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RESUMEN EJECUTIVO

El presente trabajo se desarrolld en la Empresa SALICA S.A., con la finalidad de
proponer alternativas de solucion a la problematica existente que consiste en los
residuos de aceite que presentan las latas de atin una vez que salian de la maquina
envasadora provocando manchas en la etiqueta del producto final, para determinar
el origen e identificar sus causas, mediante supervisiones realizadas en la planta.
Se logré establecer que las principales causas se generaban por la carencia de los
equipos adecuados, lo que ocasiona una mala calidad en el proceso de lavado de
éstos. Este problema da como resultado que la empresa tenga perdidas
econdmicas porque interrumpen el proceso ordenado de la actividad que se
realiza, que es la de procesar conservas de atin para la exportacion. Como
alternativa de solucion se propone a la empresa procedimientos adecuados para
mejorar el sistema de lavado, asi mismo se desarrollé un plan de capacitaciones
sobre manejo preventivo de las maquinarias y equipos. Dentro del trabajo de
investigacion se aplico la técnica para analizar todas las posibles alternativas de
solucién a este problema; siendo el proposito principal la determinacién de no

paralizar el proceso de produccién de la empresa.

DESCRIPTORES: Lavado de latas — calidad — produccion — procedimientos
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GLOSARIO

Altura nominal. Es aquella medida que se toma desde el fondo del envase
cerrado hasta la pestafia del extremo del cuerpo no engarzado del envase.

Base nominal. Esta formada por el ancho y el largo total del fondo del envase
y serd la que identifique a los envases de fondo rectangular y cuadrado.

Bases volatiles. Es una prueba de frescura que se realiza a los productos
pesqueros.

Capacidad. Es el volumen interno del envase sellado, medido de acuerdo con
el método establecido en la Norma INEN 181.6 y expresado en centimetros
cubicos.

Clostridium botulinum. Es una bacteria, anaerobia (crece solo en ausencia de
oxigeno), gram-positiva, esporulada, termoresistente, es decir, que resiste altas
temperaturas y ademas es la principal causante de intoxicacion alimentaria.
Compuesto sellante. Es la resina natural o sintética que se coloca en el rizo de
las tapas del envase, con el fin-de asegurar la hermeticidad del doble cierre.
Diadmetro nominal. Es aquel que es medido en la parte exterior del engarce de
los fondos.

Envase hermético. Es un recipiente de metal rigido fabricado para contener
alimentos y bebidas, el cual es sellado herméticamente.

Espacio libre o espacio de cabeza. Es la distancia vertical expresada en
milimetros desde la parte superior del envase hasta el nivel del producto

dentro del envase.

XV



Espesor. Es la distancia entre las caras de la ldmina metélica con la que estan
construidos los envases, ex-presado en milimetros.

Esterilizacion comercial. ~ Significa la destruccion de todos los
microorganismos capaces de crecer en el alimento bajo condiciones normales
de almacenaje y distribucion a temperaturas normales.

Hermeticidad. Es la caracteristica que se asigna al envase, el cual esta provisto
de un cierre tal que aisla al producto del medio exterior, para evitar su
contaminacion.

Hermético. Significa sin paso de aire y es la meta de todos los productos
cerrados (enlatados).

Histamina. Es un compuesto organico, producto de la degradacion del
aminoacido histidina el cual esta presente en todas las especies pertenecientes
a la Familia: Scombridae. La principal bacteria productora de histamina,
Morganella morganii, se desarrolla mejor a un pH neutro. No obstante, puede
desarrollarse en un rango de un pH entre 4,7y 8,1.

Humedad. Es la cantidad de agua contenida en el alimento.

Nitrogeno basico volatil. Es el nitrogeno que forma parte del conjunto de
sustancia integradas por el amoniaco, la monoetilamina, la dimetilamina y la
trimetilamina.

Olores de amoniaco. Es cualquier olor de contaminacion de amoniaco.

Parada. Numero de autoclave respectivo para la esterilizacion del producto y
numero de veces que ha sido utilizado dicho autoclave durante el dia de

produccion; todo esto expresado como fraccion.

XVI



Pelagico. Dicese a lo que pertenece al océano, como los peces de importancia
comercial.

Peso escurrido. Es el peso de la porcidn sélida contenida dentro del envase.
Peso neto. Es el peso de la porcion solida mas la liquida contenida en el
envase.

Peso seco. Es el peso del atun solo sin adicion del liquido de cobertura.

pH. Acidez ionica indicada por la concentracion de hidrogeniones.

pH-metro. Instrumento electronico utilizado para determinar la concentracion
de hidrogeniones en una sustancia.

Proteinas. Son biomdleculas formadas basicamente por carbono, hidrégeno,
oxigeno y nitrégeno. Pueden ademas contener azufre y en algunos tipos de
proteinas fosforo, hierro, magnesio y cobre en otros elementos.

Recubrimiento. Capa o pelicula de naturaleza organica usada para proteger
interna y/o externamente el cuerpo, fondo, tapa y costura lateral del envase.
Vacio. Es la diferencia entre la presion atmosférica y la presion interna del

envase, referida a condiciones normales (20 ° C 'y 760 mm Hg)

XVII



INTRODUCCION

El presente trabajo se lo realiza en la Empresa Pesquera Ecuatoriana SALICA
S.A., con la finalidad de presentar una alternativa de solucion para reducir el
problema de latas con manchas de aceite en la etiqueta del producto final que

presenta la compafiia.

Este inconveniente se presentd como novedad a inicios del afio 2014 con ligeros
reclamos de clientes secundarios, debido a la mala presentacion en el etiquetado
por lo cual se optd por agregar una mayor dosificacion de detergente en las
lavadoras de latas; sin embargo con el pasar del tiempo los reclamos fueron
incrementandose a tal punto de llegar a afectar la imagen empresarial ante clientes

potenciales.

Inicialmente solicitando respuestas inmediatas mediante trazabilidades y acciones
correctivas se dialog6 con los clientes acordando mutuamente la eliminacion de
este suceso; pero el problema se agravo tornandose turbidez en la relacion cliente-
empresa y generando devolucion de contenedores y finalmente escasez de pedidos

del mismo.

Por esta razon, y ante el estado de alerta que se genera hacia clientes mas
potenciales se procedié a tomar la decision de lavar el producto dos veces para

impedir que la imagen comercial se desmorone; sin embargo esto genera costos



adicionales a la empresa por lo cual en este trabajo de investigacion se presenta
alternativas de solucion para mejorar el lavado de latas para impedir dichos costos

y mejorar la presentacion final del producto en SALICA S.A.

Este trabajo investigativo consta de cinco capitulos, los cuales se detallan a

continuacion:

En el Capitulo I. Generalidades, se detallan los antecedentes, Objetivos, Objetivos
Generales, Objetivos Especificos y la Justificacion la propuesta de solucion que se

investiga.

El Capitulo 11, trata la descripcion actual de la empresa, en donde se menciona:
Historia empresa, ubicacion geografica, la empresa y sus actividades, descripcion
de procesos de produccion e instalaciones; disefio de la planta, linea de
produccién, sellado y lavado, esterilizacion, etiquetado y embalaje,

almacenamiento y distribucion del producto para la exportacion.

El Capitulo I, hace una descripcion e identificacion de los problemas del
proceso, donde se define los problemas del proceso, identificacion de los
problemas del proceso, priorizar y seleccionar los problemas, improductividad de

la maquinaria, y las causas de improductividad que se presentan.

En el Capitulo 1V, se menciona la propuesta de mejoramiento del proceso: Donde

se plantea un Plan de implantacion de alternativas de solucion, cambio de la



maquina de lavado de latas, la capacitacion del personal a cargo de los nuevos
equipos de lavado; ademas de estrategias a ser implementadas en el area de lavado
de latas, de igual forma un plan de contingencia a ser aplicado para
mantenimiento y prevencion de futuros eventos, los resultados esperados y una

medicion y evaluacion de las mejoras

En lo que se relaciona al Capitulo V, se desglosa los aspectos economicos de la
propuesta, las inversiones de mejoras y prevencion de futuros eventos, la

inversion en Activos, el costo y gasto de la propuesta a ser implementada.

Ademas de las Conclusiones y recomendaciones propias del trabajo investigativo,
una amplia bibliografia de los libros, textos, revistas, afiches encontrados sobre la
tematica, y por ultimo los anexos que sirven como testimonio fiel de este proceso

desarrollado.



CAPITULO |

GENERALIDADES

1.1. Antecedentes

SALICA Industria Alimentaria nace en 1990 tras la fusion de dos conserveras
Bermeanas con gran tradicion familiar: Campos y Astorquiza, con el fin de crear

una nueva planta de produccién mas moderna y competitiva.

La actividad econdmica principal de esta empresa es la descarga, produccion y
comercializacion de productos derivados del atin, para la elaboracion de las
conservas de atin hace uso de procesos de produccion que se componen de varias

fases para la transformacion final del producto.

Estos procesos de produccion son programados y ejecutados a la medida de las
necesidades en relacion a la operacion que lleva cada empresa, sin embargo
durante su ejecucion se pueden presentar problemas relacionados a atrasos de

tiempo, operaciones fallidas, entre otros.

Una de las causas que estd ocasionando un problema que produce retraso en la
entrega de las latas de at(n son los residuos de grasa que se presentan una vez que
salen del proceso de lavado, las cuales tienen que volver a ser relavadas a fin de

evitar estas manchas que ocasionan el rechazo del producto terminado.



Pero mucho maés alla de hacer cambios en la infraestructura de la empresa, lo que
se trata es de buscar alternativas de solucion que permitan a SALICA S.A., sequir
con el proceso de produccidn, sin ocasionar paralizaciones prolongadas que vayan

a ocasionar cuantiosas pérdidas econémicas.

1.2.  Objetivos

1.2.1. Obijetivo General

Elaborar alternativas de solucion para el lavado de latas, mediante la
aplicacion de herramientas de Ingenieria industrial para mejorar y elevar la

calidad de la presentacion en el etiquetado del producto final.

1.2.2. Obijetivos Especificos

» Analizar la situacion actual de la empresa.

= Identificar y diagnosticar los problemas del proceso de lavado.

= Desarrollar la propuesta de solucion.

= Realizar un analisis de costo — beneficio de la propuesta



1.3.  Justificacion

En las Gltimas décadas la sociedad empresarial ha venido obteniendo una mayor
conciencia sobre la tematica de los productos que se elaboran dentro de una
empresa alimenticia, como resultado de ello se han instaurado y modificado una
serie de importantes leyes, normas, reglamentos y decretos con la finalidad de que
se fortalezca el ambiente interno y externo de las empresas, exigiendo que se
implanten una serie de practicas y procesos que protejan el producto que saldra a

la venta.

A pesar de la atencion que se presta al bienestar del talento humano, la falta de
conocimiento sobre la calidad de la presentacion de un producto es lo primordial
dentro de la industria alimenticia, por lo que esto sucede dentro de la empresa
debe de ser subsanado y aquellas personas que estan encargadas de realizar el
lavado de las latas deben de esmerarse al maximo para dar una buena presentacion
del producto que saldréa al mercado, para asi evitar contratiempos que perjudiquen
a la empresa e indirectamente a sus empleados; de no hacerlo, la empresa perderia
potenciales clientes, expansion en la venta del producto y credibilidad ante el

consumidor final.

Una vez que se solucione esta problematica la produccion se incrementaria, se
ganaria en calidad, cantidad y generacion de recursos y empleo para mayor
cantidad de personas, porque el solo hecho de dar solucion a este problema la

situacion laboral cambiaria para beneficio de quienes pertenecen a SALICA S.A.



Con el fin de consolidar un buen desempefio en las distintas fases de produccién
de conservas de atun y principalmente en la fase de lavado de latas se propone el
ejecutar las alternativas de solucién que sean idoneas para la correccion del
problema que se presenta en relacion al defectuoso proceso de lavado de latas de

la conservas de atun.



CAPITULO I

SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

2.1 Historia de la empresa

SALICA del Ecuador se localiza a 125 km de Guayaquil en la parroquia rural de
Posorja, Ecuador; es una empresa que desde el 2004 esta dedicada a la

elaboracion y comercializacion de productos enlatados y empacados de atdn.

Esta empresa cuenta con un muelle que brinda a los barcos servicios basicos para
reparaciones y adecuaciones menores de la flota atunera, almacén de repuestos,
parques de redes y todo aquello que sea necesario para realizar la actividad

pesquera.

Cuando un barco llega al muelle la logistica permite todo lo necesario para dar
asistencia de descarga a los barcos atuneros para que se desembarque en el menor
tiempo posible, para mantener la calidad del producto y no romper la cadena de
frio. El pescado se traslada de manera inmediata a los frigorificos con una
capacidad de 12.000 toneladas de almacenamiento y tiene una capacidad para
procesar 60.000 Tn. al afio. SALICA del Ecuador cuenta en Espafia con las

Empresas SALICA Industria Alimentaria y SALICA Alimentos Congelados.



En sus bases americanas y espafiola, acumulan ya una gran experiencia como
fabricante de conservas y fabricante de congelados en el &mbito del sector de la
alimentacion en Espafia y a nivel internacional, tanto en el segmento de la

distribucion mayorista, en la distribucion retail o distribuidor de hosteleria.

» Ubicacion geografica

FIGURAN®1

FUENTE: Google Earth
Elaborado por: Alex Arreaga Saltos



La empresa atunera SALICA S.A se encuentra ubicada en Nery Chalen, Ficus,
Sector Guarillo Grande Parroquia Posorja Canton Playas de la Provincia del

Guayas.

2.2. Laempresay sus actividades

La Empresa “SALICA S.A.” tiene su domicilio principal ubicado en Nery Chalen,
Ficus, Sector Guarillo Grande, Parroquia Posorja Canton Playas de la Provincia

del Guayas.

El espacio fisico donde opera la planta, cubre un area de 40.603,82 m. de las
cuatros edificaciones principales funciona las plantas de: Atun y Pelagico, Bodega

de Materiales Camaras de frio.

En la empresa SALICA S. A. la principal materia prima es el atin que es
procesado en dos métodos. La produccion en lonja, produccién en conserva; la
produccién de lonja es un proceso que comienza en la preparacién, coccion,
limpieza de lomo, en funda, maquina al vacio, termo limpieza, pasa al area de
placas de congelacion, camara de congelacion hasta su posterior comercializacion,

ya sea para exportacion o comercializacion interna.
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La produccion en conserva: Su proceso comienza en la preparacion, coccion,
limpieza de lomos, pasa por el detector de metal, maquina LUTHI diferentes
kilos, enlatadas en diferentes aceites, esterilizada en autoclave, maquinas
etiquetadoras, encartonadas, bodega de producto terminado; para luego ver el
destino final si es de exportacidon o su comercio interno, de acuerdo a la demanda

del producto.

» Disefo de la planta

La planta se encuentra dividida en varias areas entre ellas se encuentran el area de
produccidn que es donde se presenta la problematica. Para poder reconocer cada

area se puede observar el ANEXO N° 1.

2.3.  Descripcion de procesos de produccion

La empresa “SALICA S.A.”, posee uno de los procesos mas modernos de
Latinoamérica para procesar el atun; a continuacién veremos en detalle basico,
cada parte del proceso de enlatado del atin en la empresa “SALICA S.A.”, desde

su recepcion hasta lograr el producto final y almacenaje.

Recepcidn: El atin es suministrado a la planta para ser procesado proveniente de

una flota pesquera atunera y es revisado por un inspector de control de calidad

para su evaluacion y seguimiento continuo, en donde se selecciona que materia
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prima esta apta para ser escogida y tratada en la planta segun el tipo de producto
terminado.

IMAGEN N° 1
Pescado listo para ser revisado por personal de control

FUENTE: SALICA del Ecuador
Elaborado por: Alex Arreaga Saltos

Clasificacion: El atun es clasificado como se muestra en la IMAGEN N°2, de
acuerdo a su peso en kilogramos de la siguiente manera:

= -3 Atunes menores a 3 Kilogramos.

= + 3 Atunes mayores a 3 Kilogramos.

= + 10 Atunes mayores a 10 kilogramos.

= + 20 Atunes mayores a 20 Kilogramos.

= + 50 Atunes mayores a 50 Kilogramos.
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IMAGEN N° 2
Atun listo para ser pesado para su clasificacion

Fuente: SALICA del Ecuador
Elaborado por: Alex Arreaga Saltos

Especies marinas de importancia comercial: Dentro de

las

industrias

encargadas de la elaboracién de conservas enlatadas existen varias especies con

una relevante importancia para comercializar con los consumidores finales. En el

CUADRO N°1 se detallan las mas conocidas.
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CUADRO N° 1
Especies de importancia comercial

NOMBRE

NOMBRE

COMERCIAL CIENTIFICO I A=Y
Skipjack Katsawo_nus
pelamis
Albacora Thunnus alalunga
Yellowfin Thunnus albacares
Big Eye Thunnus obesus

FUENTE: www.es.wikipedia.org/wiki/Atdn (2013).

Elaborado por: Alex Arreaga Saltos
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http://www.es.wikipedia.org/wiki/Atún

Almacenamiento: Colocadas en contenedores se almacenan en cava frigorificas a

temperaturas entre -16 y -20°C.

IMAGEN N°3
Almacenamiento

FUENTE: SALICA del Ecuador
Elaborado por: Alex Arreaga Saltos

Descongelado: De acuerdo a las necesidades de produccion, se descongelan a
temperatura ambiente en un lapso de tiempo entre 15 a 17 horas antes de ser
sometidos a corte que le permita alcanzar una temperatura final entre -10 a 0 C.

IMAGEN N° 4
Descongelado

FUENTE: SALICA del Ecuador
Elaborado por: Alex Arreaga Saltos

Corte/Eviscerado: Es realizado cuando el tejido muscular ain esta firme con el

fin de evitar pérdida o degradacion de producto. El corte va de acuerdo al tamarfio
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del atin y de la dimension de la pieza que se desea conseguir. Luego se limpia

retirando cuidadosamente las visceras y posteriormente van a la fase de limpieza.

IMAGEN N°5
Corte / eviscerado

FUENTE: SALICA del Ecuador
Elaborado por: Alex Arreaga Saltos

Emparrillado: Una vez lavado, se ubican los lomos de atin en canastillas de
acero inoxidable y son transportados a la sala de coccidn.

IMAGEN N° 6
Emparrillado

FUENTE: SALICA del Ecuador
Elaborado por: Alex Arreaga Saltos
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Coccidn: Se efectla en autoclaves horizontales, con una temperatura de 102°C y
una tolerancia entre (+2;-2)°C, en un tiempo de 3 horas aproximadamente, lo cual

depende del tamafio y la especie del atun.

IMAGEN N° 7
Coccion

FUENTE: SALICA del Ecuador
Elaborado por: Alex Arreaga Saltos

Limpieza: Posteriormente las bandejas con el atln cocido son transportadas hacia
las lineas de limpieza. Esta etapa del proceso, permite obtener lomos y carne de
atun limpio y de excelente calidad. La limpieza se inicia retirando la piel, sangre,
espinas, grasa y demas residuos en una forma manual. Los lomos quedan listos

para ser empacados.

Existen dos tipos de limpieza aplicadas en esta industria, esto va en dependencia

de los requerimientos del cliente:

o SIC (Simple cleaning): Limpieza simple con lomos libres de defectos

como espinas, piel, escamas, venas y visceras.
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o DIC (Double cleaning): Doble limpieza que ademas de los defectos

retirados en la limpieza simple deben eliminarse los moretones y

superficie amarilla (con quemaduras leves o tostaduras).

Se cuenta con siete lineas de limpieza, dos de estas son destinadas para elaborar

lonjas congeladas como producto final.

Las lineas de limpieza son identificadas por colores de las bandejas donde se

colocan los lomos limpios de la siguiente manera:

X/
L X4

<
<
<
<
o

L X4

X/
L X4

Linea uno — Verde.
Linea dos — Lila.
Linea tres — Azul.

Linea cuatro — Rojo.

Linea cinco — Plomo.
Linea seis — Naranja.

Linea siete — Amarillo.

Estos lomos limpios (D/C) sin trozos sueltos ni migas son colocados manualmente

en canales metalicos que se encuentran al final de la linea de limpieza y son

enfundados para posteriormente ser sellados herméticamente al vacio en fundas

plasticas de aproximadamente 8 kilogramos de peso neto.
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Las cinco lineas adicionales de limpieza son encargadas de los lomos destinados
para conservas los cuales son colocados en bandejas plasticas apiladas en pallets

del mismo material y enviados a las lineas de produccion de enlatados.

IMAGEN N° 8
Limpieza

FUENTE: SALICA del Ecuador
Elaborado por: Alex Arreaga Saltos

2.3.1. Lineas de produccion de conservas de atin

Sélica del Ecuador cuenta actualmente con 4 lineas de produccidn conservera para
la elaboracion de productos con distintos tamafios de envase y presentacion las

mismas que detallamos a continuacion:

Institucional:
Utilizada para la elaboracion de productos de 1, 2 y hasta 3 kilogramos de peso
bruto, ya sea en agua o diferentes tipos de aceite; cuenta con la maquina cerradora

marca Canco 600 “I” con una capacidad de produccion de 110 Latas por minuto.
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En esta linea de sellado el abastecimiento de liquidos de cobertura es realizado
mediante cataratas o cascadas dosificados durante el lento recorrido de la banda

de transporte.

Lineas Ay B:

Empleada para la elaboracion de productos con peso bruto entre 180 a 290 gr en
agua y aceite, con cerradoras marcas COMACO con capacidades de produccion
de hasta 380 latas por minuto. Dichas lineas de sellado son abastecidas de liquidos
de cobertura tanto en cataratas como en los dosificados de cerradora el mismo que

cuenta con un sistema circular de 30 pistones llenadores de agua o aceite.

FMC:
Utilizada para producto migas en agua o aceite con peso bruto entre 170 y 210 gr.
Con capacidad de produccién de hasta 400 latas por minuto, el abastecimiento de

liquidos de cobertura es en cataratas durante un largo recorrido de dosificacion.

Las lineas de produccion cuentan con procesos previos y posteriores al cierre de

latas, los mismos que se detallan a continuacion:

Empacado: EIl atin limpio es ubicado manualmente en los canales horizontales

de alimentacion de la maquina empacadora (LUTHI), ingresan a la recAmara de
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compresion para ser cortados de una forma automatica en envases sanitarios cuyo
formato depende de la presentacion y pesos drenados requeridos a producirse.
Este formato es colocado manualmente por operarios de mantenimiento cada vez
que se va a cambiar de producto en dependencia del tamafio de la pastilla a

necesitarse.

La empresa posee ademas dos empacadoras proveedor (HERMASA) de
procedencia Espafiola, la misma que cuenta con un formato manual el mismo que

da el tamarfio y peso de la pastilla requerido de manera digital.

IMAGEN N°9
Empacado

FUENTE: SALICA del Ecuador
Elaborado por: Alex Arreaga Saltos

Adicion de cobertura: Al atin empacado se le agrega una dosis de salmuera (de
ser necesario y dependiendo de los parametros de CINa para producto final
exigidos por el cliente) y luego el liquido de cobertura (agua o aceite), agregados
por el dosificador de cerradora de manera automatica y ajustado en relacion al

peso neto requerido.
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IMAGEN N° 10
Adicion de cobertura

FUENTE: SALICA del Ecuador
Elaborado por: Alex Arreaga Saltos

Cierre: El envase es sellado herméticamente para garantizar en gran medida el
tiempo de vida atil del producto. Se calibran las maquinas cerradoras dependiendo
del tamafio y tipo de envase y tapa (Envase de uno o dos cuerpos — Tapa plana o
facil apertura). Se verifica los parametros de doble cierre por control de calidad
con el proyector y analizador (WACQ) y una vez concluido ese proceso inicia el

sellado.

Actualmente se encuentran trabajando con 2 proveedores de envases Yy tapas que

son los siguientes:

o FADESA.

o ENLIT.
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IMAGEN N° 11
Cierre

FUENTE: SALICA del Ecuador
Elaborado por: Alex Arreaga Saltos

Lavado: El producto sin esterilizar ya cerrado se lava con agua a presion
disparada por boquillas colocadas transversalmente durante el recorrido interno de
la lavadora y a una temperatura de 50 a 70°C, para eliminar residuos de aceite y

grasas en la superficie del conjunto envase/tapa.

Terminado el recorrido de lavado a través de un corddn volta de la maquina
lavadora, las latas llegan a una banda de alimentacion donde se realiza el control
de peso neto por muestreos y a su vez son colocadas en los coches separadas por
una lamina metélica en el fondo del mismo y laminas plasticas para las demés
separaciones; estos coches son colocados en el tecle o gata hidraulica donde se

inicia el llenado del mismao.
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IMAGEN N° 12
Lavado

FUENTE: SALICA del Ecuador
Elaborado por: Alex Arreaga Saltos

Esterilizacion: Cuando las latas llenan los coches transportadores, son llevados
hasta los autoclaves en donde la persona que los opera escriben en una placa

metalica la informacidn que consiste en:

»= El ndmero de coche

* Nudmero de parada

= Numero de autoclave

= Orden de produccion

= Nombre de la marca o cliente

= Peso de pastilla utilizado

Los autoclaves tienen una carga horizontal de 9 coches de capacidad. Dentro de
este proceso se emplea vapor a presion, asegurandose de esta manera que el aire
que se encuentra en el interior del autoclave sea reemplazado por el vapor, por

medio de un sistema adecuado de venteo, alcanzando de esta manera el tiempo de
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proceso a una temperatura adecuada, los envases se enfrian utilizando la presion y
el aire del autoclave. El vapor a presion del autoclave es sustituido por aire a
presion, mientras que el autoclave es llenado con agua. Cuando los envases se
encuentran lo suficientemente frios la presion es disminuida, hasta abrir el

autoclave.

Una vez que los coches son sacados de los autoclaves son llevados por el operario
hasta el volteador de coches y colocados a 90° para escurrir el exceso de agua
retenido sobre las tapas de las latas ya esterilizadas para disminuir el tiempo de

reposo y secado antes de pasar al proceso de etiquetado y encartonado.

Identificacién de Producto no Esterilizado: EIl producto proveniente de la
operacion de lavado es transportado en coches hacia el area de esterilizacion
donde son identificados con placas metélicas pequefias marcadas con el nombre
de la marca del producto, peso de pastilla utilizada, nimero de coche respectivo y

parada.

Identificacién del Producto Esterilizado: Al producto ya esterilizado al salir de
las autoclaves se le coloca la identificacion con banderines de colores, las mismas
que a su vez cuentan con el dia de produccién impreso en cada una de ellas y se
envia a la siguiente fase.

Los colores de dichos banderines van en relacion al dia de produccion, se detalla

identificacion:
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¢ Lunes — Amarillo
+» Martes — Azul
¢+ Miércoles — Rojo
+» Jueves —Verde
¢ Viernes — Blanco

« Sabado —Rosa

IMAGEN N° 13
Identificacién del producto esterilizado

FUENTE: SALICA del Ecuador
Elaborado por: Alex Arreaga Saltos

Etiquetado: Se le coloca las etiquetas caracteristicas de su formato en las lineas
de etiquetado respectivos. Dicha operacion puede ser mecénica o manual,
dependiendo del formato, requerimientos del cliente, o de la presencia de
litografia o no en el envase correspondiente. Actualmente cuentan con cuatro

maquinas etiquetadoras:

= TATXA: Utilizada para producto de % libra, mayormente para etiquetar

producto en agua, o con presentacion (lomo, lomito o s6lido) debido a que
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el recorrido del etiquetado es paralelo y disminuye el riesgo de

degradacion del producto interno.

PARRAGA: También utilizada para producto de % libra, mayormente
para producto en aceite de preferencia (Trozos, trocitos o0 migas) debido a
que una parte del recorrido de dicha etiquetadora voltea el producto de
forma perpendicular a la posicion normal de la lata y existe una leve

degradacion del producto interno.

BURT: Utilizada para producto de Y2 y 1 libra, 1 y 2 Kg, ya que el
recorrido de esta etiquetadora es de facil cambio de formato de rieles
transportadores de latas como de etiqueta. De preferencia usado en media
libra para (trocitos y migas) y en 1Kg y 2Kg para (Trozos en aceite y
migas en agua o aceite) ya que cuenta con un mayor recorrido Yy es mas
veloz que las etiquetadoras anteriormente mencionadas de tal manera que

existe un mayor riesgo de degradacion del producto.
ETIMA: Utilizada para etiquetar productos de % y 1/8 de libra en
cualquiera de sus presentaciones, con recorrido paralelo a la posicion

normal del producto.

MANUAL.: Se etiqueta de esta manera el producto de 2Kg y 3 Kg en agua

(trozos o lomo) para evitar degradacion mayor provocada en la linea Burt.
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IMAGEN N° 14
Etiquetado

B LOMITOS DE ATUN

WS 1ICass
15 AL NATURAL ‘?‘ ”

FUENTE: SALICA del Ecuador
Elaborado por: Alex Arreaga Saltos

Codificado: El producto es codificado automéaticamente en la parte superior de la
lata, mediante un cabezal de impresion de tinta, siempre y cuando no haya sido

codificado luego de la etapa de lavado.

La impresion colocada en la lata muestra el codigo (LKO6YSM3) siendo “L =
Lote”, “K = afio” es decir (A = 2005, B = 2006, C = 2007 ..... K = 2015), “06 =
semana del afio en curso” es decir la sexta semana del 2015, “Y = especie de
pescado utilizado” (S = Skipjack, B = Big Eye, Y = Yellowfin, A = Albacora), “M
= presentacion del producto” (L = Lomo, F = Filete, C = Chunks o Trozos, M =
Migas), y el nimero 3 correspondiente al dia de la semana en curso (1 = Lunes, 2
Martes ...... 6 = Sabado), es decir; este producto fue procesado el tercer dia de la

semana 6 correspondiente al 2 de Febrero del 2015.
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La impresion también cuenta con la hora de sellado respectiva del producto, la
fecha de elaboracion y la de vencimiento, ademas de la linea de sellado (A, B, C e
I) tal y como se muestra en la siguiente imagen:

IMAGEN N° 15
Producto codificado

FUENTE: SALICA del Ecuador
Elaborado por: Alex Arreaga Saltos

Encartonado/Embalaje: El producto es encartonado en ldminas normales o
corrugadas previamente codificadas manualmente con sellos de tinta negra y
embalado en cinta pléstica de acuerdo a la solicitud de la orden de produccidn.

IMAGEN N° 16
Encartonado/Embalaje

FUENTE: SALICA del Ecuador
Elaborado por: Alex Arreaga Saltos
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Paletizado: El producto ya embalado es colocado sobre pallets de madera con
una lamina de carton en la superficie en un nimero de acuerdo con la presentacion
realizada, se coloca un ticket con la informacion del producto y es embalado

totalmente con rollo film transparente.

IMAGEN N° 17
Paletizado

FUENTE: SALICA del Ecuador
Elaborado por: Alex Arreaga Saltos

Almacenaje de productos Terminado: El producto paletizado es transportado a
la bodega de productos terminados, donde al cumplir la respectiva cuarentena,
esta dispuesto para ser embarcado y distribuido.

IMAGEN N° 18
Almacenaje de productos terminados

FUENTE: SALICA del Ecuador
Elaborado por: Alex Arreaga Saltos
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Almacenamiento y distribucién: El producto puede ser comercializado y
distribuido en el mercado nacional o extranjero. En el caso de producto para
exportacion se cargan los contenedores, para lo cual se elabora un ticket donde se
anota el niamero del pedido, el codigo y referencias por linea de cada producto, la

cantidad de cajas por paletizar y la fecha de despacho.

En el caso del producto nacional, no se cargan contenedores sino camiones. Ya
elaborada esta planilla se lleva a Control de Calidad, quien verifica los cddigos,

pallets y el cumplimiento de los parametros de calidad.

Los pallets son trasladados a los contenedores bajo la supervision del auxiliar de
bodega de producto terminado, quien con planilla en mano va indicando los
codigos y autoriza con su firma el cargue de dicho pedido. Cada contenedor se

carga de acuerdo a los requerimientos del cliente.

En la puerta de cada contenedor se coloca una caja por cada codigo y linea como

muestras para el servicio de inspeccion de salud de los respectivos paises,

identificada con un adhesivo con letras rojas para mayor visibilidad.
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IMAGEN N° 19
Codificacion del producto para exportacion

FUENTE: SALICA del Ecuador
Elaborado por: Alex Arreaga Saltos

2.3.2. Descripcion del proceso de lavado de latas.

Si bien es cierto el lavado de latas es solo una parte del proceso en si de conservas
enlatadas debido a la problematica existente en SALICA S.A. esta parte se ha
vuelto esencial por el origen de la mayor desviacion de producto estos ultimos
afios. A continuacién se detalla el procedimiento aplicado actualmente para el

lavado de latas en el area de conservas.

a) Previo al inicio del proceso de sellado se llena de agua la lavadora.

b) Se procede a agregar una dosificacion de 300 ml. de detergente a cada linea de
sellado.

¢) Se encienden bombas de lavado y enjuague.

d) Se enciende vapor de calentamiento de agua de lavado y de enjuague.

e) Se inicia el proceso de sellado una vez que las temperaturas de lavado

alcancen los 70°C y enjuague los 50°C y 60 PSI de presion revisados por el
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personal de conservas en los termometros y mandmetros colocados en las
lavadoras.

f) Se dosifica 150 ml. De detergente cada hora.

g) Se cambia el agua de la lavadora cada 6 horas cuando se trabaja productos de
atln en agua y cada 2 horas cuando se trabaja atun en aceite.

h) Se lava los exteriores e interiores de la lavadora a mediados y al finalizar cada

turno (cada 6 horas).

2.3.3. Inspecciones a realizar.

a) Frigorifico:

Inspeccion de cava de almacenamiento de atin:

Se realiza un chequeo diario de la temperatura de la cava, la cual debe estar entre -

16 y -20°C, también se verifica que la misma se encuentre totalmente limpia; todo

esto para asegurar que la materia prima se encuentre en optimas condiciones.

b) Verificacion de limpieza:

Inspeccion del Atan Limpio:
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Se verifica que la operacién de limpieza se realice acorde a los parametros
establecidos; es decir, el atun limpio no debe presentar espinas, piel, sangre,

escamas, entre otros. Este chequeo se realiza cada hora por cada linea de limpieza.

Se toma el nombre de cada fileteador y se le hace un chequeo visual para verificar

que no haya ninguna de las anormalidades mencionadas.

Se chequea la humedad relativa (HR), porcentaje de sal y la temperatura (°C) en el
girometro, dispuesto en el area de limpieza o en el respectivo laboratorio de
calidad como en este caso, la cual debe estar entre 24 y 28°C de temperatura, y
entre 60 y 90% de humedad relativa; para asegurar que el atin se mantenga fresco

antes de pasarlo al "Empacado™.

c) Control de pesos:

Inspeccion del peso y compactacion de Atun:
En esta area se utilizan equipos, instrumento y materiales como: Bandejas
plasticas, balanza de precision y tabla de formica.

Los pesos muestreados son: Peso seco y Peso neto o peso pastilla.

Peso neto: Es el peso de la parte sélida mas el peso del liquido de cobertura del

producto. Este peso puede variar de acuerdo a los parametros descritos en el

CUADRO N°2:
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CUADRO N° 2
Tabla UE (Contenido efectivo)

Errores maximos por defectos tolerados

Cantidad Masa Volumen

nominal (g0 ml) E7FErtrEY % cantidad _
nominal* En gramos nominal* En mililitros
De 5a50 9 9
De 51a 100 4,5 4,5
De 101 a 200 4,5 4,5
De 201 a 300 9 9
De 301 a 500 3 3
De 501 a 1000 15 15
De 1001 a
10000 L5 L2

FUENTE: Instructivos de control de pesos - SALICA del Ecuador
Elaborado por: Alex Arreaga Saltos

Peso seco: Es el peso del atin por lata sin la presencia del liquido de cobertura.
Una vez que las lineas de produccion empiezan a trabajar, se toman 10 muestras
para asegurarse que salen con el peso pastilla deseado por cada linea de empacado

que varia de acuerdo con el tamafio y la presentacion del envase.

Se toma una muestra de 10 envases para el peso seco y 10 envases para el peso
neto y en caso de detectarse una desviacion se aumenta el tamafio de la muestra a

20 unidades para efectuar la correccion.

La frecuencia de inspeccion es cada hora para peso seco y neto, adicional a esto el
control de peso neto se lleva a cabo por una persona encargada por cada linea de
sellado y lo realiza cada 10 minutos, y otra persona encargada de control de peso

seco cada 30 minutos.
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Luego se saca una media cuyos valores son tomados para realizar un grafico de

control de puntos criticos o fuera de control.

Se verifica que las empacadoras automaticas estén limpias de restos de atun del

dia anterior de la produccién.

d) Inspeccion de la temperatura del liquido de cobertura:

Se inspecciona la temperatura del liquido de cobertura ya sea aceite 0 agua, segun
la presentacion con que se esté trabajando. Esta medicion se realiza con un
termometro digital y se verifica al inicio de la produccion y posteriormente a cada
hora; la temperatura debe estar entre 40°C a 50°C para el agua y el aceite entre

60°Cy 70°C.

e) Inspeccion de Lavado de Latas:

Se verifica la temperatura de la lavadora que debe estar en un rango de
temperatura entre (50 y 80) °C, para asegurar un buen lavado de las latas al

eliminarse resto de aceite y pescado.

Aqui es donde se presenta la problematica del sistema de produccién, el cual
atrasa el proceso de entrega a tiempo del producto, debido a que las latas
presentan manchas y residuos de aceite, trastocando la programacién existente en

la empresa.
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f) Medicion de la concentracion de sal:

Se mide con un "Salimetro™, la concentracion debe estar entre (16 y 22)° Baumé.
Esta se realiza cada hora o cada media hora, esto va en dependencia del grado de

salinidad del pescado que se esté procesando:

% Grado A: < 1.5%

S

*

Grado B: 1.6 2 2.2%
< Grado C:2.3a2.7%
« GradoD:2.8a3.2%

% Grado E: >3.2%

La medicién de concentracién de sal también se realiza cada vez que se prepara

la salmuera.

2.3.4. Salica y su flexibilidad en gestion de la produccién.

En Sélica existe una comunicacién completa, fluida y permanente entre todo el
equipo directivo, pero especialmente, entre el director comercial, el responsable
de compras, el director industrial y la directora financiera, que es a quien
corresponde aportar l0s recursos necesarios para comprar y sostener el proceso

productivo.
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Pero es necesario mencionar cual es el proceso de produccion que se emplea en
SALICA S.A., el mismo que sostiene a la empresa, el cual se detalla en el
siguiente diagrama de flujo de procesos (GRAFICO N° 1) y diagrama de flujo

(GRAFICO N°2).
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GRAFICO N°1
Diagrama de operaciones actual

DIAGRAMA DE OPERACIONES ACTUAL DE ENLATADOS DE ATUN

ACTUAL _ . .,
—El Diagrama Empieza: La recepcion de MP

RESUMEN # |min,
O |perarones 0135 El Diagrama Termina: El producto final embalado
=>Transporte S|
O ontoe Lo Elaborado por: Alex Arreaga Saltos
D Esperas 7 {1083
V |Aimacnanient L0 Fecha: 10 de Enero del 2015

Total 2% (1613

Descripcion de actividades Op. | Trp. | Ctr. | Esp. | Alm | Tiempos (min) | Observaciones
1 |Recepcion de [a materia prima proveniente del muelle Q => OD|V 40 N/A
2 |Pesajey clasificacion Og\n D V 60 N/A
3 |Realizar control de calidad o ED V 20 N/A
4 |Almacenaje de Ia materia prima en frigorifico ®) => O 40 N/A
5 {Traslado de la materia prima a las cubas de descongelacidn ®) D V 15 N/A
6 |Esperar que el pescado se descongele ®) % V 80 N/A
7 |Colocar el pescado en bandejas transportadoras para el corte Cf aD V 20 N/A
8 |Colocara cabezay la cola en corte longitudinal oY [=)[=] DV 20 N/A
9 |Colocar el pescado en parrilla de coches q=> O Ql 2 N/A
10 |Trasladar el coche al horno o OD|V 15 N/A
11 |Esperarla coccion del producto o => ) 60 N/A
12 [Trasladar el pescado a la camara de frio o * DV 15 N/A
13 (Esperar que el pescado disminuya su temperatura @) => V 8 Verific. calidad
14 |Trasladar el pescao ala cdmara de aclimatizacion o O Ql 15 N/A
15 |Esperar que el pescado esté a temperatura dptima (38°C) @) => Q X 80 Verific. calidad
16 |Trasladar los coches a lamesa de trabajo O/ Ql 15 N/A
17 |Proceder a remover la piel y las espinas (o) => O Ql % N/A
18 |Pasar las parrillas con pescado limpio () => O Ql 30 Verific. calidad
19 |Procederaenlatar ¢ =20D|Y 30 N/A
20 |Esterilizar CJ':LQD Y 120 N/A
21 |Espera por enfriamiento dentro de autoclave @) => O V 60 N/A
22 |Esperapor escurrido de coches @) => O V 3 N/A
23 |Esperapor secado y enfriamiento @) 37%_ V 0 Verific. calidad
24 |Etiquetadoy embalaje O D V 2 N/A

TOTAL 1613

FUENTE: SALICA del Ecuador
Elaborado por: Alex Arreaga Saltos
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GRAFICO N°2
Diagrama de flujo actual

" z A Stockaj
[ RECEPCION Y CONTROL DE TUNIDOS o > [ S
Control exhaustivo (Aunque sin complejidad
técnica) sobre la materia prima para verificar su
idoneidad. Requiere un conocimiento basado en
la experiencia. Es visual, de tact r.etc N
> ZONA DE CORTE
B Proceso .
Rodaijas, lomos, entero
\ v
! \
COCCION A 1002 C.
Entre 45 min. o 2 horas/2 horas v media

En balsinas o cocedoras llenas de agua con sal.
En funcion del tipo de materia prima saldran
unas u otras concentraciones.

:|L Enfriamiento a temperatura ambiente ] 5 horas

l

Pelado de la rodaja, quitando espina e introduccion en lata en el propio puesto
de trabajo, partiendo de lomos enteros, pelado para generar lomos limpios.

\ 4

Enlatado manual en lata grande o enlatado a maquina de
lomos limpios. Aborte de condimentacion v pesado de latas

v

‘ Cierre hermético de latas ’

\4

‘ Prelavado de latas con agua caliente ’

ESTERILIZACION DE LAS LATAS EN AUTOCLAVE
1162 en el interior de la lata. El tiempo es controlado
automaticamente v depende del tamaiio de la lata

'

Lavado externo de las latas en
“Lavadoras” con detergente ) >

Estruchado en cajas

v

ST

FUENTE: SALICA del Ecuador
Elaborado por: Alex Arreaga Saltos l

‘ ALMACEN Y EXPEDICION ]
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CAPITULO Il

IDENTIFICAR Y DIAGNOSTICAR LOS PROBLEMAS DEL

PROCEDIMIENTO DE LAVADO DE LATAS

3.1. Descripcion de los problemas del proceso.

Una de las causas del problema es debido a que la persona encargada del tecle o
Ilenador de coche de latas selladas tiene varias funciones a su cargo; como es el
abastecimiento del detergente en la maqguina lavadora, encargada de la inspeccion
visual de latas y de abastecer de coches vacios a su linea, por lo cual debido a
estas multiples ocupaciones origina el atraso en la hora de la dosificacion del

detergente en la maquina lavadora de latas.

El problema se ha desarrollado en las producciones de clientes con aceite como
liquido de cobertura mas no en las producciones en agua lo que se ha comprobado

mediante muestreos y revisiones de producto terminado.

En la actualidad trabaja una persona que solo se encarga de dicha dosificacion a

todas las lineas, del cual se tiene un mejor control, pero el problema sigue estando

presente provocando multiples reclamos de etiquetas manchadas.
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En toda empresa existen situaciones que conllevan a retrasar la produccion, ante
esta ineludible situacion, los empresarios, técnicos, gerentes y demas personal
técnico y operarios han expuesto soluciones a esta problematica y asi evitar
reclamos de los clientes ante la exposicion de grasa en las etiquetas una vez

concluido el proceso de llenado.

Ante esto, SALICA S.A por ser una empresa con una larga trayectoria y debido a
la vision futurista de expansion, tiene la necesidad de realizar evaluaciones
periddicas que permitan valorar las condiciones de presentacion de las latas, en las

diferentes estaciones de trabajo del area de produccion de conservas de atun.

Para poder tratar este problema en la fase de lavado del proceso de elaboracion de
conservas de atun se hace necesario la identificacion, estudio y posterior
presentacion de alternativas de solucion para en primera instancia minimizar y
seguido a esto eliminar el problema de manchado en las etiquetas de las latas de

atan.

De acuerdo con esto se ha utilizado una de las herramientas de ingenieria para
determinar el origen y componentes del problema antes mencionado, siendo el
diagrama de Ishikawa (causa — efecto) el adecuado para este tipo de investigacion
y determinacion de alternativas a emplearse como posibles soluciones el mismo

que se muestra en el (GRAFICO N°3).
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GRAFICO N°3
Relacion Causa — Efecto (Diagrama de Ishikawa)

DESPREOCUPACION DE LA

INEFICIENTE FASE LAVADO ORGANIZACION
DE LATAS

Inexistencia de instructivos de

Personal no capacitado para estas labores maneio v medidas alternativas

S Poco control de calidad en la
Magquinaria ineficiente para la

actividad produccion de las conservas de atin

Mala presentacion en
la calidad del producto
terminado en SALICA

S.A.

S . ., Reduccion y reclamos de clientes por motivo
No aplicacion de alternativas de solucion >

de mala presentacion del producto

inmediata a la problematica existente

Inexistencia de insumos para

Latas de atun sin etiqueta con

el desgrase de latas presencia de residuos de aceite

TECNICAS DE LAVADO ETIQUETAS MANCHADAS

CARENCIA DE { PRODUCTO FINAL CON ]
ALTERNATIVAS

FUENTE: SALICA del Ecuador
Elaborado por: Alex Arreaga Saltos
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Analisis Diagrama Causa — Efecto

Ineficiente fase de lavado de latas: La maquinaria de lavado de latas no cumple
a cabalidad su funcién, por lo que esto ocasiona que se presenten residuos de

aceite en las latas de atun.

Despreocupacion en la organizacion: La despreocupacion por parte de los
directivos en la implementacion de las medidas de solucion e instructivos de
manejo para el personal encargado han ocasionado que el control de calidad del

producto terminado también sea ineficiente.

Carencia de técnicas de lavado alternativas: La no aplicacion de medidas
alternativas que ayuden a solucionar el problema de los envases con manchas ha
agravado la situacion ya que la planta ya lleva un tiempo considerable con este

problema sin poder solucionarlo.

Producto final con etiquetas manchadas: La presentacion final del producto no
se encuentra en optimas condiciones puesto que los envases salen con residuos de
aceite lo que ocasiona que las etiquetas del producto terminado presenten
manchas, se tenga problemas con el cliente y por tanto se proyecte una mala

imagen de la empresa hacia el consumidor final.
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3.2.  Identificacion de los problemas del proceso

El cuerpo hermético es una de las principales caracteristicas de un buen envase, y
estos para conservas son absolutamente cerrados, preservando al contenido de los
agentes externos que aseguren su integridad. Dentro de los diferentes materiales
que se pueden emplear para el envasado, la opacidad de los envases metélicos
impide por completo que la luz actie negativamente sobre las caracteristicas del
producto contenido, y muy especialmente sobre las vitaminas. En la oscuridad de

la lata, las conservas mantienen salvas sus propiedades.

La inviolabilidad de los envases utilizados para la elaboracion de las conservas de
atan, constituye una sélida garantia para los distribuidores y consumidores finales.
En el caso de las conservas de pescados y mariscos, este hecho es de especial
preeminencia ya que el proceso de conservacion exige que producto y envase sean
sometidos a altas temperaturas durante el llenado de liquidos de cobertura, lavado
y esterilizacion, y el envase debe responder a las exigencias del proceso de
fabricacion de las conservas para garantizar y preservar las cualidades fisicas,

nutricionales, vitaminicas y organolépticas de estos productos ante el consumidor.

Pero un buen envase no s6lo debe contener el producto, sino también protegerlo

de todos los acontecimientos que experimenta en su vida util. EI envase debe

garantizar la resistencia y la indestructibilidad necesarias para soportar el
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transporte, la exhibicién en los puntos de venta y el almacenamiento en los

domicilios.

Por otra parte las maquinas lavadoras con las que actualmente cuenta SALICA del
Ecuador tienen un promedio de 9 afios de uso aproximadamente y tomando en
cuenta que es un proceso continuo la eficiencia de las mismas ha venido
disminuyendo considerablemente ya que hasta hace 2 afios no existia este tipo de
inconvenientes con la presentacion del producto final en la etiqueta problema que

dio origen a los reproceso de lavado o relavados.

» Reproceso de lavado de latas. (Re-lavado)

Los reprocesos suelen llevarse a cabo tanto en dias de produccion ordinarios
siempre y cuando alguna linea de sellado no tenga programacion para poder
ocuparla, como en dias particulares en los que el personal solo viene a dicha tarea
en todas las lineas de sellado provocando a la empresa gastos por pagos al 100% a
dicho personal de conservas, desde los encargados del lavado de latas hasta el
personal de etiquetado y encartonado, tanto asi que incluso en muchas ocasiones

se labora hasta los dias Domingos con turnos de 8 horas

La particularidad de los reprocesos de lavado de latas es el factor tiempo,
haciendo referencia a que debido al poco espacio fisico con la que cuenta esta

empresa en el area de encartonado para la zona de enfriamiento de coches una vez
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salido del esterilizado, se ve en la forzosa necesidad de liquidar el producto y
enviarlo sin etiqueta a la bodega de producto terminado y en laminas de rehuso

para desocupar espacio ya que la produccion es continua.

Una vez traido el producto de devolucion por lavar desde la bodega, pasa a las
lineas de sellado al reproceso de lavado lo cual simplemente consiste en volver a
pasar el producto por las lavadoras, una vez que el producto es lavado,
nuevamente reposa en el area de encartonado que cuenta con ventiladores
industriales, pero estas dejan muchos residuos de agua en la tapa, argolla, e
incision de la tapa del producto, de esta manera no puede ser etiquetado ni
encartonado ya que se dafarian las ldminas y al reposar el agua en estos lugares

daria origen a la presencia de oxido.

Otro problema que se presenta es la presencia de grasa en las latas, como se dijo
anteriormente esto se debe al poco espacio con el que cuentan en el proceso de
lavado, quedando estas un poco sucias por la distancia que existe entre una y la
otra. EI GRAFICO N°4 presenta el diagrama de flujo del reproceso de lavado de

latas o relavado.
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GRAFICO N°4
Diagrama de operaciones del reproceso de lavado de latas.

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE REPROCESO DE LAVADO DE LATAS
ACTUAL | . .
—{EI Diagrama Empieza: Salida de coches de autoclave

RESUMEN £ | min,
O [operadores 2|0 El Diagrama Termina: Producto final embalado
=>Transporte RS
O contoes 010 Elaborado por: Alex Arreaga Saltos
D Esperas 378
V Amaerenient e Fecha: 10de Enero el 2015

Total 6 | 88

Descripcion de actividades Op. | Trp. | Ctr. | Esp. | Alm | Tiempos (min) | Observaciones
1 |Espera por enfriamiento dentro de autoclave o => O l 60 N/A
2 |Espera porescurrido de coches o => O l 3 N/A
3 |Espera por secado y enfriamiento o @ V 70 Verific. calidad
4 [Traslador de devolucion de bodegas améquinas lavadoras | © 4 | Q Y 15 N/A
5 [Relavado CP => O Q V 2 N/A
6 |Etiquetadoy embalaje o => OD V 0 N/A

TOTAL 838

FUENTE: SALICA del Ecuador
Elaborado por: Alex Arreaga Saltos

3.3. Priorizar y seleccionar los problemas generados por los relavados.

En la empresa SALICA S.A.”, durante los ultimos meses se ha venido
produciendo una serie de situaciones que entorpecen las actividades diarias de
produccién en cuanto a la presentacion, lavado y etiquetado de las latas, por lo
que ha sido necesario hacer relavados, lo que ocasiona pérdida de tiempo y dinero,

con el retraso de las entregas del producto al consumidor.

Al priorizar el problema que se presenta en SALICA S.A., se han dado multiples

alternativas de solucion y cada una de ellas tiene costos, implementacion o
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adecuacion de las maquinarias ya existentes para el lavado de las latas que

presentan problemas.

3.3.1. Muestreos aleatorios de producto terminado y pasado por cuarentena

antes del embarque.

Al realizar un muestreo aleatorio de las latas que han presentado problemas, se
tomo6 como referencia al azar 48 latas, las mismas que presentaron las siguientes

caracteristicas segun se demuestran en el CUADRO N°3 mostrando los siguientes

resultados.
CUADRO N°3
Resultados numéricos de los muestreos aleatorios
RESULTADOS NUMERICOS OBTENIDOS
Cantidad | Manchas |Manch % %
Linea| Marca oP Caodigo antica anchas | Vianchas ° 0 Disposicion
muestreada| leves fuertes | leve [Fuerte
La Perla .
| . 3077 | LJ18SGC3 48 0 0 0% 0% Liberar
Superior
A Pronto 3011 | U18SSL3 48 5 10 10% 21% |Remuestreo a4 esquinas
C Vikingos 2660 | LJ18YSM3 48 12 29 25% 60% Revision al 100%

FUENTE: Bodega de incubacion (Cuarentena) SALICA del Ecuador
Elaborado por: Alex Arreaga Saltos

ANALISIS:

De acuerdo al CUADRO N°3, se puede observar que de las muestras aleatorias
tomadas de 48 latas, en la linea C se presenta el problema en mayor porcentaje
debido a la capacidad de producciéon y considerando que la dosificacion de
liquidos de cobertura es realizada en su totalidad mediante cataratas, en la linea A

se muestra el defecto en menor porcentaje y en la linea institucional no se
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encuentra novedad ya que existe mayor distancia entre las latas selladas y el

recorrido de lavado es lento.

En el GRAFICO N°5 se muestran los resultados porcentuales obtenidos una vez

terminados los muestreos anteriormente mencionados.

GRAFICO N°5

Muestreos aleatorios

100%
Lineal 0%
0%
69%
Linea A |HIDEA
L 21% |
15%
Linea C 2SN
L 60%
0% 20% 40% 60% 80% 100% 120%
Linea C Linea A Linea |
No presentaron problemas 15% 69% 100%
B Manchas leves 25% 10% 0%
B Manchas fuertes 60% 21% 0%

No presentaron problemas B Manchas leves B Manchas fuertes

FUENTE: Bodega de incubacién (Cuarentena) SALICA del Ecuador
Elaborado por: Alex Arreaga Saltos

3.3.2. Manchas de aceite en latas.

A continuacién se muestra las siguientes figuras donde se evidencia

problematica existente en el producto final.
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FIGURA N° 2
Manchas fuertes en las etiquetas

FUENTE: SALICA del Ecuador
Elaborado por: Alex Arreaga Saltos

FIGURA N°3
Manchas leves en las etiquetas

FUENTE: SALICA del Ecuador
Elaborado por: Alex Arreaga Saltos

Como se demuestra en la FIGURA N° 2, se tiene un problema de manchado fuerte
en las etiquetas, asi mismo en la FIGURA N° 3, se muestra un manchado leve en
la etiqueta, lo que ocasiona el rechazo del producto al momento de ser embalado

por el equipo de calidad del producto.
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Esta situacion se presenta al momento de ser sellado el producto, debido a trabas
lo que ocasiona que latas que no estdn contaminadas con aceite lo hagan,

ocasionando retraso en la produccion.

3.4. Improductividad de las maquinas lavadoras

Las maquinas que existen en la planta dedicada al lavado de las latas se
encuentran trabajando, presenta problemas en la funcion para la que fueron
instaladas, esto debido a que no realiza el lavado de las latas de una forma

correcta antes de llegar a su fase final de esterilizado, reposo y etiquetado.

Una de las opciones que se sugiere para tener una idea clara de que pudo haber
sucedido es que al momento de realizar el disefio de este proceso, no se especifico
0 no se tomé en cuenta la capacidad de lavado de latas que iban a ser realizadas en
el dia, por lo que al momento de realizar esta actividad el punto de separacion que
existe entre una y otra lata es minimo y el recorrido que se hace para este proceso
es corto, por lo que no se cumple a cabalidad este proceso y hay que hacer un
nuevo lavado para que las latas terminen limpias y asi puedan pasar al area de

secado 0 reposo para poder ser etiquetadas.

3.5.  Causas de improductividad

Al mencionar improductividad, segun el diccionario de la Real Academia de la

Lengua Espafiola 2013, menciona “falta de capacidad de produccién”, en lo que
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se refiere a SALICA S.A., se tiene un retraso en la produccion, a causa de una
falla en el sistema de lavado de las latas, lo que origina demora en la entrega del
producto, debido a factores de presentacion de grasa en las latas y manchas en las

etiquetas.

3.5.1. Insuficiente aplicacidén de buenas préacticas para el manejo de envases y

tapas metalicas en SALICA S.A.

Un envase que no cumpla con los criterios establecidos en las normativas de salud
y calidad de acuerdo a las leyes ecuatorianas vigentes, sera clasificado como
"defectuoso™ y admitira el rechazo del mismo convirtiéndolo en "no apto™ para su
uso en lo procesado. Dependiendo del nivel y grado de defecto del envase y tapas
se procedera al rechazo o revision de todo el lote y pallets respectivos segun los

criterios establecidos en la instruccién técnica correspondiente.

Es importante controlar y registrar que la localizacion y condiciones de
almacenamiento de los envases, sean las adecuadas quedando fuera del alcance de
cualquier foco de agresion, tanto mecanica (golpes), quimica (salpicaduras de

aceite, grasa) como ambientales (exposicion al sol, lluvia, otros.).

Un envase defectuoso en la pestafia del mismo facilmente puede causar
desviaciones en el proceso del sellado hermético provocando defectos como mal

cierre (FIGURA N°4), de esta manera el aceite previamente dosificado se
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derramaria contaminando las demas latas colocados en el coche manchando

finalmente la etiqueta de productos terminados.

FIGURA N°4
Mal Cierre

FUENTE: www.mundolatas.com (2013)
Elaborado por: Alex Arreaga Saltos

Cuando los envases estadn directamente expuestos a la luz solar, se origina un
fendmeno de fotosensibilizacion dependiendo del tipo de material y barniz. Un
ejemplo claro se lo tiene en los envases metélicos, donde el barniz se ve afectado
por la radiacién ultravioleta (también presente, pero en menor medida, en los
tubos luminiscentes) sufriendo alteraciones como pérdidas de adherencia y

decoloraciones.

Estas alteraciones causadas por la exposicion solar son faciles de identificar y

visualizar, ya que solo afectan a la zona expuesta al sol y no a todo el envase.

Este proceso afecta principalmente a las zonas de envases anénimos o sin

litografia; como estan creados para ir protegidos por una cubierta como puede ser
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un estuche de cartoncillo o plastico termo cogido, estos envases suelen tener un
recubrimiento exterior que ostenta poca resistencia a la luz solar directa. La
radiacion ultravioleta degrada este polimero, por lo que en pocas semanas ya

puede estar afectado el recubrimiento.

Después de la esterilizacion, la pelicula de barniz adquiere una coloracion opaca y
se destruye facilmente (prueba adherencia). Los envases litografiados, aunque la
resistencia de su barniz es superior por estar disefiado para no ir protegidos por un
estuche, también se ven afectados por la exposicion directa a la luz solar. La
pérdida de los pigmentos rojo y azul de la litografia o deslaminacion de barniz es

la causa mas comun.

Estos tipos de desviaciones deberian estar en conocimiento de todo el personal a
cargo del manejo de envases para evitar los inconvenientes antes mencionados, ya
que al momento y debido al nimero y cambios del personal no existe el respectivo
adiestramiento para cada uno de ellos pudiendo de esta manera generar

desviaciones en todo el proceso.

3.5.2. Retraso debido a trabas en la cerradora.

Como se demuestra, esta es una situacion que causa un retraso en la linea de

produccidn debido a continuas paras por latas trabadas en cerradora, ocasionando
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defectos de doble cierre y contaminando con mayor cantidad de grasas a las latas

una vez que salen de la cerradora.

Es muy importante realizar al menos una inspeccion diario y con cierta
periodicidad de la limpieza durante las paras programadas o0 cambios de turno y
estado del utillaje de cada cabezal de la cerradora, ya que la acumulacion de
residuos puede provocar desviaciones en los parametros de cierre y acelerar el
deterioro de los mddulos que intervienen en esta operacion. Estos elementos
deben cambiarse cuando se detecten signos de desgaste, prestando especial

atencion al perfil de las rulinas y mandriles.

Para el adecuado funcionamiento de la maquina cerradora, se basa en que deberan
engrasar adecuadamente aquellas piezas moviles expuestas al desgaste y que
pueden afectar a la calidad del doble cierre. EI producto utilizado para tal funcion,
ha de cumplir las especificaciones de "uso alimentario™ aprobadas por gestion de

calidad, produccion y mantenimiento.

El reglaje del utillaje deberd ser controlado de forma periddica mediante

examenes visuales del cierre y controles de hermeticidad cada vez que:

= Seinicia la produccion

= Cada 15 minutos.

= Se detecten desviaciones en los parametros del cierre.
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= Despueés de cada lata trabada o trancon de la cerradora
= Al cambiar de proveedor de envases 0 espesor del mismo o tapa.

= Al cambiar de altura del envase.

La cerradora correspondiente no podra ser utilizada hasta que, tras el ajuste o
calibracion, se obtengan resultados satisfactorios en todos los controles (visuales y
verificaciones de doble cierre). Se deberan registrar todas las anomalias detectadas

con los correspondientes controles que garanticen la resolucion del problema.

3.6. Aplicacion de encuestas a trabajadores de SALICA S.A

3.6.1 Objetivo:

Establecer encuestas a través de preguntas propuestas al personal de conservas
para la determinacion de alternativas de solucién para el mejoramiento del

proceso ineficiente de lavado de latas existente en SALICA S.A.

3.6.2 Poblacion objetivo

La poblacion a quien va dirigida la encuesta es al personal de conservas,
supervisores que estan involucrados directamente en el area de lavado y cierre de
latas conformado por un total de 65 personas de los cuales se ha tomado como

muestra un total de 35 colaboradores.
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A continuacion se detallan las preguntas involucradas y los resultados obtenidos

en la encuesta realizada. EI modelo de cuestionario impreso se muestra en el

ANEXO N°7.

El banco de preguntas ha sido dividido en 3 secciones con sus respectivos analisis

y resultados, el orden que se detalla a continuacion no estd relacionado al del

formato de encuesta aplicado; esta clasificacion va de acuerdo a la categoria de

respuestas de seleccion maltiple aplicadas en la encuesta.

+ Resultados (Preguntas 1 al 5)

CUADRO N° 4

Resultados numeéricos obtenidos

o Frecuencia
Si No Tal vez Total
Pregunta 1 16 8 11 35
Pregunta 2 22 12 1 35
Pregunta 3 12 18 5 35
Pregunta 4 O 35 O 35
Pregunta 5 (@) 35 o 35

FUENTE: Trabajadores de SALICA del Ecuador
Elaborado por: Alex Arreaga Saltos
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GRAFICO N° 6

Resultados porcentuales obtenidos
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trabajadores de conservas

Preguntal | Pregunta2 | Pregunta3 Preguntad4 Pregunta5

M Tal vez 31% 3% 14% 0% 3%
H No 23% 34% 52% 100% 3%
uSi 46% 63% 34% 0% 94%

ESi ENo HTalvez

FUENTE: Trabajadores de SALICA del Ecuador
Elaborado por: Alex Arreaga Saltos

o Desglose de preguntas y analisis.

De acuerdo al CUADRO N°4 y al GRAFICO N°6 se obtienen los siguientes
andlisis de las preguntas (del 1 al 5) los mismos que se detallan a

continuacion:

1. ¢Considera necesario realizar el cambio de las maquinas lavadoras de
latas, por maquinaria nueva para solucionar este problema que tiene la
empresa?

Anadlisis:

El 46 % considera necesario realizar el cambio de las maquinas lavadora de latas,

por maquinaria para solucionar este problema que tiene la empresa debido a que
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estas se encuentran obsoletas por los afios de vida operativa que tiene cada una; el
23 % dijo que no mencionando gque deben haber otros factores que inciden en la
problematica y el 31 % manifestd que tal vez. ES necesario tener en cuenta esta

alternativa para solucionar este problema que tiene la empresa.

2. A su criterio ¢Se esta ocasionando grandes pérdidas econémicas por la
paralizacién esporadica de las maquinas lavadoras de las latas de atin?

Andlisis:

El 63 % considera que si se estd ocasionando grandes pérdidas econémicas por la
paralizacion esporadica de la maquinas lavadora de las latas de atun; ya que las
mismas son usadas para volver a lavar el producto en lugar de continuar con su
programacion habitual de produccién, el 34 % no lo considera desde ese punto de
vista y el 3% expresé que tal vez. Sea cual fuese la opinion de los trabajadores, lo
importante de todo esto es que se solucione a la brevedad posible esta situaciéon y

que las actividades vuelvan a la normalidad.

3. ¢Conoce a cabalidad el problema que se estda presentando en SALICA
S.A., y cuales son las alternativas de solucion propuesta para superar esta
falencia?

Andlisis

El 34 % de los encuestados manifestd que conoce a cabalidad el problema que se
estd presentando en SALICA S.A. ya que ellos han sido los encargados de las

revisiones al 100% del producto no conforme generado por dicha desviacion, del
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mismo modo han sido citados en irregulares para la recuperacion de producto
arrancando la etiqueta manchada y colocando una nueva, y sobre su conocimiento
acerca de las alternativas de solucidn propuesta para superar esta falencia, hasta el

momento ellos solo conocen los relavados a los que asisten los fines de semana.

4. ¢Han existido los instructivos necesarios para el manejo y mantenimiento
de las maquinas lavadoras al alcance de sus operarios?

Andlisis:

El 100% de los trabajadores encuestados respondié que nunca han existido
instructivos para el manejo y mantenimiento de las lavadoras de latas, mas bien
aseguran que el personal de mantenimiento es el Unico encargado de la
manipulacion de las maquinarias cuando hay algun tipo de anomalia mecanica; los
Ilamados operarios encargados de turno solo dosifican el detergente en las

maquinas.

5. A su criterio, (Cree que la solucion a la problematica de etiquetas
manchadas se dara a corto plazo?

Anadlisis:

Se manifiesta que el 94 % si cree que la solucion se dara a corto plazo debido a
que la empresa no se puede dar el lujo de perder clientes dandose mala imagen
comercial a nivel mundial y los relavados son un egreso adicional que se tiene que

reducir; el 3% manifestd que no continuando con los relavados actuales y el 3 %
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dijo que tal vez. Independientemente al resultado de las encuestas, lo importante

es que las actividades no se paralicen y se pueda trabajar con normalidad.

+ Resultados (Preguntas 6 al 10)

CUADRO N°5
Resultados numeéricos obtenidos
" Frecuencia
Siempre Aveces Nunca Total
Pregunta 6 11 8 16 35
Pregunta 7 31 2 2 35
Pregunta 8 5 3 27 35
Pregunta 9 24 10 1 35
Pregunta 10 32 3 0 35

FUENTE: Trabajadores de SALICA del Ecuador
Elaborado por: Alex Arreaga Saltos

GRAFICO N° 7

Resultados porcentuales obtenidos
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o Desglose de preguntas y analisis.

De acuerdo al CUADRO N°5 y al GRAFICO N°7 se obtienen los siguientes
analisis de las preguntas (del 6 al 10) los mismos que se detallan a continuacion en

detalle junto a la pregunta correspondiente.

6. ¢Se capacita a todo el personal de SALICA S.A., sobre causas y normas
de eventuales paralizaciones de los equipos de la empresa?

Andlisis:

El 31 % manifiesta que si se capacita a todo el personal de SALICA S.A., sobre
causas y normas de eventuales paralizaciones de los equipos de la empresa; el 23
% expresé su disconformidad sobre esta situacion, ya que las capacitaciones no
van dirigidas hacia el mantenimiento de los equipos mas bien a una limpieza
superficial de los mismos, y el 46 % expres6 que nunca se lo hace debido a que
solo una parte es capacitada y el resto de personal es usado para limpieza general
del &rea de conservas. Por lo que los directivos de SALICA S.A. deben de trabajar

en ello sobre posibles siniestros.

7. ¢La presentacion del producto terminado con defectos en su etiquetado
ocasiona reclamos de los clientes?

Andlisis:

El 88 % expresa que siempre la presentacion del producto terminado con defectos

en su etiquetado ocasiona reclamos de los clientes, este mismo personal es
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encargado de la revision de los contenedores devueltos por los clientes debido a
este motivo, el 6 % expresa que a veces lo hacen 6 % que nunca lo hace porque
pocos clientes llevan etiquetas obscuras en su presentacion final y no se nota la

mancha de aceite en la misma.

8. ¢Se tiene algun plan de contingencia que permita a SALICA S.A., salir de
los problemas a la que estéa sujeta?

Andlisis:

El 77 % manifiesta que no se tiene ningln plan de contingencia que permita a
SALICA S.A,, salir de los problemas a la que esta sujeta; ya que, los reprocesos
de lavado de latas no son una solucién porque generan y seguirian generando a la
empresa egresos econdmicos por pagos al 100% para el personal encargado de
estas labores los fines de semana; el 14 % manifestd que siempre y el 9 % que a

Veces.

9. ¢EIl area de lavado de latas cumple con las normativas de calidad y
presentacion de los envases de acuerdo a las normas de salud?
Anélisis:
El 68 % de los encuestados manifestd que el area de lavado de latas si cumple con
las normativas de calidad y presentacion de los envases de acuerdo a las normas
de salud, ya que son inspeccionadas al inicio y final de cada produccion por
supervisores de control de calidad, el 29 % manifestd que a veces cumple y en

otras no porque durante el proceso suelen darse situaciones ocasionales
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inoportunas de contaminacién cruzada, sin embargo se corrigen inmediatamente;

y el 3 % expres6 que nunca los hacen. Esto da a entender que no hay una

socializacion de los temas que atafien el mejoramiento de la empresa.

10. ¢Se debe priorizar los problemas que se presentan en SALICA S.A., a fin

de evitar futuras paralizaciones?

Andlisis:

El 91 % de los encuestados tienen la idea de priorizar los problemas que se

presentan en SALICA S.A., a fin de evitar futuras paralizaciones; apenas el 9 %

manifestd que esto a veces se lo hace. Pero es muy importante que una vez que se

conozcan los problemas que afecta a SALICA S.A., se les debe dar prioridad a fin

de solucionarlos a la brevedad posible.

+ PREGUNTAS11Y 12

11. ¢Quiénes son los llamados a generar confianza en el sector atunero, la

misma que involucra a SALICA S.A?

CUADRO N° 6
Resultado numérico
N° ALTERNATIVAS FRECUENCIA %
1 | Los directivos 11 31
2 | Los empresarios 15 43
3 | Los gobernantes 09 26
TOTAL 35 100%

Fuente: Trabajadores de SALICA S.A.
Elaborado por: Alex Arreaga Saltos
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GRAFICON° 8

Generar confiabilidad

M Los directivos
H Los empresarios

i Los gobernantes

Fuente: Trabajadores de SALICA S.A.
Elaborado por: Alex Arreaga Saltos

Analisis:

En el GRAFICO N°10, el 31 % de los encuestados manifestaron que los
directivos son los llamados a dar la confianza, a estar dentro e involucrarse en
capacitaciones del personal, el 43 % expreso que son los empresarios los llamados
a generar confianza en el sector atunero, por ser los mas involucrados en
ganancias y pérdidas la misma que involucra a SALICA S.A y ser comunicativos
en todos los aspectos con el personal de todas las areas; y el 26 % manifestd que
son los gobernantes; sea cual fuese los encargados de tomar las decisiones, es muy
importante que éstas se hagan con la entereza de sacar adelante al sector atunero

del pais.

12. ;Cudles son las perspectivas de crecimiento para SALICA S.A. para

los préximos cinco afos?
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CUADRO N° 7
Resultado numérico

N° ALTERNATIVAS FRECUENCIA %
1 | Muy buenas 27 77%
2 | Buenas 07 20%
3 | Regulares 01 3%
TOTAL 35 100%

Fuente: Trabajadores de SALICA S.A.
Elaborado por: Alex Arreaga Saltos

GraficoN° 9

Perspectivas de crecimiento

3%

H Muy buenas
H Buenas

i Regulares

Fuente: Trabajadores de SALICA S.A.
Elaborado por: Alex Arreaga Saltos

Anélisis:

En el GRAFICO N°11, el 77 % manifestd que las perspectivas de crecimiento
para SALICA S.A. para los préximos cinco afios son muy buenas; ya que
actualmente estad en proceso la construccion de la ampliacién de planta en donde
implementaran 2 lineas adicionales de produccion tales como formato R-80g y R-
354¢, ademas esta en proyecto el area de Pouch Pack para inicios del 2016; el
20% considera que son buenas y apenas el 3 % las considera regulares, por lo que
hay que paliar esta situacion antes de que se vuelva un problema cronico para la

empresa.
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3.6.3 ANALISIS DE LOS RESULTADOS

De acuerdo a los resultados obtenidos por medio de las encuestas aplicadas al

personal de SALICA S.A. se pueden obtener los siguientes resultados:

El 46% de los encuestados considera el cambio de las maquinas lavadoras de
latas como una solucion inmediata al problema, por lo cual se debe de

considerar la factibilidad en el aspecto econémico.

El 63% de los trabajadores manifiesta que las paralizaciones de las maguinas

lavadoras de latas ocasionan pérdidas economicas a la empresa.

El 46% de los trabajadores no cuenta con la capacitacion necesaria para hacer
frente ante paralizaciones de las maquinarias, lo que ocasiona que durante ese

tiempo de para la produccion de la planta no sea la misma.

El 88% de los trabajadores tiene en conocimiento que se han recibido diversos
reclamos de parte de los clientes de SALICA S.A. producto de las manchas
presentes en las latas de atdn, lo que podria ocasionar perder cuota de mercado

ademas de disminuir la produccién normal que mantiene la planta.

El 100% de los trabajadores manifiesta que el area en su totalidad no cuenta

con instructivos de manejo para el uso y manipulacion de las maquinas
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lavadoras al alcance de los encargados de turno ya que los Unicos encargados

son el personal de mantenimiento.

El 94% de la expectativa de los trabajadores confia en que de una u otra
manera la solucién a la problematica existente de etiquetas manchadas se dara
a corto plazo y las perspectivas de crecimiento de la empresa son muy buenas

debido a los proyectos de ampliacion de planta atunera que van encaminados.
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CAPITULO IV

PROPUESTA DE MEJORAMIENTO DEL PROCESO DE LAVADO

4.1 Plan de alternativas de solucion

Como antecedentes de la presente propuesta se tiene que desde el mes de octubre
a diciembre del 2014, se han implementado una serie de estrategias o alternativas
de solucion a la problematica existente en SALICA S.A., sin embargo en cada

una de ellas se han tenido sus objeciones.

Para esto de acuerdo a la investigacion realizada y antecedentes se presentan las

siguientes alternativas que pudiesen ser una solucion:

4.1.1. Alternativa N° 1: Implementacion del “Tren de lavado”

El tren de lavado es una alternativa de solucion factible no tanto al respecto de
lavado de latas a la salida de la cerradora, méas bien a los reprocesos de lavado de
latas, tanto en dias normales de produccién como en fines de semana. La
diferencia fundamental es que este sistema no quita la grasa como las lavadoras
convencionales, mas bien quita los residuos de grasa que se evidencian luego del
esterilizado para lo cual solo utiliza agua caliente y una pequefia dosis de
detergente disparada por un sistema de boquillas continuas durante el recorrido

interno de la lavadora de este sistema como se muestra en la FIGURA N°5.
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Estas boquillas deberan alinearse especificamente donde se ha evidenciado el
problema a la altura del cierre de las latas, con una inclinacién adecuada para que
dicho impacto de agua caliente vaya en direccion al (rizado) de tal manera que
ingrese en el pequefio espacio que queda entre la parte externa del gancho de tapa

y el cuerpo del envase.

FIGURA N°5
Estructura interna del tren de lavado y lineas de aire para secado

rl
H

Fuelrite. SALIVA O.A.
Elaborado por: Alex Arreaga Saltos

Con la implementacion del tren de lavado se origina un nuevo diagrama de flujo
tomando en cuenta las adecuaciones al nuevo proceso el mismo que se detalla a

continuacién en el GRAFICO N°10:
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GRAFICO N° 10
Diagrama de flujo propuesto
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Una lavadora de latas o el tren de lavado se abastece manualmente por personal
que coloca las latas sobre la banda que recorre el interior de la lavadora hasta
llegar a la banda de control de peso neto y llenado de coches. La capacidad de
lavado de latas por turno es de aproximadamente unas 1800 cajas por linea al

igual que el tren de lavado ya que el abastecimiento es igual.

Otra ventaja sustancial sin duda alguna es la parte final del tren de lavado (las
lineas multiples de aire), las cuales son mangueras de presion que al final cuentan
con varios barridos de aire que dejara las latas totalmente secas y listas para el
etiquetado y encartonado sin necesidad de un reposo adicional como en las
lavadoras comunes gque tenemos en la planta; estas lineas de aire son actualmente
usadas para quitar los pocos residuos de agua en la parte superior de la tapa
durante el recorrido del etiquetado para asegurar una buena y legible impresion

del codificado en las latas.

El tiempo de reposo normal luego del esterilizado es de 12 horas a partir del
mismo para que las latas queden libres de residuos de agua y la temperatura
interna descienda hasta los 30°C como méaximo para iniciar con el encartonado ya
que al salir de autoclave es de unos 60°C, es decir, lo recomendable sera que
luego del tiempo estipulado anteriormente pasen las latas por el tren de lavado y

hacer un solo envio como producto terminado para exportar.
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A continuacion, el GRAFICO N°11 muestra el diagrama de flujo de procesos
adicionales  generadas por la ampliacion del proceso originada por la
implementacion tentativa del tren de lavado.

GRAFICO N° 11
Diagrama de operaciones (Tren De Lavado)

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL TREN DE LAVADO DE LATAS
ACTUAL ) . .
— El Diagrama Empieza: Salida de coches de autoclave

RESUMEN # | min,
O |Operaciones 2 |10 El Diagrama Termina: Producto final embalado
=>Transporte 113
O |contrles 010 Elaborado por: Alex Arreaga Saltos
D Esperas 3178
V' macenaiento 010 Fecha: 10 de Enero del 2015

Total 6 | 826

Descripcion de actividades Op. | Trp. | Ctr. | Esp. | Alm | Tiempos (min) | Observaciones
1 |Espera por enfriamiento dentro de autoclave @) => O 1 60 N/A
2 |Espera por escurrido de coches o => O X 3 N/A
3 |Espera por secado y enfriamiento o => 1 720 Verific. calidad
4 |Traslador los coches al tren de lavado =) OD|V 3 N/A
5 [Relavado ¢ = |0 D \"/ 20 N/A
6 |Etiquetadoy embalaje o = |0|D \"/ 20 N/A

TOTAL 826

Fuente: SALICA S.A.
Elaborado por: Alex Arreaga Saltos

Como se evidencia en el diagrama anterior una de las ventajas que incluye este
sistema es el ahorro de tiempo ya que debido a que es una maquinaria adicional no
haréa falta enviar todo el producto a bodega, mas bien una parte, ya que el restante
sera lavado una vez que salga del esterilizado, por lo cual seria recomendable
tener 2 de estos equipos. La produccién diaria por turno es de unas 7000 cajas,
aproximadamente 4000 cajas de producto en aceite de media libra donde se

encuentra el problema.
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Otro tiempo ahorrado sin duda alguna se dara ya que los trenes de lavado son
lineas adicionales podran trabajar a la par los dias de produccion, esto evitaria la
acumulacion de producto “por lavar” en el area de encartonado, de tal manera que

podra ser pasado por dicho tren luego de haber salido del esterilizado.

4.1.1.1. Especificaciones técnicas del Tren de lavado

Las especificaciones de la maquina de lavado son las siguientes:

= Capacidad de lavado de hasta 400 latas por minuto.

= Dos bombas de presion de agua reguladas manualmente de hasta 100 PSI
y 4.5 HP de potencia.

= El lavado se hace a presién con agua caliente y detergente, con la lata
situada lateralmente para tener una mayor superficie libre de lavado.

» Disefiada para trabajar formatos de media y una libra.

= Maquina energéticamente eficiente.

= Sistema de boquillas continuas colocadas a lo largo del recorrido interno
con inclinacion 20° en relacidn al centro de la lata.

= Control digital de temperatura y valvulas moduladas de entrada de vapor.

= Lineas de aire para secado de la lata al 100%

= Construccion en acero inoxidable AlISI-304.

= |Instructivos de mantenimiento, dosificacion y manipulacion de las

maquinas lavadoras.
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4.1.1.2. Instructivos de uso del tren de lavado.

Este instructivo estd elaborado de acuerdo con el disefio del tren de lavado, el

mismo que podria ser modificado en las dosificaciones de detergente en relacion a

las pruebas preliminares a realizarse. Las indicaciones a seguir son las siguientes:

a)
b)

c)
d)

e)

f)

9)

h)

)

Verificar que las lineas de desagiie estén debidamente cerradas.

Llenar los tanques hasta el respectivo nivel.

Mientras se llenan los tanques se deben activar los selectores de vapor.

Purgar lineas de vapor hasta que salga condensacion del liquido.

Verificacion por parte de control de calidad la temperatura, debe encontrarse
entre 60 y 75°C; luego proceder a la dosificacion de detergente 150 ml para el
lavado y 50 ml para el enjuague.

Activar los selectores de bombas y verificar que las presiones estén de 60 PSI
para el lavado y 40 PSI para el enjuague; verificado por control de calidad.
Activar los selectores del resto de los equipos, transportadores, bandas de
entrada y salida, lineas de aire e hidraulicos.

Verificar que todos los equipos estén funcionando correctamente antes de
iniciar el proceso de lavado, de no ser asi comunicar al mecanico de turno.
Cada 6 horas de trabajo continuo se realizaran los cambios de agua, para esto
se procederd a apagar todos los selectores y abrir las llaves de descargue.

Cada 12 de horas de trabajo continuo se procedera a la limpieza de la linea.

Nota: Se llevara un registro de control de las dosificaciones en el formato FEC.

05 que se muestra en la FIGURA N°6.
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FIGURA N °6
Formato de control de lavadoras de latas.

Control de dosificacion de detergente y temperatura en
lavadoras de latas

FEC. 05

Car.mdad Presin (PS) Tempmatmaf(‘q
dosificada lavado | Enjuague

Verificado por C.C.

Elaborado por: Alex Arreaga Saltos

e Diagrama de flujo del instructivo del tren de lavado.

El siguiente GRAFICO N° 12 presenta el diagrama de flujo del instructivo del

tren de lavado.
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GRAFICO N° 12

Diagrama de flujo del instructivo de uso del tren de lavado.
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Elaborado por: Alex Arreaga Saltos
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4.1.2. Alternativa N° 2: Cambio de las maquinas lavadoras de latas por el

modelo TEAXUL SI-AX-2113

Como ya se ha mencionado anteriormente, SALICA del Ecuador cuenta con 4
lineas de proceso, las mismas que tienen aproximadamente 9 afios de vida
operativa, por lo cual otra de las alternativas de solucion de la problematica
existente en la planta., es la adquisicion de estas nuevas maquinarias para el
lavado de las latas, pero esto seria una solucion a mediano plazo, pues la
instalacion, pruebas y otros requisitos técnicos conlleva una paralizacion de
algunos meses, estas maquinarias (FIGURA N°7) tienen las caracteristicas que
necesita la empresa, de acuerdo a las especificaciones técnicas del personal a

cargo de este departamento y a las recomendaciones de los fabricantes.

FIGURA N°7
Equipo nuevo de lavado de latas modelo TEAXUL SI-AX-2113

T
; *——“ 3 & ¥a 4 ""E,
L_ 1 i 1\ L{A,i & 7
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FUENTE: Distribuidora de productos alimenticios S.A.
ELABORADO POR: Alex Arreaga Saltos

Pero mucho maés alla de ser una alternativa de solucion como se explica, esto

implica costos de adquisicion, de instalacion, mantenimiento, adecuacion de las
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instalaciones del area de lavado y capacitacion al personal del area, esta situacion

conlleva 3 meses para tener nuevamente los equipos operativos en funcionamiento

y ver si en realidad la situacion se soluciono.

4.1.2.1. Especificaciones técnicas de la maquina lavadora latas TEAXUL SI-

AX-2113

Las especificaciones de la maquina de lavado son las siguientes:

Capacidad de lavado de hasta 500 latas por minuto.

Dos bombas de presion de agua (250 PSI) monofasicas de 230 voltios,
Potencia 5HP.

Construccion en acero inoxidable AISI-304.

Suministrada con certificado CE.

Disefiada para el lavado de latas con agua a presion procedente del
depdsito de la maquina.

Su disefio permite recuperar la emulsion agua-aceite de forma continua.
Posteriormente, y mediante la utilizacién de una bomba centrifuga.

Se puede recuperar el aceite separandolo del agua.

El lavado se hace a presion con agua caliente, y con la lata situada
lateralmente para tener una mayor superficie libre de lavado.

Disefiada en diferentes tamafos, dependiendo de la velocidad de
produccidn requerida y del formato a trabajar.

Magquina energéticamente eficiente.
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= Dotada de serpentines cerrados y purgadores para la recuperacion de
condensados.

= Control automatico de temperatura y valvulas moduladas de entrada de
vapor.

» Instructivos de mantenimiento, dosificacion y manipulacion de las

maquinas lavadoras.

4.1.2.2. Capacitacion del personal a cargo de los nuevos equipos de lavado

para su mantenimiento y prevencion de paralizaciones en el trabajo

El mantenimiento y prevencion que se debe de realizar a los equipos Yy
maquinarias de la empresa SALICA S.A., se lo planifica de acuerdo a los
problemas y necesidades, planteandose que se quiere hacer, dando busqueda a

posibles soluciones; esto permitira crear un plan de mantenimiento.

Este plan permitird lograr un proceso eficiente para que la empresa tenga sus
equipos y maquinarias en excelente estado, para el desarrollo de las actividades
diarias, donde se incluye organizacién, estrategias, planificacion y como se deben

ejecutar estas acciones:
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GRAFICON°13 ]
ESQUEMA DE CAPACITACION

ELABORADO POR: Alex Arreaga Saltos

Las capacitaciones se llevaran a cabo en relacién al formato que se detalla en el
CUADRO N°8, el formato de asistencia ANEXO N°5, y el formato de evaluacion

a los colaboradores en el ANEXO N°6.

CUADRO N° 8
Plan de capacitaciones

Programa de capacitaciones al personal de conservas
x - Cantidad de . o
Razén Temas abordados Facilitador . Realizar Detalle Duracién
asistentes
Indicaciones iniciales a los nuevos
Induccion de . empleados del drea de conservas,
- Inicial déndol tod : 3 Horas
cargo Lecturay explicacién de an o.e a c?nocer odas sus ’areasy
instructivos parala asignaciones dentro del area
manipulacion de maquinarias
y equipos de lavado,
empacado, etc. Recordatorio de sus tareas habituales
. » 2gruposde|_ . - .
Reinduccion Trimestralmente|  dirigido hacia todo el personal de 2 Horas
65 personas
conservas.
Cambios, mejoras y problematicas
Actualizacién Acciones correctivas y existentes en el proceso; dirigido a los
T preventivas a eventos - 8 Mensualmente supervisores y controladores de 2 horas
ocurridos durante el proceso conservas quienes a su vez comunicaran
atodo el personal a su cargo.

ELABORADO POR: Alex Arreaga Saltos
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4.1.2.3. Mantenimiento:

Esto tiene por regla general el realizar reparaciones de los desperfectos de una
manera agil y oportuna para beneficio de la empresa, de tal forma que el

mantenimiento se vea reflejado en la produccion.

Por lo que es oportuno realizar una planificacién adecuada de mantenimientos
preventivos cada cierto tiempo de las maquinarias y equipos a fin de evitar
paralizaciones que afecten el normal desarrollo de las actividades de la empresa,
lo cual afectaria la capacidad de producir con calidad, seguridad y rentabilidad sus

productos.

En el caso del mantenimiento, esta debe estar encaminada hacia los siguientes

objetivos para la empresa:

= Optimizar la disponibilidad del equipo productivo
= Disminuir los costos de mantenimiento correctivo de manera oportuna.
= Optimizar el uso adecuado de los recursos humanos.

» Prolongar la vida atil de los equipos y maquinarias de la empresa.

El siguiente CUADRO N°9 muestra el plan de mantenimiento a realizarse con la

finalidad de obtener los resultados anteriormente mencionados
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CUADRO N° 9
Plan de mantenimiento

Programa de mantenimiento

, Cantidad de . "
Razén Responsable Realizar Detalle Duracion
empleados
Limpieza superficial de maquinarias, 1h
- . . - ora
Mantenimiento basico Controladores 30 Cada 6 horas piso del drea con agua a presion, med'ay
i
desengrasantes y jabon liquido.
Limpieza profunda de las maquinarias
lavadoras con agua a presion,
Mantenimiento ) desengrasante y jabon liquido retirando
Supervisores 50 Semanalmente . L i 5horas
profundo previamente planchas metalicas, rieles y
partes de facil manejo; limpieza de piso
con soda caustica.
Ensamblaje y desmontaje de piezas
Revisidn de o _ ey e de piezasy
Jefe de mantenimiento 15 Bimensualmente| accesorios de las maquinas lavadoras 9horas

estructuras y piezas

para revision de su estado actual.

ELABORADO POR: Alex Arreaga Saltos

4.1.2.4. Repuestos:

Se conoce que un repuesto es un elemento que va a sustituir a otro en malas
condiciones, se tendrd que mantener en bodega, los repuestos considerados como

los mas importantes y que sufren mayor desgaste en el uso continuo del desarrollo

de las actividades de la empresa.

4.1.2.5. Frecuencia:

Se debe tener un historial oportuno del uso continuo de las maquinarias y equipos

para verificar los cambios realizados, que partes han sido las mas afectadas y asi

determinar la vida Gtil de la maquinaria motivo de la observacion.

Para ello se propone el siguiente formato:
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FIGURA N°8

Formato de cambio de piezas

FORMATO DE CAMEIOQ DE PIEZAS

FSA. 02

FORMATO DE CAMEBIO DE PIEZAS

Maguinaria:

Fecha:

Cadigo

Elemento

Frecuencia

Causa

Observaciones

FUENTE: Datos de la investigacion

ELABORADO POR: Alex Arreaga Saltos

4.1.2.6. Instructivos de uso de las maquinas lavadoras.

De acuerdo con la encuesta realizada a los trabajadores de SALICA S.A. no existe

un instructivo de manejo y uso de las lavadoras de latas. Este instructivo sera

suministrado por parte del proveedor de las maquinarias el mismo que tendra que

estar presente durante las pruebas y realizar cambios si se considera necesario.
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4.1.2.7. Almacenaje

Una vez que se compra los repuestos solicitados se procede a su almacenamiento
en las bodegas existentes en la empresa, este gasto a la larga sera de gran
beneficio para la empresa, pues se realizaran los ajustes necesarios a las

maquinarias y equipos de manera oportuna.

Es importante contar con un buen sistema de almacenamiento y de inventarios a
fin de evitar pérdidas de estos implementos primordiales para el buen

funcionamiento de la empresa.

Con un buen almacenamiento se lograra:

» Regular los abastecimientos de manera oportuna para una eventual reparacion.
» Proteccion adecuada de los repuestos.

= Posibilita una correcta distribucion de estas piezas.

El orden del area de abastecimiento permitira tener un stock adecuado de
herramientas e insumos que permitira al mecanico o técnico en reparacion trabajar
de manera oportuna y agil en la solucion de los problemas que se presenten en la

empresa SALICA S.A.
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4.1.2.8. Orden de trabajo

Los trabajos se los considera de prevencion o de correccion, la diferencia radica
en que un trabajo preventivo es repetitivo, es decir debe hacerse cada cierto
periodo de tiempo. El trabajo correctivo se lo hace una sola vez y cuando se

completa, desaparece de la planificacion del trabajo del sistema

= Componentes de las 6rdenes de trabajo

Estas se componen de los siguientes items:
a) Numero de orden.

b) Solicitante.

c¢) Area de trabajo.

d) Clave de posicion.

e) Clave del objeto de mantenimiento.

f) Intervalo de tiempo.

g) Intervalo fijo.

h) Fechas de comienzo / finalizacion y tiempo
i) Estado de trabajo.

J) Tipo de tareas.

k) Observaciones.

I) Responsable
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En la siguiente figura se encuentra el formato a utilizar para solicitudes de 6rdenes

de trabajo:

FIGURA N°9
Formato de Orden de trabajo

DATOS DEL SOLICITANTE

OEDEN PARA TEABAJO DE MANTENIMIENTO Fsa 01
FECHA DE FECEPCION:
NO. DE OFDEN:
DATOS PROPIOS DE LA SECCION REF:152000

FECHA OF SOLICITUD: AREATE TRARATO:
DIVISION COORDINACION: I* ASTGNACION: P ASTGNACION:
DEPART AMENTC: 3 ASIGNACION: CANCELACION:

ESTALO DE
SOLICTTANTE: RESPOMSAELE: TRABATC:
TELEFCMO: EXT:
BORARIODEL AREA: DE A HES. FEALLZC:
DIAS: LUN  MaR ME nE VIE
EDIFICIC: MIVEL:
%%?OE'E %ﬁ]‘g‘% OB3ERVACICNES:
TIFO OE TAREA:
RECIEBI EL TEABATO DE CONFOFMIDAD:
FECHA DE IMICIO DEL TRABATO:
FECHA DE TERMINACION DEL TRABATO:
MOMERE:
| V0 B0 JEFE [F DEPARTAMENTC: FIEMA:

FUENTE: Datos de la investigacion
ELABORADO POR: Alex Arreaga Saltos

4.1.2.9. Estrategias a ser implementadas en el area de lavado de latas

Dentro de las estrategias a ser implementadas en SALICA S.A., se mencionan las

siguientes:
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Aumentar capacitaciones dentro y fuera de la industria tanto para el personal
de conservas encargado de lavado de latas, como para el Departamento

Operativo.

Concientizar al personal que labora en SALICA S.A. de la importancia de su
labor dentro de la empresa, y que se sientan motivados del emprendimiento

que realizan.

Desarrollar métodos y técnicas que permitan priorizar este sector para
incrementar la calidad del producto, evitando retrasos en la entrega del

producto para exportacion.

Tener a la mano un instructivo que permita dar solucion a futuros eventos que

se presenten durante el lavado de latas.

Mejorar la calidad del producto con la ejecucion de nuevos sistemas y

tecnologia avanzada de punta.

Disponer de financiamiento oportuno para suplir alguna deficiencia en el

funcionamiento de las maquinarias existentes en la empresa.
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4.2.  Plan de contingencia a ser aplicado para mantenimiento y prevencion

de futuros eventos

Con el proposito de orientar la gestion empresarial hacia el cumplimiento de los
objetivos propuestos, se definid el siguiente plan de contingencia, el cual abarca

los siguientes puntos:

= Orientar la actividad empresarial hacia el aseguramiento continuo de la
calidad y el servicio al cliente, mediante la capacitacion de su personal,
haciendo uso intenso del desarrollo tecnoldgico para mejorar continuamente la

calidad de sus productos y servicios.

= Promover el desarrollo de la eficiencia y la capacidad competitiva en todas las
actividades, de manera que se garantice el abastecimiento de los productos,

procurando los menores costos para SALICA S. A.

= Contribuir con el desarrollo del pais, en concordancia con las politicas
gubernamentales y las establecidas en el Plan Nacional de Desarrollo del area

pesquera industrial.

= Fomentar las buenas relaciones obrero-patronales a efecto de lograr los
objetivos empresariales, con base en los principios de eficiencia, equidad,

justicia y solidaridad.
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4.3.

Evaluar periodicamente la gestion de la empresa, con el proposito de verificar
si sus actuaciones se ajustan a lo planificado; para tal efecto utilizara los

indicadores propios de la industria.

Promover una exhaustiva revision de la legislacion aplicable a SALICA S. A,
a efecto de realizar los cambios necesarios para obtener el marco juridico

adecuado que le permita enfrentar con éxito la competitividad empresarial.

Gestionar la promocion del talento humano y la idoneidad en todos y cada uno
de los puestos existentes en la empresa, con el proposito de retribuir
salarialmente a los funcionarios segun su conocimiento, experiencia y

desempefio.

Mejorar e ir implementando periddicamente los cambios necesarios en cuanto
a las maquinarias existentes, de acuerdo a su ciclo de vida, para garantizar la
entrega oportuna de los productos que oferta SALICA S.A., en el marco de

calidad, eficiencia y salubridad.

Resultados esperados

De los resultados que se aspira a obtener se los ha clasificado de acuerdo a los

recursos de que dispone la empresa y de otros que garanticen la eficiencia con

calidad de sus productos, los mismos que se traslucen en el siguiente enunciado:
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4.3.1. Recurso Humano

= Todos los integrantes de la empresa deben mantener un comportamiento ético

= Los empleados deberan asistir a los cursos de capacitacion al momento de su
contratacion, y asi de manera periédica de acuerdo como se vaya

incrementando la empresa, sus equipos, y la legislacion a la que se esta sujeta.

4.4. Medicion y evaluacion de las mejoras en la calidad del producto.

Una vez aplicada la propuesta los productos cumpliran con todos los estandares de

calidad con respecto a la presentacion del etiquetado del producto final.

Sobre la medicion y de las mejoras implementadas en este trabajo investigativo,
éstas se las haran al inicio con pruebas piloto las cuales constaran de diferentes
tipos de dosificaciones de detergente y los periodos en que se haran los cambios
de agua en las lavadoras o en el tren de lavado; una vez confirmado los resultados
iniciales se realizaran controles y mediciones de forma periddica, cada mes, para
constatar si la aplicacién de los correctivos surgieron efecto o en su defecto ir
haciendo los cambios necesarios para conseguir los objetivos y metas planteadas.
Esto se hara a través de muestreos o revisiones al 100% del producto seleccionado
de manera aleatoria para la verificacion de resultados.

En el GRAFICO N° 14 se muestran los pasos a seguir para lograr dicha medicion.
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GRAFICO N°14
Pasos para definir, planificar e implantar las acciones de mediciones y
seguimientos de las mejoras en la calidad del producto final.

Satisfaccion
de los
clientes

Mediciény

s?gelﬂir;ii?;tyo evaluacion Auditorias
del producto de las internas
mejoras

—

Analisis de
los
resultados

Elaborado por: Alex Arreaga Saltos

a. Satisfaccion de los clientes: La empresa tiene que realizar el respectivo
seguimiento de toda la informacion acerca de la percepcion que tienen los
clientes sobre sus productos y el cumplimiento de sus requerimientos, esto
debe ser utilizado como una herramienta que facilite la mejora continua.

La empresa puede obtener la informacion sobre la percepcion del cliente con

relacién a sus especificaciones a través de:

o Estudios de mercado
o Encuestas a los clientes

o Fidelidad de los clientes.
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o Procesos de atencion y respuesta a reclamos.

b. Auditoria interna: Una auditoria para medicién de mejoras consiste en
verificar que las actividades desarrolladas o recientemente implementadas por
la organizacion son acordes a las acciones correctivas que van en relacion a las
actuales quejas y reclamos por etiquetas manchadas en este caso. Estas

auditorias deben ser planificadas con anticipacion teniendo en cuenta:

o Los resultados de auditorias anteriores y la importancia de cada actividad

implementada que puede determinar su mayor necesidad o no.

o El estado de cada actividad y el area a ser auditada, es decir; historial de
incidencias problematicas y/o repetitivas, a fin de que los resultados no se

distorsionen por causas que ya se conozcan.

La gerencia general es la principal interesada en recibir los resultados de las
auditorias. Normalmente la auditoria es realizada por personal de la misma
empresa subdividido por areas diferentes a su puesto de trabajo para asegurar

su independencia.

c. Seguimiento y medicion del producto: Este requisito es igual al control de

calidad basico, es decir; la inspeccion del producto para comprobar su

cumplimiento con los requerimientos del cliente. Los métodos de medida y
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ensayo de los productos, secuencia y responsables deben estar claramente

definidos en registros de control (FIGURA N° 10) tanto si son conformes o no

lo son.
FIGURA N° 10
Registro de producto terminado en bodega de incubacion.
Inspeccion de producto terminado en bodega de incubacion FEC. 08
Fecha Cliente Linea| Cddigo | Referencia| Defecto Haxadal Captidad | Cantidad | Pagcentaip Disposicion | Inspector

sellado [muestreada| defectuosa | de defecto

Elaborado por: Alex Arreaga Saltos

Cuando se genera producto no conforme se debe evitar su utilizacion
inmediatamente, identificarlo del resto de la produccion, defenir el tratamiento

que se le dara y su disposicion final.

Cuando se detecta un producto no conforme ya embarcado y en el peor de los

casos que haya sido entregado al cliente se debe actuar respecto a las

potenciales consecuencias.
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La empresa puede asegurar la correcta identificacion del producto no
conforme para evitar su entrega estableciendo un sistema documentado de su

procedimiento para:

o Definir el concepto de no conformidad

o Establecer responsabilidades para la deteccion, registro y tratamiento de

las no conformidades.

o Definir quién puede tomar las decisiones finales sobre no conformidades

detectadas.

o Comprobar que las acciones correctivas o0 preventivas se han puesto en

marcha.

o Conversar con el cliente si se decide entregar un producto no conforme

para su aceptacion y conocimiento.

o Registrar las acciones tomadas como consecuencia de haberse detectado

producto no conforme una vez entregados o utilizados.

Analisis de datos: se puede asegurar una eficaz recogida y analisis de los

datos estableciendo una sistematica de trabajo en la organizacién para:
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o ldentificar los datos que deben recabarse y analizarse: Satisfaccion de los
clientes, proveedores, procesos,producto, personal y otros datos internos o

externos.

o Definir las responsabilidades: Frecuencia y método para reunir los datos

(tablas, gréficos, informes, otros).

o Definir los indicadores de calidad para los datos recogidos.

o Establecer objetivos para cada uno de los indicadores recogidos.

o Representar graficamente la evolucién de los indicadores, designar
responsables en andlisis de estos datos, registrarlos y revisarlos

periddicamente.

e. Indicadores de calidad: Son utilizados como certificados de conformidad de
productos entregados, los servicios y adecuaciones realizadas. Daran una
evolucion de la minimizacion o eliminacion de la problematica presentada

actualmente.

Toda la informacion aportada mide posteriormente el grado de satisfaccion, a su

vez se incluye la medicién de los procedimientos que permita relacionar o

anticipar el grado de satisfaccion de los clientes.
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Auditorias internas (M1): Se muestran el numero total de auditorias en los
ultimos afios. Si se analiza la tendencia, es la misma que la del punto que
tendremos inicialmente “Certificados de conformidad”. Esto refleja que el
numero de auditorias parece tener relacion con el nimero de certificaciones
realizadas en el afio. Se incluye también el indicador M1 que refleja el nimero

de acciones correctivas y preventivas respecto de las auditorias realizadas.

M1: PAC + PAP / Auditorias internas
Acciones preventivas (PAP)

Acciones correctivas (PAC)

o Valor 6ptimo tiende a cero.

Con este indicador se interpreta cuantas acciones se desprenden como resultado de
las auditorias con lo que se puede interpretar como un indice de calidad de los

proyectos suponiendo que a menor valor mayor indice de calidad.
Calidad del proyecto (M2): Refleja el niumero de incidencias que se
producen al realizar las pruebas sobre un ndmero aleatorio de requisitos

empleados para dicha prueba.

M2 = NI/ NRP

NI: NUmero de incidencias
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NRP: Numero total de requisitos probados

o Valor 6ptimo: Tiende a 0 (Cero)

Porcentaje de pruebas falladas a la primera (M3): Permite conocer el

porcentaje de produccion que presentaria fallas durante las pruebas iniciales.

El no pasar la prueba significaria costes de reprocesos para la empresa.

M3 = NPFP / NPR

NPFP: NUumero de pruebas falladas a la primera.

NPR: Numero de pruebas realizadas.

o Valor éptimo: Tiende a 0 (Cero)

Producto retenido en Bodega (M4): Porcentaje de rechazos donde se refleja

la calidad del producto terminado.

M4 =CTR/CTP

CTR: Cantidad total rechazada

CTP: Cantidad total producida

o Valor éptimo: Tiende a 0 (Cero)
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indice de rechazos (M5): Permite evaluar la cantidad de rechazos por

productos que se generen por la desviacion en cuestion u otra cualquiera.

M5 = URP / UEP
URP: Unidades rechazadas en el periodo.

UEP: Unidades entregadas en el periodo.

o Valor 6ptimo: Tiende a 0 (Cero)

En la FIGURA NF° 11 se muestra el formato de fichas de indicadores de calidad a
utilizarse para facilitar su posterior archivo.

FIGURA N° 11
Ficha de registro de indicadores de calidad

INDICADOR DE CALIDAD CODIGO: FSA.10

NOMBRE (Calidad del proyecto Edicion: dd/mm/aa

Reflejar la relacidon que existen entre las pruebas y los

OBJETO: .. .
requisitos usados para la misma
METODO,DE M2 = N° de incidencias / N° total de requisitos probados
OBTENCION:
UNIDAD DE MEDIDA: Unidad
FRECUENCIA: Inicial
TOMA DE DATOS: RESPONSABLE Gestion de calidad
FUENTE DE
DATOS:
OBSERVACIONES:
REVISADO: APROBADO:
Firma del responsable Firma del responsable

Elaborado por: Alex Arreaga Saltos
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En el CUADRO N° 10 se muestra el sumarizado de los indicadores de calidad.

CUADRO N° 10
Sumarizado de indicadores de calidad

RESONSABLE

FORMULA DE
INDICADOR REVISION | FUENTE DE DATOS DE LA " FRECUENCIA
- CALCULO
MEDICION
M1: PAC + PAP /
Auditorias internas Anual Planta de procesos |Auditorinterno Auditorias Anual
internas
Base de datos d Calidad del
Calidad del proyecto Anual ase e. atos ae dlidad.dae M2 =NI/NRP Bianual
calidad proyecto
. Final de . ..
Porcentaje de pruebas 3 Base de datos de Calidad de Inicio de
. periodo de . L, M3 =NPFP / NPR
falladas a la primera calidad produccion pruebas
pruebas
Producto retenido en Bodega de producto Bodega -
Anual = ] . Produccioén - M4 =CTR / CTP Semestral
bodega terminado .
Calidad
Base de datos de
. lidad - Bod d
Indice de rechazos Bianual catica afeeace Calidad M5 = URP / UEP Anual
producto no
conforme

Elaborado por: Alex Arreaga Saltos
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CAPITULO V

ASPECTOS ECONOMICOS DE LA PROPUESTA

5.1 Propuesta N° 1: Implementacion del tren de lavado

A continuacion se muestra el desglose de las posibles inversiones a realizarse de

acuerdo a la alternativa de implementacion del tren de lavado.

5.1.1 Inversion en Activos

CUADRO N°11

Construccion $ 1.560,00
Maquinarias y equipos $ 23.000,00
Otros activos $ 1.250,00
Sub total $ 25.710,00
Imprevistos 10% $ 2.571,00
Total de la inversion fija $ 28.281,00

Elaborado por: Alex Arreaga Saltos

Este es el valor de las inversiones fijas en lo que se incurrird para la ampliacion
del tren de lavado de las latas, que da como sub total de la inversion de
$25.710,00, para lo cual se calcul6 un 10% de imprevistos, que sumado al sub
total da como resultado un valor final de $ 28.281,00, para la implementacion de

la alternativa de solucién a la problematica.
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5.1.2 Fuente de financiamiento

La empresa cubrira con el total de la inversion para la ampliacion del tren de
lavado, ya que cuenta con el recurso financiero para tal efecto; en el siguiente
calendario (CUADRO N°12) se muestra el plan de construccién y adecuacion del

nuevo equipo a implementarse en solucién a la problematica existente.

CUADRO N° 12
Calendario de inversiones

CALENDARIO INVERSIONES — MESES

MESES MES 1 MES 2 MES 3

SEMANAS| 1|2 |3|4(5|6|7|8|9 10|11 |12

Adquisicion de las partes de la maquinaria

Construccion

Instalacién maquinaria

Union del tren anterior con

Pruebas del tren de lavado

Capacitacion operarios

Puesta en marcha

CAPITAL DE TRABAJO

Elaborado por: Alex Arreaga Saltos

Para el calendario de inversiones dentro de la alternativa dos se ha previsto
realizar este plan operativo en tres meses, considerando que el espacio fisico
donde se instalaria el equipo es distante al proceso de sellado no se ve necesario
paralizar el trabajo que desarrolla la empresa y que la misma actlie normalmente.
Aqui se detalla cobmo va ser el trabajo a desplegar, el tiempo que va a durar cada
etapa, las capacitaciones al personal que estard a cargo de ella y la puesta en

marcha.
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5.2.  Propuesta N° 2: Cambio de maquinas lavadoras

A continuacion se muestra el desglose de las posibles inversiones a realizarse de
acuerdo a la alternativa de cambio de las maquinas lavadoras existentes en

SALICA del Ecuador.

5.2.1 Inversidn en Activos

CUADRO N° 13

Construccion $ 7.080,00
Maquinarias y equipos $  99.000,00
Costo de capacitacion y

estudios $ 4.950,00
Sub total $ 111.030,00
Imprevistos 10% $ 11.103,00
Total de la inversion fija $ 122.133,00

Elaborado por: Alex Arreaga Saltos

Este es el valor de las inversiones fijas en lo que se incurrird para el cambio de las
maquinas lavadoras de latas, que da como sub total de la inversién de
$111.030,00, para lo cual se calcul6 un 10% de imprevistos, que sumado al sub
total da como resultado un valor final de $ 122.133,00, para la implementacion de

la alternativa de solucion a la problematica.

A continuacion se detallan los puntos que se tomaron en consideracion.
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o Construccion

Para el célculo de este rubro se tomé en consideracion, la infraestructura del
cambio total de las maquinarias, las estructuras de refuerzo, los cables y la
adaptacion del nuevo tren de lavado con el anterior.

CUADRO N° 14

Infraestructura de metal tren de lavado $ 3.600,00
Estructura de refuerzo $ 540,00
Cables $ 240,00
Adaptacion del tren de lavado $ 2.700,00
Total $ 7.080,00

Elaborado por: Alex Arreaga Saltos

o Maquinariasy equipos

La maquinaria a utilizar es la siguiente:

CUADRO N° 15

Tren de lavado | SI-AX-2113 | TEAXUL | $ 33.000,00 3 99.000,00

Elaborado por: Alex Arreaga Saltos
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o Costos de capacitacion y estudios

En este rubro se tomaron en consideracion la capacitacion para los empleados, los
costos en los que se incurrieron para el desarrollo del estudio, como también

diferentes repuestos y accesorios.

CUADRO N° 16

Capacitacion $ 5.400,00
Costo del estudio $ 1.350,00
Repuestos y accesorios $ 8.100,00
Total $ 14.850,00

Elaborado por: Alex Arreaga Saltos

5.2.2. Costosy gastos de la propuesta
5.2.2.1 Capital operativo

CUADRO N° 17

Materiales directos $ 2.280,00
Mano de obra directa $ 4.662,00
Total $ 6.942,00

Elaborado por: Alex Arreaga Saltos

Para la realizacion del calculo del capital operativo se tomaron en consideracion

los siguientes rubros:
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o Materiales directos
CUADRO N° 18

Tubos $ 1.350,00
Valvulas $ 270,00
Cables $ 240,00
Tornillos $ 90,00
Soportes de metal | $ 330,00
Total $ 2.280,00

Elaborado por: Alex Arreaga Saltos

o Mano de obra directa
CUADRO N° 19

Maestro electricista $ 1.200,00
Auxiliar $ 600,00
Soldador $ 1.200,00
Auxiliar $ 600,00
Mantenimiento $ 1.062,00
Total $ 4.662,00

Elaborado por: Alex Arreaga Saltos

5.2.2.2 Costos operativos
CUADRO N° 20

Costo de produccion $ 7.626,00

Total $ 7.626,00

Elaborado por: Alex Arreaga Saltos
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5.2.3. Fuente de financiamiento

La empresa cubrira con el total de la inversion para el cambio total de las
maquinarias, ya que cuenta con el recurso financiero para tal efecto, este valor se
detalla en el CUADRO N°21.

CUADRO N° 21

Fmanmamgegfo SALICA $ 122.133,00 100%

Total $ 122.133,00 100%

Elaborado por: Alex Arreaga Saltos

En el CUADRO N°22 se muestra el calendario de inversion para la

implementacién de esta propuesta.

CUADRO NF° 22
Calendario de inversion

CALENDARIO INVERSIONES - ANO 0

MESES 112|3/4(5(6|7|8|9|10(11|12
Adquisicién de las maquinarias

Unio6n de las nuevas maquinas lavadoras

Pruebas de lavado y capacitacion de operarios

Puesta en marcha

ANO 1

CAPITAL DE TRABAJO

Elaborado por: Alex Arreaga Saltos

Para el calendario de inversiones se ha previsto realizar este plan operativo en
siete meses, previendo solo paralizar el proceso entre los dos Gltimos meses donde

normalmente la planta de procesos paraliza sus actividades por mantenimientos

108




generales. Aqui se detalla como va ser el trabajo a desplegar, el tiempo que va a
durar cada etapa, las capacitaciones al personal que estara a cargo de ella y la

puesta en marcha.

5.3. Criterio para la seleccion de la alternativa de solucion:

En base al aspecto econdmico la solucién nos direcciona indudablemente al tren
de lavado ya que segun la planificacion los valores invertidos se recuperarian a

corto plazo.

Sin embargo es necesario recordar que el tren de lavado no es una solucion
relacionada directamente con el proceso, mas bien es un proceso adicional que
corregiria las falencias de las maquinas lavadoras existentes posteriores al sellado.
La capacidad del tren de lavado es dos veces superior a la de una lavadora normal
es decir; cubriria mas del 60% de la produccién diaria en productos de media libra
considerando las 3 lineas de sellado; sin embargo no todo lo procesado es en
aceite, solo un porcentaje similar a la capacidad antes mencionada como se
evidencia en la programacion diaria por turno (ANEXO 4) la misma que cambia

de acuerdo a los pedidos de los clientes, por lo cual este porcentaje tiende a variar.

Es decir la implementacion del tren de lavado no es factible de acuerdo a la

produccidn a programar ya que esto obliga a la empresa a ajustar las producciones

de acuerdo a la capacidad de lavado de este nuevo equipo a implementarse, por lo
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tanto por seguridad e independientemente de las programaciones diarias la mejor
alternativa de solucién seria el cambio de las maquinas lavadoras de latas de las
lineas de media libra por equipos nuevos para terminar con el problema de raiz

considerando el tiempo de uso que tienen las existentes.

5.4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Una vez concluido el presente tema de investigacion se puede concluir y

recomendar lo siguiente:

5.4.1 Conclusiones

» Las maquinas lavadoras con las que actualmente cuenta SALICA S.A. son

ineficientes.

= Mas del 46% del personal a cargo de los equipos no tiene una idea clara de
las desviaciones que se pueden generar a causa de un mal manejo de las
maquinarias o dosificaciones de las mismas debido a la falta de

capacitaciones.

= El 52% del personal no conoce a cabalidad el problema que esta
presentando en SALICA S.A. ni de alternativas de solucion propuestas que

se hayan comunicado por gerencia.
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5.4.2.

El area de conservas carece de instructivos para el uso y mantenimiento de

las maquinas lavadoras.

No existen suficientes muestreos periodicos del producto terminado de la
empresa para tener el control y solucién inmediata de problemas que con

el tiempo puedan tornarse criticos dentro de la planta.

Recomendaciones

Se debe adquirir las nuevas maquinas lavadoras modelo TEAXUL SI-AX-
2113 para las 3 lineas que presentan problemas debido a la ineficiencia de

las mismas.

Cada 2 afios se realiza una paralizacién de los procesos a mediados del
mes de Diciembre con una duracion de un mes y medio aproximadamente,
de esta manera se debe proceder con la instalacion y adecuacion de los

nuevas maquinas lavadoras de latas.

Durante la misma paralizacion realizada en el mes de Diciembre se debe
capacitar técnicamente al personal a cargo de las méaquinas lavadoras
mediante el uso de instructivos para el manejo y mantenimiento de dichas
maquinarias, y de esta manera mejorar la efectividad del lavado de latas

las mismas que se deben efectuar periddicamente.
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Se debe actualizar e informar periédicamente sobre la situacion actual de
la empresa al personal de conservas, del mismo modo sobre las decisiones
tomadas por gerencia y el “por qué” de las mismas para de esta manera
crear conciencia, responsabilidad y compromiso en todos los trabajadores

del area.

Se deben realizar muestreos periodicos de la situacion actual de los

procesos de la empresa.
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ANEXO N° 4

Programa de Produccion Conservas Diario
Salica del Ecuador S.A.

29/09/2014 Y 03/10/2014

martes, 30 de septiembre de 2014

SEMANA: 40

TURNO 1
Pedido Op Producto Marca Envase TipoTapa Prov. Tapa  Presentacion Reque Cliente  Cajas
Tapa EN PD Miga prog,

$-14Pedido 80 2628 LOMO AGUA NIXE W07X112 FALITOG FADESA  FADESA 48X1956 195 150 0% 2304
91-14Pedidoi78 2588 LOMO ACEITE GIRASOL NIXE121  307X1105 FIALITOG FADESA  FADESA 40X1856 185 140 f0% 976
PARA STOCKPed 2660 MIGAS ACEITE DE SOJA NINGUNA ~ 307X109. FIAANON ENLIT  ENLIT X706 170 120 100% 1000
PROFORMA 1342 2606 JALAPENOSACEITEDESOJA  PRONTO  307X10850FAANON  FADESA  FADESA i8X1806 160 120 0% 520
5-14Pedidod7 2611 TROZOS AGUA TRANSGOUR  603%402 TIPANON ENLIT  ENUIT 6XI7056 1705 1350 30% 1500

MET

ECONOMY

Oliva  Girasol  Soya

Necesidad Kilos de Aceite

Fuente: SALICA del Ecuador
Elaborado por: Alex Arreaga Saltos

Totales
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ANEXO N° 5
Formato de asistencia a capacitaciones.

LICA

i LA DE _§

Facha:

DOV AARA

FEAL 02

Durackin:

10 harae

W

Mombre ge capaciackininducciin'aciualizacion

NOMBRE DE LO5 RESPOMSABLES DE IMPARTIR CAPACITACION AIMDLCOION ACTUALIZACION

# | Cama C.l. Homire y Apelloos Firma
EELACION PEASSTENTD A CARAQ TACON ANPLACCON A CTTEAALLEACHIN

# | CargoOcupacion c.l. Nomiore y Apellios Firma

Elaborado por: Alex Arreaga Saltos
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ANEXO N°6
Formato de evaluacién de capacitaciones al personal de conservas

Codigo FSA. 02
CAPACITACION AL PERSONAL DE CONSERVAS ENLATADAS Aprobado DD/MM/2015

,lAsunto: Revision: 01

ESTE FORMATO DEBE SER DILIGENCIADO AL FINAL DE LA CAPACITACION
Tema: Fecha (dd/mm/aaaa):

Facilitador: Lugar:
Area de trabajo:

Marque con unaX el valor que mejor refleje su opinidn frente alas siguit fi i iendo en cuenta: 5=COMPLETAMENTE DE ACUERDO; 4=DE ACUERDO; 3 NI DE ACUERDO NI EN
DESACUERDOQ; 2=EN DESACUERDO; 1=COMPLETAMENTE EN DESACUERDO

1. Evaluacion de contenido:

1.1. Los objetivos de la capacitacion fueron presentados al inicio de la
mismay éstos se han cumplido satisfactoriamente.

1.2. Los contenidos de la capacitacion responden a los objetivos
planteados y satisfacen las espectativas de la misma.

1.3. El nivel de profundidad de los contenidos de la capacitacion ha sido
adecuado.

2. Evaluacion de metodologia.

2.1. La capacitacion estd estructurada de modo claro y comprensible,
siendo adecuado su contenido tedrico y practico.

2.2. La duracion de la capacitacion ha sido adecuaday se ha ajustado a
los contenidos y objetivos de la misma.

2.3. El material entregado en la capacitacion ha sido util, adecuado, claro
y acorde a los contenidos de la misma.

3. Evaluacion d utilidad y aplicabilidad.

3.1. La capacitacion le ha aportado conocimientos nuevos cumpliendo
con sus espectativas laborales.

3.2. Los conocimientos adquiridos son Utiles y aplicables en el campo
personal y/o laboral como herramienta para la mejora.

3.3. La capacitacion proporciond los conocimientos y/o informacion
planteada de acuerdo con los objetivos y contenidos de la misma.

4. Evaluacion del facilitador.

4.1. El facilitador tiene el dominio, conocimiento de la materia,
facilitando el aprendizaje de los participantes.

4.2. El facilitador ha expuesto los temas con claridad, respondiendo
adecuadamente a las inquietudes planteadas.

4.3. El facilitador ha desarrollado el curso de manera amena,
participativa, mostrando capacidad pedagdgica.

5. Observaciones:

Elaborado por: Alex Arreaga Saltos
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ANEXO N°7
Formato de encuesta dirigida a los trabajadores de conservas

UNIVERSIDAD ESTATAL PENINSULA DE SANTA ELENA

FACULTAD DE INGENIERIA INDUSTRIAL
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

ENCUESTA DIRIGIDA A EMPLEADOS DE SALICA S.A.

Objetivo: Mejorar el proceso de lavado de latas, para elevar la calidad de la

presentacion del etiquetado en producto terminado en la empresa “SALICA S.A.”,

ubicada en la Parroquia Posorja, Provincia del Guayas.

1.

¢Considera necesario realizar el cambio de las maquinas lavadoras de latas,
por maquinaria nueva para solucionar este problema que tiene la empresa?

Si No Tal vez

A su criterio (Se esta ocasionando grandes pérdidas econdémicas la
paralizacion esporadica de las maquinas lavadoras de las latas de atun?

Si No Tal vez

¢Se capacita a todo el personal de SALICA S.A., sobre causas y normas de
eventuales paralizaciones de las maquinarias de la empresa?

Siempre A veces Nunca

¢La presentacion del producto terminado con defectos en su etiquetado
ocasiona reclamos de los clientes?

Siempre A veces Nunca
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10.

11.

12.

¢Se tiene algun plan de contingencia que permita a SALICA S.A., salir de los
problemas a la que esta sujeta?

Siempre A veces Nunca

¢Quiénes son los llamados a generar confianza en el sector atunero, la misma
que involucra a SALICA S.A?

Los directivos Los empresarios Los gobernantes

¢El area de lavado de latas cumple con las normativas de calidad y
presentacion de los envases de acuerdo a las normas de salud?

Siempre A veces Nunca

¢Se debe priorizar los problemas que se presentan en SALICA S.A., a fin de
evitar futuras paralizaciones?

Siempre A veces Nunca

¢Conoce a cabalidad el problema que se esta presentando en SALICA S.A., y
cudles son las alternativas de solucidn propuesta para superar esta falencia?

Si No Tal vez

¢Han existido los instructivos necesarios para el manejo y mantenimiento de
las maquinas lavadoras al alcance de sus operarios?

Si No Tal vez

A su criterio, ¢Cree que la solucion a la problematica de etiquetas manchadas
se dara a corto plazo?

Si No Tal vez

¢Cudles son las perspectivas de crecimiento para SALICA S.A. para los
préximos cinco afios?

Muy buenas Buenas Regulares
Muchas Gracias por su cooperacion......
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