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INTRODUCCION

Las pasantias profesionales son de gran importancia para todas las especialidades,
pues permiten aplicar lo aprendido durante el desarrollo de la carrera ademas de
aprender nuevas procedimientos, técnicas y hacer aportes que agreguen valor a la

empresa donde se llevan a cabo.

El presente trabajo de pasantias se realizdé en Alimentos Polar Comercial, Planta
Chivacoa, especificamente en el departamento de Control de Procesos para el
desarrollo del programa “Pasién por la Mejora”. Este programa consiste en la
ejecucion de mejoras ideadas por equipos multidisciplinarios que agreguen valor a la

empresa y mejoren las condiciones de trabajo.

El proceso de desarrollo de las iniciativas de mejora consiste en varias fases:
conformacion de equipos, seleccion del tema, estudio de la iniciativa de mejora,
realizacion del plan de actividades, establecimiento de metas, ejecucion,
comprobacion y cuantificacion de resultados, documentacion de la iniciativa de

mejora y divulgacion de la misma.

Este programa es de gran importancia en Empresas Polar, ya que es un medio para
mejorar los procesos, productos y servicios; combinando la experiencia y creatividad
de todos los miembros de la organizacién. Con el proposito de lograr de manera
progresiva y permanente en el tiempo, cambios que agreguen valor a los diversos

procesos.

A continuacion se muestran los inicios y el proceso de produccion de Alimentos
Polar Comercial y se estudia a detalle el desarrollo del programa pasion por la mejora
y su contribucién con el progreso de la planta de Chivacoa.



CAPITULO |

IDENTIFICACION DE LA EMPRESA

Alimentos Polar Comercial C.A. (APC- Planta Chivacoa), perteneciente a la
Divisién de Alimentos del Grupo de EMPRESAS POLAR, empresa privada que se
dedica a la manufactura de productos alimenticios para consumo humano y animal.
Ubicada en la Carretera Panamericana via Nirgua — La Encrucijada Chivacoa,
Municipio Bruzual, Estado Yaracuy.

Resefia Historica de Empresas Polar

La exitosa trayectoria de Empresas Polar, se inicia hace mas de 100 afios con la
fabricacion de velas y jabones, emprendida por Lorenzo Alejandro Mendoza Fleury,
socio mayoritario de la firma familiar Mendoza & Compafiia, quienes deciden en
1938 ampliar limites del negocio, dando luz verde al proyecto para establecer una
industria cervecera en Venezuela.

Cerveceria Polar fue creciendo, convirtiéndose en la cerveceria mas moderna y
mecanizada de América Latina tras realizar mejoras y ampliaciones en sus
instalaciones. A causa de la demanda y las exigencias del mercado se fueron creando
plantas en el territorio nacional. En 1954 nace Remavenca, encargada de producir las
hojuelas de maiz que se requerian como materia prima para la elaboracion de la

Cerveza Polar. Con esta produccidn, se le da un impulso a la idea de crear una harina



para hacer arepas, a partir de dichas hojuelas (flanes) cerveceros, por lo que esta
industria marca el origen del area en alimentos.

En 1960 surge un producto innovador en el mercado gracias a Remavenca, cuyo
slogan “se acabd la piladera”, permite la presentacion de un nuevo renglon de
consumo masivo de la harina precocida de maiz, bajo su primera marca: Harina
P.AN., hoy en dia reconocida como tradiciéon presente en cada hogar de los
venezolanos y cuenta con renombre internacional, por ser un producto llamado a
rescatar el consumo de arepas, que para entonces era escasa en su produccion.
Durante su primer mes de lanzamiento, se llegaron a despachar 50 mil kilos y a
finales del mismo afio, las ventas aumentaron a 1 millon de kilos mensuales.

En 1963 con el proposito de enfrentar el reto de comercializar el nuevo producto,
nace Promasa, una cadena de distribucion propia a escala nacional, para responder a
una fuerte demanda. Como complemento, también comienza actividades, la empresa
Rotoven, para fabricar los empaques de harina P.A.N.

Ya en 1967, producir y distribuir alimentos balanceados para animales, es el
préximo paso en la integracion vertical, para lo cual inicia operaciones en la empresa
Procria. En 1969 la organizacion adquiere en Cumand una pequefia fabrica
procesadora de maiz pilado, la cual incorpora nueva tecnologia y se convierte en
Mazorca.

Para 1975, se ve la necesidad de conservar adecuadamente las cosechas adquiridas
cada afio, lo cual motivd el desarrollo de un nucleo de silos llamado Provencesa, que
se ubica en el corazdn de los cultivos de maiz del Estado Portuguesa.

En 1986 Empresas Polar entra al negocio del arroz, en respuesta al crecimiento de
la demanda interna, con la empresa Corporacion Agroindustrial Corina en Acarigua,
Estado Portuguesa, la cual logra posicionarse en poco tiempo como lider del
mercado.

Empresas Polar en el afio 1987, realiza grandes avances en el mercado con la
adquisicion de Productos EFE S.A., reconocida fabricante de helados del pais. En ese
mismo afio, se incorpora también a la agroindustria del trigo, a través de la Empresa

Mosaca, creada para procesar este cereal y fabricar pastas alimenticias con altos



niveles de calidad industrial. En 1991 se inaugura la segunda planta productora de
arroz, llamada Provenaca, en Calabozo - Estado Guarico, donde se produce casi la
mitad del arroz venezolano.

En 1992 es otro afio crucial para la empresa cuando adquiere el negocio de Glosen
Cup, refresquera venezolana con 45 afios de tradicion, posicionandose en el area de
bebidas.

En 1998 comienza operaciones Proinmasa, planta procesadora de productos
industriales derivados del maiz. En 1999 se implanta el nuevo Modelo Corporativo de
Organizacion de empresas polar, orientado a lograr mayor eficiencia, capacidad de
respuesta y sinergia entre sus unidades. Harina P.A.N. lanza su version maiz y arroz,
obteniendo rapidamente una respuesta favorable y acogida entre los consumidores.

En el 2001 Empresas Polar se convierte en la primera organizacion de
Latinoamérica que recibe la certificacion integral de calidad Platinium 9000, para sus
cuatro plantas cerveceras, dos plantas de negocio de maiz y las dos de arroz, por
contar con sistemas de gestion de calidad certificados segun la norma Covenin 1SO
9001 y al mismo tiempo, poseer la marca Norven en sus productos.

A través de Primor Alimentos, Empresas Polar adquiere la empresa de consumo
masivo Mavesa, surgida medio siglo atrds con un producto novedoso conocido como
la margarina. Este producto junto a la mayonesa, aportaron a la empresa, nuevas
marcas lideres, como también lo son los alimentos Margarita. Yukery y jabon las
Llaves.

En el 2002 luego de la adquisicion de Quaker, Pepsi le da la licencia a Empresas
Polar de la marca Gatorade de Venezuela. Las lineas de avenas y bebidas son
incorporadas tanto en Venezuela como en Colombia, Nutripet Andina, dedicada a
elaborar y comercializar alimentos para mascotas. Se incorpora alimentos Procria.

Ya en el 2003 se crea Alimentos Polar, empresa que asume el portafolio de las
marcas de productos alimenticios comercializados por Empresas Polar. Esta empresa
unifica las fuerzas de ventas de Mavesa y Primor.

Finalmente en 2007 se priorizan las actividades relacionadas con el manejo y

control de emergencias y se forma un equipo multidisciplinario para el seguimiento



de las brechas en los ejes de seguridad. También se inician proyectos dirigidos a
fortalecer sinergias con todos los negocios de Empresas Polar.

Planta Chivacoa:

En 1963 Inicia sus operaciones Productos de Maiz S.A (Promasa) con una
capacidad de 200 Toneladas (Ton) de Harinas/mes y 20 Trabajadores.

En 1967 se inician actividades en la planta de extraccion de aceite crudo de maiz o
soya con capacidad 100 Ton/dia.

En 1968 se inician las actividades en la planta de Alimentos Balanceados para
Animales (ABA).

En 1975 se amplian las operaciones con la planta de Silos Recepcion Il con una
capacidad de almacenaje de 20.000 Toneladas Métricas (™).

En 1977 se amplia la planta de extraccion de aceite LURGI de 100 Ton/dia a 200
Ton/dia. Construccién planta de extraccion 200 Ton/dia Marca ROSE DOWNS la
cual es ampliada a 300 Ton/dia en 1985.

En 1990 se funda la Escuela de Molineria Lorenzo Mendoza Fleury, donde
jovenes Bachilleres de la regién son formados en: Molineria. Electricidad y
Mecénica.

En 1994 se obtiene la certificacion ISO 9002-95.

En 1998 PROMASA pasa a ser un establecimiento de REMAVENCA.,

En 2008 REMAVENCA se integra a ALIMENTOS POLAR COMERCIAL C.A
PLANTA CHIVACOA.

Productos de Empresas Polar

Son productos actuales de Empresas Polar:
1. Cervezas y Malta Polar.
2. Atunesy Sardinas Margarita y California.
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10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22,
23.
24,
25.
26.

Aceite Mazeite.

Jugos de Frutas Yukery

Helados Efe.

Refrescos Pepsi y Golden.

Bebida Energética Gatorade.

Agua Mineral Minalba.

Productos Emulsificados Mavesa: Margarinas (Regia, Chiffon y Mavesa),
Mayonesas, Salsa Rosada, Vinagre.

Productos de Limpieza Las Llaves y Diamante.
Productos Galera.

Productos Mr. Ranch.

Harina P.A.N, Antojitos P.A.N y Harina Mazorca.
Arroz, Crema de Arroz y Pasta Primor.

Productos La Torre De Oro.

Productos de Chocolateria Toddy, Chocoman y Corona.
Productos Pampero.

Productos Frito Lay.

Productos Quaquer.

Mermeladas La Vienesa.

Vinos Altagracia, Vinos Pomar y Sangria Carorefia.
Cubitos El Criollito.

Quesos: Riquesa.

Café: Colcafé.

Alimentos Balanceados Para Animales De Granja.
Alimentos Balanceados Para Mascotas.

El portafolio de productos mantiene sus marcas lideres, en términos de produccién

y ventas,

Empresas Polar posee una participacion destacada en el mercado

venezolano en todos sus rubros.



Productos de Procria

Los productos finales elaborados actualmente en PROCRIA (Planta Chivacoa)
son:
Vaca Lechera 16%
Vaca Lechera 18%
Vaca Lechera 22%
Procria Mautes y Novillos.
Procria Vacuno en General.
Galope.
Galope Triple Corona.
Galope Especial.
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Galope Especial Avena y Alfalfa.
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Filosofia de la Empresa

Vision

“Seremos una corporacion lider en alimentos y bebidas, tanto en Venezuela como
en los mercados de América Latina, donde participaremos mediante adquisiciones y
alianzas estratégicas que aseguren la generacion de valor para nuestros accionistas.
Estaremos orientados al mercado con una presencia predominante en el punto de
venta y un complejo portafolio de productos y marcas de reconocida calidad.
Promoveremos la generacion y difusion del conocimiento en las areas comercial,
tecnologia y gerencial. Seleccionaremos y capacitaremos a nuestro personal con el fin
de alcanzar los perfiles requeridos, lograremos su pleno compromiso con los valores

de Empresas Polar y le ofreceremos las mejores oportunidades de desarrollo.”

Misién

“Satisfacer las necesidades de consumidores, clientes, compafiias vendedoras,
concesionarios, distribuidores, accionistas, trabajadores y suplidores, a través de sus
productos y de la gestion de sus negocios, garantizando los mas altos estdndares de
calidad, eficiencia y competitividad, con la mejor relacion precio/valor, alta
rentabilidad y crecimiento sostenido, contribuyendo con el mejoramiento de la
calidad de vida de la comunidad y el desarrollo del pais”.



Politica de la Calidad

“Es compromiso de alimentos polar, asegurar la satisfaccion de nuestros clientes y
consumidores, mediante la innovacion y mejora continua que se reflejan en la calidad
de nuestros productos y servicios; considerando la inocuidad, la seguridad y la

preservacion del ambiente”.

Estructura Organizativa

En Alimentos Polar Comercial C.A existe una clara estructura departamental
jerarquizada, tiene un enfoque sistémico que prevé la colaboracién de cada uno de los
departamentos y areas, alineando esfuerzos que contribuyan en diferentes niveles al

logro de los objetivos.

De esta forma alimentos polar comercial C.A a nivel de Centro Occidente esta
constituida por sucursales de comercializacién y de plantas de manufactura (como lo
es el caso de planta Chivacoa) y las de comercializacion (sucursales extendidas en las
zonas geograficas de Barquisimeto, Barinas, Acarigua, Guanare, San Felipe y Carora)
que actlan como depositos e intermediarios entre los fabricantes y consumidores,

ubicados de la manera mas estratégica para una mejor distribucion del producto.

Alimentos Polar Comercial Planta Chivacoa posee una Direccion General
(Gerencia de Planta) de la cual se subdividen otras Gerencias (Produccién Harina,
Produccion ABA, Calidad, Mantenimiento, Riesgo y Continuidad Operativa,

Gerencia de Servicios Compartidos y Gestion de Gente).



Planta Chivacoa

Gerente Planta

Anibal Solipa Ortega

Especialista Control
Procesos (2):
Julio LobofNeliel Terdn
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Proc Coordinador Coordinador de
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Extrusin . RO
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Mantenimiento
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- JeE p)
f EMPRESAS POLAR
-,

(1)- Maria
leléndez

Figura 1: Organigrama de APC Planta Chivacoa

Gerencia de Planta: Encargada de controlar y coordinar la gestion de la empresa, en
todas sus areas, para proporcionar los productos y desarrollar actividades,
incrementar y garantizar la produccion de un producto de alta demanda y excelente
calidad como lo es la Harina Pan. Asi como de dirigir con eficiencia y eficacia al
personal, valiéndose de los principios administrativos, supervisando los
departamentos para que procesen los objetivos y se forjen los fines y metas
establecidas.

Gerencia de Produccion de Harina: Esta Gerencia tiene a su cargo todo el proceso
de la elaboracion de Harina Pre-cocida, desde la solicitud y recepcion de materia



prima hasta el almacén de productos terminados, garantizando la produccion continua
de un producto de primera necesidad para el pais.

Gerencia de Produccion ABA: Alli se concentran la produccion de Alimentos
Balanceados para Animales (ABA); es responsabilidad de esta gerencia cumplir con
la ejecucion de todos los procesos de trasformacion de materia prima necesarios para
la elaboracion de alimentos para mascotas y animales.

Gerencia de Calidad: Esta Gerencia estd encargada de vigilar que la planta de
Alimentos Polar C.A. cumpla con todas las hormas necesarias para la elaboracion de
productos de primera calidad, no solo supervisa el proceso productivo sino también
se encarga la calidad del producto terminado antes de su despacho al area comercial.
Gerencia de Mantenimiento: Encargada de mantener el buen funcionamiento de
todos los equipos existentes dentro de la empresa, no solo aquellos que son de vital
importancia en el area de produccion sino también los equipos que son utilizados en
el area Administrativa, para ello esta gerencia cuenta con una serie de talleres que son
de su responsabilidad, como lo son los talleres de: Mantenimiento mecanico,
Mantenimiento eléctrico, Carpinteria, Herreria.

Gerencia de riesgo y Continuidad Operativa: Facultada para velar por la integridad
fisica de los trabajadores y la planta, busca el resguardo total de los trabajadores
evitando al maximo los accidentes fisicos y materiales dentro de las instalaciones de
la empresa.

Gerencia de Servicios Compartidos: cuya funcién es coordinar y supervisar todas
las labores concernientes a la adquisicion de activos, ejecucién presupuestaria,

efectivo, cuentas por pagar, cuentas por cobrar entre otras labores administrativas.

Gerencia de Gestibn de Gente: Cuyas principales funciones enmarcan la
planificacion, organizacion, coordinacién, implementacion y evaluacion de las
normas y programas de reclutamiento, seleccion y clasificacién de personal, asi como

todo lo relacionado con los trabajadores que integran la organizacion.
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DATOS GENERALES DE LA PLANTA

Caracteristicas de APC — Planta Chivacoa: es la segunda de todas las plantas
procesadoras de maiz del negocio de Alimentos de Empresas Polar, con una
capacidad de procesamiento de aproximadamente 1.400 Ton/dia de todos los
productos que aqui se producen (Harina de maiz precocida, Alimentos Balanceado
para animales y alimento para mascotas). Tiene una superficie de 63 hectéareas y esta
constituida por:

Silos de Maiz: Recepcion: 2 lineas de 100 Ton/h c/u
1linea de 40 Ton/h
Secado: 2 lineas de 60 Ton/h c/u
Almacenamiento: 73.000 Ton/M en planta
Plantas Procesadoras de Maiz: Planta 1: 14,0 Ton/h de maiz
Planta 2:21,0 Ton/h de maiz
Planta 3:21,0 Ton/h de maiz
Planta4: 21,0 Ton/h de maiz
Plantas Extractoras de Aceite: Una de 300 Ton/dia de material extraible.
Una de 200 Ton/dia de material extraible.

La empresa tiene un &rea total de 360.000m% de los cuales 37.000m? son
destinados a fines deportivos y recreacionales, 200.000m? son &reas verdes y
123.000m2 e edificaciones y obras civiles. Esta operativa desde el afio 1966, pasando

11



por diferentes nombres (Promasa, Remavenca, APC) pero siempre produciendo
harina de maiz precocida.

PROPOSITO DE LA EMPRESA

Procesos de Produccion:

Los principales productos producidos actualmente por la empresa son los

siguientes:
-Harina de Maiz Precocida y mezclas PAN
-Aceite Crudo de Maiz.
-Hojuela para Cerveceria.
-Linea de Alimentos Balanceados para animales (ABA)

-Alimento para Mascotas Super Can y Champ’s

Harina de Maiz Precocida:

El proceso de produccion de harina precocida y enriquecida esta constituido por la
integracion de cuatro plantas, en las cuales el maiz o subproductos de éste son la
materia prima fundamental, de manera, que se logre el maximo aprovechamiento del
maiz. Ademas, de las plantas, existen algunos departamentos que cumplen con una

funcidn especifica dentro del proceso.

& Planta de Silos: En esta planta se lleva a cabo el proceso de recepcion de las
diferentes materias primas, asi como la preservacion de la calidad de las mismas
durante el almacenamiento. El maiz llega a la empresa proveniente de los estados

Yaracuy, Portuguesa, Barinas, Cojedes, Aragua, Distrito Federal, Carabobo, Guérico
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y otros paises como Argentina. En el caso de otros componentes (soya, fosfatos,
vitaminas, aditivos) empleados en la fabricacion de algunos de los productos de la
empresa, el 70% son importados de paises como Estados Unidos, Brasil y Naciones

Europeas.

La materia prima es descargada desde camiones a las tolvas de recepcion, donde
es enviada por un transportador de cadena a un elevador de cangilones el cual
descarga el material directamente a la separadora, las cuales limpian el grano de
tallos, palos, tusas, objetos metalicos y diversas impurezas. Luego de separado, si la
humedad del material se encuentra sobre los limites establecidos, el mismo es llevado
a la secadora para reducir esta humedad hasta un rango aceptable, y ser llevado luego
el material por gravedad a las romanas y ser finalmente almacenado en los silos; de
registrarse una humedad normal, el mismo es directamente pesado y almacenado. Por
altimo, esta materia prima se distribuye desde los silos hacia las diferentes plantas de
fabricacion de acuerdo a las necesidades.

Durante el almacenamiento, es importante el control de la temperatura y la
humedad en el grano, los cuales son factores determinantes en la actividad enzimatica
del grano, lo cual puede originar su rapida descomposicion por fermentacién; debido
a esto los silos cuentan con un sistema continuo de ventilacién para evitar asi el
sobrecalentamiento del grano, lo que ocasiona el deterioro, asi como también posibles
explosiones causadas por la combustién interna. Para evitar los dafios producidos por

los cocos y otros insectos, los silos son fumigados periédicamente.

@ Planta de Fabricacion: Representa la instalacion de mayor importancia dentro
de APC Planta Chivacoa, debido a que los productos de la misma representan los
mayores niveles de ventas e ingresos para la empresa, por ser la harina el producto de
mayor consumo en comparaciéon con el resto de los productos; ademas los
subproductos obtenidos de la misma son empleados como materia prima en el resto

de las plantas.
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Debido a su gran produccion la seccidén de fabricacion se encuentra dividida en
cuatro plantas de procesamiento de maiz conocidas como: plantas 1, 2, 3y 4 de las
cuales las 1, 2, y 4 se destinan a la produccion de harina y la tres a la produccion de
hojuela para cerveceria (flakes cerveceros). Esta planta consta de tres procesos
principales:

1.- Proceso de Limpieza: Mediante un transporte mecanico, el maiz es llevado

desde los silos de almacenamiento al silo diario de trabajo de la planta de fabricacion.
De acé el maiz es enviado al canal de aspiracion donde las impurezas livianas son
eliminadas; seguidamente caen en la criba del tambor el cual separa el maiz de las
impurezas gruesas tales como: tusas, trapos, cabuyas, tallos, etc. Esta separadora esta
formada por un tamiz vibratorio en donde el maiz se distribuye a lo largo de la
superficie de criba, el material fino cae por tamizado y las impurezas gruesas son
transportadas bajo el efecto giratorio a un extremo abierto de salida de material de

rechazo.

De la separadora, el maiz es llevado a un canal de aspiracion en el cual por medio
de una corriente de aire se le retira el polvo y demas impurezas de bajo peso, luego se
pasa por los imanes, para retirar cualquier objeto metalico. A continuacion la
corriente de maiz es enviada a los saca piedras en los cuales, mediante un equipo de
succion, el maiz es suspendido y las particulas méas pesadas caen al fondo sobre una
malla vibratoria que retira las particulas alli depositadas. De esta manera entra el
maiz al concentrador, formado por un conjunto de tamices, el cual es atravesado por
una corriente uniforme de aire, lo que permite formarse una capa fluidizada de

producto.

Este equipo consta de mallas repartidas en dos zonas, en la primera zona se
suspenden las tusas y el maiz partido pasa a las mesas de gravedad donde es separado
de impurezas de bajo peso o de pequefias cantidades de grits que se hayan podido
desprender; en la segunda zona se consigue la separacion del producto mas pesado,
obteniéndose el maiz limpio, el cual es almacenado en un silo de capacidad de 50
Toneladas.
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2.- Proceso de Desgerminacion: El maiz es fraccionado para separarlo en sus

partes componentes: germen, endospermo y concha. EIl proceso se inicia con una
preparacion adecuada del maiz; pasandose el material limpio desde el silo de trabajo
diario a un tanque, en el cual se deja reposar hasta que adquiere la humedad
requerida, facilitando la separacion de la concha y el rompimiento del grano.
Seguidamente se pasa a las cocinas horizontales en las cuales se complementa la
preparacion del grano con vapor y agua, lograndose una distribucion uniforme de

calor y la humedad mediante una agitacién interna del producto.

De las cocinas horizontales el maiz pasa a las desgerminadoras donde se separa la
concha y se rompe longitudinalmente dejando libre el germen, obteniéndose aca dos
corrientes; una denominada parte gruesa, la cual esta dirigida a la enfriadora para
luego entrar a la segunda fase de desgerminacién, y otra denominada parte fina

dirigida a la secadora de germen.

Posteriormente, ambas fracciones se llevan a los SIFTERS, los cuales clasifican
las corrientes de acuerdo a su granulometria; las corrientes de igual granulometria
pasan a las tararas, en donde se eliminan las impurezas livianas y las conchas son
enviadas a la corriente de sub-produccion. Por Gltimo el material se lleva a las mesas
de gravedad donde por diferencia de peso es separado el grits a los silos y el germen a

la planta de extraccion de aceites.

3.- Proceso de Laminacién: El grits traido del silo diario es introducido a los bines

de remojo con el fin de ablandarlo, dejandose en reposos cierto tiempo hasta que el
agua pueda penetrar al mismo en forma completa y homogénea, de los bines se lleva
el grits a las cocinas de precoccion donde se trata con vapor directo y se afiade una
mayor porcién de agua; se lleva al rollo laminador el cual contiene dos masa
cilindricas macizas de superficies lisas, que giran en sentido contrario, trabajando a

compresion entre si para prensar el grits y darle la forma de laminas.

El grits laminado (flakes), es enviado a un secador hasta que la humedad sea de

12% y seguidamente es enfriado en columnas verticales por las que circula el aire
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frio, retirdndole el mismo calor hasta llevarlo a una temperatura adecuada de
operacion. De las enfriadoras de flakes cae por gravedad a un triturador de Pre-
molienda, dosificado mediante una esclusa. Luego de acondicionado el flakes es

enviado a los silos correspondientes, para ser utilizado en la planta de molienda.

@ Planta de Molienda y Empaque: Esta planta agrupa tres procesos basicos a
saber:

1.- Proceso de Molienda: El flakes mediante transportadores mecanicos es llevado

desde la planta de fabricacion a los silos de trabajo diario y de estos a las romanas, en
donde es pesado al flakes antes de iniciarse el proceso de molienda.

De las balanzas, es llevado a tres grupos de molinos los cuales se encuentran
conectados en serie e intercalados unos con otros mediante cernidores giratorios
dotados de compartimientos, los cuales poseen mallas ordenadas. Esta disposicion de
los molinos es con la finalidad de reducir el tamafio del grano hasta obtener la
granulometria mas adecuada que permita buen amasado del producto.

Cada grupo de molinos consta de cinco pasos de reduccién de tamafio; a partir del
segundo paso de molienda los cernidores arrojan tres corrientes de productos, una de
harina terminada, otra de harina gruesa que se dirige al siguiente paso y la Gltima de
grano aun mas grueso, que es separada por tamices de mayor tamafio colocados en la
parte superior del cernidor, la que ain contiene un buen porcentaje de conchas. Esta
corriente se envia a una tarara donde se le retira la concha que pasa a la corriente de
subproductos; la parte gruesa de harina es enviada al correspondiente paso de

molienda.

La harina terminada, es llevada a los tanques de almacenaje, mientras que la que
no logra pasard los tamices de harina terminada, se recircula al Gltimo paso de los

molinos hasta que adquiera las condiciones (dimensiones) adecuadas.

2.- Proceso de Almacenado: La harina proveniente del proceso de molienda, es

almacenada en tanques metalicos con el propdsito de conservar sus caracteristicas
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fisicas y quimicas. Cada tanque de harina esta provisto de un tanque de polvillo, los
cuales son mezclados homogéneamente y llevados por transportes neumaticos, a un
equipo denominado ENTOLETER, en el cual por accion de fuerzas centrifugas se
elimina y destruye toda forma de vida en la harina. A continuacién la harina es
enviada a un SIFTER de control que selecciona la harina terminada.

3.- Proceso de Empaque y Ensacado: La harina ya seleccionada es llevada a la

tolva que alimenta a las empaquetadoras, las cuales llenan y cierran las bolsas de 1
Kg. neto de harina. Luego de envasados, los paquetes se transportan hasta las
enfardadoras, se encargan de agrupar conjuntos de 20 paquetes y envolverlo en papel
KRAFT, para ser finalmente almacenados en los depésitos, a la espera de la
distribucién de los conjuntos. En este proceso se usa tecnologia Suiza y Alemana

Aceite Crudo de Maiz

& Proceso de Extraccion de Aceites: El proceso de Extraccion de Aceites y
obtencion de torta de germen, consiste en un tratamiento quimico con un solvente
orgénico: Hexano (C¢ His) al material peletizado, con el fin de separar el aceite o
grasa y convertirlo en harina de germen de maiz desgrasado (torta de germen de

maiz).

Los principios de Extraccion por solvente, para la Planta LURGI (E-200) y ROSE
DOWN (E-300) son los mismos, ya que ellas intervienen las mismas operaciones

unitarias a saber:
1. Sistema de Enfriamiento de Agua.
2. Sistema de Extraccion.
3. Sistema de Destilacion.
4. Sistema de absorcion.

5. Sistema de Condensacion.
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6. Sistema de Enfriamiento de la Torta.
7. Sistema de Transporte.

La diferencia entre las dos plantas, es la forma o disefio de los equipos, por lo
tanto, la descripcion del Proceso de Extraccion de Aceites para las dos Plantas es el

mismo.
Este proceso tiene la siguiente descripcion:

El grano de maiz integral, es sometido a un tratamiento fisico y mecénico a traves
de los pulidores, que se encargan de eliminar la membrana protectora de endospermo
y el germen o material grasoso (material extraible) separando la parte harinosa o
endospermo Y la parte rica en grasa o material extraible.

El germen de maiz o material extraible, es enviado desde el departamento de
fabricacion, por medio de transportes neumaticos hasta el silo diario (silo de germen)
y es a partir de alli donde comienza el proceso de extraccion del aceite para lo
obtencion de torta de germen.

Alimentos Balanceados para Animales (ABA):

El proceso de produccién de Alimento Balanceado para animales (ABA) y
alimento para Mascotas tiene también al maiz o subproductos de éste como materia
prima fundamental, logrando de este modo aprovechar el material extraible luego de
pasar por el proceso de extraccion, se utiliza el maiz también de las plantas hermanas
y otras materias primas externas.

@ Recepcidn: La materia es recibida a granel, en sacos o productos liquidos. En
el caso de las materias primas recibidas a granel, la recepcion se realiza por intermedio
de tolvas de recepcion. Si el destino final de las materia prima granel es el silo
horizontal, la recepcion se hace utilizando tuneles. Si el destino final es silos de

almacenamiento, se emplea una tolva. Los productos liquidos son bombeados hacia
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tanques de almacenamiento que poseen calentamiento con vapor en el caso de aceites y
grasos.
Alguna de las materias primas utilizadas en el proceso son:
1. Afrechillo de Arroz
Arroz de Tercera
Bagazo de Cana
Cascarilla de Arroz
Maiz-Grano partido
Harina de Algodon
Harina de carne y hueso
Harina de pescado Nacional e Importada

© o N o U A~ w D

Harina de Plumas

=
o

. Harina de Soya

[
[

. Aceite de coco

=
N

. Afrecho de Trigo
. Carbonato de Calcio M-10 y M-20
. Grasoleina

el e
g o~ W

. Impurezas del maiz

[EY
»

. Levadura de cerveza

[
\l

. Mazina

=
[00]

. Melaza

[EY
©

. Nepe cervecero

N
o

. Nepe de Palmiste

21. Phosbic

@ Almacenamiento a Granel y en Sacos: La materia prima a granel es
almacenada o bien utilizando el silo horizontal o en su defecto los silos verticales
ubicados en el interior de la planta. Estas materias primas son transferidas de los
silos de almacenamiento hacia los silos de componentes pertenecientes al proceso de
mezclado y de aqui son consumidas a través de la operacion de dosificacion y pesaje.
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En el caso de las materias primas recibidas en el silo horizontal, para transferencia
hacia la planta, se utilizan sistemas de transporte neumatico con sus respectivos
ciclones. El destino puede ser silos de la planta o silos metalicos para el despacho a
granel de dicho componente.

La materia prima en sacos es almacenada en 2 galpones y de alli es transferida
hacia el almacén intermedio de la planta. De este almacén intermedio. Se alimentan
los llamados silos de componentes de la planta utilizando para este fin una tolva de
vaciado con su sistema de transporte mecanico. Al igual que en el caso de las
materias primas a granel, de estos silos de componentes son consumidas a traves de la

operacion de dosificacion pesaje.

Nota: los silos de almacenamiento ubicados en el interior de la planta (silos
verticales) cuentan con un sistema colector de polvo de 400 mangas marca New
Product con el fin de captar polvos organicos e inorgénicos que se generan durante
los procesos de llenado y vaciado de los mismos.

@ Proceso de Molienda: La mayor parte de los materiales usados en la
fabricacion de alimentos balanceados esta sujeta a la reduccion del tamafio de las
particulas, proceso denominado Molienda, ya sea dentro de la planta de alimentos o
antes de la recepcion. Las razones principales para la reduccion de tamafio de las
particulas en la fabricacion de alimentos son:

1. Exponer una superficie mayor para la digestion.
2. Mejorar la facilidad de manejo de algunos ingredientes.
3. Mejorar las caracteristicas de mezclado de los ingredientes.
4. Aumentar la eficiencia de peletizacion y calidad de los pellets.
En general con la molienda se quiere, mejorar la digestibilidad y la homogeneidad
en el mezclado, lo que ayuda en el procesamiento posterior, como la peletizacion o

extrusion.

Para la reduccion del tamafio de las particulas, los equipos utilizados son molinos
de martillos y una vez obtenida la granulometria deseada, el transporte hacia los silos
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de componentes se realiza utilizando transportes neumaticos en positivo y en negativo

y sistemas mecanicos como elevadores de canjilones y transportadores de cadena.

Para el control del polvillo generado en los procesos de molienda se cuenta con un
filtro de 8 mangas dedicado exclusivamente al proceso de molienda de mazina y un
filtro de 288 mangas para el resto de procesos de transporte involucrados y para

ciertos molinos del proceso de molienda.

& Proceso de Mezclado: El sistema de mezclado es el corazén de cualquier
planta de alimentos balanceados ya que cada ingrediente tiene su propia identidad
hasta que se mezcla con uno 0 mas ingredientes para hacer la formula alimentaria. La
mezcladora empleada es una mezcladora de cintas.

El mezclado consta basicamente de las siguientes operaciones:

1. El vaciado o movimiento de los ingredientes a granel y ensacados desde el
almacenamiento hasta el centro de racionamiento de los silos de dosificacion. En esta
operacion se tiene el vaciado de macro componentes, para lo cual se utiliza la tolva de
vaciado y el vaciado de la premezcla, para lo cual se utiliza la tolva de la premezcla.

El sistema de vaciado consta de una tolva receptora y de un sistema de transporte
mecanico (elevador y transportador de cadena) y cuenta ademas con un filtro colector
de polvo con el fin de captar los polvos orgéanicos e inorganicos liberados en la
operacién de vaciado

El sistema de la premezcla es un sistema completo que cuenta con una pequefia
mezcladora, un sistema de transporte neumatico hacia los silos de dosificacion de
premezcla en el area de los silos de componentes de la planta y un filtro colector de
polco de 16 mangas y uno de 24 mangas para la aspiracion de la tolva de vaciado.

2. Dosificacion y pesaje de materias primas solidas de acuerdo con las
proporciones indicadas en las formulas disponibles.

3. Mezclado en seco.

4. Dosificacion y pesaje de materias primas liquidas de acuerdo con las

proporciones indicadas en las formulas disponibles.
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5. Mezclado en humedo durante el tiempo adecuado asegurar la homogeneidad de

la mezcla.

6. Transporte de los alimentos mezclados al proceso de prensado, a los silos del
ensacado o a los silos de carga a granel de vehiculos.

Con el fin de mantener el control sobre la generacion de polvos en los procesos
asociados al mezclado, se cuenta con un colector de polvo de 406 mangas, el cual
aplica a los silos de dosificacion y a los equipos de transporte inmersos en el proceso,

incluyendo los molinos de martillos correspondientes a la planta 2 de molienda.

& Proceso de Prensado: Es el proceso en donde se proporciona un medio para
moldear la mezcla de alimentos en particulas mas grandes, sometiendo al material
mezclado a un proceso mecénico de moldeado en combinacion con humedad, calor y
presién en la camara de peletizado ubicada dentro de un equipo llamado “Prensa”.

Ciertos Alimentos con adicion de melaza en su formulacion son sometidos a un
proceso de melazado con un dispositivo llamado melazador ubicado justo antes de la
camara de peletizado, donde se agrega la cantidad requerida segln la formulacién
propia de cada alimento. En caso de alimentos sin adicion de melaza en su
formulacion, el flujo de material atraviesa el melazador sin adicion de melaza en este

proceso.

Una vez prensado el alimento, la mezcla caliente que sale de la cdmara de
peletizado pasa a un proceso de enfriado, donde se extrae el exceso de calor y de
humedad en el alimento mediante la aplicacibn de una corriente de aire

proporcionada por un ventilador.

Los pellets frios se descargan de la enfriadora y pasan alrededor o por el
desmoronador o picadora, dependiendo del producto que se esté fabricando (pellet o

semigrano).
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Posteriormente el producto pasa por un mecanismo de tamizado donde ocurre la
separacion de los finos contenidos en el producto y el producto aceptable pasa a los

silos de producto terminado ara su ensacado o venta a granel segln sea el caso.

& Proceso de Ensacado y Paletizado: El ensacado comienza con el alimento
terminado en los silos de alimentacion sobre las ensacadoras y termina con la
colocacion del alimento ensacado en el almacén correspondiente. Incluye el pesado
del alimento a depositar en cada saco, la colocacién del producto pesado dentro del
saco, el cierre y la codificacion de los sacos, asi como su colocacion en formaletas o
paletas para su transporte y almacenamiento en el almacén de producto terminado.

Para los productos terminados despachados a sacos se tienen presentaciones en
sacos de 20, 35 y 40 Kg segun el producto.

& Despacho a granel: El producto terminado elaborado para ser despachado a
granel es depositado directamente desde el proceso de prensado a los silos de granel,
los cuales estdn compuestos de un grupo de 8 celdas dispuestas convenientemente en

la planta sobre 2 tlneles de carga para facilitar el llenado de unidades graneleras.

Alimentos para Mascotas:

@& Recepcion: El proceso comienza en recepcion la cual ésta dividida por tres
recepciones, la primera esta dividida por los silos 7,8,10 y 11, la cual colocan
componentes como: concentrin, harina carne baja ceniza, harina carne y hueso,
mezcla de reproceso, la segunda esta dividida por los silos 1,2,4,5, la cual llegan los
componentes como: mazina, soya , torta y dejan un silo para vacio y la tercera esta
dividida por los silos 5,2,3 y 6 donde colocan componente como arroz, soya y
algunos para vacid. Luego a través de una receta la cual va indicar que componente

colocar dependiendo el producto que se fabrique es enviada al mezclado.
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@ Mezclado: Este proceso de mezclado comienza una vez determinada la receta,
se envia los componentes a una balanza para pesar la cantidad de mezcla , luego es
enviado a una tumba para seguidamente enviarla al molino martillo el cual tiene
como funcién colocar la mezcla mas fina, luego que sale del molino se envia a una
tolva pulmdn para asi alimentar a la mezcladora, la cual se encarga de mezclar cada
uno de los componentes, luego esta mezcla pasa por un cernidor donde separa toda la
basuras u objetos metalicos, para asi enviar la mezcla a los tanque morochos,
seguidamente la mezcla pasa por el pre-acondicionador el cual le afiade agua y vapor
para asi enviarlo al extrusor este se encarga de prensar, moldear y cortar el producto.
Luego por aspiracion el producto es llevado a la secadora, donde por gravedad es
enviado al separador, el cual sirve como separador de productos finos y gruesos.
Seguidamente se le adiciona grasa mediante un tambor rociador para asi ser enviado a
la enfriadora contra flujo la cual va a permitir enfriar el producto a una temperatura
establecida. Por medio de un transportador y un elevador el producto es llevado a los
silos de productos terminado para luego ser empacados en bolsas de 4, 18 y 20 Kg.

dependiendo de la demanda.

SERVICIOS

Servicios Industriales:

1. Generacion de Vapor: Los requerimientos de vapor para las plantas de
Fabricacion (Laminacién con 8 Ton/h, desgerminacion con 2 Ton/h) y Extraccion de
Aceites y Alimentos Concentrados para Animales (13 Ton/h), son generados por tres
calderas, dos acuatubulares (Babeoc-wilcox) con una capacidad de 50.000 Lbs/h y
150 Hp de potencia; y una pirotubular (Clever Brooks) con una capacidad de 20.000
Lbs/h y 600 Hp de potencia. Las tres calderas operan a una presion de 150 psi.

Estas calderas poseen un sistema de seguridad que permiten detectar fallas en
cualquier momento: por ejemplo, al existir una falta de fuego para la ignicién, un
conjunto de celdas fotoeléctricas detecta la no existencia de la llama piloto, dando
lugar al cierre del paso de combustible a través de las respectivas valvulas.
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En la planta de fabricacion, el vapor es empleado en las cocinas de precoccién y
secado, en la planta de extraccion de aceites se emplea en los evaporadores eyectores
y secadoras, mientras, que en la planta de alimentos concentrados para animales se
usa en los acondicionadores de las prensas. Toda la distribucién del vapor se lleva a
cabo a través de un manifold principal.

2. Sistema de Aire Comprimido: La empresa cuenta actualmente con un
conjunto de cinco compresores reciprocantes de pistones que tienen una capacidad
aproximada de 1.500 pie3/ min. cada uno y una presion de 100 psi.; de estos cincos
compresores trabajan simultdneamente cuatro, mientras el nimero cinco es dejado
para ser utilizado en el caso de que sea necesario hacerle mantenimiento a cualquiera
de los otros y uno de compresion a tornillo de 3330 m*/hora. Como la temperatura del
aire de salida es muy alta, es preciso pasar a dicho aire por un enfriador para reducir
la temperatura a unos 40° C aproximadamente y luego se deshumidifica en dos
Plantas de Enfriamiento de 50.000 BTU de capacidad.

El aire aqui obtenido es distribuido por medio de un manifold a 80 psi de presion y
es utilizado en los sistemas de control, maquinas empaquetadoras, equipos
neumaticos, etc. Para el suministro de aire comprimido para los talleres se utiliza otro

compresor auxiliar.

3. Energia Eléctrica: Es suministrada por ELEOCCIDENTE a través de la
subestacion de Chivacoa en 13.8 KV, la cual es llevada a 440 Voltios mediante
transformadores de potencia colocados en subestaciones en las diferentes &reas:
Fabricacién, Extraccion de Aceites y Alimentos, Sala de Maquinas, Silos, Servicios
Mecanicos, viviendas, edificios de oficinas y servicios generales. Para casos de fallas
en el suministro de la energia eléctrica, la empresa cuenta con una planta generadora
de energia eléctrica constituida por un motor Diesel de 800 KW de nueve cilindros
acoplados a un generador, la potencia de la misma s6lo cubre las necesidades
energéticas de la planta y las oficinas.
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4. Planta de Tratamiento de Aguas Crudas: El agua cruda que es suministrada
a la planta proviene de tres pozos subterraneos, situados en los terrenos de la
compafiia. Estas aguas se envian a un tanque de almacenamiento principal en donde
se purifica con cloro y hexametafosfato; luego se bombea hasta un tanque elevado
situado en la planta de fabricacion y de éste se distribuye a las diferentes partes segln
sea su uso: Tratamiento de aguas de calderas, tratamiento de agua de enfriamiento o

agua de servicio.

5. Planta de Tratamiento de Aguas Residuales: El objetivo de esta planta es
remover la carga contaminante del agua (DBO: Demanda Bioldgica de Oxigeno). Las
aguas a tratar llegan a un colector principal, caen en la estaciébn de bombeo y
finalmente pasan a la planta de tratamiento. El proceso consiste en lo siguiente:

El agua pasa por un canal deserenador, del tamafio de los granos de arena
aproximadamente. Se reduce la velocidad del agua, pasando por un parshal, para
medir la cantidad de flujo que entra a la planta.

El agua pasa a la laguna aireada, donde ocurre la degradacién bioldgica, a través
de los microorganismos. Se le suministra oxigeno necesario y los nutrientes como lo

son el fosforo y el nitrégeno, formando asi el lodo bioldgico.

De la laguna pasa al clarificador donde se separa el lodo que va al fondo del agua
clara. Parte de este lodo regresa nuevamente a la laguna y la otra parte pasa al
espesador, para quitarle mas agua. El agua clara que sale del clarificador, sale a la

segunda laguna, donde se le suministra oxigeno.

Finalmente esta agua se clora y se lanza a la quebrada. Esta agua es apta para el
riego, pues se le ha eliminado toda carga contaminante.

6. Planta de Tratamiento de Aguas de Calderas: La planta consiste en dos
unidades intercambiadores de iones de sodio, las cuales se hallan en paralelo y estan
constituidas en su interior por resinas de intercambio idnico. Luego de suavizada el
agua pasa a una torre desgasificadora encargada de disminuir la concentracion de

CO2 hasta 0 p.p.m. ya que es muy Corrosivo.
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A continuacion se lleva a un deserenador donde inyectandole vapor se elimina el
exceso de oxigeno disuelto. También se le adiciona al agua productos quimicos tales
como sulfito, soda caustica y fosfato, con el fin de eliminar el exceso de oxigeno,
aumentar el pH y estabilizar la dureza deseada. Finalmente, el agua es enviada a un
tanque donde se precalienta y se envia directamente a las calderas.

El agua de enfriamiento es consumida casi en su totalidad por la Planta de
Extraccién, debido a que posee tres torres de enfriamiento de tipo forzado en las

cuales se enfria el agua que va a los procesos de extraccion.

El agua que alimenta este sistema se introduce con una resina débilmente &cida,
elimindndose asi las durezas bi y carbonatadas, realizdndose de igual forma a diario
dos alimentaciones al sistema, ya que por evaporacién parte de ésta se pierde y

aumenta la concentracion de los solubles.

El agua circula a través del equipo del proceso, recoge calor que en ellos se genera
y al llegar a la torre lo libera a la atmdsfera mediante evaporacion de una porcion de
esta agua calentada.

Servicios Internos:

1. Servicios de Ambulancia: La empresa cuenta con un servicio de ambulancia
para el traslado de personal y sus familiares en caso de enfermedad o accidentes;
realizan campanas que hacen crear conciencia en cada trabajador para que conozcan
las normas de seguridad, asimilarlas y adoptarlas como una conducta habitual para
evitar accidentes y/o lesionados.

2. Servicio de Transporte al Personal: El personal cuenta con autobuses para el
traslado de Chivacoa a la planta, a la hora de entrada y salida de la jornada diaria y
los diferentes turnos de trabajo.

3. Servicio de Comedor: Tanto el personal de N6mina Diaria como Mensual,
disfruta del servicio de comedor dentro de la empresa. Alli se ofrece un plan de

alimentacion balanceada, a través de los disefios de menus.
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4. Servicio Meédico: La empresa cuenta con asistencia médica para sus
trabajadores y familiares de los mismos en el horario comprendido de 09:00 a.m.
hasta las 05:00 p.m., siguiendo con los procedimientos establecidos.

5. Servicio Deportivo: APC Planta Chivacoa fomenta el deporte, para los
trabajadores. Cuenta con equipos de: softbol, futbol, futbolito, bolas criollas,
baloncesto, voleibol, tenis de mesa, etc. Para los hijos de los trabajadores tienen una
Escuela de Béisbol Menor, fundada en 1981.

6. Plan Vacacional: Durante el receso escolar los hijos de los trabajadores, tienen
la oportunidad de explorar diversas areas como: deporte, pintura, manualidades,
campamentos. Excursiones, paseos a parques recreacionales, dramatizacion de
cuentos y canciones entre otros; y lo que es mas importante, la oportunidad de

aprender a compartir alegria y nuevas experiencias.

7. Servicio de Adiestramiento: Permanentemente la empresa desarrolla
programas educativos para su personal. Cuenta con un programa de nivelacion
educativa que tiene como finalidad ofrecer oportunidades de estudio formal a todos
los niveles, comenzando por satisfacer la necesidad de que todos los trabajadores sean
bachilleres. También cuentan con una Escuela de Molineria donde se prepara al
personal técnico que requieren las lineas de produccién, donde se obtienen egresados
a nivel Técnicos Medios. Ademas tienen un programa de disefios instruccionales y el

apoyo de modulos del I.N.C.E.

DESCRIPCION DEL DEPARTAMENTO DONDE SE DESAROLLARON LAS
PASANTIAS

Las pasantias se desarrollaron en el area de Control de Procesos (Gerencia de
Planta), el cual cuenta con un Sistema Integrado de Excelencia en Manufactura
(SIEM), incluyendo el Programa Pasion por la Mejora, el cual busca lograr los mas
altos niveles de excelencia (eficacia y eficiencia) en todas las areas de la
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organizacion, asi como de las capacidades del personal, eficiencia de la maquinaria,
de las relaciones con los clientes, entre los miembros de la organizacion, con la

sociedad y el medio ambiente, respetando la normativa legal vigente.

Las pasantias realizadas en Empresas Polar en el area de control de procesos:
Programa Pasién por la Mejora, dentro del area de Ingenieria de Produccion, estan
dirigidas al aprendizaje del proceso, a evaluar y analizar las posibles oportunidades
de mejoras logrando de manera progresiva y permanente en el tiempo cambios que
agreguen valor a los diversos procesos y por ende beneficie tanto al trabajador como
a la empresa, estan basadas en la deteccion de alguna debilidad de los procesos, falta
de entrenamiento por parte de los trabajadores, ausencia o fallas de materia prima,
desperdicio de tiempo que no agregan valor al proceso, asi como la aplicacién de
conocimientos adquiridos durante la formacion del Ingeniero de Produccion en el
Decanato de Ciencias de la UCLA, desarrollando un proyecto de interés para las

partes involucradas: estudiante-empresa.
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CAPITULO Il

PLAN DE PRESENTACION DE LOS TRABAJOS TECNICOS
DESARROLLADOS DURANTE EL PERIODO DE PASANTIAS

El contenido técnico describe la forma en que se desarrollaron las actividades
realizadas durante el periodo de entrenamiento industrial. Las actividades realizadas
estuvieron enmarcadas en el desarrollo del Programa Pasion por la Mejora dentro del
area de control de procesos, el cual cuenta con un sistema de excelencia de
manufactura SIEM, obteniendo conocimientos y destrezas vinculadas con la
formacion técnica e integral de un Ingeniero de produccién. A continuacion se
describird el contenido técnico de cada una de las fases desarrolladas durante el
periodo de pasantias.
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Implementacion de Iniciativas de Mejora
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Figura N° 2: Procedimiento de la implementacién de una iniciativa de mejora.

1. Capacitar Participantes:

A través de los dos (2) Talleres de Formacion: 1.- Filosofia de Mejoramiento
Continuo y el Programa Pasion por la Mejora y 2) Metodologia, Técnicas y
Herramientas en la Solucion de Problemas, se capacitan a los Facilitadores y
Participantes en los principios fundamentales del mejoramiento continuo, la
utilizacion de las diferentes herramientas de solucion de problemas y en la

metodologia particular del Programa de Pasion por la Mejora, todo esto con la
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finalidad facilitar el proceso de analisis y desarrollo de las iniciativa de mejora de

todos los procesos y propiciar un cambio cultural en la organizacion.

2. Conformar el Equipo de Mejora

Se conforma de manera voluntaria, un Equipo de Mejora Continua
preferiblemente multidisciplinario, con la finalidad de desarrollar las iniciativas de
mejora en las areas definidas por el alcance del programa. Se podran agrupar, con la
participacion minima de 3 trabajadores y un méximo de 6 personas -aunque el Comité
de mejora podra evaluar excepciones- los cuales podran pertenecer 0 no a una misma
area de trabajo. El Equipo de Mejora deberd seleccionar un nombre que los
identifique dignamente, pudiendo utilizarlos en todas aquellas iniciativas en que este
Equipo participe sin importar el periodo en que se presente.

3. Seleccionar el Lider

Cada equipo deberd nombrar por consenso un Lider y su suplente, para dirigir y
organizar las actividades que garanticen el desarrollo de las fases de la metodologia
de ejecucion de las iniciativas. Cualquiera de los miembros del Equipo de Mejora
podra ser designado como lider y sus principales responsabilidades son: representar
al equipo ante el Comité de Mejora, coordinar las reuniones, gestionar los recursos
necesarios, garantizar el cumplimiento de los lineamientos y metodologia, propiciar
los acuerdos y apoyar a los miembros en el cumplimiento de las metas y objetivos
propuestos en la Iniciativa de Mejora.

4. Seleccionar el Asesor

De acuerdo a la complejidad del proyecto, el Equipo de Mejora podréa seleccionar
un Asesor o Equipo Asesor que los apoyara, de acuerdo a sus conocimientos y
experiencia, en determinados aspectos técnicos que no sean del dominio de los
integrantes del equipo. El Equipo de Mejora podra seleccionar al Asesor o Equipo de
Asesores dentro del grupo de Gerentes, Supervisores, Jefes o Técnicos, Yy
preferiblemente debe ser un especialista en el tema seleccionado. Esta asesoria se

debera solicitar formalmente y recibir por escrito la aprobacién del mismo. Un asesor
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externo a la organizacion podria solicitarse bajo la autorizaciéon del Comité de
Mejora.

5. Analizar Oportunidades

Todos los procesos son susceptibles de ser mejorados. Se debe de comenzar por
revisar los Indicadores de Desempefio y las brechas existentes con las metas y
objetivos, mejorar la seguridad, la calidad y la productividad, visualizar los
desperdicios de tiempo, espacio y de materiales, conocer las apreciaciones de los
clientes internos y externos y las opiniones de los Consumidores, mejorando
continuamente todos los procesos, productos y servicios, la seguridad y calidad de
vida en las areas de trabajo, todos estos son solamente ejemplos de las fuentes
interminables de Oportunidades de Mejora.

6. Seleccionar el Tema
1) Priorizar los temas por necesidades e importancia.
2) Descartar las que no apliquen al Programa.
3) Orientar hacia proyectos de baja complejidad.
4) Promover iniciativas de bajo costo de ejecucion.
5) Identificar la relacion costo-beneficio.
6) Priorizar iniciativas de impacto en la Seguridad.
7) Promover temas de Calidad de procesos y productos.
8) Garantizar incrementos de la Productividad.
9) Revisar impacto positivo en el Ambiente.
10) Impulsar iniciativas relacionadas al Bienestar.
11) Incluir iniciativas de mejora del entorno social.
12) Revisar resultados de indicadores operacionales.
13) Analizar propuestas de trabajadores del area.

7. Describir la Condicién Inicial
Se debe conocer en detalle la condicional inicial, logrando levantar la mayor

cantidad de datos e informacion con la cual se pueda tener una idea clara de la
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situacion que se quiere mejorar. La utilizacion del sistema de informacion SAP, al
igual que el uso de herramientas como los diagramas de Causa-Efecto y Pareto, entre
otros. Se apoya también con fotografias y/o videos que ayudan a evidenciar los
cambios logrados entre la condicion inicial y la condicién posterior a la ejecucion de
las mejoras. Igualmente el aporte de los compafieros mas antiguos es una fuente

histdrica de informacion muy importante.

8. Establecer Objetivos y Metas
1) Revisar los Indicadores de Desempefio de las diferentes areas y determinar
las brechas.
2) Detallar el procedimiento de célculo de los indicadores seleccionados.
3) Establecer los valores metas en funcion de los resultados historicos y los
objetivos.
4) Revisar benchmarking y las mejores practicas de procesos disponibles.
5) Analizar la sintonia y alineacion con objetivos estratégicos de la
Organizacion.
6) Cumplir con criterio MARTE (Medible, Alcanzable, Retador, Tiempo
Definido y Especifico).

9. Presentar Proyecto de Mejora

El Equipo de Mejora Continua, en funcion del andlisis de la situacion inicial, de
los datos e informacién disponible y tomando en cuenta la descripcién de la situacion
futura o deseada, se debe de proponer un Proyecto de Mejora que incluya las
acciones especificas a tomar para mejorar el proceso seleccionado y detallarlas en un
Plan de Accidn que incluya en detalle, los responsables de su realizacion, fechas de
ejecucion, recursos requeridos y otras informaciones de interés. ElI Proyecto de
Mejora ser& presentado para su aprobacion y asignacion de los recursos necesarios
ante el Comité de Mejora a través del formato establecido.
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10. Ejecutar Plan de Accion

Una vez aprobado el Proyecto de Mejora por Comité de Mejora Continda y
estando los recursos necesarios disponibles, el Equipo de Mejora debe proceder a
ejecutar el Plan de Accidn presentado de acuerdo a su cronograma. Las actividades se
programan en conjunto con todos los involucrados, preservando siempre las
condiciones de seguridad, continuidad operacional y administrativa. Periédicamente
el Comité de Mejora solicita un informe de avance de la iniciativa, en el cual se
detallaran las actividades realizadas, el uso de los recursos asignados y el
cumplimiento de las fechas y metas establecidas en el Plan aprobado.

11. Evaluar los Resultados

Los resultados obtenidos como consecuencia de la ejecucién del Plan de Accidn
seran evaluados en una primera instancia por el Equipo de Mejora, los Facilitadores y
Asesores con la finalidad de validar la aplicacion de las acciones de mejora y para
implementar actividades adicionales de ser necesario para el logro de los objetivos y
metas. Posteriormente, estos resultados seran presentados, de acuerdo a la
metodologia establecida, ante el Comité de Mejora para su revisién. Se considerara
gue una iniciativa ha sido concluida cuando por lo menos disponga de dos (2) meses
de estabilizacién de resultados.

12. Documentar la Iniciativa

Todas las Iniciativas de Mejora ejecutadas y estabilizadas por los Equipos y
posteriormente validadas por el Comité de Mejora, deberan estar debidamente
documentadas utilizando los formatos y procedimientos establecidos. Si éstas
Iniciativas de mejora modifican los procedimientos (Descripcién de Proceso, Hoja de
Trabajo) deberan actualizarse y comunicarse dentro de los pardmetros del Sistema de

Documentacion.

13. Estandarizar el Proceso
Un Estandar representa la mejor forma de realizar una tarea, es decir, un conjunto

de politicas, normas, instrucciones y procedimientos establecidos para todos los

35



procesos relevantes que sirven de pauta para que todos desemperien las tareas
asegurando buenos resultados. Adicionalmente a la documentacion y de ser el caso,
debemos tramitar la actualizacion de los pardmetros modificados por la ejecucion de
la iniciativa, en la data maestra del sistema de informacion SAP de acuerdo a las
politicas y procedimientos de la Organizacion.

14. Divulgar la Iniciativa

Una Iniciativa de Mejora no se dard como culminada en su totalidad hasta tanto
sea divulgada a toda la Organizacién a través de algunos de los instrumentos que se
tiene a disposicion: Carteleras, Correo Electrénico, Enfoque Polar, Portal Intranet.
Igualmente y aunque las Convenciones de Mejora Continua son un vehiculo muy
importante de comunicacion, el Comité de Mejora debe utilizar diferentes vias para
difundir los resultados de las Iniciativas con la finalidad de promover y facilitar el
proceso de replicacion de éstas mejoras en el resto de las areas de Empresas Polar
donde puedan ser aplicables.

La Clasificacion de las Iniciativas de Mejora por categorias permite:

1) Tanto a los especialistas de Control de Procesos como a los trabajadores del
equipo de mejora, identificar de manera precisa el propdsito de una iniciativa
de mejora y sobre qué area o aspecto de la planta tiene influencia.

2) Agrupar de manera precisa las iniciativas de mejora desarrolladas por su area
de influencia.

3) Contar con una base de datos que permita obtener estadisticas y tendencias de
las iniciativas desarrolladas en cada una de las plantas, sucursales y general
Empresas Polar.

4) Facilitar la sinergia entre las plantas al poder compartir iniciativas que ya se

encuentran correctamente clasificadas.

La clasificacion de las iniciativas de mejora aplica a todas aquellas ideas
desarrolladas y culminadas en cualquiera de las areas de los establecimientos fabriles,
oficinas administrativas, depdsitos y sucursales de Empresas Polar, las cuales den
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solucién a un problema, surjan como una necesidad o se identifiquen como una

oportunidad de mejora.

CONTENIDO TECNICO

Durante el desarrollo del entrenamiento industrial, se llevaron a cabo proyectos de
mejoramiento continuo en distintas areas de la empresa, los cuales arrojaron
resultados significantes que benefician tanto al trabajador como a la planta, enfocados
primordialmente en oportunidades de mejoras que agregan valor al proceso. Con el
programa Pasion por la Mejora cada parte de la empresa cuenta con oportunidades de
mejoras que son basadas en la participacion colectiva e interdisciplinaria, asi mismo
se busca mejorar la identificacion de las ideas e iniciativas que nacen de la

experiencia y creatividad de los trabajadores.

Cada iniciativa de mejora realizada se encuentra clasificada en criterios o
caracteristicas determinadas, que permiten crear una base de datos para conocer
sobre qué areas de influencias se enfocan las mejoras desarrolladas en cada una de la
planta y en general en Empresas Polar.

OBJETIVOS DE LAS PASANTIAS REALIZADAS

Objetivo General

Analizar la implementacion de iniciativas de mejoras en diversas &reas de
Alimentos Polar Comercial Planta Chivacoa que requieran del mejoramiento

continuo.
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Objetivos Especificos

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

Impulsar un cambio cultural en toda la gente de Empresas Polar hacia el

mejoramiento continuo personal y colectivo.

Fomentar organizadamente las iniciativas de mejora de todos los procesos en

todas las areas y dependencias de la Organizacion.

Documentar, cuantificar y replicar, bajo iguales principios y procedimientos,

los resultados obtenidos con la ejecucidn de las iniciativas de mejora.

Fomentar el trabajo en equipo multidisciplinario, como base de participacion
en las iniciativas de mejora de los procesos de la planta.

Reconocer la destacada labor del personal que integra los equipos de
mejoramiento continuo dentro de APC Planta Chivacoa.

Ampliar los conocimientos por la via de compartir experiencias y aprendizajes

con todos los participantes.
Lograr el cumplimiento de metas establecidos en el Programa Pasion por la

Mejora en cuanto a iniciativas de mejora inscritas, cerradas y participacion de

los miembros de la organizacion en general.
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MARCO TEORICO

Filosofia del Mejoramiento Continuo

La filosofia de Mejoramiento Continuo es de esencia sencilla y directa, un
proceso que involucra a todos y supone que la forma de vida (personal, familiar,
social o laboral) merece ser mejorada de manera constante, sustentandose en la
premisa de que todas las personas tienen un deseo instintivo de mejorar. El
Mejoramiento Continuo posee un enfoque humanista, porque se espera la
participacion voluntaria, basado en la creencia de que todo ser humano puede
contribuir a mejorar su entorno. El Mejoramiento Continuo es un camino, un
medio, y no un objetivo en si mismo, es una manera de hacer las cosas, es una
Filosofia de Vida.

Mejoramiento Continuo

Harry James Harrington (1993). Mejorar un Proceso, significa cambiarlo para
hacerlo mas efectivo, eficiente y adaptable. Qué cambiar y cémo cambiar depende de
la estrategia de la Organizacion y el enfoque del proceso.

Abell, D. (1994). La Mejora Continua es extension histérica del principio de la
“Gerencia Cientifica”, establecida por F. Taylor, que afirma que todo método de
trabajo es susceptible de ser mejorado.

Edward Deming (1996). Las organizaciones humanas requieren de un proceso
constante, llamado Mejoramiento Continuo, donde la perfeccién nunca se logra

pero siempre se busca.
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Cultura de Mejora Continua en Empresas Polar

El Mejoramiento Continuo constituye tanto una filosofia como un programa
destinado a optimizar de manera consistente el desempefio en materia de calidad,
productividad, tiempos de respuesta y niveles de satisfaccién, en cada proceso,
producto y servicio, en todas las areas y en todas las actividades de la Organizacion
como un todo. Haciendo siempre hincapié en la imperiosa necesidad de que el
proceso de mejora continua comienza en cada individuo que la integra. El
Mejoramiento Continuo es un poderoso elemento de transformacién cultural, que
permite no solamente cambiar la Organizacion sino también lograr un cambio en las

vidas de las personas.

Programa Pasién por la Mejora

El programa de mejoramiento continuo de Empresas Polar como metodologia
basica y fundamental para la solucién de oportunidades de mejora, basado en la
participacion colectiva e interdisciplinaria, y en la blsqueda de mejorar la
identificacion de las ideas e iniciativas que nacen de la experiencia y creatividad de
los trabajadores, propone una serie de categorias para su agrupacion y clasificacion en
criterios o caracteristicas determinadas, que permitan crear una base para conocer
sobre qué areas de influencias se enfocan las mejoras desarrolladas en cada una de las
plantas y en general de Empresas Polar.
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Proposito del Programa Pasién por la Mejora

El Programa de Pasidn por la Mejora se sustenta en la filosofia del mejoramiento

continuo de los procesos Yy representa la metodologia basica y fundamental para la

solucion e implementacién de oportunidades de mejora, sobre la base de la

participacion colectiva e interdisciplinaria de toda nuestra Gente de Empresas Polar.

La premisa de la existencia de oportunidades, combinado con la experiencia y

creatividad de todos nuestros trabajadores, representan la méxima expresion de

participacion voluntaria y entusiasta y el desarrollo integral de cada una de nuestros

talentos y capacidades individuales y de equipo.

Beneficios del Programa

© ® N @ o~ w

Mejora todos los procesos en cuanto a su seguridad, calidad y productividad.
Aplica a todos los procesos de la Organizacion: administrativos,
operacionales, servicios.

Estandariza los procesos mejorados permitiendo su estabilizacion.

Promueve la invencion y la innovacion.

Contribuye a prevenir riesgos y accidentes laborales.

Aumenta la autoestima y el sentido de pertenencia de todos los participantes.
Incrementa el nivel de satisfaccion de toda nuestra Gente.

Se proyecta el proceso de mejora a todas las Comunidad cercanas.

Contagia a nuestros Proveedores, Contratistas y Clientes.
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Alcance

El Programa de Pasion por la Mejora, aplica a todas las areas y procesos de
Empresas Polar, incluyendo los establecimientos fabriles, oficinas y dependencias
administrativas, depdsitos, sucursales, agencias y todas aquellas entidades donde
labore la Gente Polar.

Antecedentes del Programa

2000 Se lleva a cabo por primera vez en la Planta APC Enlatados Mariguitar.

2003 Se inicia el programa en las plantas de APC Turmero, APC Maracay Yy
Productos EFE.

2004 Se inicia formalmente el Programa de Mejoramiento Continuo en
Alimentos Polar.

2005 Se crea la Gerencia de Mejora Continua en Pepsi de Venezuela.

2006 Se realiza la | Convencion Nacional de Mejora Continua de Alimentos
Polar.

2007 Se crea en Empresas Polar la Gerencia de Valor y Mejoramiento Continuo.
2007 Se organiza por primera vez la muestra de invenciones “Expo Mejora”.

2008 Mejoramiento Continuo se define como una iniciativa de Transformacion

Cultural.

2009 Se incorporan Cerveceria, Refrescos, FEP, Cania y Direcciones
Corporativas al programa.

2009 Se realiza la I Convencion Nacional de Mejora Continua de Empresas
Polar.
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2009 Se organiza la | Expo Mejora con la participacion de todas las areas de
Empresas Polar.

Etapas de Implantacion del Programa

1. Planificacion

En esta primera etapa de Planificacién, deben participar principalmente los lideres
fundamentales de las diferentes areas definidas en el alcance del Programa Pasion
por la Mejora, ya que se establece lo que se pretende realizar o alcanzar en el futuro
inmediato, principalmente en lo que denominan el préximo Ejercicio Econémico. Se
establecen metas especificas en: indice de participacion, nimero de iniciativas, nivel
de satisfaccion, desarrollo de liderazgos, clima de la organizacién, entre otros

elementos.

Se definen igualmente los objetivos para el futuro desempefio, se evallan y

asignan recursos y las tareas necesarias para alcanzarlos.
2. Organizacion

El proceso de organizaciéon del Programa de Pasion por la Mejora es
responsabilidad indelegable del lider del area, con el apoyo de las respectivas
Direcciones o Gerencias de Establecimientos y de las Gerencias de Mejora Continua
donde esta entidad exista. En cada una de las areas, se debe:

1. Distribuir y asignar el trabajo organizativo.
2. Establecer los roles y responsabilidades.
3. Presupuestar y distribuir los recursos necesarios.

4. Definir claramente la estructura de soporte.
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5. Definir el cronograma de las actividades.
6. Establecer eventos relevantes.

7. Definir reconocimientos y recompensas.
3. Estructura

La estructura necesaria para dar soporte a la organizacién y desarrollo del
Programa de Pasion por la Mejora en el tiempo, dependera de cada area especifica
de la Organizacion, sus caracteristicas y particularidades, la disponibilidad de
recursos y la propia estructura formal. La experiencia nos indica que es
imprescindible para el éxito del programa, no solamente el apoyo gerencial sino
también la conformacién de un grupo de apoyo y coordinacién, ya sea a través de
figuras funcionales como los Especialistas de Mejora Continua o Control de
Procesos, sino también con el apoyo de comités ad-hoc como es el caso de los
Comités de Mejora.

4. Coordinacion

En cada una de las areas definidas en el alcance del Programa de Pasion por la
Mejora (Alimentos, Cerveceria, Refrescos, Direcciones Corporativas, Fundacion
Empresas Polar / Cania) se debe definir un equipo de trabajo multidisciplinario,
denominado Comité de Mejora Continua, que asume el rol de seleccionar, priorizar
y hacer seguimiento del avance e impacto de las Iniciativas de Mejora en cada una de
esas areas, asi como de promover la filosofia del mejoramiento continuo y asignar los
recursos necesarios. En algunas areas especificas, el Comité de Direccion o el Comité

del Establecimiento asume este rol con todas sus implicaciones.

Responsabilidades del Comité de Mejora

1) Liderar el proceso de implantacion del Programa.
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2) Motivar y sensibilizar a toda la Gente de su area.
3) Promover la mayor participacion posible.

4) Garantizar el cumplimiento de la metodologia.

5) Solicitar y asignar los recursos necesarios.

6) Promover la conformacion de equipos de mejora.
7) Establecer los Objetivos, Indicadores y metas.

8) Revisar y comprobar los resultados del Programa.
9) Comparar resultados con las metas y objetivos.
10) Participar en la identificacion de Oportunidades.
11) Evaluar desempefio de los diferentes Equipos.
12) Organizar actividades de reconocimiento.

13) Participar en la organizacion de las Convenciones.

5. Facilitacion

Todas los Equipos de Mejora Continua deben recibir la tutoria de un Facilitador
de Mejora Continua de cada area (Planta, Sucursal u Oficina). Ellos estaran
capacitados para informar y orientar a los miembros de los Equipos en relacién a la
metodologia en cada una de las etapas necesarias para el desarrollo de una Iniciativa
de Mejora, como por ejemplo en la planificacion, ejecucién, seguimiento, control y
documentacion. Igualmente, el Facilitador apoyara a los Equipos en la disposicion
de los formatos, documentos, plantillas que se hayan elaborado para el desarrollo del
Programa. Los Miembros del Comité de Mejora son los principales Facilitadores
del proceso, al igual que Especialistas y Supervisores.

6. Seguimiento y Control

Durante esta etapa, tanto los Comité de Gerencia, Comité de Mejora y los mismos
Equipos de Mejora, revisan los resultados logrados en el desarrollo de los objetivos
planteados. Es un mecanismo que permite corregir desviaciones a través de
indicadores cualitativos y cuantitativos. El proceso de seguimiento y control debe
realizarse en todas las fases de implantacion del Programa Pasion por la Mejora
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con la finalidad de tomar las acciones correctivas necesarias, tales como: ajustar el
cronograma de trabajo, redistribuir recursos, incrementar la frecuencia de revision del

plan de actividades, entre otros.
7. Reconocimiento

La Gerencia del area y el Comité de Mejora con el apoyo de los Especialistas de
Mejora Continua, en aquellas areas donde se dispongan, deben organizar en
concordancia con los lineamientos establecidos por la Organizacion, las diferentes
actividades y eventos, a lo largo del Ejercicio Econdmico, para reconocer y
recompensar la participacion voluntaria de toda nuestra Gente de Empresas Polar en
los diferentes Equipos de Mejora y en el logro de los objetivos y metas propuestas,
con la finalidad de mantener una alta motivacion de los miembros de los diferentes

equipos y promover la mayor participacion en el programa.
8. Convenciones Internas

La Gerencia del area respectiva (Direccion, Planta, Sucursal o Dependencia)
organizar, en concordancia con los lineamientos de la Organizacién, un evento anual
para presentar y reconocer las principales iniciativas que representan una mayor
relevancia e impacto para el area especifica y que fueron seleccionadas a través del
proceso de evaluacion llevado a cabo por el Comité de Mejora Continua. Esta
actividad tiene como objetivo, ademas del reconocimiento interno a los Equipos que
llegaron a esta fase final, seleccionar a la iniciativa y el equipo que los representara
en la Convencion Nacional de Mejoramiento Continuo de Empresas Polar.

9. Convencion Nacional

La “Convencién Nacional de Mejoramiento Continuo” tiene la finalidad de
exponer las iniciativas seleccionadas en las Convenciones Internas de cada una de las
plantas de Empresas Polar definidas en el alcance del Programa (Cerveceria,
Refrescos, Alimentos, Direcciones Corporativas y FEP / Cania). El objetivo de este

evento es el de presentar y reconocer las iniciativas mas representativas que se hayan
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realizado en toda la organizacion durante un ejercicio econdémico y al Equipo de

Mejora Continua que la ejecutd.
10. Expo Mejora

Anualmente, se organiza también en el Centro Empresarial Polar, en la fecha de la
Convencion Nacional, la actividad denominada Expo Mejora, en la cual se muestran,
a través de maquetas a escala, piezas y elementos, diagramas y fotografias, las
diferentes soluciones aplicadas por los Equipos de Mejora, con la finalidad de
exponer con mas detalle la creatividad y capacidad de innovacion de nuestra Gente.
Durante este evento, los participantes tendran la oportunidad de explicar por si
mismos, los detalles de la realizacién de sus iniciativas de mejora a través de estas
piezas. La Expo Mejora permanece por unos dias abierta a todo el publico con la
finalidad de que puedan apreciar en detalle todos los elementos presentados.

DESARROLLO DE LOS TRABAJOS REALIZADOS DURANTE LAS
PASANTIAS

Durante las pasantias en el Programa Pasion por la mejora se llevaron a cabo méas
de 200 iniciativas de mejoras en toda la planta, las cuales estuvieron ubicadas en
diversas areas. Entre todas las mejoras realizadas, fue seleccionada una que
representd a APC Planta Chivacoa en la VV Convencion de Mejoramiento Continuo
realizado en la ciudad de Cumana.

Como pasante de mejoramiento continuo, se llevaron a cabo un conjunto de
andlisis de manera de conocer la factibilidad y realizar un seguimiento de la
oportunidad de mejora requerida, de manera de darle sustento a la oportunidad de
mejora, realizando un desempefio como analista de mejoramiento continuo. A

continuacion se presenta un ejemplo de un analisis de proyecto que se le realiza a las
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iniciativas de mejoras inscritas en la empresa durante el periodo de pasantias, el cual
corresponde a la mejora seleccionada dentro de la planta; para las demas iniciativas

de mejoras corresponde un analisis similar.

1. Seleccion del tema.

Sustitucion de fotoeléctrico en maquinas SIG para disminuir desperdicios

de material de empague BOPP.

2. Conformacion del equipo.

El equipo de la mejora esta integrado por el personal del area de mantenimiento
eléctrico de harinas, en donde fue implementado el proyecto de mejoramiento

continuo.
3. Seleccion del nombre del Equipo de mejoramiento continuo
Nombre del equipo: Los Eléctricos.
4. Anélisis de la condicion inicial

En el area de empaque de harinas, se tienen 11 maquinas empaquetadoras SIG
una vez que se gasta la bobina de papel BOPP (con el que se forman las bolsas para
cada paquete de harina PAN) debe pararse automaticamente la maquina para proceder

a unir esta bobina con la siguiente nueva.

El sistema de parada automatico de estas maquinas consiste en un fotoeléctrico, el
cual detecta un punto de color que trae cada hilera de papel y permite el paso de la
misma a medida que sucede esto. Sin embargo este sistema presenta fallas constantes,

lo que trae como consecuencia dos casos posibles:
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ler caso: La maquina no se detiene cuando se termina la bobina de papel,
perdiéndose la guia para la proxima bobina, es entonces cuando el operador debe
reponer el rollo manualmente a través de los rodillos devanadores (retrabajo) para lo

cual requiere un tiempo aproximado de 25min.

2do caso: El operador evita el retrabajo deteniendo la maquina antes de que se
acabe la bobina de papel, este resto se adhiere al cores, perdiéndose en promedio 1,1
kg de papel por rollo.

Aparte de lo antes mencionado se tiene un encarecimiento en un 65% en
importaciones de material plastico, resinas y componentes para elaborar envases y

empaques.

DESPERDICIO EN CORES

1,1 KG/Maquina

|

11 KG/10 maquina —= 33 KG/ 10 maquinas/Dia

.

825 KG / 10 Maquinas/Mes

|

825 KG / 10 Maquinas/Mes x 12 Meses
9.900 KG / 10 Maquinas/ afo

Figura 3: Kilogramos de desperdicio en cores
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| 23,07 BsF / KG

L

1,1 KG/maquina —= 11 KG/ 10 Maquinas

4

11 KG / 10 Maquinas = 253,77 BsF/ 10 Maquinas

3

| 19.032BsF/mes |

4

19.032 BsF / mes x 12 Meses
=228.393 BsF /ano

Figura 4: Costos desperdicio en cores

FRECUENCIA DE PARADAS

FFallas del sensor =01 / mes

¥

10 Maq SIG = 10 paradas/mes=120
paradas/ano

. 4

1 Parada = 25min
120 Paradas = 3.000min/aiio =
2 dias/ano

¥

1min = 85 Kg (de producto
terminado)

¥

3.000min=255.000 KG/aino
Que se dejan de procesar a causa de
paradas

Figura 5: Frecuencia de paradas
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5. Establecimiento de objetivos y metas de la propuesta de mejora.

Objetivo General: Sustituir los fotoeléctricos de maquinas SIG para disminuir los
desperdicios de material de empaque BOPP.

Objetivos Especificos:

1. Disminuir la frecuencia de cambio de fotoeléctrico en las maquinas
empaquetadoras SIG.

2. Disminuir los gastos por cambio de fotoeléctrico en maquinas
empaquetadoras.

3. Disminuir la frecuencia de paradas preventivas de las maquinas
empaquetadoras SIG por agotamiento de rollos BOPP.

4. Disminuir los desperdicios de material de empaque BOPP por paradas no
programadas de maquinas empaquetadoras.

5. Disminuir los gastos de material de empaque BOPP por paradas no
programadas de maquinas empaquetadoras.

Metas:

1. Eliminar en 100% la frecuencia de cambio de fotoeléctrico en las maquinas
empaquetadoras SIG.

2. Eliminar en 100% los gastos por cambio de fotoeléctrico en méaquinas
empaquetadoras SIG.

3. Eliminar en 100% la frecuencia de paradas preventivas de las maquinas
empaquetadoras SIG por agotamiento de rollos BOPP

4. Eliminar en 100% los desperdicios de material de empaque BOPP por
paradas no programadas de maquinas empaguetadoras.

5. Eliminar en 100% los gastos de material de empaque BOPP por paradas no

programadas de maquinas empaquetadoras.
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6.

Presentacion del proyecto de mejora

Este proyecto de mejora fue presentado ante los especialistas de control de

procesos y debido a la necesidad de un mejor aprovechamiento de material de

empagque Y reduccion de costos, se aprob6 la implementacion de la mejora.

7.

Descripcion de la Mejora.

Instalacion de sensores inductivos en todas las maquinas empaquetadoras SIG

para ordenar la parada automatica por agotamiento de rollos BOPP:

1)
2)
3)
4)

5)

6)

Desmontaje de fotoeléctrico instalado en méquinas.

Disefio de base y leva de acondicionamiento

Fabricacion e instalacion de la leva de acondicionamiento para el rodillo de la
maquina.

Instalar el sensor inductivo a la maquina acoplado con la leva de
acondicionamiento sujeta al rodillo.

Adaptar la sefial del sensor al PLC que controla el arranque y parada de la
maquina.

Monitorear la sefial del sensor hacia el PLC, para realizar la parada automatica
de la maquina cuando deje de recibir el pulso constante. EI PLC recibe la
sefal constante del sensor mientras que el rodillo se encuentre en movimiento,

indicando con esto que la bobina aun contiene papel.
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N° de Cambios de fotoeléctrico

8.  Confirmacion de resultados.

Figura 6: Representacion Gréafica del Antes vs Después de frecuencia de cambio de
fotoeléctrico en maquinas SIG

3,5

3 Antes de la meiora —— Despueés de la mejora —

2,5

2
1,5 -

1 -
0,5 - I

0 - T T T T T T T T T )

Sep-11 Oct-11 Nov-11 Dic-11 Ene-12 Feb-12 Mar-12 Abr-12 May-12 Jun-12

Figura 7: Representacién Gréafica del Antes vs Después de gastos por cambio de
fotoeléctrico en maquinas SIG
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Figura 8: Representacién Gréfica del Antes vs Después de los desperdicios anuales en

KG de material de empaque BOPP por paradas no programadas de maquinas empaquetadoras.

12000
9900

— (10000 -
g
= | 8000 -
£ | 6000 - 100%
3
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Anualmente

Figura 9: Representacién Gréfica del Antes vs Después de Costo anual en Bs para desperdicio de

material de empaque BOPP
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Tiempo (Min)

Figura 10: Representacion Gréafica del Antes vs Después de tiempo de parada anual

(minutos) por falla de fotoeléctrico de maquinas empaquetadoras.
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Figura 11: Representacion Grafica del Antes vs Después de Kg dejados de producir por

fallas de sensor indicador de agotamiento de rollo.
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9. Estandarizacion de la mejora.

Solucion

Implantada

Fijacion de base a
maquina

empaquetadora.

Instalacion de

leva mecanizada

de activacion para

el sensor.

Estandar

Base de
aluminio
para sujetar

SENSOr.

Instalar de
leva
mecanizada
de activacion
para el
sensor sujeta
al rodillo.

Detalle del
Estandar

Fijar base de
(60

mm X 30 mm

aluminio

x40 mm) ala
maquina
mediante 2

tornillos 6mm.

Instalar Leva

de aleacion de

acero.
Diametro
interno 50
mm, con 6
dientes

mediante 2

prisioneros.
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Instalacion de
sensor inductivo a
la base para
ordenar parada
de la maquina por
agotamiento  del
rollo.

Figura 12: Estandarizacion de la mejora

10. Beneficios de la Iniciativa:

v" Contribuye con la seguridad, orden y limpieza del &rea.

v Disminucion del agotamiento del personal por preparacién de maquina.
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v

<

Contribuye con la conservacion del medio ambiente ya que disminuye la
cantidad de desperdicios de material de empaque.

Replicable en otros establecimientos.

Aumento del tiempo efectivo de trabajo para realizar otras actividades.
Mejora el clima laboral reflejado en el bienestar del trabajador durante la
operacion del equipo.

Se contribuye con la seguridad alimentaria del pais a través del incremento
de productividad.

Se contribuye con el ahorro energético.

Se contribuye con la calidad en la presentacion de nuestros productos al
consumidor.

Se optimiza el uso de resinas disponibles en el pais para la produccion de
material de empaque BOPP y otros.
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CONCLUSIONES

Con la realizacion de las actividades de pasantias se pretende formar
individuos responsables y participativos capaces de enfrentar con conciencia
politica el mundo del trabajo con su problematica, frustraciones, esperanzas y
desarrollar las aptitudes y actitudes que llevan hacer del trabajo una fuente de
dignificacion personal.

Todo proceso debe ser capaz de cumplir con las exigencias minimas
requeridas en cuanto a desempefio para su implementacién y tener una
continuidad y constancia en sus resultados.

Lograr el alto rendimiento de un proceso y demostrar su competencia, no
depende de una actividad Unica ni de una persona en particular; por el
contrario, es una tarea que debe realizarse diariamente por todos los que
laboran en el area, controlando cada uno de las variables que influyen en la
obtencion del resultado.

La realizacién de charlas educativas dirigidas a los supervisores y operadores
involucrados en un proceso y darles herramientas que puedan ayudarlos a
mejorar su desempefio y su desarrollo profesional, constituyen una excelente
alternativa de mejora continua a la empresa.

El control estadistico de procesos, da una idea muy acertada del desempefio de
un proceso o de algin equipo en particular, ademas de ser una herramienta
gue no necesita de gran inversion para su aplicacion y los resultados son muy
confiables.

La mejora continua debe ser constante y de gran participacion en cualquier
empresa, de manera de reducir en la mayoria de lo posible, futuros problemas

en las diversas areas de una planta.
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RECOMENDACIONES

Al departamento de control de procesos:

-Limitar el tiempo de ejecucidn de las iniciativas de mejora para asegurar que
se lleven a cabo y no permanezcan en desarrollo por un tiempo muy largo o nunca se
realicen.

A la universidad:

-Llevar un control por fases de las actividades que realiza el estudiante dentro
de la empresa, para validar sus actividades y orientarlo durante su periodo de
pasantias.

-Reforzar la parte practica de introduccion a la computacion con Excel
intermedio y avanzado pues es la herramienta méas utilizada a nivel empresarial para
cualquier actividad.
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GLOSARIO
Equipo. m. Grupo de personas organizado para realizar una actividad determinada.

Equipo Mejora Continua. m. Grupo de trabajadores, preferiblemente
multidisciplinario, que se conforma de manera voluntaria, con la finalidad de

desarrollar iniciativas de mejora de procesos en las areas definidas.

Estandar. (Del ingl. standard). adj. Que sirve como tipo, modelo, norma, patrén o

referencia. Una mejor forma de hacer una tarea.

Estandarizar. (De estandar). tr. Tipificar (ajustar a un tipo o norma). Convertir en
una politica, norma, procedimiento e instruccién una mejor forma de realizar un

proceso.

Facilitador. m. y f. Persona que se desempefia como instructor u orientador en una
actividad. Persona capacitada para informar y orientar a los miembros de los Equipos
en relacién a la metodologia en cada una de las etapas necesarias para el desarrollo de

una Iniciativa de Mejora.

Filosofia. (Del lat. philosophia, y este del gr. pthoco@i a). f. Conjunto de saberes que
busca establecer, de manera racional, los principios mas generales que organizan y
orientan el conocimiento de la realidad, asi como el sentido del obrar humano. Intento
del espiritu humano de establecer una concepcién racional del universo mediante la

reflexion sobre sus propias funciones valorativas, tedricas y préacticas

Iniciativa. n. f. Idea que sirve para iniciar una accion. Accion de proponer o de hacer

algo de primero. Capacidad de emprender, innovar, inventar.

Iniciativa de Mejora. Todas las acciones implementadas y documentadas, como

consecuencia de la aplicacion de los diferentes programas o actividades.
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Iniciativa de Valor. Todas aquellas iniciativas de mejora que generan flujo de caja
incremental a través de: reduccion de gastos y costos, incremento de la productividad

o reduccién de inversiones.

Iniciativa inscrita: es aquella oportunidad de mejora que ha sido notificada al
departamento de control de procesos y que ha sido transcrita a la base de datos.

Iniciativa cerrada: es aquella iniciativa que cumple con el 100% de la metodologia
de PPM.

Iniciativa en proceso: es aquella iniciativa que no cumple con el 100% de la
metodologia de PPM, pero esta en via de ejecucion.

Innovar. (Del lat. innovare). tr. Mudar o alterar algo, introduciendo novedades.
Generar y experimentar con nuevas ideas. Desarrollar o producir algo novedoso en un

ambito o actividad. Detectar ideas y nuevas soluciones.

Innovacion. (Del lat. innovatio, -onis). f. Accion y efecto de innovar. Aplicacion de
nuevas ideas, conceptos, productos, servicios y practicas, con la intencion de ser

utiles para el incremento de la productividad

Kaizen. (del Japonés. Cambio Bueno, Cambio para Mejor). Milenaria filosofia
japonesa sustentada en la posibilidad de siempre hacer mejor las cosas. Concepto de
que ningln dia debe pasar sin una cierta mejora. “Hoy mejor que ayer, mafiana mejor

que hoy”

Mejor. Adj. (lat. meliorem). Que es mas bueno que aquello con lo que se compara.

Mas conveniente y preferible. De manera mas conforme a lo bueno o lo conveniente.

Mejora. n.f. (de mejorar). Accion y efecto de mejorar. Aumento, mejora,

adelantamiento o progreso de algo.

Mejorar. v. tr. (lat. meliorare). Hacer que algo sea mejor de lo que era. Adelantar,
acrecentar algo, haciéndolo pasar a un estado mejor.
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Pasion. (Del lat. passio, -0Onis, y este calco del gr. 4d 6oc). Emocion o sentimiento
muy fuerte; Aficidn o interés desmedido por algo; Deseo intenso.

Programa.- (Del lat. programma, y este del gr. mp0 ypaupa). m. Proyecto ordenado
de actividades. Serie de las distintas unidades tematicas. Serie ordenada de
operaciones necesarias para llevar a cabo un proyecto. Distribucion de las actividades
y materias de una metodologia, que forman y publican los encargados de explicarlas.

Sistema.- (Del lat. systema, y este del gr. oUotua). m. Conjunto de reglas o
principios sobre una materia racionalmente enlazados entre si. Conjunto de cosas que

relacionadas entre si ordenadamente contribuyen a determinado objeto.

Valor. m. (del lat. valororis). Rédito, fruto o producto de una accién. Grado de
utilidad o aptitud, para satisfacer las necesidades o proporcionar bienestar. Alcance de
la significacion, cualidad o importancia de algo.
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ANEXOS
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Anexo 1: Filosofia Empresarial: VValores de Empresas Polar

Filosofia Empresarial

[ S |
Valores

2 Orientacion al Mercado ALINEACION

2 Orientacion a Resultados y Eficiencia EXCELENCIA

2 Agilidad y Flexibilidad APERTURA

3 Innovacian APRENDIZAJE

2 Trabajo en Equipo SINERGIA

2 Reconocimiento Continuo al Logroy la | MOTIVACION
Excelencia

2 Oportunidades de Emplec sin IGUALDAD
Distincign

3 Integridad y Civismo RESPETD

J Relaciones de Mutuo Beneficio con las GANAR-GANAR
Partes Interesadas

—eee e —_——— ._
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Anexo 2: Organigrama estructural de Empresas Polar
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Anexo 3: Descripcion esquematica del proceso de produccién de Harina de Maiz
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Anexo 4: llustracién de las partes que componen al grano de maiz.

<

_
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D

Extraible  Goncha

Composicion del Maiz
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Anexo 5: Descripcion esquematica del proceso de Extraccion de Aceite Crudo.
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Anexo 6: Proceso Productivo del alimento para Mascotas.

Silos de
Producta
terminado

Rocopcon ot o
Primasgraneles e NoGraneies i i
é P [ ]

Tortal Silos de Extrussin Silos de Extrusiin
1 Vazina TH-T2 T

||
Premolienda % ' '
| ]
s Lo

Silos de
Companents Eviri 1]
18 Ton/h leonih
Vaciado de l Vaciado de

Macrocomponentes Microcomponentes Sec j,! Sec 2 '5,

e + 4
PESajE de i
componentes 1 l

1 l’ Cernido 1 Cemnido 2
Mol zﬁ’@‘ r..mn1‘3-.‘."%m 1 l

10 Ton/h 10 Tonth Tanque Tangue
l I Rociador 1 E Rociador 2

it
| 1)

Emp. 1 Emp. 3 Emp.2

v |
Paletizado ...‘_

Almacenamiento X
De Planta

Mezclado | e— l, l
Capacidad: 20 Ton Enfr.1 r,;;_ Enfr.1 ,ﬁi ([ ——
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Anexo 7: Areas de manufactura consideradas en el SIEM.

Enfoque
Sistémico e
Integrado
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Anexo 8: Templo del Sistema Integrado de Excelencia en Manufactura (SIEM).

Templo del SIEM

Sistema
Integrado de
Excelencia en Manufactura

Prograrsa Anaktis Prograea Equpos
& Pebigros y g COeE)

Programa Saiud y
i Frograma Mepa d Aukinomas o el wa)
Punkis Criticos de eecicnas CEO Talentos PMT Manterimisnic Trabajo PSST
Control HAGCR PEAM "
Frograma Auto Programa Programa Programa -
Corol de I Manufactura de Liderazg Mantormizrt fzoma Comeo)
Cabdad PACC Wk P/ Opeeacicnal FLO Produstis PIP e
Prcgraea Busess Pragroma Fregaes Programa Getion
Fracias o Producain Electiva Supervisores o Manlersmisnic Froackin
Fabrcacion BFF PE Manutnctura PSM Basico PMB Segundad PPS

Programa Pasion por la Mejora PPFM

Prog de D pefio Operacional PRODOP
Programa de Seguridad, Orden y Limpieza SOL

HABILITADORES
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Anexo 9: Organigrama estructural para el programa Pasion por la Mejora.
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Anexo 10: Metodologia de implementacién del programa Pasion por la Mejora.

Etapa I: Preparacion

Divulgacionde la
Filosofia del Kaizen

1.Lanzamiento del
aranque del
Programa.

2. Concurso de
Iniciativas

(il 2 Adiestramiento

a los equipos

e
Equipos

1.Inventariode  1-Capacitacion a los

Iniciativas. migmbros de los
2. Organizacion de le_c"‘"!:os en las

- Ecnicasy
Equipos
L heramientas de

3.IP|.1t?n;.jac|on de  ucinde

[remEe problemas

Etapa Il:
Desarrollo
de Iniciativas

Ejecucion
de la Iniciativa

1.8eleccion del Tema o
Problema

2. Estudio de la Condicion
Inicial

3.Establecimientode la
Meta

4. Elaborar el plan de
actividades

5.Determinary aplicar
soluciones

6.Confirmar los resultados y
estandarizar

7 Elaborar presentacion

8 Entrenamiento para
exponer

9. Exposicion de la iniciativa
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Etapa lll: Reconocimiento

Seleccion de
Iniciativas

. Seleccion de

iniciativas de
mejora para la
Conwencion
Intema.

. Entrega de

premiacion a los
TODOS los
trabajadores que
culminaron sus
iniciativas.

Convencion
Interna

1. Exposicion por
parte de los
equipos de las
inicialivas
seleccionadas.

2. Seleccion del
equipoyla
iniciativa
representante de
la planta.

Convencion
Nacional

1.Exposicion de
la iniciativa
selectionada
para
representar a
laplanta



Anexo 11: Ejemplo de la Documentacion de una de las iniciativas cerradas durante el
periodo de pasantias.

APC PLANTA CHIVACOA

Fabricacion de plataforma movil

para realizar mantenimiento a las

esteras ubicadas en almacén de
producto terminado de ABA

Marzo,2012

@Aﬁmenms PDI'GT APC Planta Chivacoa Gerencia de Ciudadania y entorno

Iniciativa:Fabricacion de plataforma moévil para ANTES
realizar mantenimiento a las esteras ubicadas en
almacén de producto terminado de ABA

DESPUES

Nombre del Equipo: Los Gurdi N°1
Eacilitador: Manuel Gutierrez

Integrantes:

Situacion actual:

1. Qué afecta?
Tiempo de ejecucion de la actividad

DESCRIPCION DE LA MEJORA

2. Por Qué ?

- _ . o iSe fabrica e instala plataforma movil en el 4rea del almacén de
No existia un sistema para realizar el mantenimiento. :: producto terminado ABA-Mascotas.

Objetivo:

Fabricar e instalar mezanina movil para realizar el : i Resultados:
mantenimiento. :
: -Sereduce un tiempo aproximado de una hora en la ejecucion de

Metas: : las actividades.
Minimizar las horas-hombre de ejecucion de la Beneficios:
actividad. i - Garantizar el cumplimiento de las ordenes de mantenimiento.
H : - Ahorro de horas-hombre.
Programa Pasién por la Mejora 10/07/2012

’-;i
(/EMPRESIS POLAR
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Anexo 12: Fases de ejecucion para una iniciativa de mejora
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