor: Fuenmayor, M. (2017).

El arranque de la maquina sopladora abarca un tiempo de 24 minutos con una
distancia recorrida por el operador de 145 metros para el ejecute del mismo, distancia
de debe a la ubicacidn de los equipos necesarios para el trabajo de la maquina. Gran
parte del tiempo total para el proceso es incurrido en demoras (arranque de los
compresores y del chiller) y traslados.
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RESUMEN DIAGRAMA DEL PROCESO (Péag. 1/2)
Actual Propuesto Diferencia Nombre del proceso: Arranque de la Maquina Llenadora
No. | Tiempo | No. | Tiempo | No. | Tiempo .
(O OPERACIONES 19 2672 B Hombre [ Material:
L> TRANSPORTES 7| 167 Se inicia en: Encender bomba P-7000B
[] INSPECCIONES 5 105
D DEMORAS 1 500 Se termina en: Verificar valvula P/A este en automético
 ALMACENAIJES , .
Hecho por: Maria Fuenmayor Fecha: Septiembre 2017
COMBINADAS
Distancia recorrida mts. mts. 105 mts.
ANALISIS ACCION
alale @ é _ (por qué? Cambio
DESCRIPCION DEL METODO |3 |&|8| 0|2 & gl |
=05 2 Dl olels
(ACTUAL:  PROPUESTO:X) |2|5|8|%|8| €8] |%l2]8| s OBSERVACIONES EEREE
T2lm|olg| |28 2|2|8|E|5|8 £l2|g|5|5|5
w5 =2| 25588555 HEEEEE
SlEZIa|2|a[8|E[ZRIRIZS o] R I B il =
1 Encender bomba P-7000B oDV 3
2 Encender bomba P-8101 o o ODIV 3
3 Encender bomba P-7000A oDV 3
4 Ir al Chiller Trane OWwODV| s 15
5 Esperar encendido de Chiller Trane [ol=1m[ )\ 500
6 Presionar ENTER quitar advertencias |@E>TC1D N 120
7 Realizar cambio de mangas de filtros e>1pV 2276
8 Ir al monitor de Sala PET OwODNM|25| |40
9 Reportar el cambio del filtro Gaff oDV 60
1 Seleccionar TK Recurso oo LDV 15| X TK: Tanque
11 Seleccionar TK Destino oDV 20 [ X ITK: Tanque
12 Colocar datos para transferencia .‘E> (D)4 20
13En CT iniciar la transferencia .|I:> oDV 5 X CT: Comandos de Transferencia
14Dirigirse a la fuente de poder de lamaq. | O®[|D[V/| 20 30
15 Suministrar Tension o 1DN 3
161r al elevador de tapas OWODN |30 45
17 Inspeccionar estado general de tapas oDV 30
18 Encender elevador de cestas de tapas e DV 10
191r al panel del elevador de tapas OwOD|V| 7 12
20Encender elevador de tapas o> aD V! 10
211r a puerta de maquina O»I:l DV|2|5]|15
22 Confirmar puerta cerrada de maquina @ B>ODV 5 (10
23Encender codificador e>DV 20
24 Encender Check Mat Llenadora e >1DV 30
25Ir a Panel View Maquina Llenadora owpPV 5 10
26Presionar boton RESET e>[1DV 319
27 Verificar sincronizacion con Sopladora (QE>MD YV 5
28 Seleccionar formato de llenado o> 1DV 10
29 Verificar parametros llenadora O E>- DV 30
30 Verificar parametros de pesaje OD>EDNV 30
31 Encender Posicion Inicial de maquina | @[> D NV 30
Figura 20 DP Arranque Maquina Llenadora

Autor: Fuenmayor, M. (2017).
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alala @ é ¢ por qué? Cambio
|z < >
DESCRIPCION DEL METODO  |5|&(8 (2|2 8| | &| |3, OBSERVACIONES «
(ACTUAL:  PROPUESTO:X) [2|5|3|z|o|S |8 9|%|el3|s|s g 3|8 |=|s
2| 5| 2| Elel2ElE|E =l2|3|s|als
w|<<|&|2|2| B E] 5136855 E|E|B|o 2|S
lEIZ|8|3|18| 833338 o] P B e =
32 Colocar en automético func. Llenadora | @E>ID |V 15
33 Verificar valvula P/A este en automatico | QXD |V 10 | x P/A: Paso de Aceite

Figura 20 DP Arranque Maquina Llenadora (Continuacion)
Autor: Fuenmayor, M. (2017).

Una vez analizado el resumen del diagrama anterior, se contabiliza el tiempo que
se requiere para la realizacion del método propuesto para el proceso de arranque de la
maquina Llenadora (Ver tabla 6).

Tabla 6 Resumen DP Llenadora

RESUMEN Propuesto

Nro. Tiempo

O | OPERACIONES 19 2672

> | TRANSPORTES 7 167

0 | INSPECCIONES 5 105

D DEMORAS 1 500
v | ALMACENAJES
COMBINADAS

Total Segundos 3444

Minutos 57

Distancia recorrida Metros 105

Autor: Fuenmayor, M. (2017).

El arranque de la maquina Llenadora abarca un tiempo de 57 minutos con una
distancia recorrida por el operador de 105 metros para el ejecute del mismo, distancia
de debe a la ubicacion de los equipos necesarios para el trabajo de la maquina (filtros
gaff).
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RESUMEN DIAGRAMA DEL PROCESO (Péag. 1/2)
Actual Propuesto Diferencia Nombre del proceso: Cambio Filtros Gaff Linea 6
No. | Tiempo | No. | Tiempo | No. | Tiempo .
O OPERACIONES 37 | 1181 B Hombre [Material:
TRANSPORTE! L . .
L> TRANSPORTES 3 |10 Se inicia en: Ir a area de filtros externos
[] INSPECCIONES 3 45
D DEMORAS 6 900 Se termina en: Ir a monitor de sala PET
 ALMACENAIJES , .
Hecho por: Maria Fuenmayor Fecha: Septiembre 2017
COMBINADAS
Distancia recorrida mts. mts.98 mts.
ANALISIS ACCION
@ Q g @ £ = ¢por qué? Cambio
=z <l | 2
DESCRIPCION DEL METODO olx|Oln|z| 2|2 %
Qo5 $lo ole
(ACTUAL:  PROPUESTO:X) (2[8[3[2|8| €8] o |3]2|8|e|s OBSERVACIONES EEREE
S2lm|olg| s8] 2|3|8|28|5|2 £|2|g|5|5|5
uigI52|2| 2|85 Igs/85/5 HHEEHEE
a | widl=|c|.2|5<s|olz0 = 30| S|
O}—ZD(DUI—-\)»\)-\)-\)»\) wlolnldlalsS
1 Ir a rea de filtros externos oD V| 20 30
2 Cerrar valvulas entrada y salida aceite F1 .‘ o ODIV 15 | x F1: Filtro 1
3 Abrir valvulas de retorno de aceite F1 d >ODIV 10
4 Acoplar manguera de nitrégeno al filtrol .‘E> apiv 20
5 Abrir valvula de nitrégeno oDV 5
6 Esperar mientras se sopla con nitrégeno |OB>CIID NV 200
7 Cerrar valvula de nitrégeno oDV 5
8 Esperar a despresurizado del filtro 1 o= ml )4 100
9 Desajustar tornillos de tapa F1 oDV 120
10 Abrir tapa del filtro 1 oDV 10
11Reemplazar malla del filtro 1 oDV 60
12 Inspeccionar condiciones de malla usada | QIC>ID [V 15
13 Colocar malla en recipiente para desecho | @D [NV 5
14 Cerrar tapa del filtro 1 .‘Eﬁ) oDV 10
15 Ajustar tornillos de la tapa F1 oDV 120
16 Abrir valvulas entrada y salida aceite F1 | @C>1D V 15
17 Cerrar vélvulas entrada y salida aceite F2 | @[> D[V 15 | x F2: Filtro 2
18 Abrir véalvulas de retorno de aceite F12 | @COD|V 10
19 Acoplar manguera de nitrégeno al filtro2 .(E> apiv 20
20 Abrir valvula de nitrégeno oDV 5
21Esperar mientras se sopla con nitrégeno o P 4 200
22 Cerrar valvula de nitrégeno o> D Vv 5
23Esperar a despresurizado del filtro 2 oYV 100
24 Desajustar tornillos de tapa F2 e>1DV 120
25 Abrir tapa del filtro 2 o>[1DV 10
26 Reemplazar malla del filtro 2 o>P 60
27 Inspeccionar condiciones de mallausada (O B> M DV 15
28Colocar malla en recipiente para desecho (@ B> 1D V 5
29Cerrar tapa del filtro 2 e>[1DV 10
30Ajustar tornillos de la tapa F2 o> 1DV 120
31 Abrir véalvulas entrada y salida aceite F1 e>pDNV 15
321r a area de filtro interno OW[DYV |s3 80

Figura 21 DP Cambio de filtros gaff linea 6

Autor: Fuenmayor, M. (2017).
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ANALISIS ACCION
alale ﬁ g (por qué? Cambio
DESCRIPCION DEL METODO |5 'g_g FIPIELR: Sl e ©
(ACTUAL:  PROPUESTO:X) |2|2|3(2(8| 8| B o |%|S|S]«]s OBSERVACIONES 5|58 |=|s
SlEZ|8]2|0|8|E|F33T S T|S|3|3|8|s

33Cerrar valvulas entrada y salida aceite | @C>JDIYV 15
34 Abrir llave recuperacion de aceite o o ODIV 10
35 Albrir valvulas de paso de nitrégeno d >ODIV 10
36 Esperar mientras se sopla nitrégeno [o[=m| V4 200
37 Cerrar llave recuperacion de aceite oDV 10
38 Abrir valvula de tapa de filtro oDV 3

39 Esperar despresurizado de filtro o]=>:m] 1V 100
40Cerrar valvula de tapa de filtro e>ODV 3

41 Desajustar tornillos de tapa oDV 120
42 Abrir tapa del filtro oDV 10
43Reemplazar malla del filtro oDV 60
44 Inspeccionar condiciones de malla usada | QICOID N 15
45 Colocar malla en recipiente para desecho | @c>ILI|D IV 5

46 Cerrar tapa del filtro .‘Eﬁ) oDV 10
47 Ajustar tornillos de la tapa ecidDV 120
48 Abrir valvulas entrada y salida de aceite |@E>IC1D N 15
491r a monitor de sala PET OoOWODN| 25 40

Figura 21 DP Cambio de filtro
Autor: Fuenmayor, M. (2017).

aff linea 6 (Continuacion)

w
(@]

Una vez analizado el resumen del diagrama anterior, se contabiliza el tiempo que
se requiere para la realizacion del método propuesto para el proceso de cambio de los
filtros gaff de la linea seis (6), (Ver tabla 7).

Tabla 7 Resumen DP Cambio Filtros Gaff Linea 6

RESUMEN Propuesto

Nro. Tiempo

O | OPERACIONES 37 1181

> | TRANSPORTES 3 150

0 | INSPECCIONES 3 45

D DEMORAS 6 900
Vv | ALMACENAJES
COMBINADAS

Total Segundos 2276

Minutos 38

Distancia recorrida Metros 98

Autor: Fuenmayor, M. (2017).
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RESUMEN DIAGRAMA DEL PROCESO (Pag. 1/2)

Actual Propuesto Diferencia Nombre del proceso: Arranque de la Maquina Etiquetadora
No. | Tiempo | No. | Tiempo | No. | Tiempo .
O OPERACIONES 23 | 715 B Hombre [OMaterial:
g TES/;“E'SCZ?SLEE Z gg Se inicia en: Colocar adhesivo en el recipiente
D DEMORAS 2 1060 Se termina en: Verificar condiciones de RE y FA
 ALMACENAIJES , .
COMBINADAS Hecho por: Maria Fuenmayor Fecha: Septiembre 2017
Distancia recorrida mts. mts.90 mts.
ANALISIS ACCION
olala o g (por qué? Cambio
DESCRIPCION DEL METODO % i E ) g 5 g S <
(ACTUAL:  PROPUESTO: X ) % é § % § é % E 2 § % = OBSERVACIONES E g % 5 £ §
1 Colocar adhesivo en el recipiente oDV 120
2 Ir al Panel View oOpODlV| 2 5
3 Colocar la maquina en modo manual q >ODIV
4 Bloquear la entrada de botellas .‘E> apiv 5
5 En el Panel View, i a CALEFACCION | @EOD[V 20
6 Subir temperaturas de adhesivo oDV 60
7 Esperar inicio de calentamiento de pega |O >Om NV 1000
8 Ir al Check Mat de Etiquetadora O ODNM| 5 8
9 Suministrar tension el Check Mat oDV 10
101r al Panel View OWwODNV| s 8
11 Verificar componentes mecéanicos OEDN 80
121r al &rea de material de empague O ODN|35 60
13Tomar bobina de etiquetas oDV 5
14 Dirigirse al portabobina de la maquina | QW []|D|V/| 35 80
15 Colocar bobina en portabobina oDV 15
16 Pasar etiqueta por unidad de empalme | @C>IID V 60
17 Enhebrar etiqueta por compensador = | D) \V4 180
18 Pasar etiqueta por ajuste de posicion e IDV 30
19 Alinear punto de corte y sensor de corte .(E> apiv 20
20Colocar etiqueta en rodillo de transporte oDV 30
21 Colocar etiqueta en mecanismo de corte e>[1DV 30
221r al panel view O [1DYV |2 5
23 Alinear el grafico de lamarcade corte (@ E>[1DV 60
24 Colocar rendimiento nominal en 6000 (@ B>[1D V 10
25 Colocar posicién de corte segtn producto @ > D M 15
26 Abrir el paso de botelas o>P 5
27 Esperar el etiquetado de 10-30 botellas [O B> 1BV 60
28 Verificar trabajo de rodillo encolador  |OB> M DV 15
29Cerrar el paso de botellas e>[1DV 5
301r al transportador salida de lamaquina |OMPID N | 6 10
31Tomar 4 botellas e DNV 8
32 Verificar condiciones de etiquetado O ::>F DV 30
Figura 22 DP Arranque Maquina Etiquetadora

Autor: Fuenmayor, M. (2017).
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alalal (8] E ¢por qué? Cambio
bESCRIPCION DEL METODO |52 (3|« (2| 5| | Bl |5
Ql5|s 2| 19la K
(ACTUAL:  PROPUESTO:X) |2(5|8|2|8| €| B| 9%l olS||s OBSERVACIONES 552| |o|s
<2 olglcs|z| ald Sle|e c c| s
A S|=|E|lwl2|E|8lE HEIEEER:
Eé%%%ﬁ%w:og:o g%gg’g@
OlEZI0[|A|O[E|ZDAJD wio|a|alg|S
33Ajustar umbral de la maquina o LIDV 10
34 Colocar velocidad en 28000 e DV 10
35Colocar paso de botellas en automatico dl;')l]DV 5
36 Verificar condiciones de RE y FA O>EDNV 25| x RE: Rodillo encolador, FA: Flujo de adhesivo

Figura 22 DP Arranque Maquina Etiquetadora (Continuacion)
Autor: Fuenmayor, M. (2017).

Una vez analizado el resumen del diagrama anterior, se contabiliza el tiempo que
se requiere para la realizacion del método propuesto para el proceso de arranque de la
maquina Etiquetadora (Ver tabla 8).

Tabla 8 Resumen DP Etiquetadora

RESUMEN Propuesto
Nro. Tiempo
O | OPERACIONES 23 715
2> | TRANSPORTES 7 176
O | INSPECCIONES 4 150
D DEMORAS 2 1060
v | ALMACENAJES
COMBINADAS
Total Segundos 2101
Minutos 35
Distancia recorrida Metros 105

Autor: Fuenmayor, M. (2017).

El arranque de la maquina etiquetadora abarca un tiempo de 35 minutos con una
distancia recorrida por el operador de 105 metros para el ejecute del mismo, para este
caso, la mayor parte del tiempo se debe a las demoras, la de mayor tiempo es la del
calentamiento de la pega, tiempo el cual es necesario para el trabajo dptimo de la

maquina y para garantizar la calidad del producto (que no se desprenda la etiqueta).
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4.3.4 Capacitacion al Personal Operador y Supervisor de la Linea 6 del
Departamento de Envasado:
Adicionalmente, se propone una capacitacion al personal operador de la linea seis
(6) del Departamento de Envasado, de los nuevos procedimientos generados para el
proceso de arranque de la linea. Se debe realizar el entrenamiento a los nueve (9)
operadores involucrados asi como también a los tres (3) supervisores del area.

La accidn consiguiente es la planificacion de una jornada de capacitacion para el
personal involucrado para tratar todos los procedimientos de arranque realizados con
el fin de involucrar y ensefiar al personal el método propuesto para evitar el
incumplimiento de la produccién diaria planificada debido a tiempos elevados en los
procesos de arranque de cada maquina. La divulgacién de los mismos resalta también
la importancia e impactos que tiene cada uno de estos procesos en todas las areas. En
resumen, la jornada debe abarcar los aspectos descritos en el cuadro 3.

Cuadro 2 Descripcion Jornada de Capacitacion

Jornada de /‘ ~
capaciccion| @Gl
Formar al personal acerca del método
Objetivo adecuado para el proceso de arranque

de la linea 6
Dinamica Teorica / Practica
., 3 horas entrenamiento teérico /
Duracion . .

4 hora entrenamiento practico

. Ingeniero en Entrenamiento de
Facilitador

Envasado
Sala Cendes, Edificio de Gerencia.
Lugar

Cargill de VVenezuela, Planta VValencia
Total 12 personas. Operadores
Técnicos de las maquinas Sopladora,
Participantes | Llenadora y Etiquetadora (total 9) y
Supervisores del Departamento de
Envasado (total 3)

Autor: Fuenmayor, M. (2017).
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En la jornada se explicara detalladamente cada procedimiento realizado segln
cada item que contiene el instructivo, se debe realizar en orden légico del proceso de
Ilenado de la botella. Esta jornada se propone con el objeto de la formacién de los
trabajadores para un mejor desenvolvimiento, asi como también como entrenamiento
para personal nuevo; en las labores que realiza, en este caso en especifico para la
ejecucion del arranque de los equipos que conforman la linea seis (6) del
Departamento de Envasado. En el caso de un personal nuevo, con la capacitacion y su
evaluacion se determina si el mismo esta acto para trabajar en la linea 6 y para
realizar un arranque de linea.

El facilitador de la jornada es el Ingeniero en Entrenamiento del departamento.

La dinamica de la jornada serd de manera teorica y practica, la capacitacion
tedrica tiene lugar en la Sala Cendes (instalacion de la empresa), aproximadamente
con una duracion de tres (3) horas para la explicaciéon de cada procedimiento (desde 9
am a 12 pm). Una vez terminara la parte tedrica, el grupo procede a trasladarse al area
de trabajo (galpon Krones), junto con el facilitador, para la simulacion de realizacion
de cada paso del proceso, duracién cuatro (4) horas (1 a 5 pm). Para la ejecucion de
la jornada, la linea debera estar completamente detenida, por lo que la fecha estimada
para la misma debe establecerse en un fin de semana para no interrumpir el trabajo
diario de la empresa.

Una vez terminada la jornada, el responsable de la capacitacion debera evaluar a
cada participante sobre qué tan efectivo fue el entrenamiento (Ver cuadro 3), esto es
luego de haber observado a cada uno hacer el proceso de arranque (duracion 1 hora),
debido a que son 12 personas, el facilitador debera observar este proceso 12 veces.
En cada hoja de evaluacion se debe indicar:

Nombre del trabajador/supervisor, cargo y departamento.
Nombre del entrenamiento, objetivo y proveedor (facilitador).
Nivel de aprendizaje alcanzado.
Influencia en el desempefio del trabajo.
Evaluacién general del participante.

85



- Responder si el entrenamiento fue efectivo para el participante.

Cuadro 3 Instrumento Efectividad de los Entrenamientos

cargill

Instrumento de Medicién de la Efectividad de los entrenamientos

VAL-CI-PR-032R
Rev O Mayo 16

Nombre del trabajador:

Cargo:

Departamento:

Nombre del Supervisor:

Cargo:

Departamento:

Nombre del entrenamiento

Objetivo

Proveedor

1.- Marque con una X el nivel de aprendizaje
logrado, segln los temas que se enumeran a
continuacion

Nivel de Aprendizaje alcanzado

L. Aprendio Logro‘ un‘ Logro altos
. No aprendié aprendizaje S
Contenido algunas cosas . conocimientos
(€H) promedio
@ e @

aspectos:

2.- Marque con una X cdmo los conocimientos adquiridos en el entrenamiento han influenciado el desempefio en cada uno de estos

Contenido

Ninguna
influencia- no
hay cambios

(1)

Poca influencia-
algunos cambios
han sido
observados (2)

Influencia media: se
notan los cambios
esperados en los
comportamientos (3)

Mucha influencia -
mostré cambios
relevantes (4)

3.- Evaluacién general del participante en la
formacién. Marque con una X el nivel logrado.
Considere que 1 representa el menor grado de
aprendizaje y 4 el mayor.

4.- En caso que el participante tenga una
evaluacién inferior a 3, indique cual sera el plan
de accién a seguir por parte del supervisor para
lograr el aprendizaje

N/A

5.- Considera que el entrenamiento fue efectivo?

6- Indique cémo los conocimientos adquiridos en
esta formacién han influenciado en el
desempenfo del participante

7.- Qué recomendaciones/ acciones recomendaria para mejorar el programa y/o reforzar los aprendizajes?

Autor: Fuenmayor, M. (2017).

86




Detallar como influencié el entrenamiento en los conocimientos del
participante.
Y por ultimo, recomendaciones, si estas existieran.

4.4 Fase IV: Evaluar econdmicamente la propuesta mediante la razon Beneficio-

Costo.

El investigador realizé una revision de toda la estructura de la solucion planteada
en conjunto con el personal, para conocer qué elementos, recursos, materiales,
iNSUMOS 0 que equipos se necesitarian para que la misma pudiese ser aplicada en la
empresa Cargill de Venezuela, Planta Valencia.

Costos de Implementacion de las Propuestas:

Se elabor6 una evaluacion econdmica de la propuesta, valorandose los costos que
se requieren para la implementacion y los beneficios que traera la propuesta para la
empresa, con el fin de determinar si la inversion es justificable en contraste con los
beneficios a obtener.

Operativamente, la propuesta es factible ya que la empresa cuenta con el personal
necesario para la aplicacion de los nuevos métodos de trabajo.

Técnicamente, los costos de los recursos y materiales requeridos que se muestran
en el cuadro estan enfatizados en las propuestas planteadas en la investigacion, las
cuales son:

Procedimiento Operacional Estandarizado del Proceso de Arranque de la
Linea seis (6) del Departamento de Envasado.

Jornada de Capacitacion para el Personal Operador de la Linea seis (6) y
los Supervisores del Area.

Se reconoce que estos son los insumos necesarios, para la ejecucion de las
mismas, debido a que representan posibles acciones y materiales que se podian tomar
en cuenta.

La inversion por parte de la empresa seria de un total de 2.264.000 Bs por parte
de la empresa para la implementacion de las propuestas descritas anteriormente.
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Tabla 9 Costos Implementacidn de las Propuestas

Costos de Implementacion de las Propuestas
Propuesta Descripcion Total (Bs)
Procedimiento | papelerfa (hojas, lapiz, boligrafos, tabla para escribir) 200.000
Operacional
Estandarizado del
Proceso de 7500 5
Arranque de la Operador 4 POE Bs/dia | dias/POE 150.000
Linea seis (6) del
Departamento de ) .
Envasado Céamara Digital 450.000
Propuesta Descripcion Total (Bs)
Pago a
facilitador
(Ingeniero en 3.000 8 Horas 24.000
) Bs/hora
Entrenamiento
Envasado)
Jornada de
Capacitacion para Material de
el Personal apoyo (folletos, 11.250
Operador de la fotocopias de ) 12 personas 135.000
. - . . Bs/persona
Linea seis (6) y los instructivos,
Supervisores del lapiz).
Area
Almuerzo 25.000 13 personas 325.000
Bs/persona
Transporte 780.000
Refrigerio 200.000
TOTAL INVERSION | Bs. 2.264.000,00

Fuente: Departamento de Gerencia. Cargill de Venezuela, Planta Valencia.

Beneficios:

Para el caso de estudio, se presentan los beneficios a obtener la empresa siendo
implementada la propuesta de los procedimientos operativos estandarizados de
arranque de la linea seis (6) y la jornada de capacitacion a los operadores y
supervisores involucrados.
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Beneficios Cuantitativos:

Ahora bien, para efectuar dicho célculo se tomd en consideracion los ingresos

diarios no percibidos por la empresa por el incumplimiento de la produccion

planificada. La informacion fue consultada con el Gerente de Envasado quien

convalido con los datos que se muestran en el la tabla 10. Para esto, el tiempo

propuesto de 92 minutos se trabaja como 1,53 Horas y el PVP es un promedio del

precio del producto en los 7 meses de estudio.

Tabla 10 Beneficios Cuantitativos

Tiempo (Horas) Botellas Perdidas
DialArranque|Propuesto [Diferencia|Botellas/hora |Produccion |PVP (Bs) Diaria Mensual
ol 2 10 1,53 847 17.500 148.225 | 4.450,00 Bs. 659.601.250,00
E 11 14 153 12,47 17.500 218.225 | 4.450,00 Bs. 971.101.250,00 Bs. 893.226.250,00
“ 24 15 1,53 1347 17.500 235725 | 4.450,00 | Bs. 1.048.976.250,00
o 13 1,53 11,47 17.500 200.725 | 4.450,00 Bs. 893.226.250,00
E 5 1,53 347 17.500 60.725 | 4.450,00 Bs. 270.226.250,00
a Bs. 795.882.500,00
P15 16 1,53 14,47 17.500 253225 | 4.450,00 | Bs. 1.126.851.250,00
24 13 1,53 11,47 17.500 200.725 | 4.450,00 Bs. 893.226.250,00
2 10 1,53 847 17.500 148225 | 4.450,00 Bs. 659.601.250,00
@ 6 18 1,53 16,47 17.500 288.225 | 4.450,00 | Bs. 1.282.601.250,00
< Bs. 951.632.500,00
=19 15 1,53 1347 17.500 235725 | 4.450,00 | Bs. 1.048.976.250,00
26 12 1,53 10,47 17.500 183.225 | 4.450,00 Bs. 815.351.250,00
8 4 1,53 247 17.500 43225 | 4.450,00 Bs. 192.351.250,00
_ |16 1,53 347 17.500 60.725 | 4.450,00 Bs. 270.226.250,00
é 20 153 147 17.500 25.725 | 4.450,00 Bs. 114.476.250,00 Bs. 441.551.250,00
23 1,53 447 17.500 78225 | 4.450,00 Bs. 348.101.250,00
26 18 153 16,47 17.500 288.225 | 4.450,00 | Bs. 1.282.601.250,00
o
g 2 7 153 547 17.500 95.725 | 4.450,00 Bs. 425.976.250,00 Bs. 425.976.250,00
e
5129 10 1,53 847 17.500 148225 | 4.450,00 Bs. 659.601.250,00 Bs. 659.601.250,00
=
3 3 1,53 147 17.500 25.725 | 4.450,00 Bs. 114.476.250,00
2119 8 1,53 6,47 17.500 113225 | 4.450,00 Bs. 503.851.250,00
= Bs. 270.226.250,00
~|25 2 1,53 0,47 17.500 8225 | 4.450,00 Bs. 36.601.250,00
31 7 153 547 17.500 95.725 | 4.450,00 Bs. 425.976.250,00
TOTAL| Bs. 4.438.096.250,00
PROMEDIO| Bs. 634.013.750,00

Autor: Fuenmayor, M. (2017).
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Calculo de Relacion Beneficio / Costo
R (B/C) = Beneficios/ Costos

SilaR (B/C) > 1 la propuesta es viable
SilaR (B/C) = 1 es indiferente
Y silaR (B/C) < 1 es inviable la propuesta

En el caso de la presente investigacion, se toma referencia de los resultados del
Diagrama de Pareto explicado en la fase 3, en donde en donde se engloba las causas
atacadas con la propuesta como el 80% del problema, es por esto que los beneficios

reales serian del 80% del monto estipulado en la tabla 10. Entonces:
634.013.750 x 80% = 507.211.000,00 Bs/Mes
Y por lo tanto, la relacion beneficio costo quedaria:
R (B/C) =507.211.000 / 2.264.000= 244,03 (Viable)

Célculo del Tiempo de Retorno de la Inversion

Para este indicador se considera el costo total de las propuestas, representado por
el costo total de inversion requerida para desarrollar las propuestas en la empresa
Cargill de Venezuela, Planta Valencia, en la linea seis (6). Estos se dividen entre los
ahorros totales mensuales estimados, constituido por los ingresos no percibidos o
perdidas por falta de envasado de botellas. Entonces:

TRI = Costos Totales del Proyecto (Bs) /Ahorros Totales del Proyecto (Bs. /Mes)

TRI = 2.264.000 (Bs) / 507.211.000 (Bs/Mes) = 0,00446 Mes
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Desde el punto de vista, se puede decir que la aplicacion de los procedimientos de
arranque propuestos, asi como la jornada de capacitacion, para la disminucion del
tiempo del proceso de arranque y asi mejorar el cumplimiento de la produccién diaria
planificada de la linea seis (6), es totalmente viable; debido a que la implantacion de
la misma requiere de una inversion minima que en comparacion con las pérdidas,
puede ser cubierta en un periodo no mayor de un (1) mes.

Beneficios Cualitativos:

Un procedimiento operacional provee a los empleados toda la informacidn acerca
de la seguridad, la salud, el ambiente y las operaciones necesarias para realizar un
trabajo correctamente. No solo se debe interesar en el cumplimiento del deber sino
también en la salud y el impacto ambiental. Es mas importante entrenar a los
empleados en todos los aspectos que afrontar accidentes y demandas luego.

Aseguran gue la produccion sea conforme a mantener la calidad de los procesos
y los productos. Los POE ayudan a estandarizar los productos y la calidad,
adquiriendo una mayor demanda de los mismos.

También garantizan que los procesos sean ininterrumpidos y completados en un
tiempo preestablecido. Al seguir estrictamente los pasos, se evitan los procesos de
cierre o de retraso debidos a la falla de los equipos.

Se evita que ocurran fallas en los procesos de manufacturacion que puedan dafiar
a los individuos en la comunidad vecina, los clientes. Al cumplir los lineamientos de
seguridad sanitaria y ambiental, se evita crear una afrenta con la comunidad.

Los procedimientos aprobados son seguidos de acuerdo con las regulaciones de
la compafiia y del gobierno. Un instructivo bien escrito ayuda a asegurar que las
regulaciones sean cumplidas, y demuestra la buena fe de la compafiia de operar
correctamente.

Sirven como documento de entrenamiento para las personas encargadas de
ensefiar el proceso para el cual fue escrito. Pueden ser usados como base para
estandarizar el entrenamiento de los nuevos empleados y para aquellos que necesiten

re-entrenamiento.
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Aunado a esto, funcionan como lista de chequeo para los encargados de observar
el desempefio de determinado trabajo. Cuando el documento esta desarrollado
correctamente, cualquier compafiero de trabajo puede entrenar a otro para ayudar a
mejorar sus habilidades. Se utilizan como lista de chequeo para los auditores.

Y muy importante, trabajan es un documento escrito para poder revisarlo cuando
un proceso o un equipo es modificado. Cuando las personas cambian de trabajo, se
pierden conocimientos no escritos, sirven para educar nuevos empleados cuando los

antiguos son trasladados.
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CONCLUSIONES

Durante el desarrollo de la investigacion, se logr6, mediante el uso de
herramientas de ingenieria industrial, la implementacion de un procedimiento
estandar para el proceso de arranque de la linea seis (6) de envasado de la empresa
Cargill de Venezuela, Planta Valencia, con el objetivo de disminuir el tiempo que
toma la realizacion de este proceso, esto con la finalidad de evitar el incumplimiento
de la produccién planificada diaria.

Resulta claro que el trabajo se llevd a cabo mediante un diagnéstico de la
situacion actual del proceso, el conocimiento del proceso de envasado y el analisis de
las causas del problema de tiempo en los arranques, en este sentido se elaboré un
procedimiento operativo por cada maquina de la linea de envasado y se establecid el
plan para el entrenamiento al personal necesario del instructivo realizado.

En efecto, en la fase | se logré diagnosticar la situacion actual del proceso de
arranque de la linea seis (6) de envasado de la empresa Cargill de Venezuela, Planta
Valencia, esto pues mediante la observacion directa y revision documental, las cuales
permitieron detectar los tiempos elevados que tiene el proceso, ocasionando que la
produccion diaria sea muy por debajo de la produccién que estaba planificada y por
lo tanto, prometida al mercado.

En la fase Il, se identificaron las causas de los tiempos elevados en el proceso de
arranque de la linea en cuestion, por medio de la aplicacion de una entrevista no
estructurada grupal al personal operador y supervisor involucrado. Estas causas se
analizaron y se segmentaron ya que algunas de ellas eran de origen externo al
departamento por lo que estaban fuera del alcance del investigador. También se les
priorizé a cada una de ellas utilizando la técnica del grupo nominal y el diagrama de
Pareto, con la finalidad de dirigir la propuesta del procedimiento estandar a un

objetivo comun segun sea la necesidad de la empresa. Se determiné que las causas
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que ocasionaban los tiempos elevados son de tipo operacional, y entre las de mayor

peso se tenian:

1. Cada operador tiene su método de trabajo
2. Ajustes Operativos

3. Nadie hace el trabajo del otro

4. Problemas con el Producto

Ahora bien, en la fase Ill, se realizd un procedimiento de arranque estandar para
las maquinas Sopladora, Llenadora y Etiquetadora, asumiendo la respuesta a las
causas mas frecuentes debido a la naturaleza de las mismas, relacionadas con el
personal que labora en la linea. Todo esto, en cumplimiento de los lineamientos que
debe tener un documento instructivo dentro de la empresa Cargill de Venezuela 'y en
armonia con las politicas de calidad e inocuidad, ademas de seguir las normas de
seguridad industrial.

También se representa cada procedimiento realizado en un Diagrama de Proceso
con el cual se establecieron los tiempos estandares para la realizacion de cada uno.

Adicionalmente se realiza el plan para entrenamiento al personal y el formato de
evaluacion al personal sobre el entrenamiento en el arranque de la linea seis (6) de la
empresa Cargill de Venezuela, Planta Valencia.

Finalmente en la fase IV, se evalud la relacion costo-beneficio que genera la
realizacion del procedimiento operativo para el arranque de todas las maquinas de la
linea seis (6) del Departamento de Envasado de la empresa Cargill de Venezuela,
Planta Valencia, ademas de su entrenamiento correspondiente. Los montos facilitados

por la empresa fueron aproximados debido a politicas de privacidad de la empresa.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda la puesta en marcha de la propuesta desarrollada, ya que como se
indica, ofrece mejoras continuas en el envasado del producto.

Esto es debido a que se mejora el tiempo de arranque y puesta a punto de la linea
seis (6) del Departamento de Envasado, la cual es la de mayor continuidad, y asi se
cumple con los planes de produccion establecidos para cada arranque. Se recomienda
su revision y analisis por parte de la gerencia del Departamento de Envasado.

Para disminuir los tiempos de transporte por parte del operador, habilitar el
laboratorio del Galpon Krones, con su debido monitor de trabajo.

Automatizar encendidos de Compresores Atlas Copco y Chiller Trane, su
encendido implica una demora por parte del operador en sitio, colocar encendido por
medio de programa en monitor de trabajo del operador. De esta manera se permite la
realizacion de actividades en paralelo.

Por otra parte, es importante concientizacion por parte de las diferentes areas
(componentes) de la empresa que influyen en el funcionamiento de la linea en
cuestion, es vital que cada una esté alineada con las metas de produccion:

1. Con respecto al area de planificacion, concientizar al personal de que la
orden de produccion es necesaria a tiempo, al igual que a los analistas del
laboratorio del Departamento de Calidad, es necesario resultados de
analisis de tanques a tiempo Yy la liberacién del tanque origen.

2. Coordinar con el Departamento de Logistica que siempre el almacén de
producto terminado tenga disponibilidad, en caso contrario que exista

comunicacion.
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ANEXO A
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Sopladora Krones)

99



ugipued Jainbend ap swiopy (susweidwes £ epzeuod olegen ap swlopun
‘pepunbzs2p sg0g s3juz| ‘s=puent cosed) puosizd uorzastord 2p odinbs 2 sEZ)0n

LSS 53|BND ST) SUIUS SSU0IJENUSWAIR) 3P JUSS BUN 009D BIEAZ)| USGIP 35 S3[END

£9) 2p oipaw Jod ‘SIUOREMRIR ‘SO0Z)Ed ‘SAUOINUIRW SRIMKARY ‘STWORWSY
‘SAUDISMUDD SEDIEY LS 0] 0WOI SEOUSNIESU 03 sapgisod opurausl susumbew

€| #p sepand ‘aleqen ap odmba £ BUEUINDEW €] 30 SEMNJINNSE ‘oleqed) ap BaUE |2

uz sopelzp s03lg0 ‘soued A SEUBUINDEW "S3IUTISS AP SEDEIES 0WEIR 2p sEzaid

‘uos o) owed sobsau ap saabe saquainbis s0) 2p saseqe Equod djodopeadion )R
EODE EOORY LD

TPEUNDS 7 9

‘glireny ap eun7 £ opesesus ap ouawepedag |2 uz cuoebigo cucl Bp osn -2 LG
‘sezis0d seuelsad (U ale|nbew opnwed s2 0N 919
‘gjwed g Jesaufiul e sapuent sezgon
USG90 #5 RINIUID JRSN 8P OS2 US '3)IRW5% U)S L 5RI0W)| 'SEN02 SSURUSIURIL USGED SRUN 519
N 'selIn 'salof) ‘seasnd ‘souEse) 'so)ue Sare) o3 wusiolspodyunbu ezign oy 19
‘EJue|d 2p SE2UE U S0))15(09 £ $2UTI0Q L0D BSIWED JEZNON OU ‘Ba000 edod Bl 2R 050 £'1D
‘OpESEALS 3p S22 5T| v aesaibul 2 2udwa)s souBW 2p OpERET <TG
‘SOJURWIE S0 2P PEPINIOU
2 pEPIRD §) 8p uDnsa0 Sp WSS B Us SEPRPILUGIUOY oU A Bwitjua ou opnposd
JUUDISEID IpENG DIUBWNIOP 3159 US SOPIINTEISE SOIURIWESLI) SO] Sp ojuswidwnd ou 3 -1
] 31
SOD53M 09

UGIITILE O 3P SIUDIII6 SIURIEE W AUBWRI e Fusng 0 as o (mEbea uabuo ap 58
[#U07 OBFIU0D UR BIYIRIOS 35 800 'wpn sues o sjuased surg raiuglio vjauesns TEUERY 7'
‘enfie gjuawqeauab ‘'opinb| oipaw un JeUR 52 0pRIWOD

ofina eayuo by eunbew 3p ernadss osea un 52 enfie ap mpegus oy un TG0 LS
SINDIDINIAZO 05

LLQE Rigu=ey nfEwuen 4 suEp Q

VORI 9D Py 2 nd epraoan3 WETELMNY D O

i
SYAILYINON SYIDNIHILIH 0%

“0JuRIWIpad0.d 2)53 U SEJUDSID SIU0IDANSUI

52 sEpOl wedwnd 25 anb Jod JeipA 9 B2U) B 2p JOSIURONS Ap PEpIgESUOOSA) S3EE
‘0]uR1WIpea0.d 9159 US SEIUDSAP SRUCEIINISY| 58] SEpe) Uejdwna 85 enb wed

STURSIDFU SIPRPIAIIR 58] J62)|95) SPUOY RIOPR|D0S B 4P JOPRRDO 9P PRRINESUOOSII S3|E
HOVANLIY ¥ IHE0S AVDIMEYSNOdS3IY 0T

BIRU[EA, BjuE|d (pbreg ua (g eau)
S3U0JY TIU)| B 2P RI0pT|des eumbew v) 3p anbuese j2 eied 2jqea)de 52 ojuawipeaoid 2153 17
JINYIY 02

‘OpESEALE 3P (93U
S2U0nY B2U) B 20 siopejdos eunbew g 3p anbusye (2 eied anb2s B S2U0IT08 SE| 212005 L)

OMnLIrao o
‘WHI3d WNHIA  opeseaug ap sjuaen 0ROHIY
WHI34 WWHI4  opeseAu ap sosadng IO5IATY

(9 W3ANIT) SINOUN WHOOYT1405 WNINDYIN v 30 INONVHEY
Oryavdl 30 NORINHLSKI

FUrONTI0 TN, oBpan TWIONIALEINOD E-ﬁ.ﬁ&
' THE 'WIINZINIA 30 1NOHD .'...‘_

gl #p 7 euley

PLOOPES O TYA, 08pos) TWIINIOIEANGD ﬁ-mhmu
. THE YIINZINIA 30 11BN |
g1 3p | Euibey |

100



FINPOAU OU WOOTYYZTYH § 2p soaunb sopapoid ap ugenduel off olautw
ap SauopeNdisa S8) JRS|AR SSOWRUS) SIEND §R) SUUS SIUDEpUSWOIA) 3D ALRS
UM 008D 8 JEad|| U2qap 25 0)5e eied ‘seseul sedde eied senedsa Lojuyuap sajuend
2NN OEPAS BIE4 SESOONW Us UOEIAME 'BUGENdSE) ugiadae ‘Bmanban ‘SquewEp
U0 O] DWOI SRIBURNDSSUCD 59iqis0d opumausb sajuestibus sapUSa CpPRUCD ‘apean
U3 CNUED (U NO 5] SEIWIND SYSUTISNS Ul opwue Tiad uodojanuod Temib uod
QjIEU0a (Ues of owod sofsa #p saquabe saquang|s s0)2p SIneN ¢ TOONING obsald €79
"SOIULIISE ik
$03L38a sodinba $0| S0pa)Ep pEpIALEETD 8P SSUOIIPUCS S8) 8P Saw0dad sy oleqey
Jainbjend senoals ap sapue ofeqeq ap osiwad |@ajogos sosiuadns (@ anb ap asasouad
‘pepuntas ap wloy waley vy wpwigas £ ofegesy (@ opwuiwls) wysey odinka @ opwsado
135 #3ap ou anb Jeayiuapl wed B)5A B @ canbog ap sefos segelim enbojoa “ofeqeq
ap o)sand |2 ua Bau Asud Bpapue eun efuauRw ‘opausUs £ OpETUCNE SjusweAsld
#5s ou [ena ) ered pepiagoe eunfiuiu 33122 ou emBasu) ofeqeq ap uoipuos sunbje
EASESO0 15 'BSaudwa B) ap pepunbas ap Ssguas £ SELUOu 5B BBIS [SOWaUE) SajEND
SU| L3 SPUCEITPUSWEIAN BP BG5S BUN 0QRI UJUAS|| USQep @5 59(8N2 58]4p o1paw jod
SEPLAY ‘SOWSHIWNEL ‘SEIIE e sRnpRwenb ‘seumbyw jsodmba sof ap ausuaaoid
B21023(% B)6USUR U0 OIEI0D (U0 O] 0WOD SRIUINIITUNI S3|0s0d 0 puriaua B ‘unbyw
€| 3P |00u0d 3p cue) [@p A edouud Jejenusiul Bp sjusiusanid eaazE eifieus
U03 QIEILO [@ 53 0) owoa ofisau ap sjuabe sjusinbis Bp Ssael e (BO0j0e oDsalH 79
‘uoEnu £ olegeg
P BN |8 UG SOINDVISO0 S8QIs0d 50| 9P OUn TPRD S2IENSIA ‘Teued £ majdwod
By 2p euosiad ugeseiosd 3p odmbs @ 3200 JeBn) capsadsal N we olegeg
20 S0MISUSIN §0) S0p0) Anbajod epefzdsap A widw)) ese @ efusiuew ‘olsgen 3p
HUSNWE (30 BPENISNEUI USIIPLGD s2\ND[EN3 3P S oju) 'Bs210ws g 2p pepunfas ap
sa(euas £ Sewlou s8] 1S (U0S S3[ENI $E| A4US SIUCIIBPUEWOIS] SP B85 EUN 0QED
¥ JUAR|| USQED 85 S8[RND 58| 8P 0Ipaw J0d ‘SOWSHRWNELS ‘SIUCIRICISIP SIUCINYIRW
SRIMINY SRWORWAY 'SIUCISTIUCT 'SEPUIY (UBS 0] CWED SEEUENISSUDD
sasod opumiausl ‘ugpenana A ofegen 2p w2 uR sEpefp SEREd

‘SEUNDEW 58] U3 2nDRdwa 3p (RUSIEW JE30(02 (B UgRena Aaleqenap TR R WA
sopefap soElgo ozipeeasas oEns 'os)d 2 us sEpefEp sELLCId 0 SaSRALS SORIgO
‘ues o) owoa sabiszu ap ssjusle sspusind|s SO|3p SIARNECFAIL OWSIY U & EPIED)
‘SRUINDEW SB) U8 SOJuaIWILEjUEW ofk SaudideIedal BIIEa
wiwd w9 #p sequenb e2ign ‘opuenbsa) OpIgAp |8 UIS SAURYCD oZund SO N3 SO0
N SAURPCD STURIWRLY seEly ‘seicpEiuicysep alap ou NI IR MUIWOW |3 U
guRyaasap £ 1ebn| 0/9§ U U B2 B anb0|03 ‘ofegel) ap BRI LY B SEURIESE
@ Jod sjuswswiyg suee SOWAUS] $2 (BN SE| SUUS SAUSIHEDUIWAEIZ] 3D JUSS BUA
OQE) B JBAS|| USQap 85 S3|END S| &p Qipaw Jod 'Sau0iSmuod 'SEwojeway "SEpUSY
Jugs 0] OWwod SEEuEnJasuUed sagisod opursaualb 'ojuanuusuew ap SauoqE| LA
seumbyw 59| 3p 53121358dn5 U0 CPEPVUOD ‘oleguy @p STUSIWREEY SEA0 A SE[IYInT
‘SRl sAI0pR||Iuwolsap SRUMbEW §8) 9P SAuRd ASR0pRLOdTURN AP TRPURIE] UOS
o) owa3 sofsan 3p sajuebe saluanbis s0)9p S3AR0R S050|Y S0l3lq0 U RRIUDD
‘oleqes 3p ojsand |2 L2 AU Azid EENPUST
gun efusjuew 'seiopajod sepiend SE) &p QJUSILEUGIALNY A D OPE)SE |3 4531010583
‘opRuanua £ opezucyR Juawesaid 9159 ou (e v wed pepiagse sunSuig
#2193 ouU wNGaIsu olegen ap uoRPUol Buntw BAesq0 15 selens sedol £ sepuaad
20 08N 2 JIw0 ‘wEdWs v ap pepuUnGas ap sARYRs £ sRwiou 5| whis ompawu)
I0S1AuRENS (B oleqel] 3p SUINWE [ US EPENISPEUI UOIDIDUGI JSINDIEN3 3P $LUajU|
‘SOWAUS) SS[END SE| ALUS SIUCDEPUSWOIS] 3P 31585 EUA OQED B JEAS|| USG3p &5
53|EN3 58| &p cipaw Jod 'soan|ad 'SaUCINUIeW 'SRINGIEY 'SEWOjEWAY 'SAUQISNUOD
'SEpLEY (UCS O] OWo3 SWPuEnIasudd sagisod opuwausb lofequn ap waaw
[7 U9 QJURIWIACW US SRUINDRW 'SRANESC0 ST U2 TRURU0IIESR anbedwapnpald
2p sEjed wos o) owod sofsau ap sajusde sauaind|s so) #p s3a80 & Jod opedeny
‘seunbgw sg)#p pepunbiss ap sausnd S8) 30 SOURL-ESE |3 S|USLWSWIY
aupby ‘eroqe) epewel g ap sandssp A ‘ajuemp ‘sajue EuosEd udodjoud
#p odmnba @ ajuawend) & clegey ap sepusiwenay £ sodmbs so| sjuswpEnbi a
epruspuo Awjdw ofeqenap vaiy @ vEUsiURy| Bsaudws vl ap prpunasap sauyas
£ seunou 59) eE1S oIRIpe WY 10 5IAedns |9 ‘ofege) Bp AUSQWE B U BRENISPEUI

L E4:

eITa

FAN4:

HEORIEWA S0 Ta's WISNZINIA 30 TN .-mﬁmu

- B
1 20§ Ewbey

THIONI0ENGD
THS WIANZINTA 30 194D

1ntbreg

101



“s20saudwod 50] 3P QIR IURLLS 30 FILIISIE
FP BQWOq §] SL0US B0 B '00SWONE US ILDINS | JRD0[00 'SSAM 09GE B U311
‘03d07) Sepy S210520007) 50| 3p B2 @ asmbul] )
OrvEVHL 30 NOIINHLSNI 06

"2 ‘couEs33aU Sos32aid o) ‘sopessdss SOjE0d SO ‘BpEIsap

PEDIED B SRELSEW 50| 30 SEIRSUSIIEIED 58| TRAR0Ns 2nb uonuny B ap slo0usl e BI0UCD
URLAWE ST0SIURONS SHPRDIAGIN 5T 2P OURde S B wadw anb SIpRRIpgRsUodsa SV 58
pepiE) &p ojusuwelEde() PP EuOsRd @ sEpEpOda) 3GSp apApod BP PEDIMOGUN

g o sEawnb — ooy seagoziousdio SEIRSUSERUED SE) 21EE and uCEDEMEsp EmbEn
‘opnpoud BP PRPINI0UI I PRPIND ¥ RNGISEI0HP 0PRSEALZ 30 IRUWURGI0 RP FUOsRO 2 § 8
‘BURSISAU uonEpIedel B fEp ied sERydeanide 203D UOISIASONS B] BAJERSILILQE

0 BN EpuEouEp sunfiE ssequodus sp osEd w3 pefeEp spusend s5 sab ofegen
B eRd STUNSIIU SIS I 3 SEILDD] SSORMORY SV U0l wuens euossd @ enb aganudwod
Jossdns @ oanb sgRpUR RO 59 Jopeieqes un B sepepipgesuodsas wuliise sp Sy EER
"DIIARS 2p Siopaanosd

50) 2p ofegen B mniese wed inbas v sopusmpaoud 50)2p ousiwndwno B ebadeas opeseaus
¥p R E sRdwe] op maueb opswpeooud unbes sopenEas AS0pRRSIDRI SODVUDIIJNES UDS
SOWISHN $0) '0OMASE 3D sampaaansd sod sopeposls uos uomeuuny Exsiduy “saousw £ saodew
sopdoad wmangsREgU TR RR sodnbe 50 9P oARMpRd ClueuuEw 30 sofeqen S0 T e
‘e 9p seagwodiod svagod 5w £

SUAP PP INDOJUI B '$653305d S0 3P OALGUCS Bjusrestkm B ' Fugsnpu pepunbas A suRpus e
pepunies ‘pepipes 2p sEagiod 2 UCD Npduno B AR dWod 35 opESEMT 2 opRwELRdI B 1L B
SITVHINID SINOINONDD 'R

‘o530 Bp sopsweied o) Lol epusduno apusmpEaad @ ETpEs ed SSaLEEND
SH] S3)299 3P ODESTAUD 3P muosad @ muomuodosd wed SOjUSNEEIUN SO| USSSEESE 55 1L
05320Hd T30 SOKIDNE 02

‘sxuessifussap S0 owoa szgepeibzpon soomnb fEEn 3g2p

25 "SON0 FRUI (WU seshdws) Uy uoDs0d 1D BUN URIDUS] S9N 55 SWEnbne 3p 2003

‘sEpEUEp SRLLOEId URIpUOSIP 35 SpUOD SESID SR 3P SopRrRdas SajuSIdiEl LS SjuRa0s

‘perufl 2p sopeufiaidun soden wos o) owod ‘Bumbew ) U= sope Rl SausesEp Ap Lo DEodEID
] U SOPESIONSE JUSEWE 30 SOIUSIWEIW] S0 3P ousmdens ou | TRIGEqUY obsaig oo
“wroge] epRwol e
Fpuemp uoensod 3p ewaye eed odusag unE0n Bsaedws g ap pepunbasap s
£ smwsou 57 elis 2id 2p ofege 2p ssuonelss wed s20d edode 2p send msdws
‘SIMRgWN| O5I0P S0ZAYS 4 SIUSPISIV UFAE b 0feqRa AP SRILDHI 23000 ‘OPRRR oW
jopEfsape ased un ‘SEpEusnE) s A someag o) A Pl epedss g uod ‘osad p
CpEsEL 3P B B anbide ‘EE B JEof Bed uoDIsod 10k Bl S2IIN EREERI
7 EPRUS QIO RRURW 3p TREd ¥ 2,905 SRnbedrsapepiun 5] anbojoa “ouawn suwd
g Jod ourw ego g) ued £ souadns apred e) sod ourw Fun L3 sopopueLeSe oun us oun
#p s=pepuny s2ianbed So) wo) olegE 3D AU WE B0 B0E0S 08N LOLIDUDD BNDEN
2p JuuC ‘sEpTUORy sewad 59 £ T390 vpRds? ¥ ued 0s9d 9P CUIWNURAS]
#p wauog) ) snbipde ‘wuossd spunbas wun ap wpnde ] UOD PRPLAGIR W] JNENS
SOWRLR] S2)END S8 20US SIU0DE0LAW00S] 30 SLST BUN OO B I2AS|| U2GS0 25 52En
5| 3P 1P W 104 “S0263RENDSI-0MITIL SI0J0P TARNDNE pEpEEdEd B 2P UMDNUILSID
" §RIGE ENb -0 NS SIPEPILLELS (UDS O] QWO SYRUENIG U0l seigsodopursued
‘[Euoqey epewel B epo) juenp epejuss vopised eun Sujuew ‘sopefuojoud odwag
#p sopousd Jod SEENISDEW SENS0G OURNQOW B SEMISUSITEED J0d SEpEnISpEW
sumsod ‘0s30.d W SVRIODI0IUI S SEITD 5U] IRUVAS| W 0ZRNJ5S5005 TRI0gR] vpRwial
€ Epa) 3id 30 LOEISOd BUA SUSIUBD TGS da) S3DENIAGTE SLSILEUOOOE 30 SOIDaW
£ sEnaea 3p sepenospeul s2uosisod ‘opnposd ap opezgeed A snbedes 2p EusEw
7P UoERRCIUNE “0ZRN5IRN05 TRUIGET 0PFY OUVINGOW [BP SEIRSLERRRT ST od

‘sependapeu seagsod (obsau ap sjusbe squambis @p sneg @ 10N

TPy £ _ﬂm_aﬁ_ﬂ BuLIny

rig

20 PU0sRd UDIR0Nd 30 0dmb2 12 22000 "SINDUT S0) 2P BF B US BASIW B RWO)
ewd oussdoau ap ssuend aongn ‘oArsaype p auadioal @ v odkeno @ p aped eunbuy

s v e INBIEY

THS ._q._m.:_mwzm._.. 30 TISDED

FUOMTS0 oA SERe0 TVIINZOLINGD hh_—mha

102



"SElLG)ald 2p JOPBILSWIE [P J0PEAZI |2 U3 BjS33 BUN JE30)03 23aD
aban| ‘sauony uodied j2 =iy s2de] £ sEWI0RID 30 USJEWE (2 2p52p (SEWi0Ed 2D 581530
SE| 0D 2]52 2ied) anbedws 3p [EUSIEW |2 JE0E|SEN 030 22U B 2p msnbieTEuow 3 ¢

@ ESUI| B| 30 OWSIUI 81U @ J8pUSIua Sauahy ugdiel s us ‘aBany 7
ESGELOINE BRHUEL 30 BEpUSILS

25 (803 |2 ‘(120 ) W7 Josaudwos B 2nbUTLE 20 BUSS | BIEIALS 8153 ‘0 IPUSIUS Z3A BUMFL

"anbULLE 30 W010g (2 0puEUDISAId ‘WAl [BURd B U2 (g oF) wg B oRwud
U ¥3 OSA 091 MZ P £ OSA OLE X0 19 e ap suosndwod sop fey Tam R U3 CL

E[2100 €] 2p opejdos 2p ewapss @ eied 8g gp £ B30 Bl 30 SOINEWN3L
SEW2)sis S0)2p ofeqes 2 ered reg o 'UETIEn 25 aie ap sauoisad seysg usbew apusnbis
g E2ipul 2nb OpUSS B U2 U152 1Bg Op A0 3D 2UE 30 05Ed 30 SENAIEA SE| 30D JEIYLSAT L

THS VIINZINIA 3T TTHONED

e THONITHNGD Eﬁ@ﬂ.ﬁ

AT T THION NG D E
e THS ¥VIINZINGA 30 TISHYD ;I‘_ ,\&

103



WiFaalieuds d Fpried ap ¥y

IT sperle s o p ueenpesd)
war) s aspdniariu

pEemual pguep g

PSS

{EPislimgaid
= iopeen g @ vRFWonD
wornpandu) waigpusigne ol

Vibsad jaed g s n @ nden G e
pEriEria saen] el ap eprang

[T [Ty eep—
s e ade) e vy

aned B aded EysEgy

(e aiagacd
SR el Ly

(L T R S T L N T ]

"0, 0UE3 B JOjInuS |3 opuesed ugixnpad
OPOW UD CjUBLLILS|UELL 8D Jopdnaiay) |8 Je0i00 'WpERd0 S aaE|| B| U0 ‘MaL JBUEd 8 UT 8

"DogeWone uad Jea0i0 £ epuafisws ap 4oLs 18 Jeenbojgeaq
FRULUGRIT 3P SRI0DEAFS 50| A BAID) B| JIDELELIE [3 RPURIUS BRIUI A5 eunbeLl ) Senusy L

— ¥

SIELL e
QIITWILU0Y

"ELINDBLL €] 3P 053008 8P SEPANd SE|SEPOI 3P OPE] [E HOIDWINEISO D U0ng 18 opueunisaxd
'SEPELISD UB)Se SEYand SB| SEpO) ND JEWMUCD 3GEP &5 'BUINDELW €] SSIEpUSIUA Y 9

"ELNDRLY B) B LQISUS] IELSIUILING G
SO BUBIINGEIY BUISEY 134 =
ML 13d =
‘BULLIO I B B BUISE] 8D 50011} 'y
“Josadns (e Jeaynou £ £1583 £) JeTeLpa) B sapanoid
#Q3p 85 UODENSSD eno eunfije 0 3500 WIS 0 SEONS SELL0EID ‘pEpSWNY asigjuasE
8p DIED |8 UF SeWL0jRid s8] ap £ iEad B 8D [ENsLk UDIIadEU JaorY Bp sELspE Jelegey
| BA 8% 80D 13 UDD BUISEI 3D 00N SPUKDEI)|IEA B BZIR3I 3050 BIOPEMOS Bjap I0peisdoE 1

oo (1129

a1 Bn s subs
1 %0 g Buls

104



[mom 1 roce |
[ wmwn ] wesea |
P I

JEg ZE C1euld

opejdog A g o'l oLl opejdes ‘leg § opejdosaid opedos ap sonaweied |24
"RINMH] B R O] OWRD JR)SH UBDRP SoqaWERd sauankE sol BN L

'EIOPEUA[T ] 0D UDPIEZIU0ALIS

£) JeGede 18P 53 ‘[ENPIAPUI GPOL U BuIbEwW €] JEI0I0D £ SMLWLS € I} ‘MAIA [3UEd [B UF 1)
“Jpfeqen o oA 83 anb e

WD PuLojasd B 0P culsal ap odn |9 unbes cleqeay ep clewio) fo ala)a aqap Jopraado |3

#LO-0IT 30- WA 0ip0d

JSOELLIO) 7 U0 UE[EqES 8% ajuaLulenydy ewunjed g op eusad ap odn £ euinbEw g)
ap pepaojas unbas opepdos ap SOjRwWID) £0| SOPO) EIENHUA B8 JUE ‘OidIL B 1) WALy, [BUEd |3 VT 01

‘s0p0) somwpdns 1ei0e) gjSEY ‘epuabialia &p alesua Eped jod UQDEWIUDONESEY
upjog B Jeunisald EwRbEW ©) 8P OPIPUBILA (B L0 JEnUNUED Japad esed BEleULIE
UBGEP SO)5EB MBI [BUR |9 US enUaGiawe ap salEsUaLW BOUBIT BIED JARUBIUS |B BUINDEW B 6

¥ LEPCIT 3 1WA 08P00

o 2 IBIED

GLEp || Bwbag

g1 8p 2j Bubey

IVIINIAIINDD
THE 'WIANZINIA 30 THOUVD ﬁh@&

105



SAUOIEI £l peI0) US ANt 180
©ODE| [E OUN S3UDJET US SENI 3D 6 SEDINQUISID SEIEdWE| 8D SUS BUN SJUEIDAW ETIES 85
EULIOJAID B 37 CHUS|WSIUSIED |3 BULoRId 8] 8D ClUSNLEUZ(ED |3 Bied L0y [BD s2iediug)
£B] USPUSEUS 53(EN 58 (1) UGEONDOID 3D SAUBIUN] S| JBPUSIUS ML IBUBd B UT LEL

‘BunbeWw
£ &p canewaine us esend e) & owald Seuuojaud se) ap apejdos 3p £ opejusies ap eqansd
BUN JEZIER! 5030 &5 CIUSNLEUSHUN] Us EUINBEW €] JE30/0 € apaonid 85 UDDERUNLGD WEL

“%0E UODEUIN, A puels ajenly 3p prpubepy ‘w0 Lonegguap nbuein ap aiEnhy ap
Pryubey ‘0,9¢ oweiqe sewloyEd ep Jopeenbolg (o0 dws] U0H [ep emmeiedwa) E7L

“ap0€ A9 pueis sisnly ap privubepy "e06 snbuely 8p s)snly 8p prpubely '0,c EpuaGENg
‘scny Jopendey JORES "D, LLL-E0L (UGN JOIEN tPUMOiRld B op mmeladwal TIL

b OREIC-THA aBpe THIONIMANGD hﬁ.—.@&
THs WINZINEA 30 THouvD Mg s

o) o g ceulsg

¥ -OMFS0 TR olpeg

|
THIONIEND .-__-___ENQ
THS VENFEANIA 30 TIDEYD - .'.\.

gl epEl mubey

106



“gjuabis STUBLLIE 50| 8p PEPMOOLI & LHg

5ep0] 0
DEDIEI 8p U0Lsas ap EwWaSTS |E CluaNLIDa00)d |2 Opdepe 85 | aiqwandas

SOIENYD 507 30 NOIDdIND530 WHI34 | (SIVNIOVd | ATH N

SANOIIV A 00OWSOIENYD 30 10HLIN0D 0E1

HLEO-ON3T-TVA
SOIMINNYO0L 0LE

“OfEqER 8p CLIM ERED
sod opepodal 135 ag3( Jopesado Eped B ojEWLa) ja sefaj| Ja0ey aqap Jossedns [3 EUINDEW B B
guapuodsawo 053200d 3p |0QUCD 3P DJEWID) |2 uR anbedws 2p [eusew £ soqawesed ‘ewnbew
2 2p oleqeq 2P 0pELS3 |3 Jepodal 3030 JOPRIC0 [3 "SOJUSLLIN 50| 3p PEPINDOU| 3 PEpIED B 3p
vpnsal ap [enuen BP seAuRAd O SEATILOD SPUDRIY CURWIpEN B 30919859 of unbes
SEMPRL0T SBUONIE 58] &0 UDDEI|USA B £ BSNED B| JELIWIE BIEd SELESEISU SEAIIRLOD SRU0MIE

5] UBLIGY 5 EJQUD oy eARgadal 53 15 ‘opegsiSal elap & ‘lemund S8 ESNED ] 1S EPEjUBNDS EIEd
JewWo} B s2U0D3E 52| A UDIDEIASAP EJS3 3p SESNEJ SE| U3Z2|QEIEa 25 JOSIUANS B JEULOJU 3gap
35 ‘opesadsa o e opadea vod opnpoud o 0590000 |3 UR SAL0OSINESD USUSEAId 25 2nb o5ed U

S0S320Hd /SOdNDI N3 SVTIVY 04

EIREWOT
E6IET UGG 18 ODUELMISEIY EJNEWCING EISUBW 3D DWOY |8 SEwuojd 20 osed @ JEI0I00SL

"EMBLUONE U3 CIUMIWEUODUN) NG 2j2d RIOPEUS|T BUINDEW B LD
UQETIUROWS B J3PUSIUR BIEd SMILYLS € X 'Sel210q 581 3p seqanid se| sepeziea) Zan euriyl

‘0pe|dos ap SeU0DIPUD SE|IENUSA Epand a5 E0g

€ epe|dos Zan eun anb eJauew P (£) SENRI0T 8P IENUEW JOREIXA |3 opeuoisaid Jefa] GEL
‘seuuoyaid G € () BQua

[ENUEL EJAUEL 3P JONPOgUI E Janon € 8paooud 85 ‘opepdos ap eqerud g) esed ‘oSem ¥ EL
"BIMEIadWE] 3D UDDIPUTD B JEU0DO3dEUl & 0pejdos 3P Sapjow s B seuuojaud

8p Epequa E| Jepra  eled () SEWUOjAID Bp [ENUEW ICPERXA [ opeuDisad JERO EEL
"SPUPSa03U SEULORud 52| opEfua ueiey epsey enuejy efieD
ugloeq 12 opeucisaud opuelap ‘owoy e seuwogad 6L B 04 24U9 Juswepewnnide Enuew

BIBUEW 3D JONDOOU ‘seredwe) S81 8D SEImesRdW S8l 8D eqerud B J0RU BIEJ ZEL

FLC-OIEI0-TYA obRoD

wowsanod [1164EY)
“THS “VIINZIN3A 30 TUDEYD - .'_._\

¥L0-0RH30-TYA (oo

s v 2omass IM61E9

107



ANEXO B
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ANEXO C

(Procedimiento de Cambio de
los Filtros Gaff de la Linea 6)
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CARGILL DEVENEZUELA, 5.R.L.
carg” COMNFIDENCIAL pdigo: VAL-DE-MO-07S

mantenimiento es el encargado de corregir las fallas presentes. El operador debe repaortar el
estado deltrabajo de la maguina, parametros v material de empague en el formato de control de
proceso cormespondiente a la maguina. El supervisor debe hacer llegar el formato a cada
operador. Debe ser reportado por cada turno de trabajo.

11.0 FORMULARIOS
VAL-DE-MG-039R

12.0 CONTROL DE CAMEIOS/MODIFICACIONES

[ N"REV [ PAGINA{S]| FECHA DESCRIPCION DE LOS CAMEIOS

0 Tod Sepliembre | 5e adapto el procedimienta al sisterna de gestion de calidad
odas
2017 e inocuidad de los alimentos vigente.
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