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Nota Aclaratoria

Informacion confidencial se puede entender como un grupo de conocimientos o
informacion reservada. El articulo 260 de la Decisidn 486 define al secreto empresarial como
“cualquier informacion no divulgada que una persona natural o juridica legitimamente posea,
gue pueda usarse en alguna actividad productiva, industrial o comercial, y que sea susceptible de
transmitirse a un tercero, en la medida que dicha informacion sea: (i) secreta, (ii) tenga un valor
comercial por ser secreta y (iv) haya sido objeto de medidas razonables tomadas por su legitimo
poseedor para mantenerla secreta.”

Por todo lo anterior, los nombres de la maquinaria y los parametros para realizar el
procedimiento de hermetizacion fueron cambiados y editados, con el fin de proteger la

informacion confidencial de la empresa colombiana Colcafé.



Resumen

Colcafé es una empresa de la industria del café que hace parte del grupo Nutresa, la cual
produce y comercializa entre sus productos café tostado, molido, soluble en polvo y granulado,
ademés mezclas e infusiones.

En las diferentes zonas de produccidn que tiene dicha empresa, se encuentran los
operarios de produccién, que son los encargados de validar los diferentes procedimientos
incluido el de hermeticidad, realizado varias veces en cada estiba de produccion y después de ser
aprobados, son llevados al laboratorio asignado para cada zona, en la cual el soporte de
aseguramiento de la calidad continua con el resto de procedimientos.

El siguiente proyecto se enfoca en las zonas de produccion de empaque N° 2 y mezclas,
en las cuales en varias maquinas de produccion y en los diferentes laboratorios se realizan los
diferentes procedimientos.

Para el desarrollo del proyecto se planteo realizar el procedimiento de hermeticidad, que
consiste en homologar, aprobar, constatar, validar, comprobar que en este procedimiento se
cumpla con las exigencias establecidas en el mismo.

El procedimiento se realizé en la campana de vacio, por medio de un medidor de presion,
sumergiendo los sobres o0 paquete(s) expuesto(s) a presion para determinar si en alguno de sus
pliegues de sellado hay evidencia de una posible fuga.

Inicialmente se verificaron los tiempos y presiones a las que se exponen los diferentes
formatos, para establecer si existen desviaciones que se identifiquen y vienen desde el

procedimiento anterior en dichos empaques.



Se realiz6 una encuesta al personal involucrado en las etapas de produccion ligadas al
procedimiento de hermeticidad, ya que pueden responder a muchas inquietudes y determinar si
surgio alguna desviacion en el procedimiento anterior.

Finalmente se puede determinar como conclusion, que por medio de la encuesta que se
realizo a los operarios de la zona de mezclas y empaque N°2 en Colcafé en la sede Medellin, el
procedimiento de hermeticidad se esta llevando a cabo de manera correcta y bajo los
lineamientos adecuados dentro de los estandares vigentes para su uso.

Palabras claves: Mandmetro, laminado, formato, mordazas.



Abstract

Colcafé is a company in the coffee industry, part of the Nutresa Group, which produces
and markets roasted, ground, instant and granulated coffee, as well as blends and infusions.

In the different production zones that the company has, there are production operators in
charge of validating the different procedures, including the airtightness, that are carried out
several times in each production warehouse and, once approved, they are sent to the laboratory
assigned to each zone, where the quality assurance support continues with the rest of the
procedures.

The following project focuses on the production zones of packaging n°2 and blends,
where the different procedures are carried out on several production machines and in different
laboratories.

For the development of the project, it was proposed to carry out the air-tightness
procedure, which consists of approval, verification, validation and control of the compliance of
this procedure with the requirements established in it.

The procedure was carried out in a vacuum chamber, using a manometer, by immersing
the envelope or package(s) under pressure to determine if there were any signs of possible
leakage in any of the sealing folds.

Firstly, the times and pressures to which the different formats are subjected were checked
to see if there were any deviations from the previous procedure in these packages.

A survey was carried out among the personnel involved in the production stages related
to the hermetic sealing process, since they can answer many questions and determine if there

were any deviations in the previous process.



Finally, it can be concluded that by means of the survey conducted with the operators of
the mixing and packaging area n°2 in Colcafé at the headquarters in Medellin, the airtightness
procedure is being carried out correctly and under the appropriate guidelines within the standards
in force for its use.

Keys words: Manometer, laminated, format, jaws.
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Introduccion

Colcafé S.A.S es una empresa colombiana del grupo Nutresa, especializada en el proceso
industrial del café y sus derivados.

El siguiente proyecto se realizara en la empresa Colcafé, negocio de café perteneciente al
conglomerado Ilamado actualmente Grupo Nutresa, el cual se ha posicionado como uno de los
mayores distribuidores de alimentos, Colcafé Fundada el 01 de junio de 1950. y sus principales
sedes estan ubicadas en Medellin y Bogota. el cual produce y comercializa entre sus productos
café tostado, molido, soluble en polvo y granulado, ademas también mezclas e infusiones.

Este proyecto de Proceso de Homologacion del Procedimiento de Hermeticidad en las
Areas de Mezclas y Empaque N° 2, se realiza en la sucursal que se encuentra en la ciudad de
Medellin, lugar donde trabajo actualmente, esta gran empresa ha crecido a grandes rasgos y
actualmente exporta para varios paises a nivel mundial.

La problemética del proyecto de investigacion se enfoca en la revision del
procedimiento de hermeticidad y en la verificacion de la estandarizacion que tiene dicho
procedimiento realizado en 10 maquinas de estas dos zonas de produccion.

Lo que se busca con esta investigacion, es que se pueda dar una clara idea de que el
proceso de estandarizacion si cumple, teniendo en cuenta las normas vigentes en el

procedimiento de la hermeticidad.
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Descripcion del Problema

El procedimiento de hermeticidad en el empaque de los alimentos, cumple una funcion
primordial ya que impide que el producto tenga contacto con el aire y la humedad, estas
permiten excelentes condiciones de inocuidad, calidad, aumentando la vida atil. En Colombia la
resolucion 4142 (diciembre 7) DE 2012 D.O.N° 48.642, diciembre 12 de 2012 , en el Articulo
1°. Se establece el reglamento técnico, mediante el cual se sefialan los requisitos sanitarios que
deben cumplir los materiales, objetos, envases y equipamientos metalicos destinados a entrar en
contacto con alimentos y bebidas para consumo humano, con el fin de proteger la salud humana
y prevenir las practicas que puedan inducir a error o engafio a los consumidores.

Con la presente investigacion la empresa Colcafé, pretende determinar si las condiciones
de estandarizacion ya establecidas cumplen o no el procedimiento de hermeticidad, porque de no
ser asi se pueden presentar inconvenientes en el producto como se explicara en el transcurso del
proyecto, con respecto a la Calidad del producto perdiendo parte de sus propiedades, como su
aroma, su textura, sabor, etc. Debido a que presente fuga algin paquete por estar mal sellado, por
consiguiente, ingresa oxigeno y pierde la posibilidad de conservacion por el tiempo que se
estipula en el paquete.

Planteamiento del Problema

¢Es posible verificar la estandarizacion del procedimiento de hermeticidad ya

anteriormente implementado en la zona de mezclas y linea de empaque N° 2 de la compafiia

Colcafé en la sede Medellin?
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Justificacion

En la empresa Colcafé se efectla la verificacion de la estandarizacion anteriormente
implementada en el procedimiento de hermeticidad de los productos, para garantizar a los futuros
empleados conocer la importancia que tiene el sellado en el producto terminado garantizando su
inocuidad, a su vez brindar las herramientas necesarias para que el recurso humano que labora en
esta seccidn cuente con los elementos y pardmetros adecuados en el desarrollo de sus funciones.

Es de suma importancia realizar este proyecto para verificar que la estandarizacion de
dichos procedimientos esta correctamente ejecutada y evitar implicaciones por pérdidas de
productos y/o reclamos de proveedores y consumidores por afectaciones de calidad en los
productos empacados.

Es evidente que el procedimiento de hermeticidad juega un papel muy importante a la
hora de determinar el estado de un producto, mas si este es de tipo alimenticio, dado que puede
tener alteraciones y cambios que afectan su inocuidad, Calidad y su conservacion; por ello se
toma la decision de realizar este proyecto con el fin de verificar la estandarizacion en este
procedimiento y no incurrir en gastos adicionales u otros inconvenientes a nivel normativo y a su
vez beneficiando en general a la empresa sin afectar los tiempos en los procedimientos de
produccion.

Todo lo anterior para mejorar los procedimientos de manera objetiva y eficaz en la sede

Medellin.
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Objetivos

Objetivo General

Verificar la estandarizacién del procedimiento de hermeticidad en la zona de mezclas y
linea de empaque N° 2 de la empresa Colcafé en la sede Medellin, con el fin de homologar la
estandarizacion del procedimiento.
Objetivos Especificos

Inspeccionar y revisar los parametros de presion ya establecidos y estandarizados en los
mandmetros para el procedimiento de hermeticidad para cada formato, a través de una encuesta
realizada a los operario de las 10 maquinas.

Verificar que la temperatura con la que salen los paquetes o sobres fabricados, sea la
apropiada y no afecte el procedimiento de hermeticidad.

Revisar que la frecuencia de tiempo entre los procedimientos de hermeticidad, no afecte

de ningun modo el procedimiento.
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Marcos de Referencia
Marco Teorico

Velasquez (2017). Argumenta que la hermeticidad es quizas unos de los factores mas
importantes al realizar un producto, por ello es necesario seguir el control del mismo, para
determinar los limites en la toma de datos, que se debe realizar dia a dia.

La hermeticidad es uno de los procedimientos mas importantes dado que va de la mano
de la calidad la cual es una de las cualidades de los productos realizados por la empresa Colcafé.

Se hace necesario darle la importancia y la atencion al procedimiento de hermeticidad,
dado que con este procedimiento realizado de manera correcta y adecuada se garantiza la vida
atil del producto.

El nitr6geno desplaza el oxigeno y garantiza que el producto pueda consumirse 12 meses
después de su fabricacion.

Heraldo (2017). Segun reportes del periodico EI Heraldo manifiesta que la conservacion
en perfecto estado de un alimento no es tarea facil, en ocasiones se piensa que, con solo
introducirlo en un recipiente, taparlo y llevarlo al refrigerador ya esta protegido.

En dicho procedimiento se suele olvidar la importancia de la hermeticidad, la cual es
clave para proteger mas y mejor los alimentos con respecto a la contaminacion externa 'y por
consiguiente evitar la emanacion de olores, dado que en el refrigerador es muy posible que se
contaminen o se modifiquen las condiciones organolépticas de otro alimento.

De acuerdo a lo planteado por el autor Lederman ( 2020). se concluye que los materiales
del envasado deben ser de alta resistencia, el cual sirva de barrera contra los posibles gases o

evaporaciones, ademas deben tener buenas propiedades en cuanto al sellado, con el fin de
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garantizar la hermeticidad. A menudo suelen utilizarse materiales plasticos como es el caso del
polipropileno, poliestireno, nylon, cloruro de vinilo, etileno, etc.

Entre los beneficios que trae la correcta hermeticidad en los alimentos esta que su
conservacion sea mayor, que elimine la mayoria de bacterias nocivas que se encuentran en los
alimentos, dado que requieren de oxigeno para su desarrollo como son la salmonella, ademas le
permite al alimento mantenerse fresco, favorece la retencion de los compuestos volatiles que son
responsables del aroma, este aspecto es de suma importancia para el consumidor como es el caso
de los productos como el café o el chocolate.

En el estudio realizado por PoliSantaFe (s. f. ) donde aplica métodos de hermeticidad en
envases de plastico se evidencia que la hermeticidad es una prueba indispensable en la industria
de los envases de plastico, dado que dicha prueba tiene una funcién esencial como lo es de que
los envases estén sellados completamente y por ende no haya ninguna fuga de liquidos y aire.

Existen varios métodos para realizar la prueba de hermeticidad en los envases plasticos,
entre ellos estd el mas comun que es una prueba de inmersion en el agua, esta consiste en
sumergir en agua los envases y aplicarle presion con el fin de verificar si existen fugas y/o
burbujas en dichos envases.

Otro método es la prueba al vacio en donde se le aplica al envase un vacio, con el fin de
observar si existen fugas o deformaciones en el mismo.

Cabe anotar que cada tipo de envase requiere un método de prueba de hermeticidad
determinado, todo depende de las caracteristicas del mismo y del producto que van a contener.
Sin embargo es vital seguir todas las recomendaciones dadas por el fabricante y las normas

vigentes con el fin de que la prueba de hermeticidad se lleve a cabo de manera correcta.
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Marco Conceptual

La calidad es una caracteristica esencial para la produccion de alimentos, este concepto es
variable y es determinada por el grado de adecuacion para usos y consumos. En concordancia
con la Organizacion Internacional de Normalizacién (International Organization for
Standardization, 1SO), se puede definir la calidad como la capacidad de un producto o servicio
de satisfacer las necesidades declaradas o implicitas del consumidor a través de sus
caracteristicas o propiedades (Gallego, 2012).

Hermeticidad

Muchos de los avances de hoy se basan en tradiciones y técnicas antiguas, y la tecnologia
hermética no es una excepcion. El almacenamiento hermético todavia se usa ahora para
almacenar productos agricolas secos. Los granos, el arroz, los frijoles y las especias se
almacenan en recipientes herméticos a los gases y a la humedad.

Para productos de alto valor como el café y el cacao, esta proteccion ofrecida ayuda a
preservar la calidad. Esto es bastante importante para los cafés especiales y los chocolates
artesanales que deben protegerse de la contaminacion y la exposicion.

En el caso de los cafés especiales, la calidad maxima debe estar asegurada desde el origen
hasta el destino. Esto significa que el aroma, el sabor, el color y la frescura de los granos de café
deben estar en el mismo estado que si estuvieran recién cosechados, secados y almacenados.

Aqui entra en juego la tecnologia hermética. Las propiedades de barrera de las bolsas
herméticas mantienen esas cualidades que hacen que los cafés especiales sean Gnicos y

distintivos.
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Es un factor muy importante para el producto, dado que se garantiza la vida util del
mismo, por ello es necesario realizar un seguimiento al control del producto. Existen algunos
factores importantes como el nitrégeno que cumple la funcion de desplazar el oxigeno,
garantizando que el producto pueda llegar a ser consumido en colcafé hasta (18) meses luego de
su fabricacion.

Campana de Vacio

Es el instrumento con el cual se realiza la prueba de hermeticidad, dicho instrumento es
un platén hondo de vidrio con su respectiva tapa disefiado para realizar la prueba de
hermeticidad de dichos paquetes y varia de acuerdo a las referencias que alli se elaboren, ademas
consta de un manémetro, con el cual se determina la presién de los diferentes formatos
sometidos a dicha prueba. Arcos J.L, (2021).

Mandémetro

Es un indicador analdgico que se utiliza para medir la presion ya sea de un gas o de un
liquido, como el agua, el aceite o el aire. (Recurso bibliografico: Omega Engineering).
Medicion Inhg / Pulgada de Mercurio

Hace referencia a la medicion de la presion utilizando un manémetro de mercurio. El Hg
es el simbolo quimico del mercurio. Corresponde a un término utilizado para especificar vacio;
29.92 inHg que es la diferencia entre la presion atmosférica estdndar a nivel del mary el vacio
absoluto. En la actualidad se ha ido descartando la forma de medir al vacio, dado que es méas
conveniente hacerlo en términos de presion absoluta. O sea que el vacio de 29.92 inHg es

equivalente a una presion absoluta de cero bares. (Recurso bibliogréafico: Fullmecanica).
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Medicién Mmhg/ Milimetros de Mercurio

Hace referencia a una unidad de presién. Esto significa que un milimetro de presion que
recibe un cuerpo cuando es sumergido en mercurio a un milimetro de profundidad. Este es
equivalente a 133,322 Pa. Recurso bibliogréfico: Ingenierizando.com (s.f.)

Formato

Es una actividad de configuracion en el proceso productivo o conjunto de operaciones
que se basa en el cambio de referencias o de algunas piezas de la maquina por otras de mayor o
menor tamafio o calibre para poder producir un nuevo producto de una nueva fase de produccion.
Garcés, J. L. (2023)

Laminado

Envases o empaques que permiten la combinacion de materiales plasticos y no plasticos
donde se ofrecen estructuras con barrera a la luz, humedad, oxigeno, aromas, resistencia quimica,
mecanica, al punzado, térmica.

Diversas presentaciones y aditamentos, en especial Grupo de materiales multicapas, en
estos materiales, donde resaltan sustratos de impresion que permiten apariencia brillante, uso de
nuevas técnicas de impresion que reflejan diversidad de colores y proyeccion de la fotografia a
reproducir. Diaz, ( 2016).

Mordazas

Son dos platinas que contienen cierto voltaje de calor y presidn de ciertos canales de

dentado y al presionar con calor, las terminaciones superiores e inferiores del laminado; lo que se

busca es obtener sellado en sus pliegues, y obtener seguridad en el producto. Garces, J. L. (2023)



24

Marco Historico

La prueba de hermeticidad se realiza desde hace mas de 20 afios, igual que ahora se
realiza en una campana de vacio y con un manémetro.

En los afios 1817 se inici6 con el proceso en la conservacion de alimentos por los
fabricantes Bryan Donkin y John Hall establecieron en Bermondsey, Inglaterra, la primera
fabrica de conservas enlatadas. Con una tecnologia muy obsoleta, y asi poco a poco se fueron
creando las primeras industrias en Inglaterra y Francia. Pero fue en este afio, cuando se consiguié
un desarrollo comercial en la industria, con la apertura de una factoria en Nueva Orleans, ya que
en este pais contaban con los recursos necesarios para el desarrollo de la industria de conservas
pero estos primeros afios no fueron los mejores debido a las fallas en la hermeticidad de los
envases o porque para esterilizar los productos el calor aplicado era insuficiente y por
consiguiente se presentaban problemas gastrointestinales con mucha frecuencia. ¢Por qué las
conservas en lata pueden perder hermeticidad?.

Fanser (2022) determino que no era comdn que las latas de conserva tengan defectos de
calidad, dado que en las lineas existen detectores de cualquier imperfeccion en las mismas, estos
son dispositivos con capacidad de detencién de problemas en el procedimiento de sellado de las
latas, tapas desviadas, perforaciones, etc.

Sin embargo se pueden presentar en ocasiones algunas situaciones en las cuales se vea
comprometida la hermeticidad de las latas, pero en general se trata de factores externos o
problemas en el almacenaje como por ejemplo el hinchamiento por hidrogeno, el cual se presenta
por almacenamiento de las latas por demasiado tiempo esto genera corrosién interna de dicha

lata, dicha corrosion no genera dafios delicados en el alimento pero si puede alterar sus
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cualidades organolépticas dado que el alimento adquiere olores y sabores a metal lo cual no
resulta agradable al consumidor.

Otro problema suele ser que se les haga a las latas un tratamiento térmico deficiente lo
cual afecta dado que si este tratamiento es insuficiente o inadecuado puede llegar a hincharse la
lata, lo cual es sefial de que no se destruyeron todos los microorganismos en la misma.

En el afio 1915. Todas las fabricas eran competitivas y en total habian 51, ubicadas en
Inglaterra y Francia y se especializ6 en la conserva de frutas, hortalizas y carnes. En la mayor
parte de las fabricas, la elaboracién era muy rudimentaria, el embotado o empacado de frutas y
hortalizas se realizaba de manera manual.

En los primeros afios se usaban frascos de vidrio cerrados con un corcho, pero por los
fallos de hermeticidad se dio paso rapidamente a los envases de hojalata, que cerraban
herméticamente y eran méas baratos.

Problema de la hojalata

El abastecimiento de la hojalata fue en la industria la mayor dificultad que ha sufrido
durante su historia. Aunque es cierto que la industria fabricaba conservas en frascos de cristal, la
mayoria de la produccion se hacia en envases de hojalata, por la falta de hermeticidad de los
frascos de cristal y el mayor gasto energético en su esterilizacion.

En 1961 se entierra el problema de la hermeticidad produciéndose un gran avance en la
fabricacién de conservas en frascos de cristal, La factoria metaltrgica OLMESA, ubicada en
Linares, introdujo por primera vez en Espafia la tapa “Twist-off”, utilizada (Pérez Morata, 2016)
hasta ahora en etiquetas de Mermeladas Guirao, con sus mensajes positivos que transmitian un

buen estado de animo.
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Esta tapa se colocaba automaticamente en el frasco inyectandose vapor que por succién
quedaba por un cierre hermético, cerrandose al vacio por vapor en el frasco, pese a todos estos
avances, el crecimiento del sector se da por el factor trabajo, debido a que muchas operaciones
aun no han sido mecanizadas, como la seleccion de la materia prima o el llenado de los envases y
estos procesos se priorizaban en gran cantidad por mano de obra.

Pérez Morata, J. (2016). Inicios y Desarrollo de la Industria Conservera en Espafia, en
ciencia y tecnologia de los alimentos de la facultad de veterinaria [trabajo de Grado].
Universidad de Zaragoza.

Figura 1

Tapas de Hojalata




Figura 2

Resefia Historica (Diapositivas)
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Colcafe es una empresa que se fundo6 hace casi 6 décadas, adquiriendo diferentes nombres
entre ellos chocolates Tequendama su fundador fue Fabio rico calle, estratega y visionario en
1960 paso sus instalaciones de la ciudad de Bogota a la ciudad de Medellin.

Figura 3

Resefa Histdrica

Nota. Biografias Empresariales Colcafé. [Video]. Tomado de Memorias del Liderazgo
Antioquefio. (2010, Noviembre 22) YouTube.

Recuperado de https://www.youtube.com/watch?v=1rbjmFOubV8&t=101s



https://www.youtube.com/watch?v=1rbjmF0ubV8&t=101s
https://www.youtube.com/embed/1rbjmF0ubV8?start=101&feature=oembed
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Marco Normativo

Entre las normas que se encuentran catalogadas como primordiales a nivel mundial estan
las BPM, (Buenas Préacticas de Manufactura) son la Directiva 93/43/CEE, que son las
certificadas por la Union europea, son reglas para satisfacer este mercado en donde se amplian
aspectos sobre las normas generales de higiene de productos alimenticios y las modalidades para
la verificacion de la observancia de dichas normas. Esta norma define la higiene de los
productos alimenticios como las medidas necesarias para garantizar seguridad y salubridad de los
productos alimenticios, dichas medidas abarcan la produccion primaria, la preparacion, la
transformacion, la fabricacion, el envasado, el almacenamiento, el transporte, la distribucion, la
manipulacion y la venta y/o suministro al consumidor.

Directiva 93/43/CEE del Concejo de 14 de junio de 1993, relativa a la higiene de los
productos alimenticios.

Segun la Directiva 94/62/CE, establece que un envase es denominado como todo
producto fabricado con cualquier material utilizado para el almacenamiento, la proteccion, la
manipulacion, la entrega y presentacion del producto, desde las materias primas hasta los
productos ya terminados, desde el productos hasta el consumidor; ademas establece que los
productos “no retornables”, que son utilizados con el mismo fin, son parte del embalaje.

Ademas, todos los envases comercializados dentro de las fronteras de la Unién Europea,
incluso los disefiados para fines comerciales, industriales y domésticos, deben cumplir con los
requisitos esenciales sobre la composicion y limites de metales pesados especificados en la
Directiva 94/62/CE, cuyo objetivo es la reduccion del impacto medio ambiental que generan los
residuos de dichos envases al minimo, esto con una serie de medidas concretas que los

fabricantes deben cumplir y tener en cuenta.
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Y a nivel nacional esta la Superintendencia de Industria y comercio (SIC) que estipula en
la resolucién 16379 del 18 de junio del (2003), y la Resolucidn 32209 de 2020 en el cual se
modifican los articulos.

Establece que uno de los factores de suma importancia es el peso, con el fin de garantizar
que le llegue al cliente final el gramaje correcto y adecuado segun la referencia, es decir, que un
paguete que presente bajo peso o peso superior al indicado, puede llegar a generar una quejay
por consiguiente reclamos por incurrir quizas en una competencia desleal.

Régimen sancionatorio

En desarrollo de las facultades de supervision, control y vigilancia le corresponde a la
superintendencia de Industria y comercio, a las gobernaciones, a las alcaldias municipales y
distritales, de acuerdo con los procedimientos y facultades establecidas en la ley y
principalmente lo sefialado del decreto 2153 de 1992 le corresponde a la superintendencia de
industria y comercio establecer, coordinar, dirigir y vigilar los programas nacionales de control
industrial de calidad, pesas, medidas y Metrologia.

El decreto 2269 de 1993, Decreto de la supervision (Cap. VI, Nov 16) por el cual se
organiza el sistema nacional de normalizacion, certificacion y metrologia y aplica las sanciones
pertinentes por el incumplimiento de lo establecido en el presente reglamento. (Art.40,42).

RESOLUCION 834 DE 2013 (marzo 26) Diario Oficial No. 48.745 de 27 de mayo de
2013. Ministerio de Salud y Proteccion Social, (2013).

Por la cual se establece el reglamento técnico sobre los requisitos sanitarios que deben
cumplir los materiales objetos, envases y equipamientos celul6sicos y sus aditivos, destinados a

entrar en contacto con alimentos y bebidas para consumo humano.



Pasos Importantes en el Procedimiento de Produccion
Para realizar la prueba de hermeticidad en dptimas condiciones se debe tener en cuenta

cada uno de los pasos que se explican a continuacion en el siguiente Diagrama de flujo en
produccion:

Figura 4

Diagrama de Flujo de los Procedimientos en Produccion en Colcafé
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Pasos Importantes en el Procedimiento de Hermeticidad en Colcafé

Cuando se tienen los paquetes o sobres en dptimas condiciones, se puede realizar el
procedimiento de hermeticidad, el cual consiste en tener los parametros establecidos para la
referencia en curso.

De acuerdo con la referencia o al formato que se va a manejar de acuerdo a las tablas ya
estandarizadas se acondicionan los parametros de presion para el manémetro, ademas en la
campana de vacio se dispone de agua potable las ¥ partes de ésta, luego se introducen los
paguetes o sobres de acuerdo con su referencia, si son sobres serian 8 unidades, si son paguetes
medianos de dos a tres, y paquetes grandes de a uno, después se sumergen en el agua de la
campana y se sostienen con la rejilla redonda u ovalada metalica, presionando hacia abajo para
luego cerrar la tapa de vidrio y activar el mandémetro a presion moviendo la manija o botén verde
del manometro, después de realizar dicho procedimiento del manémetro con su pardmetro de
presion establecido para dicho formato y validar que los sobres o paquetes no tengan fuga y estén
completamente sellados mediante la generacién de vacio en el empaque, luego se secan y se
reprocesa nuevamente el café,( reproceso método de cortar el laminado del empaque y vaciar el
café recuperandolo en una tolva mediana de 20kg aproximadamente donde sube otra vez el café
al silo y por este baja nuevamente el café para llenar otra vez las nuevas bolsas de laminado que
estan en ejecucion).

Después de validar el procedimiento de hermeticidad que evalua la calidad de los
empaques en una linea de produccion con la prueba de hermeticidad en vacio, para esta plancha
(piso de paquetes de produccion de la estiba) y luego de validar su éptima calidad, se procede a

realizar la toma de oxigeno.



Figura 5

Diagrama de Flujo en el Procedimiento de Hermeticidad en Colcafé
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Método
Encuesta

Entre las principales caracteristicas de una encuesta se encuentran: basicamente que la
encuesta se realiza tipo cuestionario, es decir plantear preguntas claves con el fin de buscar
soluciones a la problematica de estudio.

Otra caracteristica importante es que la encuesta permite, la recoleccion de datos en modo
estandarizado mediante el cuestionario, es decir formulacion de preguntas con instrucciones
iguales para todos los encuestados, obteniendo con esto la facilidad de comparar los datos
resultantes.

Las encuestas cuentan con algunas etapas para su respectiva planificacion entre ellas estan:

El problema a identificar, es decir definir de manera precisa el objeto de interés a
investigar, crear los objetivos generales y especificos que se quieren lograr, organizar la
informacion tedrica que se tiene sobre el tema en especifico. Ademas, es conveniente hacer una
revision sobre el tema, recurriendo a técnicas cualitativas, con el fin de obtener informacién
adicional.

Seleccionar la muestra, decidir si sobre todos los individuos que forman la poblacion
objeto de la investigacion se realizardn observaciones o seran limitados a la muestra.

Disenfar el respectivo cuestionario, con preguntas concretas y con lenguaje adecuado para
tener con ello, respuestas validas y Utiles para la investigacion.

Y por ultimo organizar el trabajo de campo, obtener y tratar los datos y resultados de
manera correcta y ordenada.

La siguiente encuesta fue realizada a 25 operarios de las zonas de mezclas y Empaque

N° 2, con el fin de determinar que desviaciones se han detectado en el procedimiento de sellado
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y después de solucionarlas poder realizar el procedimiento de hermeticidad en éptimas
condiciones, La identidad de los participantes o encuestados no se indica, para conservar en total
reserva su opinion y por politicas de la empresa.

La mejor manera de obtener resultados concretos y precisos son por medio de la encuesta
que se realizara a los 25 operarios que son los directamente encargados de realizar los
procedimientos de hermeticidad en cada una de las maquinas que ellos operan.

Los encuestados fueron en la zona de Empaque N° 2: (9) Personas (operarios) y en la

zona de Mezclas: (16) Personas (operarios).
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Metodologia

La siguiente investigacion se desarrolla utilizando una metodologia mixta, el uso de los
métodos cualitativos y cuantitativos que facilitan la comprensién mas completa del tema del
proyecto.

Para el proyecto de investigacion, los datos cuantitativos hacen referencia a la
informacion cerrada es decir, se utilizd una encuesta presencial a los operarios de la zona de
empaque N° 2 y mezclas de la empresa Colcafé sede Medellin, donde se realizan preguntas o
interrogantes especificos de la investigacion.

El método de investigacidn que mejor se adapta a este tipo de proyecto se cataloga como
mixta, consiste en recopilar, analizar y unificar la investigacion cuantitativa como la cualitativa.
Este enfoque es utilizado cuando uno de los requerimientos es poder tener una mejor
comprension del problema o de la investigacion de validar dicho procedimiento de hermeticidad.

Los datos cualitativos son proporcionados por el investigador y es una informacion
abierta de observaciones, grupos de discusion o entrevistas que se recopilan por categorias para
conocer la variedad de ideas, que permiten facilitar aspectos del procedimiento con una mayor
precision al ser abordados desde diferentes puntos de vista, como en este caso con las 25
personas que fueron encuestadas.

La utilizacion de la metodologia mixta a esta investigacion, permitié la integracion de los
resultados cualitativos y cuantitativos. Esto enriquece el andlisis al corroborar y complementar

los hallazgos de diferentes maneras.
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Descripcion del Funcionamiento de la Campana de Vacio

La siguiente figura se explica brevemente como se puede evidencia la prueba de
hermeticidad al activar la presion de vacio. La imagen explica el momento en el que es tomado
el procedimiento de hermeticidad, donde se coloca el paquete de café o varios sobres que ya esta
en perfectas condiciones de apariencia, se introduce (inmersién) en la campana bajo el agua se
coloca la rejilla que sostiene los sobres abajo y se cierra a presion por varios segundos donde se
comprueba, si el(los) empaque(s) esta(n) totalmente hermético(s), se verifica si no sale aire en
forma de burbujas, pero si por el contrario salen constantemente burbujas, esto indica que el
empaque tiene fuga y se debe rechazar y separar esa plancha o piso de produccion, arreglar el
problema para poder continuar con el proceso.

Figura 6

Funcionamiento Campana de Vacio
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Zonas Implicadas en el Desarrollo del Proyecto

Para el desarrollo de la investigacion se delimitaron las Zonas de Empaque N° 2y
Mezclas donde se realiza el proceso de verificacion de la hermeticidad de los productos, que se
manejan en la empresa de Colcafé sede Medellin.

En estas dos zonas de produccion se realiza la hermeticidad de los paquetes, en 10
méaquinas de empaque:

En las maquinas de empaque que elaboran los paquetes utilizados para verificar el
proceso de la prueba de hermeticidad de las lineas de empaque y salén de mezclas, no solo
asegura el cumplimiento de estandares regulatorios y la calidad del producto, sino que también
contribuye a la seguridad alimentaria y a la satisfaccion del consumidor mediante el control
riguroso y sistematico de los procesos de empacado Yy sellado.

Para realizar este proceso de hermeticidad se utilizan varios instrumentos como lo son los
manometros que son instrumentos de medicion que se utilizan para medir la presion de los
fluidos y son fundamentales para garantizar el correcto funcionamiento de los sistemas y
prevencion de posibles fallas o desviaciones. También es importante saber que velocidad se
tiene en revoluciones por minuto.

La velocidad por revoluciones por minuto de los empaques, son criticas en un proceso de
sellado en la industria alimentaria porque determinan la velocidad del proceso de sellado
influyendo en el cierre hermético y la calidad de este, asegurando la consistencia del proceso y

contribuyendo a la eficiencia general de la produccion y la calidad del producto final.
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La metodologia que utilice para alcanzar los objetivos propuestos en el presente trabajo
son los siguientes:

Inicialmente me dirigi a las instalaciones en Empaque N°2 y la zona de Mezclas para
observar como se lleva a cabo el procedimiento de hermeticidad, observando cada una de las
etapas implicadas para dicho procedimiento, en este caso las 10 maquinas con sus respectivos
operarios, en los 3 diferentes turnos, con el fin de recopilar informacion que me ayudara a
generar las preguntas apropiadas para la encuesta a estas personas que directamente estan
comprometidas en este procedimiento, para que los resultados que me arrojara dicho estudio
fueran relevantes para la investigacion; con el resultado del estudio prosegui a compilar la
informacion y definir que con 10 preguntas era suficiente tener resultados concretos e
importantes para tal fin, posteriormente formulé las preguntas que contendria la encuesta que se
iba a realizar a los 25 operarios que trabajan en cada una de las 10 maquinas. La inspeccion la
realice en varias ocasiones, para poder tener un referente apropiado para la posterior generacion
de las preguntas. Luego de tener el formato con las 10 preguntas generadas para realizar la
encuesta, me dirigi a las zonas para comenzar el trabajo de campo, es decir la inspeccion visual a
los manometros, de cada una de las maquinas, para verificar que los pardmetros de presion de los
mismos, segln la presentacion y formato de cada referencia, fueran los correctos y los
establecidos y estandarizados por la empresa Colcafé Medellin, todo esto guidndome por unas
tablas de parametrizacion, localizadas en varias lineas de produccion la cual contiene
informacion como el nombre de la méaquina, el formato de cada referencia, la presion del
manometro establecida y otros datos importantes para el procedimiento de hermeticidad,

igualmente realicé a cada operario en su respectiva maquina las preguntas de la encuesta.
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Finalmente, con las respuestas de los 25 operarios encuestados y con el resultado de los
datos recopilados en la inspeccion visual de los mandmetros de los parametros de presién
observados, prosegui con la tabulacion de la informacion resultante y realicé las respectivas
gréaficas con los porcentajes arrojados por el programa Excel.

Realice en varias ocasiones la visita a las maquinas de empaque, verificando en varias
muestras de algunos lotes de sobres o paquetes que se estaban produciendo en ese momento, la
temperatura con la que salian estos, con el fin de visualizar si tenia 0 no incidencia en su
posterior procedimiento de hermeticidad.

Revisé en algunas ocasiones minuciosamente cada una de las lineas de produccion, que
estan implicadas en el procedimiento de hermeticidad, verificando que la frecuencia de tiempo
gue hay entre procedimiento y procedimiento, no tuviera ninguna influencia sobre el
procedimiento de hermeticidad y por consiguiente sobre el producto final. Como también realice
el procedimiento de hermeticidad a todas las referencias y grupos de formatos que méas demanda
tienen, validando la desviacion encontrada en Empaque N°2, por el sobre pléstico en el
laminado, aunque previamente se hubiera revisado que estuviera en 6ptimas condiciones su
apariencia, para poder iniciar el procedimiento de hermeticidad.

Entre las principales ventajas de esta investigacion es que proporciona un mayor enfoque
en el desarrollo y la verificacion de las variables del procedimiento.

Las variables que se utilizaron en la encuesta, son:

1. Los grupos de rangos de formatos, es decir los diferentes tamarios de los empaques.

2. Las posibles desviaciones en el sellado, de acuerdo a su tamafio de formato.

3. La temperatura con la que salen los paquetes previos al procedimiento de hermeticidad.

4. La frecuencia de tiempo entre los procedimientos de hermeticidad.



41

5. La inmersion en la campana de vacio por 30 segundos.

6. Los parametros de la presion de los manémetros.

7. Equipos con falencias en su optimo desempefio.

8.Acciones correctivas, con respecto a problemas de hermeticidad.
9.Margenes de error con respecto a las desviaciones encontradas.

10.Linea(s) de produccion con mayor afectacion en el proceso de hermeticidad.
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Resultados

Todas las variables antes mencionadas, constituyen un gran aporte para determinar qué
tan efectivo se esta llevando a cabo el procedimiento de hermeticidad en la sede de colcafé
Medellin.

Por otro lado, se mantuvo una revisién constante en cada una de las maquinas de
empaque para poder verificar cada uno de los pasos en la realizacion del procedimiento de
hermeticidad.

Como se observo anteriormente en las zonas implicadas en el desarrollo del proyecto, se
puede observar cémo se realizan los procedimientos con los cuales se verificaron las diferentes
variables mencionadas anteriormente, a cada una de las 10 maquinas de empaque en las zonas de
Mezclas y Empaque N°2 de la sede Medellin; comprometidas en el procedimiento de
hermeticidad.

Por Gltimo, se puede decir que la encuesta fue un método adecuado para conocer las
posibles falencias, en las lineas de produccion Empaque N° 2, y Mezclas.

Inspeccion y revision de parametros: Se revisaron los diferentes tableros con los
parametros de presién para los grupos de rango de formato, verificando que cada operario de
cada una de las maquinas de empaque, mantiene vigente el parametro indicado de acuerdo al
formato del producto que se esté fabricando en ese momento.

Verificacion de temperatura: Se verifico en los diferentes tableros de temperatura de cada
una de las maquinas de empaque, que la temperatura fuera la correcta entre un rango
determinado, la cual ya esté estandarizada.

Revision de frecuencia de tiempo: Se reviso
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Resultados Generales en las 10 Maquinas de Empaque

Velocidad en las Maguinas 1,3,4,5 de empaque: 35 revoluciones por minuto, 35 x 5
sobres por revolucion = 175 sobres por minuto.

Maquina Empacadora 6, Velocidad: Segun la referencia de 7 a 10 revoluciones por minuto, 7 a
10 paquetes por minuto.

Maquina Empacadora 7, Velocidad: 50 revoluciones por minuto, 50 x 8 sobres por revolucion =
400 sobres por minuto.

Magquinas de Empaque 2,8,9 y 10, velocidad: 50 revoluciones por minuto, 50x 1 sobre por
revolucion = 50 sobres por minuto (Empaque N° 2 y Mezclas).

Estos resultados generales forman parte de los pardmetros estandarizados y establecidos
por parte del equipo de metrologia, quienes vigilan constantemente el buen funcionamiento de
todos los pesos de las diferentes balanzas y de las maquinas de gramaje, estandarizadas por parte
de la zona de investigacion y desarrollo.

Figura 7

Parametros de la Presion del Manometro de la M&quina 1 de la Linea de Empaque
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Tal y como se puede apreciar en la figura 3, queda claro que los valores de presion en el
mandmetro de la maquina 1, empleada en el sellado del café en sus distintas presentaciones, se
encuentran correctamente ajustados segun las normas de calidad establecidas.

Maquina 1 con referencias de los formatos: 1.5g / 3g / 1.8g

En cuanto a la Temperatura en la maquina 1 de empaque: Oscilan segun su longitud
entre 50 °C /175°C /195°C, cumpliendo con los parametros planteados.

Figura 8

Rangos de Presion en el Manometro de la M&quina 2 de la Linea de Empaque

En la siguiente figura se muestra el rango del manoémetro de la maquina 2 de la linea de
empagque con -0.5 inHg (pulgadas de mercurio) / -15 mmHg (milimetros de mercurio).

Segun lo mostrado en la figura 4, se puede notar que los niveles de presion en el
manometro para la evaluacion de la estandarizacion en la maquina 2 empleada en el empacado
de café en sus distintos formatos se encuentran en conformidad con los estandares fijados.

Maquina 2 con Referencias de los Formatos: 10g / 25g / 50g / 85g / 130g / 220g.
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Maquina Empacadora 2, temperaturas: Oscilan desde 140 hasta 180 dependiendo de su
referencia, cumpliendo con los parametros instaurados.
Figura 9

Rangos de Presion en los Mandmetros de las Maquinas 1,3, y 4 de la Linea de Empaque

En el Manometro: -0.5 inHg (pulgadas de mercurio) / -50 mmHg (milimetros de
mercurio), de las maquinas 1,3, y 4 estdn cumpliendo con los pardmetros de estandarizacion
establecidos.

Maquinas 3, 4, y 5 con Referencias de los Formatos: 1.3g/1.5g/1.89/2g

En cuanto a las Temperaturas que encuentras en las Maquinas Empacadoras 3,4,y 5 se
comprob6 que oscilan segun su longitud entre 64 °C /127°C /150°C) o (oscilan segun su longitud

entre 68 °C /130°C /160°C), cumpliendo con los pardmetros decretados.
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Figura 10

Rangos de Presion en los Mandmetros de las Maquinas 5y 7 de la Linea de Empaque

Como se observa en las figuras 5, y 6 se aprecia que los rangos de presion en los
manometros para el proceso de hermeticidad en las maquinas 1,3,4,5y 7 utilizados para el
empaque del café en sus diferentes formatos se encuentran de forma adecuada cumpliendo con
los pardmetros de estandarizacién definidos.

Magquina 7. con referencia de los formatos: 1.3g/1.5g/1.8g/ 199/ 229

Maquina Empacadora 7, Temperaturas: (oscila entre 150°C a 163°C), cumpliendo con los
parametros fijados.

Maquina 6.
En las siguientes figuras se muestran los rangos del manémetro de la maquina 6 de la

linea de empaque.
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Figura 11

Parametros de la Presion del Manometro de la Maquina 6 de la Linea de Empaque (Foto de

Frente)

Figura 12
Parametros de la Presion del Manémetro de la Maquina 6 de la Linea de Empaque (Foto Lado

Derecho)

Tal y como se puede apreciar en las figuras 7, y 8 se muestra que los pardmetros de
presion en el manometro para el proceso de hermeticidad en la maquina 6 utilizado para el
empaque del café en sus diferentes formatos se encuentran de forma adecuada cumpliendo con

los parametros de estandarizacion planteados.
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Figura 13

Rangos de Presion en el Mandmetro de la Maquina 6 de la Linea de Empaque

En la siguiente figura se revela el rango del manémetro de la maquina 6 de la linea de
empaque con 12.5 (pulgadas de mercurio) / 300 mmHg (milimetros de mercurio).

Segun lo mostrado en la figura 9, se constata que el rango de presion en el mandémetro
para el proceso de hermeticidad en la maquina 6 utilizada para el empaque del café en sus
diferentes formatos se encuentra de forma adecuada cumpliendo con los parametros de
estandarizacion instaurados.

Maquina 6, con referencias de los formatos: 500g / 1000 g / 1300g.

Maquina Empacadora 6, Temperaturas: En las mordazas oscilan superiores son
horizontales1y3=130°Ca 135°C2y4=110°C a 116°C. Y verticales1y 2 =150°C a

163°C, cumpliendo con los parametros establecidos.
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Figura 14

Parametros de la Presion del Manometro de la Maquina 9 de la Linea de Empaque

Como se observa en la figura 10 se hace ver que los parametros de presion en el
manometro para el proceso de hermeticidad en la maquina 9 utilizado para el empaque del café
en sus diferentes formatos se encuentran de forma adecuada cumpliendo con los pardmetros de

estandarizacién decretados.
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Figura 15

Parametros de la Presion del Manometro de las Maquinas Empacadoras 8y 10

Tal y como se puede apreciar en la figura 11, se exhibe que los parametros de presion en
los mandmetros para el proceso de hermeticidad de las maquinas 8, y 10 utilizados para el
empaque del café en sus diferentes formatos se encuentran de forma adecuada cumpliendo con

los pardmetros de estandarizacion definidos.
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Figura 16

En las figuras 12 y 13, se muestran los manometros configurados con presiones de 15
inHg (pulgadas de mercurio) / 400 mmHg (milimetros de mercurio). A su vez, se evidencia que
los rangos de presion en los manémetros para el proceso de hermeticidad en las maquinas 8, 9 y
10 utilizadas para empaque del café en sus diferentes formatos se encuentran de forma adecuada

cumpliendo con los pardmetros de estandarizacion fijados.

Figura 17
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En las siguientes figuras se muestran las variables de las Mordazas en las Maquinas de

Empaque.

Figura 18

Tableros de Parametros de las Mordazas de las Maquinas de Empaque

Marcha Ciclo Pasa/

m.'(:omumo

® @

Fotocelda Calefaccion

Correccion O

Figura 19




53

De acuerdo con lo que se visualiza en las figuras 14 y 15, se revela que los intervalos de
temperatura en las mordazas utilizadas en el sellado de las diversas maquinas empleadas en el
empacado de café, en sus distintos formatos, se mantienen correctamente dentro de los
estandares de calidad establecidos.

Estos son los resultados de las 10 preguntas de la encuesta con su conclusion general:
Primer Resultado (Pregunta A)

a.¢Cudl es el grupo de Rangos de formatos, que mas demanda tiene en la maquina que

operas y por consiguiente se le realiza el procedimiento de hermeticidad?

Figura 20

Formatos Pruebas de Hermeticidad

PREGUNTA A

opcion 1
56%

opcion 2
12%

Los encuestados que optaron por la opcion 1, con el 56% fueron 14 operarios y
manifiestan que los formatos o tamafios de empaques mas utilizados para realizar las pruebas de
hermeticidad, son los que se encuentran en los rangos de 10g / 25¢g / 50g / 859/ 130g / 220g /
500g / 1000 g / 1300g, también se puede evidenciar la opcion 3, con el 32% fueron 8 operarios
que utilizan el rango de los formatos 1.3g /1.5g /1.8g / 2g/ 199/ 22g, y la opcién 2 con el 12%

escogida por 3 operarios son los rangos de 1.5g / 1.8g / 3g.



54

Se puede concluir que los rangos de los formatos mas utilizados por la empresa Colcafé
son la opcidén 1y estos formatos estaran en supervision, este interrogante nos ayuda a identificar
cuales son las referencias de formatos que mas demanda tienen y mas pruebas de hermeticidad
se les realiza, por consiguiente, también son los productos de café méas vendidos.

Segundo Resultado (Pregunta B)

b.¢Cual es el grupo de Rangos del formato que han presentado de pronto alguna

desviacion en el sellado de los empaques? Opcién 2: 1.5g9/3g/1.89/10g/13g/18g /159 /19g

/ 22g Opcion 4: Rangos que no han tenido desviaciones

Figura 21

Formatos que han Presentado Desviacion en el Sellado de los Empaques

PREGUNTA B

opcion 1
0%

opcion 2
92%

Los resultados de los participantes de la encuesta corresponden a la opcion 2 con un 92%,
a un total de 23 operarios encuestados. y los formatos que en algin momento han presentado
desviacion con respecto al sellado, son los rangos 1.5g / 3g/1.89/10g/ 13g/18g/159/19g/

22g.y la opcion 4 con un 8% en los rangos de formatos que no han tenido desviaciones son los
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demas grupos de Rangos que contiene esta pregunta en la encuesta, seleccionados por 2
operarios.

Los formatos de la opcién 2 quedaran en supervision, Esta pregunta es importante para
saber cuales rangos de formatos son los méas vulnerables y pueden presentar alguna desviacion en
el procedimiento.

Tercer Resultado (Pregunta C)
c.¢Cree usted que la temperatura con la que salen los paquetes antes del procedimiento de

hermeticidad, influye en que el producto final tenga fugas? Opcion 1: Si, opcion 2: No

Figura 22

La Temperatura y su Influencia en las Pruebas de Hermeticidad

PREGUNTAC

De los 25 empleados encuestados en la opcion 2 con un 100% realizada por, se determina
que la temperatura con la que salen los sobres 0 paquetes del area de sellado, no influyen en
cuanto a la presencia de fugas en el producto final ni presenta problemas de hermeticidad.
Ademas, se demuestra que el mito que afirma “Que el paquete caliente se abre al sumergirse en
agua fria” no es cierto, porque a lo largo de los afios se viene realizando este procedimiento y no

ha presentado falla alguna.
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Cuarto Resultado (Pregunta D)
d.¢Considera que la frecuencia de tiempo de 15 minutos entre los procedimientos de
hermeticidad, son suficientes para que se realice de forma correcta y eficaz? Opciédn 1: Si, opcion

2: No

Figura 23
La Frecuencia de 15 Minutos es Suficiente entre cada Procedimiento para Realizar una Prueba

de Hermeticidad Correcta

PREGUNTAD
opcion
2

24%

opcion
1
76%

De acuerdo a las encuestas el 76% realizada por 19 operarios, los parametros utilizados
para el procedimiento de hermeticidad son suficientes a la hora de determinar un correcto
procedimiento en cuanto al producto final, como también la frecuencia de 15 minutos entre cada
prueba.

También se evidencia la opcion 2, con un 24% realizada por 6 operarios que delimitan
que todavia hay desviaciones por mejorar. Como se puede apreciar el tiempo de cada
procedimiento si es suficiente, por consiguiente, no influye para determinar que resulte una
desviacion en la prueba de hermeticidad. No obstante, los operarios que no estaban de acuerdo
con el tiempo entre los procedimientos, querian alargar mas los lapsos de tiempo, pero al estar ya

estipulados de acuerdo a los estandares ya definidos por la Zona de Metrologia se siguen los
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lineamientos con base a esta norma establecida internamente en la empresa y por consiguiente
los operarios estan atentos por si detectan alguna desviacion que se presente.
Quinto Resultado (Pregunta E)

e.cConsidera que los parametros para realizar el procedimiento de hermeticidad de los
mandmetros, por el tiempo de inmersidn en la campana de vacio de 30 segundos es suficiente

para garantizar correctamente el procedimiento? Opcién 1: Si, opcién 2: No

Figura 24
Inmersién en la Campana de Vacio de 30 Segundos Determina la Correcta Prueba de

Hermeticidad

PREGUNTA E

opcion 2

0%

opcion 1
100%

De acuerdo a lo expresado por los participantes en la encuesta la opcion 2 con un 100%
por los 25 operarios, donde el tiempo de inmersion en la campana de vacio por 30 segundos es
suficiente para determinar si el producto final estd herméticamente sellado.

En conclusion, se evidencia que los rangos de tiempo establecidos son correctos, porque
se realizaron ensayos en los que, si se subia el rango de tiempo la presion generada hacia que el
contenido del paquete saliera a flote, por tener fuga; y si se bajaba el rango no cumplia con la

presion suficiente y de igual forma se ingresaba el agua al tener fuga.
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Los parametros que se utilizan si son correctos y se pudo ratificar que el procedimiento
de hermeticidad se realiza a cabalidad de acuerdo a los lineamientos estipuladas por la Zona de
Metrologia de la empresa.

Sexto Resultado (Pregunta F)

f.¢La presion del manémetro tanto en pulgadas de mercurio (inHg), como en milimetros

de mercurio (mm Hg) de los diferentes mandmetros de las lineas de empaque es la apropiada

para que un producto resulte correctamente hermético? Opcidn 1: Si, opcion 2: No

Figura 25
La Presién del Manémetro en InHg y MmHg es la Apropiada para la Correcta Prueba de

Hermeticidad

PREGUNTAF

S

Los encuestados que optaron por la opcion 1 aceptada por 21 operarios con un 84% vy que
no han encontrado desviaciones, concuerdan que tanto la presion del mandémetro en pulgadas de
mercurio (inHg), como en milimetros de mercurio (mmHg) en las diferentes lineas de empaque,
son apropiadas para que el producto final quede correctamente sellado. A su vez la opcion 2 con

un 26%, sefialada por 4 operarios; no estan de acuerdo debido a que detectaron alguna
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desviacion. Las cuales seran posteriormente revisadas y solucionadas, De ahi que este

interrogante tenga gran relevancia en la investigacion.

Séptimo Resultado (Pregunta G)

g.¢Cual de los siguientes equipos que interfieren en el procedimiento de hermeticidad, no
cumplen con su desempefio normal y deben de ser reemplazados por otros mas avanzados y de
mejor tecnologia? Opcion 1: Campana de vacio, opcion 2: Mordazas, opcion 3: Todas las

anteriores

Figura 26
Equipos que no Cumplen con su Desempefio Normal para Ser Reemplazados por Mejor

Tecnologia

PREGUNTA G

opcion 3

0%

opcion 1
76%

Segun los resultados de los participantes de la encuesta en la opcién 1 con un 76%
realizada por 19 operarios, manifestaron que hay desviacion en cuanto al desempefio de las
campanas de vacio y determinaron que si hay necesidad de cambiar en el salon de empaque N°2,
dos campanas de vacio que brinden mayor desempefio y tecnologia avanzada, puesto que estas

no cumplen con su 6ptimo funcionamiento. La opcion 2 con un 24%, donde participan 6
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operarios determinan que la falencia esta en las mordazas deben ser reemplazadas en el proceso

de sellado.}

Octavo Resultado (Pregunta H)
h.¢Considera que la Empresa ha tomado de manera responsable y ha realizado las
diferentes acciones correctivas con respecto a los productos que resultan con problemas de

hermeticidad? Opcion 1: Si, opcion 3: Algunas Veces.

Figura 27

Acciones Correctivas con Respecto a los Problemas en Pruebas de Hermeticidad

PREGUNTAH

opcion
3
36%

[

opcion
1
64%

En conclusion, se evidencia por los encuestados en la opcion 1 con un 64% realizada por
16 operarios, donde dicen que la empresa maneja responsablemente los productos con problemas
de hermeticidad y toman las acciones correctivas, actuando responsablemente. En la opcién 3
con un 36% elaborada por 9 operarios que estan en desacuerdo y dicen que las acciones
correctivas se realizan en algunos casos y esperan una pronta solucién. Esta pregunta nos
muestra como las respuestas estan divididas por las circunstancias que se evidencian y por las

acciones correctivas que se van realizando en su debido momento por la empresa.



61

Noveno Resultado (Pregunta I)
i.¢Segun los resultados que se obtienen de cada lote al que se le realizan los
procedimientos de hermeticidad, considera que el margen en el que ocurrio la desviacion es?
Opcion 2: 50% dada la cantidad de lote producido, opcién 3: Poco (25% o menos) dada la

cantidad de lote producido

Figura 28

Margen de Desviacion en Prueba de Hermeticidad

PREGUNTA |

PR i

opcion 2
28%

opcion 3
72%

En la figura anterior se identifica por los encuestados en la opcién 3 con un 72% aceptada
por 18 operarios, que concuerdan con el procedimiento de hermeticidad en el cual se encontraron
desviaciones y estan de acuerdo con que las pérdidas de laminado por sobre plastico en su
materia prima, es poca de acuerdo al volumen de produccidn de dicha referencia. Y en la opcion
2 con un 28% realizada por 7 operarios, estan de acuerdo con que las pérdidas fueron del 50%
de acuerdo al volumen de produccion, pero igualmente requieren una pronta solucion. Y se

concluy6 que la desviacion genero més perdida en esta, que en la opcion anterior.
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Décimo Resultado (Pregunta J)
J.¢En cual de las etapas de la linea de produccion considera que esta la desviacion que
afecta el producto en cuanto a su hermeticidad? Opcién 1: Sellado, opcién 2: Cambio y tipo de

mordazas utilizado

Figura 29

Linea de Producciéon con Mas Desviacion en Prueba de Hermeticidad

PREGUNTAJ

opcion 3
0%

Segun lo manifestado por los participantes en la opcion 1 con un 80% se concluyo por
parte de los 20 operarios que en la linea de produccion donde hay desviaciones esporadicamente
en el procedimiento de hermeticidad es en la linea de sellado, en la opcion 2 con un 20%
determinada por 5 operarios, se concluye con una minima opinién en cuanto a que en la linea de
sellado la desviacion es por cambio de mordazas por desgaste o vida Util. Las conclusiones que

se obtienen son de gran relevancia y se derivan de la interrogante planteada en esta pregunta.
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Resultados con los que se Cumplieron los Objetivos Propuestos

Los resultados que se obtuvieron para cumplir a cabalidad con los objetivos propuestos,
se determinaron de acuerdo a todos los procedimientos realizados a cada una de las maquinas de
empaque, como se observa en las zonas implicadas en el desarrollo del proyecto, también por
medio de los anteriores resultados en las variables de la encuesta; ademas por la constante
revision de cada maquina, se concluya:

Cual es el grupo de los formatos que los operarios mas utilizan y por lo cual por ser el
grupo con méas demanda, presentd mas facilmente la desviacion.

Se determind el grupo de rangos del formato que presenta desviacion en el sellado, por
ser un formato o tamafio mas pequefio y por consiguiente con mas dificultad al momento de
cuadrar su precision y exactitud en el sellado.

La temperatura previa no influye en el procedimiento de hermeticidad, por lo cual se
resolvié que no facilita la presencia de alguna fuga en el paquete.

Se decidio que la frecuencia del tiempo entre los procedimientos es apropiado y que no
interfiere en su buen funcionamiento.

La inmersion de los paquetes en la campana de vacio de 30 segundos, es un tiempo ya
estipulado y adecuado para determinar la calidad en el procedimiento.

Los parametros de presion ya estandarizados para los manémetros, como se observo en
las diferentes pruebas en cada una de las maquinas, sin incrementar ni bajar el rango ya
establecido, para que no se presenten posibles desviaciones.

Los equipos que se identificaron con mayor falencia fueron las campanas de vacio, por la
necesidad de cambiarlas para la zona de empaque N°2 y las mordazas por las desviaciones

encontradas en linea de sellado, debido al laminado con sobre plastico.
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Las acciones correctivas se realizan paulatinamente, luego de un analisis detallado del
porqué se presentan y cuales son los motivos, etc. Las prontas soluciones se van implementando
pOCO a poco.

En los mérgenes de error se disponen porcentajes de acuerdo a los desperdicios
obtenidos, si son pocos o son término medio, con un 50% de produccién y el otro 50% de
desperdicio, a los cuales se les da pronta solucion, porque son procesos que regularmente se
presentan y asi interfieran en los procedimientos habituales siempre se les da una solucion

oportuna.
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Anélisis de la Viabilidad

La empresa Colcafé cuenta con los recursos a nivel industrial para poder continuar con un
adecuado procedimiento en la estandarizacion anteriormente realizada de la prueba de
hermeticidad tanto en la zona de mezclas como en la linea de empaque N° 2 en Colcafé en la
sede Medellin, en los diferentes formatos utilizados en cada maquina.

Por otro lado es evidente que la temperatura a la que trabajan las diferentes maquinas no
afecta el procedimiento ni los parametros, ni los tiempos de inmersion en la campana de vacio de
los diferentes formatos, ni la presion del mandmetro establecida para ello, a los cuales se expone
el producto usado para dicho procedimiento de hermeticidad, considerando esto es minima 'y
esporédica la desviacion obtenida en los diferentes lotes evaluados; ademas los operarios estan
capacitados para realizar el procedimiento.

A nivel financiero se podrian reemplazar las campanas de vacio, del salon de empaque
N° 2, por el deterioro normal por su constante uso.

Todo lo anterior constituye una gran ventaja al momento de verificar la estandarizacion
en el procedimiento de hermetizacion y es viable llevar a cabo lo planteado en el presente

trabajo.
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Conclusiones

En la siguiente investigacion de homologacion del procedimiento de hermeticidad en las
areas de mezclas y empaque N° 2, realizada en la empresa de Colcafe en la sede de Medellin, se
puede determinar a los objetivos planteados inicialmente:

Al realizar la encuesta y revisar las 10 maquinas de produccion se aprecia que los
operarios realizan la prueba de hermeticidad comparando los parametros ya establecidos y
estandarizados en los manémetros correspondientes a cada formato, de acuerdo a los parametros
ya estipulados en los estandares ya definidos por la Zona de Metrologia se siguen los
lineamientos con base a esta norma establecida internamente en la empresa segun la presentacion
y el material de empaque.

Los parametros de la presion designados para cada formato de los manometros utilizados
en el procedimiento de hermeticidad, no son impedimento para un adecuado funcionamiento en
el procedimiento y si cumplen con la estandarizacion anteriormente implementada.

Se determino y se verifico la presion que se suministra para el procedimiento de
hermeticidad en los diferentes formatos, segln la presentacion, tamafio y el material del
empaque, determinada por la zona de Investigacién y desarrollo, segun los estandares ya
establecidos. En los estandares de presion del manometro para la hermeticidad se realizaron
varios ensayos, con diferentes pardmetros de presion con rangos mas avanzados 0 menos
avanzados, se puede inferir en ambos casos se perdia el nivel de satisfacciéon (conformidad) tanto
de presién en el empaque como el nivel de seguridad en el mismo. Ademas, el tiempo estipulado
de cada referencia entre cada procedimiento de hermeticidad, que es minimo de 15 minutos,

tampoco interfiere en su buen funcionamiento.
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Solamente en el procedimiento del sellado, se present6 una desviacion debido a algunos
lotes de laminado que tienen en su estructura mas plastico que laminado. De vez en cuando se
presenta esta desviacion o alguna otra debido a algin defecto en las mordazas o en el laminado.
Por consiguiente, la empresa ha tomado las medidas pertinentes en las pocas desviaciones que se
presentan en el proceso del sellado, puesto que en el procedimiento de hermeticidad no se
encuentran desviaciones.

Se identifico que los paquetes o sobres fabricados cuenten con la presentacion adecuada
para realizar dicho procedimiento, para entregar un producto en optimas condiciones a los
futuros clientes. Ademas, solo se seleccionan los paquetes que salgan con excelente presentacion
tanto para los procedimientos como para ser empacados, como producto final en éptimas
condiciones.

La realizacion de la encuesta contribuyo para validar el procedimiento de hermeticidad de
forma positiva para verificar que el procedimiento de hermeticidad si se esté llevando a cabo de
manera correcta y bajo los lineamientos adecuados; el margen de error se encontro en el
procedimiento de sellado que se realiza antes de la hermeticidad y es muy comin que en algin
momento se presente.

En el procedimiento del sellado se evidenciaron las implicaciones que se generan cuando
no se realiza de una forma correcta, cosa contraria ocurre con el procedimiento de hermeticidad
el cual se mantiene de forma adecuada; por lo tanto, debido a los procedimientos antes realizados
de sellado llegamos a la conclusion de que si no se realiza de forma correcta esto trae graves
implicaciones, para un adecuado procedimiento de la hermeticidad.

Con respecto a la temperatura con la que salen los paquetes fabricados, se verificd

plenamente con la establecida y estandarizada por la empresa, que no influye de manera negativa
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en el mismo, ni en el procedimiento de hermeticidad, por consiguiente, no afecta la calidad en el
producto final, ayudando con esto a que se entregue un excelente producto a su cliente final.

Se determind que la frecuencia de tiempo que se maneja entre procedimiento y
procedimiento, la cual establecio la empresa con respecto a hermeticidad, es la apropiada para
dicho fin, aportando de manera positiva a los diferentes procedimientos y entregando un
producto final en excelentes condiciones para su posterior consumo.

Y por ultimo, teniendo presente el interrogante al inicio del proyecto se puede deducir
que si es posible “Verificar la estandarizacion en el procedimiento de hermeticidad en la zona de
mezclas y linea de empaque N° 2, de la compafiia Colcafé, en la sede de Medellin” como lo
hemos podido evidenciar por todas las anteriores conclusiones, ademas de igual manera es
necesario su implementacion para futuros operarios, este planteamiento se determiné por

experiencia propia de los diferentes operarios de produccion.
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Recomendaciones

Las mordazas deben crear una presion uniforme en el sellado; el perfil del dentado debe
disefiarse segun la maquinaria y las condiciones de operacion y la temperatura debe modificarse
constantemente hasta nivelar el sellado, las mordazas se deben revisar con papel carbédn para
detectar algun desgaste en ellas, dafio o contaminacién con el laminado, se puede crear calor
inconsistente que trae consigo desviaciones de sellado.

La desviacion que se presenta en el sellado, puede ser mientras se acopla al cambio de
mordazas o al tipo de mordazas utilizado.

Pero en este caso no fue por las Mordazas.

En el salon de empaque N° 2, aparte del laminado sobre plastico, también se presenta una
inconsistencia muy significativa, las dos campanas de vacio utilizadas llevan mas de 15 afos,
aparte el mecanismo es antiguo y obsoleto tiene falencias en sus conexiones herméticas, el sitio
no es el mas adecuado, ya que se encuentra en un lugar inapropiado por el espacio que es

reducido.
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Apéndices
Apéndice A

Plantilla de Encuesta

Plantilla de Encuesta

Para operarios de Colcafe.

Preguntas
*Responda estas 10 preguntas (de la letra A a la J) sefialando uno de los

circulos debajo de cada pregunta, gracias.

a.¢Cual es el grupo de Rangos de formatos, que méas demanda tiene en la maquina

que operas y por consiguiente se le realiza el procedimiento de hermeticidad?

1° 10g /259 / 509 / 85g / 130g / 220g / 500g / 1000 g / 13009
2° 1.59/1.89/3g
3° 1.39/1.59/1.89/ 29/ 199/ 229

4° Todas las anteriores

b.¢Cual es el grupo de Rangos del formato que han presentado de pronto alguna
desviacion en el sellado de los empaques?

1° 25g/50g/85g/130g /2209

2° 15g/39/1.8g/10g/13g/18g/15g/19g/22g

3° 500g /1000 g / 1300g

4° Rangos que no han tenido desviaciones

c.¢Cree usted que la temperatura con la que salen los paquetes, antes del
procedimiento de hermeticidad, influye en que el producto final tenga fugas?

1° Si

2° No

d.¢;Considera que la frecuencia de tiempo de 15 minutos entre los procedimientos
de hermeticidad, son suficientes para que se realice de forma correcta y eficaz?

1° Si
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2° No

e.;Considera que los parametros para realizar el procedimiento de hermeticidad de
los manémetros, por el tiempo de inmersién en la campana de vacio de 30
segundos es suficiente para garantizar correctamente el procedimiento?

1° Si
2° No

f.¢La presion del mandmetro tanto en pulgadas de mercurio ( inHg), como en
milimetros de mercurio (mm Hg) de los diferentes mandmetros de las lineas de
empagque es la apropiada para que un producto resulte correctamente hermético?

1° Si
2° No

g.¢Cual de los siguientes equipos que interfieren en el procedimiento de
hermeticidad, no cumplen con su desempefio normal, y deben de ser reemplazados
por otros méas avanzados y de mejor tecnologia?

1° Campana de vacio.
2° Mordazas.

3° Todas las anteriores.

h.¢Considera que la Empresa ha tomado de manera responsable y ha realizado las
diferentes acciones correctivas con respecto a los productos que resultan con
problemas de hermeticidad?

1° Si

2° No

3° Algunas veces.
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i.¢.Segun los resultados que se obtienen de cada lote al que se le realizan los
procedimientos de hermeticidad, considera que el margen en el que ocurrio la
desviacion es?

1° 100% dada la cantidad de lote producido
2° 50% dada la cantidad de lote producido
3° Poco (25% o menos) dada la cantidad de lote producido

4° No sabe

j.¢En cual de las etapas de la linea de produccion considera que esta la desviacion
que afecta el producto en cuanto a su hermeticidad?

1° Sellado
2° Cambio y tipo de mordazas utilizado.
3° Formador de bolsa.

4° No sabe
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Apéndice B

Desviacion Principal Encontrada sobre Plastico en el Laminado
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Apéndice C

Bobinas Rechazadas por Este Inconveniente

Apéndice D

Exceso de Plastico en los Cortes del Laminado, en Diferentes Partes de la Maquina
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Apéndice E

Rechazo General de este Material de Junio a Septiembre por Exceso de Plastico, en la

Estructura del Laminado

7
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Apéndice F

Formato de Rechazo Material de Empaque por Sobre Plastico (2 Rechazos)

Nota. Una de las evidencias de los documentos de rechazo entregados al proveedor microplast
por parte del area de calidad en colcafe, por el defecto de sobre plastico en la estructura del

laminado.
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Apéndice G

Pérdidas en Stock

Nota. En estos apéndices se puede evidenciar como la empresa, da soluciones oportunas a

cualquier desviacion que se presente.



