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RESUMEN

El presente trabajo contiene el estudio para el mejoramiento del sistema de empaque
en la produccion de lonjas de pescado de la empresa NIRSA S.A., la cual quiere
implementar un proceso en donde la tecnologia impere en el proceso productivo.
Este analisis se fundamenta bajo los preceptos de los procesos que se aplican en el
desarrollo de las actividades de la empresa, a fin de determinar los puntos criticos
para el proceso de produccion en las fases de empaque, comercializacion y logistica
ademas de las necesidades de mejora en este aspecto. Dados los parametros para el
desarrollo del mismo, se presentan inicialmente en el capitulo uno, dos, tres, cuatro
y cinco los aspectos generales del problema de investigacion, sus objetivos y
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de poder sacar las conclusiones mas apropiadas y asi determinar la aplicacion de la
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mejore la produccion del sistema de empaque de lonjas de pescado, a fin de
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INTRODUCCION

Toda empresa que se dedica a la produccion de alimentos, siempre esta en proceso
de cambios que le permitan subsistir ante la demanda progresiva de los

consumidores, los cuales exigen calidad antes qué cantidad.

Por lo que NIRSA S.A., preocupados por dar un producto con calidad, esta
tecnificando sus areas de produccion, las cuales permitiran que la materia prima
que se utiliza (Lonjas de pescado), estén en dptimas condiciones, para su
elaboracion, donde el almacenamiento o manejo al que son expuestos sean de lo
mejor, y cuando sean analizados por los sistemas de control, reciban la certificacion

adecuada.

Esto permitira establecer que las modificaciones que se den durante su elaboracion
sean las adecuadas, el periodo de validez del producto sea el indicado y que no se

desarrolle ningln tipo de microorganismos que podria perjudicar el producto final.

Con estos antecedentes, la implementacion de una maquina, que permita tecnificar
el &rea de produccién de empaque de lonjas de pescado, va a establecer mecanismos

de control sobre la produccién de empaque de lonjas de pescado.

Bajo estos criterios, se establece que esta investigacion se la dividio en cinco

capitulos, los cuales se detallan a continuacion:



El Capitulo I, se menciona las generalidades de la problematica que se investiga,
los objetivos, la justificacion del trabajo, para asi poder establecer cuales son los

puntos que se deben de mejorar en la planta de empaque de lonjas de pescado.

El Capitulo Il, se detalla a la empresa objeto de estudio, sus antecedentes historicos,
su ubicacidn, mision, vision, politicas y otras situaciones producto de la situacion

por la que atraviesa.

El Capitulo 11, se presenta el diagnostico de la situacion actual del sistema de
empaque de lonjas de pescado, dando énfasis al proceso productivo que se aplicay
como es la situacion real de la misma, la cual se quiere mejorar para garantizar la
calidad del producto y elevar la produccion de empaque de lonjas de pescado a bajo

costo.

El Capitulo 1V, Se establece la propuesta, la misma que requiere de la
implementacion de nueva tecnologia, reemplazando al sistema manual que se

emplea, para asi garantizar la produccion y establecer controles.

El Capitulo V, se refiere a la parte econdmica de la propuesta, donde se detallan los
costos de aplicacion de la misma, la cual establece puntos de comparacién del
sistema actual con lo que se podria llevar a cabo la implementacién de una nueva

modalidad de trabajo, permitiendo obtener una mejor produccion, estabilizada,



tanto para el turno del dia como el de la noche, de esta forma la empresa podra tener

una produccién estandar.

El Capitulo VI, se analizan las conclusiones y recomendaciones de la aplicacion de

la propuesta, a través del analisis de las encuestas y del trabajo realizado

Por ultimo se detalla la bibliografia y los respectivos anexos, los cuales dan soporte
a esta investigacion, la misma que busca mejorar el proceso de produccion y la

calidad de empaque de las lonjas de pescado en la empresa NIRSA S.A.



CAPITULO |

GENERALIDADES

1.1. El Problema.

La problematica que se presenta en el area de empaque de lonjas de pescado, va
mucho mas alla de la generacion de empleo y de garantizarlo a sus empleados; como
ejemplo de lo expuesto se establece que en el turno diurno laboran 76 empleados
que producen 5000 empaques de lonjas de pescado en un turno, con este mismo
namero de personal en el turno de la noche la produccion se reduce a 3000 o 3.500
empague de lonjas por turno de trabajo. A esto hay que agregarles los costos de
alimentacién, sueldos, transportes, Centro médico, agua, detergente y otros gastos

gue encarecen la produccion.

Asi como también por tener un sistema de empaque de lonjas con magquinas
manuales de llenado, les es imposible calcular el peso al momento de llenado, tal
es asi que se debe de asignar un personal adicional para que realicen el proceso de
revision de pesos y dejar con el peso correspondiente, esta parte del proceso hace
que se alarguen los tiempos de produccion, porque la revision se la realiza funda
por funda y la produccidn se acumula en las bandas transportadoras, en esta parte
del proceso los equipos empiezan a trabajar en sobre esfuerzo y en algunos casos

se dafian las bandas porque no resisten el peso acumulado de la produccion, las



balanzas se descalibran o se dafian por el esmero de los operarios en querer sacar

rapidamente la produccion retenida.

Esto conlleva a que los costos de mantenimiento y de produccion se incrementen
de manera significativa. Otro de los problemas que se presenta es que existe un
excesivo uso de material plastico en el area de empaque (charolas plasticas que se
utiliza para llevar la materia prima a cada maquina manual) y se desprenden
pequefios trozos de plasticos producto de la manipulacion de esta, y no son
detectados al momento de pasar por la maquina detectora de metales, y debido a
que el producto ya va en fundas de plastico lo que le hace imposible ser detectado

y esto crea inconvenientes al llegar al consumidor.

De igual forma el producto es rechazado cuando es para exportacion porque no pasa
los controles de calidad a la que es sometido el producto, lo que ocasiona grandes

pérdidas econdmicas a la empresa.

De alli que, la implementacién de un sistema automatizado de empaque de lonjas
de pescado va a permitir: Reducir personal y tiempos de produccion, reducir costos
médicos, transporte, y aumentar la produccion, por lo que NIRSA ganaria en todos
los aspectos, estableciendo la readecuacion de este personal a otras areas de
produccion de la empresa, ampliando su cobertura a otras ciudades que requieren
de sus productos y que estableceria pardmetros de produccién con la menor

intervencion de la mano del hombre.



1.2.

1.2.1.

1.2.2.

Objetivos

Objetivo General

Implementar un sistema de empaque mediante la elaboracion de un estudio

técnico para el mejoramiento en la produccién de lonjas de pescado en la

empresa NIRSA S.A.

Objetivos Especificos

Describir la importancia del estudio de la problemaética existente en NIRSA

S.A

Diagnosticar el estado actual de la empresa NIRSA S.A.

Proponer un sistema eficiente para el empaque de lonjas de pescado.

Realizar un andlisis Costo — Beneficio de la propuesta de implementacion

del Sistema de mejoramiento de la produccion de empaque de lonjas de

pescado.



1.3.  Justificacion de la Propuesta

En Ecuador es muy notorio que grandes empresas como lo es NIRSA S. A, en la
actualidad se esmeren por querer tecnificar sus procesos de produccion, tanto en la
linea industrial como en la de alimentos, por las cuales estas se hacen mas
competitivas dentro de su rama y para tal efecto adoptan mas o nuevas estrategias
tecnologicas, a fin de garantizar el éxito planificado, haciéndolas mas competitivas
dentro del area de desarrollo, para ir a la par con la competencia y que estas brinden

un producto de calidad, garantizando la salud y bienestar de los consumidores.

La situacion actual de la empresa debe contar con un sistema técnico que le permita
optimizar sus actividades y mas aln si esta esta relacionada con el tiempo de
empaque de sus productos (LONJAS DE PESCADO), que asegure la garantia de
cada uno de ellos, con un sistema que le permita a la organizacion diferenciarse y
obtener una ventaja significativa sobre sus competidores, ya que este es muchas

veces exigido por paises extranjeros que siguen los estandares internacionales.

Esta investigacion permitird a la empresa, conocer las actividades necesarias para
lograr la implementacion de este estudio técnico y tecnificado que permita operar
al &rea de empaque de lonjas de pescado de manera eficiente, dando garantias de
cumplimiento en la elaboracién y empaque de productos congelados siguiendo un

proceso establecido y asi mantenerse el nivel de excelencia.



CAPITULO Il

LA EMPRESA OBJETO DE ESTUDIO

2.1. Antecedentes de NIRSA S.A.

2.1.1. Resefa Historica de la Empresa

En el afio de 1957 el Sr. Julio Aguirre Iglesias lleva a cabo uno de sus grandes
suefios al fundar la primera planta para procesar sardinas en conservas, creando
NIRSA S.A., manteniéndose desde entonces como lider del mercado gracias a la
constante actualizacién de su tecnologia y el apoyo de su gente. Luego de 11 afios,
en 1968 es cuando NIRSA inicia su produccion de atun en Guayaquil donde

originalmente se trabajaba Unicamente sardinas en conservas.

Transcurridos 6 afios, NIRSA empieza la produccion de harina y aceite de pescado
en su planta que se ubica en el Puerto Pesquero de Posorja. Para el afio de 1978,
comienza la construccion de una nueva planta conservera para trasladar sus
operaciones al puerto de Posorja, la misma que inicia su produccién un afio mas
tarde, cerrando su operacion de Guayaquil, todo esto dentro de su programa de

desarrollo.

En 1981 NIRSA inicia la produccion de camaro6n en piscinas para lo cual adquiere

y desarrollan 600 hectareas. Dos afios mas tarde instala su planta empacadora para



trabajar su propio camarén como también el de terceros para exportar a Europa y
Estados Unidos. En 1986 en el area de San Pablo, provincia del Guayas, monta un
laboratorio para la produccion de larvas de camaron para abastecer tanto a sus

piscinas como para vender localmente y exportar.

Para continuar con su proceso de crecimiento, en 1988 arranca con su nueva planta
atunera, hoy en dia cuenta con dos muelles propios para la descarga del atdn,
pudiendo descargar dos barcos al mismo tiempo. Cuenta con una capacidad actual
de camaras de frio para mantener 11,000 TM de atdn a menos 20 grados. NIRSA
trabaja una media de 250 TM diarias y se estima llegard 300TM en corto plazo,

pues la planta esta preparada para esto.

A finales de Noviembre 2003 inicié la produccion del atin en pouch, el mismo que
se comercializa en Ecuador e iniciado su exportacion hacia Estados Unidos y

Europa.

Para tecnificar su proceso de produccion se prevé implementar en el area de
empaque de lonjas de pescado una maquina, la misma que reducird 53 personas que
trabajan de las 76 que laboran en la actualidad, realizando este proceso

manualmente procesando diariamente 5.000 fundas por cada diez horas de trabajo.

Es de mencionar que el estudio para el mejoramiento del sistema de empaque en la
produccion de lonjas de pescado en la empresa NIRSA S.A., implementando una

maquina, permitira que se mejore la produccion de empaque de fundas de lonjas,



actualmente realizada manualmente por los operarios, con lo que se estaria
cumpliendo con las normas de calidad y seguridad en la produccién de alimentos.

Esto hace prever un constante crecimiento a NIRSA S.A., posicionandola como una
de las mejores empresas en su area dentro del pais, mejorando la calidad de vida de
sus empleados, estableciendo normas de calidad y seguridad tanto para su personal

como para el producto con que se trabaja.

2.1.2. Descripcion de la Empresa

Sin duda alguna, NIRSA S.A., se destaca en el medio por su impresionante y
completa planta de produccion ubicada en Posorja, donde mas de 3.500 empleados
de diferentes partes del pais laboran para procesar atin, sardinas, camarones, harina
y aceite de pescado bajo los mas estrictos y completos controles de higiene y

calidad.

La planta dispone de una flota propia de barcos pesqueros, los cuales cuentan con
refrigeracion y congelacion para conservar el pescado en excelentes condiciones.
El atin que se recibe en la planta, tanto de barcos propios como de terceros, es
controlado por el Departamento de Calidad antes y durante la descarga para que el
atin que ingresa sea de Optima calidad; en caso de no cumplir con los estandares es
automaticamente rechazado; una vez aprobado el pescado, este es seleccionado por

tamafio y especie para su trazabilidad.
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Posteriormente, ingresa a las camaras de frio, que en la actualidad tienen una
capacidad de almacenamiento de 12.000 TM, y luego pasa al area de procesos
donde es cocinado, limpiado, enlatado y esterilizado para garantizar su calidad en
la vida util del mismo. En el mercado el atun es vendido en diferentes versiones: en
agua, en aceite y en ensaladas. Adicional, también se produce lomos pre-cocidos y

congelados empacados al vacio.

Las sardinas son recibidas de barcos propios y de terceros. Una vez aprobado el
pescado por el Departamento de Control de Calidad este es recibido en tanques de
cemento con sistema de Agua de Mar Refrigerada (RSW por sus siglas en inglés)

gue mantiene el pescado a cero grados, hasta que pasan a las lineas de produccion.

Al igual que el atln, es enlatado para su venta al mercado local bajo la marca Real.
Las sardinas se las puede encontrar en tres presentaciones: en aceite, en salsa de

tomate y con legumbres, en diferentes tamafios.

NIRSA S.A., también es propietaria de una empacadora. El camar6n se vende
localmente como también internacionalmente en diferentes formas: sin cola ni
cabeza, apanados, al ajillo, rellenos, y en brochetas. Gracias a su infraestructura,
NIRSA S.A., puede proveer la materia prima a su planta de harina y aceite de
pescado, los cuales son exportados al igual que los deméas productos a diferentes

mercados.
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2.1.3. Ubicacion — Vias de Acceso a NIRSA

NIRSA se halla ubicada en Posorja en la Av. Carlos Baidal Tircio y Av. Malecon.
Cuyas coordenadas de acuerdo a Google Earth son las siguientes: 2°43°18,42” S. y

80°14°44,38” O. con una elevacion de 5 m. sobre el nivel del mar.

Imagen N° 1
Ubicacion geografica de NIRSA en Posorja

FUENTE: Datos de la investigacién
ELABORACION: Félix Llerena

2.1.4. Planta

NIRSA se ha comprometido a minimizar niveles de captura incidental accidental
de especies no objetivo y apoya, cuando sea posible, la liberacion de mamiferos
marinos, tiburones, tortugas de mar y aves marinas enredadas en FADs y otros
equipos de pesca, por lo que a la Planta solo llegan los productos requeridos por la

empresa.
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2.1.5. Objetivo Social de la Empresa

La sustentabilidad se esta tornando cada dia mas importante para nuestros clientes.
Esto trae nuevos desafios, pero también nuevas oportunidades. En NIRSA S.A.,
dependemos de mares sanos para un negocio sano ' estos son inseparables. Teniendo
un papel de liderazgo en la industria pesquera del Pacifico, NIRSA S.A., esta
totalmente comprometida no sélo para cumplir su parte, sino también para
demostrar su liderazgo en temas de medio ambiente en un esfuerzo para cambiar la
recoleccion de atlin y otras especies del Pacifico en una posicién sustentable a largo

plazo.

En asociacién con los clientes, proveedores, empleados y accionistas claves, nos
proponemos desarrollar politicas y practicas que lleven mas alla del cumplimiento
de las actuales estructuras pesqueras administrativas y su legislacion a dar
cumplimiento para lograr los estandares de calidad que exigen las leyes
ecuatorianas y establecer politicas de trabajo que superen las expectativas y lograr
posicionamiento que permita a la empresa un crecimiento sostenido dentro y fuera
del pais. Nuestra meta es simple: establecer practicas administrativas responsables

en el centro de nuestras actividades comerciales.

2.2. Mision

= NIRSA S.A, es una empresa multinacional que, con sentido social

contribuye a la productividad para comercializar los mejores productos del

13



mar, utilizando los mas altos estdndares de calidad en todos nuestros
productos y servicios de acuerdo a los pedidos y exigencia de nuestros

clientes, a través de una atencién personalizada.

2.3. Vision

= Ser una compafila innovadora brindando productos con ventajas
competitivas que permita convertirse en una de las empresas exportadoras
de mayor reconocimiento a nivel internacional en la comercializacién de
productos del mar, con mayor énfasis en la elaboracion de productos con

valor agregado.

2.4. Valores Corporativos

Somos una organizacion democratica, participativa y cercana a sus empleados,
quienes trabajan de forma estandarizada y sistematica para brindar productos y
servicios generadores de valor y calidad en el area de los alimentos congelados,

tanto para el mercado nacional como internacional.

El equipo ejecutivo, técnico y obrero esta comprometido con las politicas
integradas, mision y gestion empresarial de Negocios Industriales Real S.A.
(NIRSA), gque con mucha confianza en el pais sigue invirtiendo y generando fuentes

de empleo en la zona de influencia de Posorja.
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La mayoria de quienes trabajan en NIRSA S.A., se desempefia en el area de
produccion, cuya mano de obra esta repartida en las diferentes etapas de
procesamiento del atin como eviscerado, precocinado, enfriamiento, limpieza,

empaque al vacio, congelacién a bajas temperaturas, paletizado y despacho.

2.5. Politica de NIRSA

En NIRSA S.A., todo aquel que labora dentro de esta empresa se le garantiza un
lugar de trabajo sin discriminacion, a traves del cumplimiento de las leyes y
reglamentos que rigen el sistema laboral ecuatoriano, dando un trato digno para los
trabajadores, excluyendo toda practica discriminatoria (sexo, raza, credo o religion,

doctrina politica y condicion social).

En cada seleccion y contratacion de personal permaneciera excluida la aplicacion
de pruebas de embarazo y quedara estrictamente prohibido que el personal obligue
a una persona en tales condiciones a realizar trabajo que vayan en contra de sus

salud y la del ser que lleva en sus entrafas.

2.6. Politica de Calidad

Satisfacer las necesidades de nuestros clientes consumidores entregando productos
sanos y de alta calidad, aplicando nuevas tecnologias con personas competentes y
comprometidas con la mejora continua del medio ambiente y el cumplimiento de

requisitos.
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2.6.1. Politica del sistema de gestion en control y seguridad

La empresa se dedica a la elaboracion, comercializacion de productos del mar y

acuacultura destinados al mercado nacional e internacional, tiene como finalidad

prevenir que sus actividades que involucran a sus accionistas, empleados,

proveedores y clientes, sean utilizados con fines licitos. Se protege la seguridad de

los productos y los recursos contra el narcotrafico, terrorismo y actividades

delictivas, con personal capacitado y comprometidos con la mejora continua de sus

procesos en beneficio de la seguridad de la organizacion.

2.7. Estructura Organizacional

Es una empresa que cuenta con 3500 empleados en sus diferentes areas de trabajo,

donde se puede establecer el siguiente organigrama de funciones:

( Gerente General )

Gréafico N° 1: Estructura Organizacional
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ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez
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2.8. Principales Clientes

Nuestro producto se consume en todo el Ecuador bajo la marca Real y es ademas
exportado a varios paises del mundo como EEUU, Comunidad Econdmica
Europea, Centroamérica, Sudamérica y paises no comunitarios, donde se
comercializa con diferentes marcas privadas de los importadores o cadenas de
supermercados. Negocios Industriales Real S.A. (NIRSA) es uno de los principales
exportadores de conservas de Atun del Ecuador siendo lideres nacionales en cuanto

a produccion, venta interna y exportacion.

Gréafico N° 2: Puntos de Exportacion
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FUENTE: Datos de investigacion
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez
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2.9. Productos

Dentro de la diversidad de productos que se elaboran en la planta, se establece los

siguientes para el mercado local: atln, congelados, conservas, sardinas.

Entre estos vale mencionar los siguientes productos que se los puede encontrar en

los grandes supermercados o en las tiendas del barrio de cada localidad:

Imagen 2: Atin Real en lomitos Imagen N° 3: Atin Real lomitos en
en aceite agua

Fuente: NIRSA S.A. Fuente: NIRSA S.A.

Elaborado por: Félix Llerena Benitez Elaborado por: Félix Llerena Benitez
Imagen N° 4: Atin Real Light Imagen N° 5: Pouch Real en aceite de
Girasol y agua

Fuente: NIRSA S.A. Fuente: NIRSA S.A.
Elaborado por: Félix Llerena Benitez Elaborado por: Félix Llerena Benitez
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Imagen N° 6: Atun Real en aceite
de oliva

AT LR
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Fuente: NIRSA S.A.
Elaborado por: Félix Llerena Benitez

Imagen N° 8: Ensaladas Real

Fuente: NIRSA S.A.
Elaborado por: Félix Llerena Benitez

Imagen N° 10 Encebollado de Atdn
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Fuente: NIRSA S.A.
Elaborado por: Félix Llerena Benitez

Imagen N° 7: Ventresca Real en
aceite de oliva

Fuente: NIRSA S.A.
Elaborado por: Félix Llerena Benitez

Imagen N° 9: Pate de Atin Real

Fuente: NIRSA S.A.

Elaborado por: Félix Llerena Benitez

Imagen N° 11: Pate picante de Atln
Real

aLt
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e —

Fuente: NIRSA S.A.
Elaborado por: Félix Llerena Benitez

En el mercado internacional la variedad es mucho mas amplia, pues tiene una linea

de productos congelados que la hacen més atractiva para los clientes, entre las

cuales se destacan:
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Imagen N° 12: Camaron con cascara
(Con piel y cola)

Real

CAMARON

Fuente: NIRSA S.A.
Elaborado por: Félix Llerena Benitez

Imagen N° 14: Camardn pelado y
Desvenado con coco

Fuente: NIRSA S.A.
Elaborado por: Félix Llerena Benitez

Imagen N° 16: Camarones al ajillo

~ S eSS -

O

MARONES
y A SEE

- AR
[\l e
L

pm————l_

Fuente: NIRSA S.A.
Elaborado por: Félix Llerena Benitez

Imagen N° 13: Camarones Apanados
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Fuente: NIRSA S.A.
Elaborado por: Félix Llerena Benitez

Imagen N° 15: Camarones apanados
con cola
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Fuente: NIRSA S.A.
Elaborado por: Félix Llerena Benitez

Imagen N° 17: Filetes de corvina

Fuente: NIRSA S.A.
Elaborado por: Félix Llerena Benitez

Y otros productos como: filetes precocidos de dorado apanado; filetes de atdn, filete

de corvina apanada, filetes de dorado, camarones apanados precocidos, filetes

precocidos de tilapia apanado.
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NIRSA S.A., adicionalmente puede adaptarse a las necesidades del cliente en
productos de 80 gramos hasta 1880 gramos en lata y 85 gramos hasta 3 libras en
pouch. En la linea de camarones, la compafiia también ofrece tamafios
institucionales, es decir, presentaciones por libra o por kilo con la marca Real o la

de terceros.

2.10. Sistema Productivo

El sistema productivo de NIRSA S.A. se basa en la captura de peces con la ayuda
de helicopteros que los guian y los almacenan en las bodegas frigorificas de los
barcos. Una vez que se llega a puerto, los peces son clasificados de acuerdo a su
tamafo y especie, los cuales son trasportados en contenedores especiales para luego
ser trasladado a la camara de frio. Es de anotar que NIRSA S.A. procesa alrededor

de 12.000 TM mensuales.

2.10.1. Descripcion del Proceso de carga y descarga

Descarga del Barco

Los barcos llegan al muelle de la empresa donde se acoderan para poder realizar la

descarga de la pesca, la misma que es descargada en gavetas hasta la tolva de

recepcion de pesca.
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Fuente: www.pesca.ortr//hallure.ces.
Elaborado por: Félix Llerena Benitez

Tolva de recepcion de pesca

Una vez descargado, pasa por la tolva de recepcion de la pesca, donde es recibida
por el personal del area, para poder ir clasificandola en qué condiciones llega la

pesca para ser procesada, si va a enlatado o para ser preparadas para lonjas.

Imagen N° 19: Tolva de recepcién de pesca

i 3 . ~ L.

e

e e ew
Fuente: www.pesca.ortr//hallure.ces.
Elaborado por: Félix Llerena Benitez

Camaras
Luego de ello, la pesca es llevada a las camaras de frio para su conservacion y

espera del turno para su procesamiento respectivo.
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Imagen N° 20: Camaras de frio

Fuente: NIRSA S.A.,
Elaborado por: Félix Llerena Benitez

Descongelado

Una vez que el producto sale de las camaras de frio, éste es colocado en mesas
transportadoras para que el personal, los pueda manipular y una vez que esta listo

se los pueda limpiar.

Imagen N° 21: Descongelado

Fuente: NIRSA S.A.
Elaborado por: Félix Llerena Benitez

Eviscerado

Cuando el pescado esta en proceso de descongelamiento, se realiza el eviscerado,
que no es otra cosa que la limpieza integra del pescado para tenerlo listo, y pasarlo

al siguiente proceso.
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Imagen N° 22: Eviscerado
A ———

Fuente: NIRSA S.A.
Elaborado por: Félix Llerena Benitez

Cocinadores
La planta en general cuenta con 13 cocinadores horizontales automatizados, que

sirven para la coccion de la materia prima, son de acero inoxidable y automatizado.

Imagen N° 23: Cocinadores

Fuente: NIRSA S.A.
Elaborado por: Félix Llerena Benitez

Limpieza del pescado:
El pescado se lo limpia bajo parametros del cliente y estdndares de calidad (cero

espinas).
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Imagen N° 24: Limpieza del pescado

Fuente: NIRSA S.A.
Elaborado por: Félix Llerena Benitez

2.10.2. Recepcién de Materia Prima para elaboracion de empaque de lonjas de

pescado

A partir de este punto se toma en cuenta lo que seria parte del proceso de empaque

de lonjas de pescado:

Almacenado en coches para procesamiento:

La materia prima es almacenado en unas charolas de 30 cm. x 40 cm. x 2cm. de alto

en trozos o lomos para luego ponerlas en coches de aluminio.

Fuente: NIRSA S.A.
Elaborado por: Félix Llerena Benitez
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2.11. Descripcion de Recorrido del Producto

Transporte a areas de lonjas:

Una vez que es debidamente colocada las charolas en los coches, es transportado
por un obrero al area de lonjas en donde el coche es colocado en un area especifica
de llegada al area.

Imagen N° 26: ransporte a area de lonjas

Fuente: NIRSA S.A.
Elaborado por: Félix Llerena Benitez

Distribucion a 26 puestos de trabajo:

Un obrero se encarga de repartir las charolas a los 26 puestos de trabajo y es el
responsable de mantener abastecido los puestos de trabajo por toda la jornada
laboral de 10 horas, las mismas que deben cumplirse para completar la produccién

del dia.
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Imagen N° 27: Distribucion a puestos de trabajo

Fuente: NIRSA S.A.
Elaborado por: Félix Llerena Benitez

Empaque de lonjas en maquina manual:

Los trozos o lomo de pescado son colocados manualmente en una maquina que es
llamada “volteadora”, el llenado se lo hace calculando “visualmente” un peso de 8
kg., ésta maquina tiene un molde de almacenamiento de dimensiones de 22 cm. de

ancho x 50 cm. de largo x 14 cm. de alto.

Imagen N° 28: Empaque de lonjas en maquina manual
BN AT . b i S ‘

Fuente: NIRSA S.A.
Elaborado por: Félix Llerena Benitez
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Banda transportadora
Una vez enfundada pasa por dos bandas transportadoras que recorre 26 puestos de

trabajo y termina en el area de pesado de fundas.

Imagen N° 29: Banda Transportadora

Fuente: NIRSA S.A.
Elaborado por: Félix Llerena Benitez

Pesado de fundas:
Un operador y una obrera pesan el producto que tenga 8 Kg. Con tolerancia de + 5

gramos como maximo y + 2 gramos como minimo.

Sellado en vacio:
Las fundas pesadas pasan a una maquina de sellado en vacio que lo realiza 3 x 1 en

24 seg.

Imagen N° 30: Sellado al vacio

Fuente: NIRSA S.A.
Elaborado por: Félix Llerena Benitez
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Banda transportadora:
Esta banda transportadora es la que lleva el producto directo al tunel de termo

encogido.

Imagen N° 31: Banda Transportadora
: T

\\ ) ™

Fuente: NIRSA S.A.
Elaborado por: Félix Llerena Benitez

Tunel de termo encogido

El tanel de termo encogido es una lluvia de vapor y agua caliente que es la que se

encarga de darle forma a la funda de acuerdo a la forma del producto 92° - 95°. El

producto recorre una banda interior dentro del tanel del termo encogido.

Imagen N° 32: Tunel d<e termo encogido

—

Fuente: NIRSA S.A.
Elaborado por: Félix Llerena Benitez
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Banda transportadora
Es la que recibe la funda de lonja apenas sale del tinel y la deposita en una mesa de

recepcion.

Imagen N° 33: Banda transportadora

Fuente: NIRSA S.A.
Elaborado por: Félix Llerena Benitez

Mesa de recepcion:
En este puesto de trabajo hay un obrero que se encarga de coger la funda de lonja 'y

lo coloca en el comprimidor.

Imagen N° 34: Mesa de recepcion

Fuente: NIRSA S.A.
Elaborado por: Félix Llerena Benitez
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Comprimidor:

Es una maquina que estd conformada por dos bandas, una superior y una inferior
que trabajan simultdneamente y al pasar la funda de lonja por su interior le dan
forma y medida de acuerdo al requerimiento del comprador, en este caso es 10 cm.

de alto x 20 cm. de ancho x 50 cm. de largo.

Imagen N° 35: Comprimidor

T

Fuente: NIRSA S.A.
Elaborado por: Félix Llerena Benitez

Maquina detector de metal:
Luego pasa por esta maquina que es la que detecta si la funda de lonja lleva algun

metal, las que aprueban este detector siguen el proceso.

Imagen N° 36: Maquina detector de metal

Fuente: NIRSA S.A.
Elaborado por: Félix Llerena Benitez
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Maquinas Codificadoras
Esta maquina codifica a la funda de lonjas para que en algin momento se pueda

determinar su procedencia.
2.12. Inspeccién de Operaciones

Control de Calidad
Una persona hace el control de calidad cogiendo cada 30 minutos una funda y lo
lleva al area de control para no retener la produccién y aplica los parametros de

control.

Almacenamiento en coches
Finalmente las fundas de lonjas es almacenada en coches de aluminio en cada coche
entran aproximadamente 80 fundas de lonjas de pescado.

Imagen N° 37: Almacenamiento en coches

Fuente: NIRSA S.A.
Elaborado por: Félix Llerena Benitez
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Aqui termina lo que es el proceso de empaque de fundas de lonjas de pescado, en
este ultimo proceso se encuentra personal del area de frio recibiendo los coches con

el producto almacenado para llevarlos al siguiente proceso.

Transporte a tuneles

Cuatro personas llamadas cocheros son los encargados de llevar los coches al area
de los taneles y los ingresa, donde permanecen cerca de 12h hasta que el producto

alcance una temperatura de — 18° C.

Palletizado
Los coches con —18° C. Son sacados de los tuneles al pasillo e inmediatamente

son palletizados las fundas de lonjas, por cada pallets son 188 fundas congeladas.

Camaras
En montacargas llevan los pallets a las cdmaras donde permanece el producto hasta

que llegue su pedido. Cada uno de estos pallets tiene un promedio de 1,5 toneladas.

2.13. Diagrama de Flujo de Procesos actual de empaque de lonjas de pescado

Es necesario establecer que NIRSA S.A. es una empresa dedicada a elaborar
productos derivados del mar, ademas de otras areas de produccién como harina de
pescado, aceite, pero en este caso vamos a tratar sobre el proceso de elaboracion de

empaque de lonjas de pescado de 8 kg.

33



Es preciso destacar que en este diagrama de flujo de procesos se toma en cuenta
desde la limpieza del pescado que se la realiza en el area de fileteado, pero, se la
incluye en el flujograma porgue ya en esta area se designa que esta materia prima
va a ser de uso exclusivo para el area de produccion de empaque de lonjas de
pescado, el proceso dentro del ares de lonjas empieza desde el transporte al area de
lonjas, asi también el final del proceso termina en almacenamiento en coche, y se
toma en cuenta los dos siguientes puntos conocer todo el recorrido del producto

terminado, en este caso las lonjas de pescado ya hecho en empaque.
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Gréafico N° 3: Diagrama de flujo del proceso de empaque de lonjas de pescado

Limpieza del pescado

Sala de espera para proceso

Transporte al &rea de lonjas
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Fuente: NIRSA S.A.
Elaborado por: Félix Llerena Benitez



2.14 Disefio actual de la planta de empaque de lonjas de pescado

El disefio actual de esta planta se encuentra ya en maxima capacidad, todos los
espacios de esta planta se encuentran ocupados por los equipos por lo que se
hace necesario implementar nuevas tecnologias en los equipos de produccion y

eliminar los equipos que ya han cumplido con su ciclo de uso.(Ver Anexo 3)
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CAPITULO 11l

DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL DE NIRSA S.A. EN EL

SISTEMA DE EMPAQUE DE LONJAS DE PESCADO

3.1  Antecedentes en el sistema de empaque de lonjas de pescado

En la actualidad NIRSA S.A. mantiene en el area de produccion de empaque de
lonjas de pescado fundas de plastico, mesas de trabajo, balanzas, area de control de
calidad, bandas transportadoras, donde laboran 152 personas en dos turnos rotativos
de 10 horas cada uno. Es de indicar que esto provoca un exceso de personas en esta
area, por lo que los equipos de enfriamiento del sector (Aire acondicionados) pasan
prendidos durante la jornada laboral por el exceso de calor corporal que se produce
y porque este sector debe permanecer a una temperatura adecuada por la
manipulacion de alimentos (con la implementacion de una propuesta, esta situacion

va a cambar considerablemente).

El empaque de lonjas de pescado congelado para su exportacion, se lo realiza de
forma manual, y esto conlleva a una serie de atrasos en la produccion de este
producto, pues al realizar el empaque de forma manual les es imposible a los
obreros dejar las fundas de lonjas con el peso exacto, porque las maquinas que
utilizan no tienen para regular el peso, obligandolos asi a dejar con exceso de peso.

Otro personal realiza la revision dejando el peso correspondiente (8 kg). Es aqui en
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donde se originan la mayor parte del problema, entre ellos podemos mencionar los

siguientes:

= Acumulacién de fundas en la banda proxima al pesado.

= Motor reductor de la banda comienza a trabajar en sobre-esfuerzo.

= Se alargan los tiempos de produccion.

= Se asigna mas personal a que ayude a pesar las fundas.

= Las balanzas tienden a descalabrase y dafiarse, producto del esmero

por sacar adelante la produccién retrasada por la acumulacion.

El tecnificar la produccion va a proporcionar confianza tanto a los directivos y
empleados de la empresa, y asegurar las entregas de los pedidos de este producto a

bajo costo de mano de obra y tiempos minimos de produccion.

Sélo mediante un programa, con equipos tecnificados y el compromiso fehaciente
del personal que labora en cada una de estas areas de produccién se puede continuar
suministrando exitosamente al cliente los productos deseados, lo que le hara ganar
en confianza para abastecerse de mas productos que la empresa produce y asi lograr
posicionarse como una de las que mejor control tiene en cuanto a la elaboracion y

manipulacion de sus productos.
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3.2  Andlisis de la problematica en el sistema de empaque de lonjas de

pescado.
Gréafico N° 4: Diagrama de Causa y Efecto (Ishikawa)
PRODUCTO FALLAS EN LOS
TERMINADO EQUIPOS
CONTAMINADO

Se para la produccio
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Pequefios trozos d
plastico de charolas
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rustica vuelve lenta la
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Excesivo uso de
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Produccion en
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Se utiliza demasiada
agua en lavada de
equipos y maquinas

Excesivo uso de aire
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temperatura que geﬁ ra

Variacién / Demasiado personal en
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CONSUMO MATERIA EXCESO DE
EXCESIVO DE PERSONAL

AGUA/ENERGIA PRIMA

Fuente: NIRSA S.A.
Elaborado por: Félix Llerena Benitez

3.2.1. Riesgo de contaminacién al momento de empaque de lonjas de
pescado.

= Pequefios trozos de plastico de las charolas: Es necesario puntualizar que el

detector de metales instalado en determinada area, no detecta los trozos de

plasticos que pueden desprenderse de las charolas o gavetas, o que ocasiona
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que estas se incrusten en el producto terminado, por lo que el supervisor de
calidad al no detectar esta situacion, permite de manera involuntaria que este
producto contaminado se lo empaque para la venta o para exportacion, con la
posibilidad de que sea devuelto todo el cargamento si todo es detectado desde

el pais a donde fue enviado.

En el caso de que esto sea detectado en el pais, se puede recibir sanciones de
tipo legal y econémico, porque no se realiza un control exhaustivo de calidad,

con el personal y los equipos tecnoldgicos adecuados.

Se prevé reducir el uso excesivo de 5000 charolas plasticas y 200 gavetas, con
la implementacion de estas maquinarias, las cuales permitiran reducir al minimo
el proceso contaminante que causa la utilizacion de estos implementos plasticos

dentro del area de produccién de la empresa.

Grafico N° 5

Representacion de exceso de uso de plasticos en el area de produccion

CHAROLAS PLASTICAS B GAVETAS PLASTICAS

4%/‘

96%

Fuente: NIRSA S.A.
Elaborado por: Félix Llerena Benitez
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Imagen N° 38: Gavetas y charolas plasticas

Fuente: NIRSA S.A.
Elaborado por: Félix Llerena Benitez

Se plantea eliminar el 96% de material plastico del area de enfundado de lonjas
como charolas plasticas dejando asi el 4%, lo que optimizard el empaque y asi
establecer un mejor control en cuanto a la problematica que se presento en esta area

de trabajo.

3.2.2. Fallas en los equipos

= Se parala produccién por fallas en volteadores y bandas: Las paralizaciones
dentro del area de produccion se dan por fallas en los volteadores y bandas
debido a que estos quipos ya cumplieron con su ciclo de vida, y , aunque estan
dentro de un plan de mantenimiento preventivo , estos equipos estan

constantemente dafiandose.
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Tabla N° 1
Frecuencias de fallas en los equipos del area de empaque de lonjas

EQUIPOS QUE TOTAL
PRESENTAN ENER| FEB | MAR | ABRI | MAY | JUN [JULIO[AGOS|SEPT [ OCT | NOV | DIC AU
PROBLEMAS

Mesas para volteadores 7 4 5 7 3 5 7 4 5 7 3 5 62
Volteadores 5 3 6 3 6 5 3 5 6 56
Bandas transportadora de lona 4 4 5 3 2 4 4 4 5 3 2 4 44
Balanzas 2 3 2 3 2 4 2 3 2 3 2 4 32
Selladoras - 3 2 2 3 2 3 1 2 - 18
Banda transportadora 3 1 3 2 1 2 3 1 3 2 1 2 24
Tunel de termo encogido 1 3 3 2 4 2 5 3 4 2 2 31
Banda transportadora metalica | - 3 2 4 2 3 1 1 4 5 - 25
Méquinas comprimidoras 2 1 2 1 0 2 2 1 2 1 0 2 16
Detector de metal - - 3 2 1 - 1 3 1 2 1 14
Coches - - 1 1 1 1 1 1 1 1 - 8
TOTAL DE FRECUENCIA 330

Fuente: NIRSA S.A.
Elaborado por: Félix Llerena Benitez

Se plantea eliminar las maquinas equipos que mas problemas dan como: mesas de

volteadores, volteadores y bandas.

3.2.3. Consumo excesivo de agua/energia

= Se utiliza demasiada agua en lavada de equipos y maquinas: Otro de los
problemas que se produce en el area de produccion es el excesivo uso de agua
para el lavado de los equipos y maquinarias que se utilizan en esta area; ademas
de que no se tiene la precaucion necesaria en el desarrollo de las actividades
para evitar ensuciar/contaminar el area de trabajo, pues el personal de limpieza

tiene que desinfectar el area de trabajo cada turno, para que no se contamine el
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producto. Esto ocasiona el uso excesivo de detergentes, cloro, desinfectante, y
otros implementos de limpieza, con el gasto oneroso que esto produce,

ocasionando una gran pérdida para la empresa.

Excesivo uso de aire acondicionado para mantener a 16° el area para
contrarrestar la temperatura corporal que genera el personal: El excesivo
uso de aires acondicionados se da porgue en cada turno laboran 76 personas, lo
que ocasiona que el calor corporal haga subir la temperatura, provocando
perjuicio de contaminacién para la produccion que se manipula, por lo que se
ha tenido que instalar generadores de aire de mayor capacidad para mantener la

temperatura a 16° que es la ideal para la manipulacion de pescados.

A esto hay que agregar el excesivo uso de iluminarias prendidas (Ver Imagen

N° 39), donde se establece esta situacion

Imagen N° 39: Exceso de personal lo que permite tener prendido los aires
acondicionados para mantener la temperatura a 16°

Exceso de
luces prendidas

Exceso de Personal en turno de la noche

Fuente: NIRSA S.A.
Elaborado por: Félix Llerena Benitez
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3.2.4. Materia Prima

» Demasiada variacion en los pesos de las lonjas: Uno de los problemas que

también se han determinado la variabilidad de pesos de la lonjas de pescado a

pesar de que existen muchos mas defectos el peso es el que resalta, generando

que se demande tiempo y demoras dentro de la produccion.

= Dentro de las jornadas de trabajo se distinguen dos turnos de trabajo donde se

ha identificado este tipo de problemas siendo la jornada nocturna o segundo

turno la que mayor variabilidad presenta.

TIPOS DE DEFECTOS
MACHAS

PESO

FUNDAS ROTAS
ESPINAS

MEDIDAS
DESMENUZADO
SELLADO

VIDEO JET

Tabla N° 2

Diagrama de Pareto primer turno

PRIMER TURNO

# DE RECHAZOS % % ACUMULADO
39 33,05% 33,05%
27 22,88% 55,93%
13 11,02% 66,95%
12 10,17% 77,12%
9 7,63% 84,75%
7 5,93% 90,68%
6 5,08% 95,76%
5 4,24% 100,00%
118 100,00%

Fuente: Datos de la investigacién
Elaborado por: Félix Leopoldo Llerena Benitez

Como vemos en el cuadro, en el primer turno la variabilidad de peso no es la

principal causa de defectos pero si de mucha consideracién tomando el 22,88% del

total de defectos, en la siguiente gréafica de estratificacion de puede evidenciar con

mejor apreciacion.
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Grafico N° 6

Estratificacion del primer turno
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Fuente: Datos de la investigacion

Elaborado por: Félix Leopoldo Llerena Benitez
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En el siguiente cuadro que se presentara podemos ver que el defecto de mayor

consideracidn es el peso por lo que en este turno, el defecto es mas critico que en el

turno anterior.

Tabla N° 3
Diagrama de Pareto segundo turno
SEGUNDO TURNO
TIPOS DE DEFECTOS # DE RECHAZQOS %

PESO 48 32,88%
MACHAS 33 22,60%
FUNDAS ROTAS 17 11,64%
ESPINAS 16 10,96%
MEDIDAS 11 7,53%
DESMENUZADO 9 6,16%
SELLADO 9 6,16%
VIDEO JET 3 2,05%

146 100%

Fuente: Datos de la investigacion

Elaborado por: Félix Leopoldo Llerena Benitez

% ACUMULADO
32,88%
55,48%
67,12%
78,08%
85,62%
91,78%
97,95%

100,00%
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Asi podemos ver en la grafica de estratificacion que su incidencia en esta

jornada de labores es mas alta

Grafico N° 7

Estratificacion del segundo turno
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Fuente: Datos de la investigacion
Elaborado por: Félix Leopoldo Llerena Benitez
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Gréaficamente vemos que la incidencia de este defecto es del 32,88% del total de

defectos tomados esa noche. Ahora si tomamos la informacion generalizada

veremos el siguiente cuadro tomado de los dos turnos.

%
32,95%
22,73%
11,36%
10,61%

7,58%
6,06%
5,68%
3,03%

TablaN° 4
Diagrama de Pareto general
GENERAL
TIPOS DE DEFECTOS # DE RECHAZOS

PESO 87
MACHAS 60
FUNDAS ROTAS 30
ESPINAS 28
MEDIDAS 20
DESMENUZADO 16
SELLADO 15
VIDEO JET 8
264

Fuente: Datos de la investigacion
Elaborado por: Félix Leopoldo Llerena Benitez

100%

% ACUMULADO

32,95%
55,68%
67,05%
77,65%
85,23%
91,29%
96,97%
100,00%
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Se evidencia que la variabilidad de pesos es la principal causa de defectos dentro

del sistema de produccidn de las lonjas siendo el 32,95% de los defectos totales.

Grafico N° 8
Estratificacion general
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Fuente: Datos de la investigacion
Elaborado por: Félix Leopoldo Llerena Benitez
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Cabe recalcar que la toma de peso se la hace individual lo que requiere tiempo y al

haber una variabilidad de pesos en la materia prima como se dijo anteriormente

ocasiona retrasos en la linea por eso se propone realizarlo de forma automatizado,

que generara ahorro de tiempo y reduccion de mano de obra dentro del area de

proceso.
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Desde otro punto de vista dentro de las variaciones tomadas tenemos el siguiente

cuadro.

Tabla N° 5:
Variaciones de peso
N° DE
MUESTRAS 1ER. TURNO 2DO. TURNO
1 8,71 9,12
2 8,24 8,84
3 7,12 10,2
4 9,15 6,98
5 8,23 9,59
6 8,51 8,63
7 8,09 9,92
8 8,82 7,56
9 7,51 8,52
10 8,66 11,81
11 8,74 8,25
12 9,15 9,64
13 8,57 7,24
14 7,49 8,91
15 8,57 9,78
16 7,86 8,62
17 9,54 9,82
18 8,15 7,54
19 8,91 9,81
20 7,84 8,41
21 9,88 9,23
22 8,23 8,78
23 9,45 6,23
24 7,22 8,45

Fuente: Datos de la investigacion
Elaborado por: Félix Leopoldo Llerena Benitez
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Grafico N° 9
Carta de control de pesos del primer turno y segundo turno
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Fuente: Datos de la investigacion
Elaborado por: Félix Leopoldo Llerena Benitez

En este grafico podemos darnos cuenta que la tendencia del primer turno esta mas
cerca de la linea que marca los 8 kilos de peso y que la tendencia del segundo turno

estd mas lejos de la linea que marca los 8 kilos de peso.

De igual forma los obreros que se dedican al pesado de fundas de lonjas de los

turnos tienen que dedicar mucho tiempo al pesado de fundas de lonjas de pescado.

3.2.5. Exceso de personal en relacion a la produccion

» Demasiado personal en el turno de la noche con una produccién baja con

relacion al turno del dia: Es de indicar que existe un exceso de personal en los
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dos turnos, con un personal de 152 personas, con una produccion promedio de
8.500 fundas de lonjas de pescado en 20 horas de trabajo que da una media de
produccion de 55,92 fundas de lonjas de pescado de 8 kg. por persona por 10

horas de trabajo al dia.

Imagen N° 40: Exceso de personal en cuanto a la produccién

Exceso de Personal en turno de la noche

Fuente: NIRSA S.A.
Elaborado por: Félix Llerena Benitez

Para contrarrestar esta situacion, se prevé la implementacion de dos maquinas de
trabajo, lo que va a reducir sustancialmente los costos de produccion de la empresa
y asi mismo aumentara las utilidades, tanto para el personal que se quede a laborar

en esta area como para la empresa.

3.3 Maquinasy equipos del area de empaque de lonjas de pescado

Las maquinas y equipos gque se usan en el area de empaque de lonjas de pescado,

para este trabajo de proceso se describen a continuacion:

50



Tabla N° 6

Equipos y maquinarias utilizados en el proceso de empaqgue de lonjas de pescado

Cantidad | Maquinarias / Equipos Procedencia
Fabri n la empr n lamin
26 Volteadores ab c_ado_e a empresa con lamina de
acero inoxidable
Fabricado en la empresa con lamina y tubo
13 Mesas para volteadores .. P y
de acero inoxidable
) Bandas transportadora 1y | Estructura fabricado en la empresa con
2 de lona lamina y tubo de acero inoxidable
Tipo electronica con capacidad de peso de 0
2 Balanzas — 15 kg. Material de acero

inoxidable/impermeable.
Marca DELRIVOR de importacion

4 Selladoras .
(selladoras en vacio)
Material plastico y estructura de acero
1 Banda transportadora L P y
inoxidable
. i Fabricado en la empresa de acero inoxidable
1 Tunel de termo encogido . .
y sistema de lluvia/vapor
1 Banda transportadora Fabricado en la empresa de acero inoxidable
metalica (estructura y banda)
5 Méquinas comprimidoras | Fabricado en la empresa de estructura
(1 en bodega) metalica
1 Detector de metal Maquma_de |r_nportaC|on espanplq. Material
de acero inoxidable y banda pléstica.
120 Coches Materla_l de aluminio fabricado en talleres
ecuatorianos
5000 Bandejas plasticas Fabricacién nacional de 30 x 40 x 2 cm
200 Gavetas de pléastico Fabricacion nacional de 40 x 60 x 10 cm

Fuente: Datos de la investigacion
Elaborado por: Félix Leopoldo Llerena Benitez

3.4. Exceso de gastos que incurre la empresa en la produccion de lonjas de
pescado

Para conocer cuales son los gastos que se incurren al mes en lo concerniente al
personal (Sueldos), que labora en el area de produccion de empaque de lonjas de

pescado, se detallan en la siguiente tabla:
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Tabla N° 7
Personal de Planta en el area de empaque de Lonjas — Actual

Cant. AREA DE TRABAJO PESSEILBDISO TO-I\FAAI‘ELSAL
2 Supervisor $ 800,00 $ 1.600,00
2 Control de calidad 600,00 1.200,00
6 Controladores 400,00 2.400,00
2 Reglstra_?n la bitacora la 366,00 732,00
produccion
Entrega fundas 366,00 732,00
Controlador personal 366,00 732,00
52 | Llenadoras de fundas de lonjas 366,00 19.032,00
52 | Ayudantes de llenadoras de fundas 366,00 19.032,00
8 Alimentadores de mesa 366,00 2.928,00
4 Asistencia en charolas 366,00 1.464,00
4 Cocheros 366,00 1.464,00
8 Operarios selladores 366,00 2.928,00
2 Operario de tanel termo encogido 366,00 732,00
2 Comprimidor 366,00 732,00
4 Llenadores de coche 366,00 1.464,00
152 TOTAL EMPLEADOS $ 57.172,00

FUENTE: Datos de investigacion
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez

Como se muestra en esta Tabla N° 7, los sueldos de los empleados que laboran en
esta area ascienden a $ 57.172,00 mensuales. Pero, como se demuestra en la Tabla
N° 8, la produccion de este personal es inestable, especialmente del turno de la
noche, la cual no mantiene el mismo margen de produccion del turno del dia, lo que

hace que la empresa pierda considerablemente.
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3.5. Produccidn actual de la planta en el area de empaque de lonjas de pescado

Tabla N° 8
Produccién actual de la Planta en el area de empaque de Lonjas

TURNO PRODUCCION TOTAL/TONELADAS
DIURNO 5.000 fundas de 8 kg. 40 Ton.
NOCTURNO | 3.500 fundas de 8 kg. (Aproxim.) 28 Ton.
TOTAL 8.500 fundas en 20 horas/diarias 68 Toneladas diarias

FUENTE: datos de investigacion
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez

3.5.1 Registro de los tempos de operacion en el proceso de empaque de lonjas

de pescado.
Tabla N° 9
Tiempos en el proceso de empaque de lonjas (actual)
Nombre de la Empresa: —
“Negocios Industriales Real Actividad Actual
Negocios Industriales Real SA Operacién
Area: Planta de produccion de lonjas de pescado Transporte 10 m.
Actividad: Empaque de lonjas de pescado Demora 300 seg.
Fecha: 20/06/2015 Inspeccion
Método: Actual Almacenamiento Céamara de frio
Tiempo (min.) I L3
Comentario: ' recorrido
Distancia (m.) 43.5m

Elaborado por: Félix Leopoldo Llerena Benitez

FUENTE: Datos de investigacion
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez
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Tabla N° 10
Diagrama de Andlisis de Proceso Actual

Descripcion de la Actividad O [A Q L1 oM Tiempo Distancia

(Seg.) (metros)
Sala de espera para proceso 1800 0
Transporte al &rea de lonjas 30 10
t?;;t;}gucién a 26 puestos de 60 10
Llenado en maquina manual 360 0.5
Enfundado 5 0
Banda transportadora 1 10
Pesado 40 1
Sellado en vacio 26 0.5
Banda transportadora 2 30 4
Tunel de termo encogido 5 2
Banda transportadora 3 2 1
Mesa de recepcion 180 2
Comprimidor 4 15
Magquina detector de metales 5 2
Maquina de codificacién 5 2
Almacenamiento en coche 760
TOTAL: 3322 435
FUENTE: Datos de investigacion
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez
Tabla N° 11
RESUMEN DEL DIAGRAMA
SIMBOLOGIA CANTIDAD TIEMPO/Seg. DISTANCIA
O 4 42 7m.
[ 4 2605 5m.
O 3 74 16,5 m.
] 3 391 3m.
[ 1 30 10 m
R 1 180 2 m.
TOTAL 16 3322 seg. 43,5 m

FUENTE: Datos de investigacion
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez

A esto hay que agregarles una serie de gastos extras que se suman a los costos de
produccion, lo que hace encarecer mas el producto, por lo que es innegable que el

representante de la Direccion de la Empresa en esta area de trabajo tome los
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correctivos necesarios a fin de mejorar este desfase que existe actualmente en la
empresa. A continuacion se detallan los gastos que incurre este departamento con

el personal que labora en ella.

Tabla N° 12
Gastos extras en el area de empaque de Lonjas

GASTOS COSTO UNITARIO | TOTAL/DIARIO | TOTAL/MES

Alimentacion $ 3,00 c/u. (152 Empl.) $ 456,00 $ 4.560,00
Transporte $ 1,00 c/u. (152 Empl.) 152,00 1.520,00
Centro Médico | $ 1,50 c/u. (152 Empl.) 228,00 2.280,00
Varios $ 2,00 c/u. (152 Empl.) 304,00 3.040,00

$ 1.140,00 $ 11.400,00

FUENTE: Datos de investigacion
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez

A estos gastos hay que agregarles lo concernientes a los materiales de limpieza y
otros implementos propios del area, que se utilizan para dejar en Optimas
condiciones el &rea de produccién de lonjas de pescado, el mismo que se detalla en
la siguiente tabla:

Tabla N° 13

Gastos Mensuales de Materiales de limpieza — Actual
Cant. | MATERIALES DE LIMPIEZA | C./UNITARIO | TOTAL AL MES

2 kl. Detergente x 10 al mes $ 5,30 $ 53,00
160 Metros clbicos al mes 1,59 254,40
10 Cepillos al mes 0,85 8,50
14gl. Desinfectante x 12 al mes 6.55 78,60

19l Cloro x 12 al mes 5.64 67,68

4 un. Franela 1.00 4.00

10 un. | Esponja 1.06 10,60
COSTO TOTAL $ 476,78

FUENTE: Datos de investigacion
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez

Es necesario indicar que los gastos del personal, materiales y otros durante un mes

significan para la empresa un egreso de $ 69.048,78, por lo que se hace necesario
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establecer cambios que permitan de una u otra manera corregir esta situacion

presentada

Tabla N° 14
Gastos Generales
Descripcion
Gastos de sueldos de empleados
Gastos extras en el area de empaque de Lonjas
Gastos Mensuales de Materiales de limpieza

TOTAL
FUENTE: Datos de investigacion
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez

3.6. Produccién de Lonjas de pescado en Tn/mes

Costo mensual
$ 57.172,00
$ 11.400,00
$ 476,78
$ 69.048,78

Una vez que se tiene conocimiento sobre este particular, se realizan los controles

en la empresa, para asi dar un producto de calidad, a buen precio, con la garantia de

que el cliente estara satisfecho por el producto recibido, y asi pasar los controles de

calidad a la que estd sometido el producto.

Tabla N° 15

Produccion de Lonjas de pescado en Tn/mes

PRODUCCION MENSUAL

Z
o

ENERO

FEBRERO

MARZO

ABRIL

MAYO

JUNIO

JULIO

AGOSTO

SEPTIEMBRE

OCTUBRE

NOVIEMBRE

DICIEMBRE
TOTAL DE PRODUCCION

FUENTE: Datos de investigacion
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez

O oo N WN PP

PR
N |o

TOTAL AL MES

610.1
581.3
505.0
680.1
274.0
000.0
626.0
537.0
000.0
680.0
680.2
617.0
5790.7
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En esta tabla observamos que la produccion mas alta bordea las 680,2 Tn., en el
mes de noviembre. Como en esta area la produccién diaria no es estandar por las
limitaciones de produccion del personal, que no es lo mismo que poner a producir
una maquina que puede dar una produccién estandar, entonces, no se puede definir
una media de produccion, pero si podemos tomar como referencia la MODA que
es la produccion mas se repite y la mas alta entonces se define que esta es la

capacidad de produccién de la planta.

3.7. Entrevista a Directivo de NIRSA. S.A.

Para tener una idea clara de la situacién presentada en NIRSA S.A., se realizd una
entrevista al Jefe de Planta del area de produccion de empaque de lonjas de pescado,
para conocer su punto de vista del problema, y asi establecer criterios que permitan

aplicar la propuesta mas adecuada para solventar esta situacion.

1. ¢Considera apropiado aplicar cambios en el proceso de produccion de
empaqgue de lonjas de pescado?
Es indudable que la sociedad estd en constante evolucion, y se deben de
tecnificar los procesos de produccién de lonjas, los cuales tienen que estar
sometidos a estrictas normas de higiene, para asi garantizar el producto y que
este llegue a los mercados en Optimas condiciones, respetando las normas de
salubridad de cada pais, para que la empresa pueda posicionarse como una de

las compafiias lideres en esta area.
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¢Cuales serian las ventajas con la implementacion de una nueva
maquinaria para el empaque de lonjas de pescado?

Las ventajas de la implementacion de maquinarias dentro del proceso de
produccion son multiples y variadas, entre las cuales se puede mencionar:
ahorro de tiempo, dinero, estabilizar la produccién del turno de la noche,
ahorro de dinero en pago de horas extras, bonificaciones, etc., las cuales

significaria muchos beneficios para la empresa.

¢Qué garantias existen en que el proceso de produccion va a mejorar
ostensiblemente con la aplicacién de la nueva maquinaria automatica?

Toda empresa que entra en un proceso de cambios y de tecnificacion, debe de
realizar estudios sobre los equipos a ser implementados en la empresa, cuanto
es su durabilidad, garantia, ahorro de tiempo y productividad, para de esta
manera estar seguros que cumplen con las expectativas que se quiere dar y

cumplir con las metas y objetivos propuestos.

¢ Se debe capacitar al personal que va a laborar en esta area de produccion
de empaque de lonjas de pescado para que pueda estar al tanto de su
correcto funcionamiento, mantenimiento y cuidado de las maquinas
llenadora automatica de fundas de lonjas de 8kg?

Es necesario poner a quienes vayan a laborar en estas nuevas instalaciones en
un proceso de preparacion continua, el mismo que requiere el capacitar a los
empleados en el manejo, mantenimiento, control y cambios de la nueva

maquinaria, a fin de cumplir con las garantias ofrecidas por el vendedor y asi
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dar un cuidado continuo a estas maquinas a fin de garantizar la productividad

de lonjas de pescado.

5. ¢En qué tiempo se tiene establecido recuperar la inversion inicial en la
compra e implementacion de la nueva maquina de llenadora automatica
de lonjas en la planta?

Se prevé que en menos de seis meses recuperar la inversion inicial, pero mucho
mas alla de recuperar la inversion, se deja establecido que la rentabilidad sera
mucho mayor en cuanto al ahorro de dinero que se obtendra al reducir el
personal, debido a que estos se constituyeron en una situacién insostenible para

la empresa, por su bajo rendimiento, especialmente los del turno de la noche.

3.7.1. Andlisis de la entrevista

Al hacer un balance lo expresado en la entrevista al directivo de NIRSA, expresa
que ellos estan en la capacidad econdmica de asumir lo que corresponde a la
liquidacién de los trabajadores que no continuaran en la empresa; ademas de que
no solo en el area de produccion se va a tecnificar, sino también en otras partes de
la empresa, pero va a ser un proceso continuo. Es indudable que el proceso de
cambios conlleva el dejar de lado el factor humano, pero hay que cumplir ciertas
disposiciones de las autoridades de salud, quienes expresan que en el proceso y

produccion de alimentos, éstos se deben de tecnificar.
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En cierto sentido esto favorece a la empresa, pues va a estabilizar la produccion, se
ahorraria dinero en cuanto al no pago de horas extras, alimentacion, medicinas,
atencion médica que generaba el personal humano, sino que estos costos se

reducirian a mantenimiento de los equipos adquiridos.

Por lo que la rentabilidad esta garantizada a corto y mediano plazo una vez que se
recupere la inversion inicial, y se destine un presupuesto para mantenimiento
preventivo de los equipos y de capacitacién continua al personal que quede

laborando en la misma.

3.8. Poblacion

La poblacion motivo de estudio se establecié en 152 trabajadores, los mismos que
trabajan en dos turnos rotativos en el area de produccion con un tiempo de 10 horas
cada uno, por lo que, por ser un universo amplio, se aplicara la férmula respectiva

para conocer el nimero de trabajadores a los que se les aplicara la encuesta.

3.9. Tamano de la Muestra

Para la aplicacion de la presente encuesta, fue necesario aplicar la formula de los
empleados que laboran en el area de produccién (152 Trabajadores de dos turnos
cada uno de 10 horas), los cuales se detallan a continuacion:

N
e?(N—-1)+1

n=
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De donde:

n = Muestra

N = Poblacion

e = error permitido

Aplicando, tenemos:

~ 152
"= 0052 (152—1) +1
152
.

©0.0025 (151) +1

152 152
0.0025 (151)+1 1,3775

=110

Por lo tanto, el tamafio de la muestra queda establecido en 110 empleados a los

cuales se les tomé la encuesta.

3.10. Encuesta

Una vez conocido los resultados de la aplicacion de la formula para saber el tamafio
de la muestra, se aplicé la encuesta a los empleados de la empresa (Ver Anexo 2),
bajo un cuestionario de facil comprension con preguntas cerradas con opciones

multiples sobre la temética que se investiga.
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3.11. Encuesta aplicada al personal que labora en la planta de produccion de

empaque de lonjas de pescado.

1. ¢Conoce cudles son las ventajas que se obtiene al tecnificarse la produccién

en el &rea de empaque de lonjas de pescado?

Tabla N° 16: Ventajas de tecnificar la produccion

ITEM OPCIONES NUMERO DE ENCUESTADOS | PORCENTAJE
Sl 22 20
1 NO 75 68
MUY POCO 13 12
TOTAL 110 100 %

FUENTE: NIRSA
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez

Grafico N° 10 Ventajas de tecnificar la produccion

Ventajas de tecnificar la produccion

M Sl
ENO
4 MUY POCO

FUENTE: NIRSA
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez

ANALISIS:

El 68% de los encuestados no conoce las ventajas que se obtiene al tecnificarse este

proceso de produccion que se da en la empresa, apenas un 20% conoce a que se

refiere esta situacion. Por lo que al personal de planta que quede laborando se lo

debe capacitar de manera permanente a fin de que mantenga los equipos en éptimas

condiciones y estén operativos para cualquier eventualidad.
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2. ¢Usted se encuentra capacitado para asumir nuevos retos o desafios con la

implementacion de tecnologia de punta en el proceso de empaque de lonjas

de pescado?

Tabla N° 17: Capacitado para asumir nuevos retos

ITEM OPCIONES NUMERO DE ENCUESTADOS | PORCENTAJE
Sl 70 64
2 NO 20 18
MUY POCO 20 18
TOTAL 110 100 %

FUENTE: NIRSA
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez

Grafico N° 11 Capacitado para asumir nuevos retos

Capacitado para asumir nuevos retos

M S|
HNO
i MUY POCO

FUENTE: NIRSA
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez

ANALISIS:

El 64% del personal encuestado si se encuentra capacitado para asumir nuevos retos

o0 desafios con la implementacion de la tecnologia en el proceso de produccion de

la empresa. Tanto es asi que muchos manifestaron que si han desempefiado labores

en empresas que estuvieron en proceso de tecnificacion, y que afrontaron con éxito

el desafio.
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3. Asucriterio, ¢Considera que el personal humano no esta capacitado para

desempefiar nuevas responsabilidades de trabajo, dentro del area de

produccion de empaque de lonjas de pescado?

Tabla N° 18: Personal humano capacitado para desempefiar una labor

ITEM OPCIONES NUMERO DE ENCUESTADOS | PORCENTAJE
Sl 60 55
3 NO 39 35
A VECES 11 10
TOTAL 110 100 %

FUENTE: NIRSA
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez

Grafico N° 12: Personal humano capacitado para desemperiar una labor

Personal humano capacitado para desempeiiar una labor

Sl
E NO
kd A VECES

FUENTE: NIRSA
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez

ANALISIS:

El 55% considera que el personal humano no esta capacitado para desempefiar

nuevas responsabilidades de trabajo dentro del area de produccion de lonjas, por lo

que se hace necesario la implementacion de modernos equipos a fin de garantizar

la produccion a niveles que permitan tener calidad y garantia de confiabilidad

dentro del proceso de produccion de alimentos, lo que generard mayor rentabilidad

a nivel empresarial.
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4. ¢Usted realiza su trabajo con responsabilidad y esmero en beneficio del

area de empaque de lonjas de pescado?

Tabla N° 19: Trabajo con responsabilidad

ITEM OPCIONES NUMERO DE ENCUESTADOS | PORCENTAJE
SI 101 92
4 NO 6 5
A VECES 3 3
TOTAL 110 100 %
FUENTE: NIRSA
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez
Grafico N° 13: Trabajo con responsabilidad
Trabajo con responsabilidad
3%_\
S
ENO
i A VECES

FUENTE: NIRSA
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez

ANALISIS:

El 92% manifestd que su trabajo siempre lo desarroll6 con responsabilidad y esmero

en beneficio de la empresa y que no considera justo el que se lo despida ante

eventuales sistemas de tecnificacion que se van a dar dentro de la empresa; piden

que se reconsidere esta situacion, la misma que perjudica a un gran nudmero de

familias que viven del sustento diario que genera el trabajador.
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5. ¢Es apropiado que se den estos cambios dentro del area de produccion,
automatizando las maquinarias para garantizar el proceso de produccién
y mejorar la calidad del producto que se elabora?

Tabla N° 20: Apropiado que se den los cambios

ITEM OPCIONES NUMERO DE ENCUESTADOS | PORCENTAJE
Si es apropiado 101 92
5 No 4,5 4
No sabe 4,5 4
TOTAL 110 100 %

FUENTE: NIRSA
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez

Grafico N° 14: Apropiado que se den los cambios

Apropiado que se den los cambios

4,5% 4,5%

H Si es apropiado
H No

i No sabe

FUENTE: NIRSA
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez

ANALISIS:

El 92% manifesté que es apropiado que se den estos cambios para garantizar el
proceso de produccién y mejorar la calidad del producto que se elabora, pero asi
mismo piden que se los reubique en otras areas de la empresa, 0 en su defecto que
se los indemnice a fin de poder subsistir hasta que se consiguen un nuevo trabajo

que permita una estabilidad laboral.
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6. ¢Debe de existir acuerdos y compromisos en cuestiones de cumplir con

responsabilidad y esmero a fin de garantizar la produccién en el empaque

de lonjas de pescado en cada uno de los turnos?

Tabla N° 21: Acuerdos y compromisos

ITEM OPCIONES NUMERO DE ENCUESTADOS | PORCENTAJE
Es necesario 35 32
6 No conveniente 51 46
No sabe 24 22
TOTAL 110 100 %

FUENTE: NIRSA
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez

Grafico N° 15: Acuerdos y compromisos

Acuerdos y compromisos

M Es necesario
H No conveniente

i No sabe

FUENTE: NIRSA
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez

ANALISIS:

El 46% de los encuestados manifestd que no es necesario que existan acuerdos y

compromisos en cuestiones de cumplir con responsabilidad y esmero a fin de

garantizar la produccion en cada uno de los turnos, como empleados cada uno sabe

la responsabilidad que asume al momento de entrar a la empresa, y estos acuerdos

estan de mas.
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7. ¢El personal que labora en esta area, esta satisfecho con el sistema actual
de empaque de lonjas de pescado?

Tabla N° 22: Satisfecho con el sistema actual de empaque de lonjas de pescado

ITEM OPCIONES NUMERO DE ENCUESTADOS | PORCENTAJE
Satisfecho 31 28
7 No satisfecho 73 66
Indiferente 06 6
TOTAL 110 100 %

FUENTE: NIRSA
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez

Grafico N° 16: Satisfecho con el sistema actual de empaque de lonjas de pescado

Satisfecho con el sistema actual de empaque de lonjas de
pescado

M Satisfecho
H No satisfecho

i Indiferente

FUENTE: NIRSA
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez

ANALISIS:

El 66% de los encuestados no esta satisfecho con el sistema actual de empaque de
lonjas de pescado, porque causa retrasos y disminuye la produccion que se
programa para el dia; apenas un 28% esta satisfecho con esta situacion; un 6% es
indiferente a esta problematica, por lo que se debe tomar acciones que permitan

mejorar la produccion de empague de lonjas de pescado.
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8. ¢Se debe mejorar el control de calidad en cuanto al empaque de lonjas de
pescado para asi evitar que se contamine el producto con pedazos de

plastico?
Tabla N°23: Mejorar el control de calidad
ITEM OPCIONES NUMERO DE ENCUESTADOS | PORCENTAJE
Es necesario 101 92
8 No conveniente 06 5
No sabe 03 3
TOTAL 110 100 %

FUENTE: NIRSA
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez

Grafico N° 17: Mejorar el control de calidad

Mejorar el control de calidad

3%

M Es necesario
H No conveniente

i No sabe

FUENTE: NIRSA
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez

ANALISIS:

El 92% de los empleados de la empresa manifestaron que si se debe mejorar el

control de calidad en cuanto al empaque de lonjas de pescado para asi evitar que se

contamine el producto con pedazos de plastico. Esto permite visualizar que el

personal esta consciente de la responsabilidad en cuanto a tener una produccion de

Optima calidad.
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9. ¢Esta de acuerdo con que se debe evitar el excesivo gasto en el turno de la

noche para mejorar la rentabilidad del producto que se elabora (lonjas de

pescado)?
Tabla N° 24: Evitar gasto excesivo
ITEM OPCIONES NUMERO DE ENCUESTADOS | PORCENTAJE
De acuerdo 91 83
9 Indiferente 03 3
No 16 14
TOTAL 110 100 %

FUENTE: NIRSA
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez

Grafico N° 18: Evitar gasto excesivo

Evitar gasto excesivo

FUENTE: NIRSA
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez

ANALISIS:

M De acuerdo

H Indiferente

i No

El 83% de los encuestados esta de acuerdo con que se debe evitar el excesivo gasto

en el turno de la noche para mejorar la rentabilidad del producto que se elabora

(lonjas de pescado) y asi establecer una mejor produccion que ayudaria a equiparar

con el turno del dia.
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10. ¢ Las maquinarias que tiene en la actualidad la planta para el empaque de

lonjas de pescado cumplen con las normas de calidad y seguridad para la

elaboracién de alimentos?

Tabla N° 25: Maquinarias cumplen con las normas de calidad y seguridad

ITEM OPCIONES NUMERO DE ENCUESTADOS | PORCENTAJE
Si cumplen 83 75

10 No cumplen 22 20
Indiferente 05 5
TOTAL 110 100 %

FUENTE: NIRSA

ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez

Grafico N° 19: Maquinarias cumplen con las normas de calidad y seguridad

Magquinarias cumplen con las normas de calidad y seguridad

FUENTE: NIRSA

ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez

ANALISIS:

H Si cumplen
H No cumplen

M Indiferente

El 75% de los empleados expresan que las maquinarias que tiene en la actualidad

NIRSA para el empaque de lonjas de pescado SI cumplen con las normas de calidad

y seguridad para la elaboracién de alimentos; un 20% dice que no. Se debe mejorar

estos criterios que ayuden a establecer nuevas normas de trabajo.
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3.11.1. Andlisis de las encuestas

En cuanto a conocer las inquietudes de los trabajadores, estos expresaron que estan
de acuerdo en que se tecnifique el proceso de produccién de la empresa, la misma
que esta sometida a estrictos parametros de control de calidad de parte de las

autoridades de salud y de normas internacionales de otros paises.

De igual forma expresan que el personal humano si estd capacitado para
desempefar una labor dentro del proceso de produccion, pero si la idea es ahorrar
dinero para beneficio de la empresa con la adquisicién de maquinarias que suplan
al ser humano, estan de acuerdo, siempre y cuando se los reubique a otras areas de
trabajo a fin de continuar laborando, o en su defecto se los indemnice por los afios

de servicio y que esta sea justa y equitativa para ambas partes.
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CAPITULO IV

IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE EMPAQUE, MEDIANTE LA
ELABORACION DE UN ESTUDIO TECNICO PARA EL MEJORAMIENTO

EN LA PRODUCCION DE LONJAS DE PESCADO.

4.1 Introduccion

La elaboracion de este estudio técnico tiene como finalidad demostrar la
justificacion para poner en marcha este estudio y mejorar la produccién de empaque
de lonjas mediante la implementacién de un sistema de empaque automatico y con
maquinaria de tecnologia de punta. Entre los puntos que se prevé mejorar estan los

siguientes:

= Se prevé reducir los tiempos de produccion, eliminar los tiempos
improductivos.

= Se mejorara la produccion de empague de lonjas la cual se la realizard a un
bajo costo de mano de obra.

= Se tendrd un mejor control en el peso del producto ahorrandose en si de
designar personal adicional para realizar esa labor.

= Al readecuar las instalaciones cambiando las maquinas manuales por una
maquina automatica llenadora de lonjas se ahorra mas espacio puesto que

con trece mesas con dos maquinas manuales cada una que se eliminan para

73



dejar solo una que es automatica, dejando asi mas espacio el lugar de
trabajo.

= También se reducird los tiempos y costos de mantenimiento porque la
maquina llenadora automatica de lonjas de pescado debera reemplazar un
total de 28 maquinas que estan en la actualidad como objetivo del estudio.

= Al eliminarse estas maquinas manuales automaticamente se eliminan el
96% de material plastico (charolas) que se utilizan para llevar materia prima
para alimentar a estas maquinas manuales.

= Adicional a esto también se estaria ahorrando el agua que se utiliza para
hacer la limpieza de este material plastico (charolas), maguinas manuales y
la limpieza del piso que utilizan cada una de estas maquinas.

= El tiempo de recorrido del producto se reducira notablemente porque al
aplicarse la propuesta se estard eliminando bandas de transportacion del

producto.

4.2. Tabla comparativa en tiempos del proceso actual y propuesto

El siguiente diagrama tiene como finalidad comparar los tiempos actual y propuesto
del proceso de empaque de lonjas de pescado el cual nos permitird obtener
informacion y observar la diferencia de tiempos que existen entre el proceso actual

Yy propuesto.
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A partir de esta informacion se determinara cual proceso es mejor, si es viable la

propuesta de implementar una maquinaria automatica para el mejoramiento de este

proceso.

Tabla N° 26

Comparacion de tiempos de Proceso actual y Propuesto

Nombre de la
Empresa: “Negocios Actividad
Industriales Real

Negocioera(:ustriales SA. Operacién
Area: Planta de produccion de lonjas
d Transporte

e pescado
Actividad: Empaque de lonjas de Demora
pescado
Fecha: 20/06/2015 Inspeccion
Método: Actual Almacenamiento
Comentario: Tiempo (min.)

Distancia (m.)
Elaborado por: Félix Leopoldo
Llerena Benitez

FUENTE: Datos de investigacién
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez

RESUMEN
Actual Propuesta
10 m. 0

300 seg. 3 seg.

Cémara de Céamara de
frio frio

56 min. de 17 min. de
recorrido recorrido

43.5m 22m

Ahorro

10 m.

297 seg.

39 min.

21.5m.

En esta tabla se puede apreciar que los tiempos de operacion y los tiempos de

recorrido son minimos si miramos entre lo actual y lo propuesto, se puede notar

también que se ha eliminado 10 metros de transporte, el tiempo de empaque tiene

un ahorro de tiempo de 297 segundos y esto se debe a que el T.U.P. del equipo que

pretende instalar es de 3 segundos, también podemos hablar del tiempo y metros de

recorrido de la materia prima en proceso hasta el punto de terminacion de su proceso

que se ahorra 39 minutos y 21.5 metros de recorrido debido a que se eliminan unas

bandas de transportacion del producto que también dan retrasos en la produccion al

momento de dafiarse.
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Tabla N° 27

Diagrama de Analisis de Proceso Propuesto

Descripcion de la Actividad O ag oD [ Tiempo Distancia

(Seg.) (metros)
Llenado en maquina automatica 3 5
Sellado en vacio 26 0.5
Banda transportadora 2 30 4
Tunel de termo encogido 5 2
Banda transportadora 3 2 1
Mesa de recepcion 180 2
Comprimidor 4 15
Maquina detector de metales 5 2
Maquina de codificacion 5 2
Almacenamiento en coche 760 2
TOTAL: 1.020 22

FUENTE: Datos de investigacion.
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez

Tabla N° 28
RESUMEN DEL DIAGRAMA

SIMBOLOGIA CANTIDAD TIEMPO/Seg. DISTANCIA
O 3 37 7m.
[\ 0 0 om.
O 2 7 7m.
CJ 1 4 1,5 m.
D 3 791 45m
R 1 180 2m.
TOTAL 10 1019 seg. 22m

FUENTE: Datos de investigacion
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez

Es de sefialar que a simple vista se puede establecer el ahorro que se va a dar una
vez que se aplique la propuesta (Compra de maquina Optimus), porque se ahorraria
tiempo, personal, gastos extras, y espacio, ademas de establecer una produccion

equitativa y estandar tanto para el turno del dia como de la noche.
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4.3. Propuesta en la produccion de empaque de lonjas de pescado

En la siguiente tabla podemos observar que la produccion de empaque de fundas de
lonjas de pescado en toneladas es igual todos los meses, esta es una produccion
estandar, y al instalarse una maquina automatica de empaque, esta va a ser regulada
en sus tiempos unitarios de produccion y tanto el operario como el encargado del

area va a tener un mejor control de produccion.

El siguiente resultado se hace en base a las mismas horas trabajadas y mismo

horario de trabajo y como T.U.P. de 3 segundos.

10 Horas x 2 turnos x 10 dias al mes x 12 meses del afo

Tabla N° 29
Produccién de Lonjas de pescado en Tn/mes

N° PRODUCCION MENSUAL TOTAL AL MES
1 ENERO 1.920 TN
2 FEBRERO 1.920 TN
3 MARZO 1.920 TN
4 ABRIL 1.920 TN
5 MAYO 1.920 TN
6 JUNIO 1.920 TN
7 JULIO 1.920 TN
8 AGOSTO 1.920 TN
9 SEPTIEMBRE 1.920 TN
10 | OCTUBRE 1.920 TN
11 A NOVIEMBRE 1.920 TN
12 DICIEMBRE 1.920 TN

TOTAL DE PRODUCCION AL ANO 23.040 TN

FUENTE: Datos de investigacion
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez
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4.4. Responsabilidad de la Direccion

Por lo que la persona a cargo de la Direccion de esta area de empaque de lonjas de
pescado, debe estar al tanto de cuales son los gastos en que incurre en este
departamento, sobre la produccion de este personal, asi se establecera si es
necesario mantener este estatus de trabajo, o ver cuales son las mejores opciones
para realizar los cambios pertinentes para hacer mas rentable esta area de trabajo, y

asi tecnificarla, para garantizar un producto de mejor calidad a bajo costo.

4.5. Andlisis de la Propuesta

La aplicacion de la presente propuesta que se presenta a NIRSA, va a mejorar el
proceso de produccion empaque de lonjas de pescado, brindando calidad, reduccion
de costos que se generan en el desarrollo de las actividades del personal que labora
en el area de empaque de lonjas de pescado; y, a la ves permitira optimizar los
procesos que se presentan en esta area de trabajo, para hacerla méas rentable,

eficiente, eficaz y productiva.

Los directivos o personal responsable de esta area de produccion de empaque de
lonjas de pescado, conocera una propuesta de trabajo que hara este sector mas
eficiente con la aplicacion de una nueva metodologia de trabajo, que permitan tener
un mejor desempefio del personal que se quede a laborar en ella, de una forma mas

tecnificada y capacitacion continua.
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Con la ayuda de Directivos de esta area de trabajo, se pudo conocer cuales son los
problemas que afectan el desarrollo de la produccién, para establecer un estudio
comparativo entre produccion y costos, lo que permitio dar una solucién viable a
corto plazo, garantizando la continuidad de las actividades del area de empaque y
poder aplicar los correctivos necesarios. Por lo que se debe de implementar lo

siguiente:

» Es indudable que se debe de adquirir MAQUINARIAS para la reduccion
de personal, lo que va a abaratar costos y a garantizar una produccion
estable en un determinado periodo de tiempo de trabajo.

= Mantenimiento, al momento de que se adquiera maquinarias, cada una de
ellas debe de recibir el mantenimiento adecuado, ya sea preventivo o de
reparacion, tal como lo establece el manual de funcionamiento.

= Capacitacion del Personal: De igual forma, se establecera un personal de
cuidado y mantenimiento de estas maquinarias, a fin de que se cumpla con

lo estipulado en su manual, y asi garantizar su vida util.

4.6. Planta con los nuevos puestos de trabajo en el area de produccion de

empaque de lonjas de pescado.

Es de mencionar que una vez que se implemente la propuesta de trabajo, asi quedara
distribuido estos puestos de trabajo (Ver Anexo N° 4) dando lugar a que las

personas que laboren en esta nueva distribucion tengan espacios para poder
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movilizarse sin encontrar obstaculos que impida el desarrollo de sus actividades

diarias.

4.7. Adquisicion de maquinarias para mejorar la produccion de empaque de

lonjas de pescado.

Es indudable que el tecnificar las areas de produccion de empaqgue de lonjas de
pescado, se va a permitir la adquisicion de maquinarias, las cuales ayudaran a que
el producto sea manipulado lo menos posible por personal humano, y generar mayor
calidad en su empaque. Entre los tipos de maquinarias que se debe de designar para
que se la implante en el area de produccion de empaque de lonjas se debe de

considerar los siguientes puntos:

= Su estructura debe de ser de acero inoxidable.

= Sus componentes y accesorios deben de ser de un material no contaminante

= Su lubricacion debe de estar disefiada para usar lubricantes de grado
alimenticio o grasa vegetal.

= Su sistema eléctrico debe de estar hermético para facilitar el uso de agua
para su limpieza.

= De facil desmontaje para su limpieza.

= No emitir méas alla de los 80 decibeles al estar produciendo.

= Tener por lo menos dos pares de emergencias.

= Que su capacidad de produccion este dentro del rango de necesidades de

produccion de la planta de empaque de lonjas de pescado.
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Todos estos puntos deben de ser tomados en cuenta puesto que esta maqguina tiene
que producir garantizando que no pueda contaminar el producto o que cualquiera
del personal que tenga contacto directo con la maquina no tenga que sufrir cualquier

clase de accidentes.

Tomando en consideracion estos detalles se tendrd que escoger entre las dos

maquinas que se encuentran en el mercado y que a continuacion se detallan.

4.7.1. Opcion N° 1

Para tener una idea de cual serd la maquina que necesita la empresa, se requiere que

tenga caracteristicas idoneas para ser usadas en el proceso de empaque:

Imagen N° 41: Maquina automatica de acero inoxidable

FUENTE: Datos de investigacion
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez
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4.7.1.1. Especificacion

= Motorreductor acero inoxidable 4 HP-220 V - trifasico
» Longitud 5.5 metros

= Ancho 1.5 metros

= Altura 1.85 metros

»  Peso 542 kg.

= Sjistema de traccion silencioso

4.7.1.2. Caracteristica

= Unidad de mantenimiento automatica

* Regulador de peso

= Cabezal de control digital impermeable

=  Optimus 34-11

» Banda volta — estructura acero inoxidable

» Tiempo unitario de produccion: 1 funda cada 3 segundos
» Formatos de 8 kg /7.5 kg

= Unidad de mantenimiento automatica

= F&cil montaje y desmontaje

= Disefiado para trabajos de productos alimenticios.

La adquisicion de esta nueva maquina llenadora de fundas de lonjas de pescado,
mejorara la capacidad instalada en el area y el potencial de capacidad de utilizacién

en la planta.
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4.7.2. Opcion N° 2

La empacadora al vacio con banda continua es util para alta produccion en
empaques de fundas al vacio. La tapa de vacio se puede bajar y previo se prepara el

siguiente lote de fundas a empacar.

La cinta transportadora de frenado esta controlada por electromagnética del motor

para asegurar el posicionamiento exacto.

4.7.2.1 Especificacion
+¢ Fabricada en acero inoxidable para mejorar la propiedad antiséptica, tales
como: la cadena de la banda transportadora, la barra de calefaccion, etc.,

X/

+»+ Disefio estable, con bajo ruido y alto grado de vacio.

Imagen N° 42: Vacio continua c/banda aut EV-980AC

FUENTE: Datos de investigacion
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez
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4.7.2.2 Seleccion de la maquina.

Es de mencionar que para efectos de seleccionar una maquina que supla las
necesidades de la empresa, se selecciono la opcion de compra N° 1 debido a su
precio, rentabilidad, disefio, operatividad, estructura, costo, mantenimiento, y otras
caracteristicas que la hacen la mas adecuada para ser instalada en la planta de
empaque de lonjas de pescado y asi garantizar una produccion gque permita a la

empresa mejorar su rentabilidad y produccion.

Es de mencionar también que sus componentes son de acero inoxidable y esto nos

inspira confianza para el uso de agua y detergente para su limpieza.

Imagen N° 43: motorreductor de acero inoxidable

L e 1
b R 4 5K ‘

FUEN'I:iE: Datos de investigacion
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez
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4.7.3. Ubicacion de la maquina llenadora automatica.

Para establecer la ubicacion del equipo es necesario establecer el area total de uso

de la maquina para determinar el lugar en que se la va a instalar. (Ver Imagen 41)

Tabla N° 30
Area que ocupara el equipo a instalar

Area de uso de la maquina

Longitud 55M
Ancho 15M
Total 8.25M?

FUENTE: Datos de investigacion
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez

Esta area de 8.25 metros® que se calcul6 serd los que va a ocupar la maquina

automatica que se eligio.
Es necesario destacar que esta maquina se la instalara al inicio del proceso,
eliminando factores que dardn probleméatica de produccién, y acoplandose

facilmente a las siguientes etapas del proceso.

4.7.4. Trabajos de obra civil en el area de produccién de empaque de lonjas

de pescado.

Una vez establecido donde se va a implantar la maquina automatica se determina

que adicional a esto se deben de realizar trabajos de albafiileria.
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Una cuadrilla de obra civil debera realizar trabajos de albafileria como

complemento de la instalacion de la maquina llenadora automatica de lonjas de

pescado, estos trabajos comprende:

4.7.5.

trifasica y puesta a tierra.

Instalacion de base para anclaje de maquina llenadora automatica.

Instalacion de tuberia perdida bajo hormigdén de alimentacion eléctrica

Empotrado de caja de control eléctrico de la maquina llenadora automatica.

Personal que laborara en la planta de empaque de lonjas. (propuesta)

Una vez realizado los ajustes necesarios a las nuevas dimensiones de la planta, este

seria el personal que la planta de empaque de lonjas de pescado necesitaria:

Tabla N° 31

Personal de Planta en el area de empaque de Lonjas — Propuesta Doble Turno

Cant.

< SUELDO
AREA DE TRABAJO PERCIBIDO
Supervisor $ 800,00
Control de calidad 600,00
Controlador/registra bitacora 400,00
Llenadoras 366,00
Recepcion de productos 366,00
Cocheros 366,00
Operador de maquinas 366,00
Operarios selladores 366,00
Operario de tunel termo encogido 366,00
Comprimidor 366,00
Llenadores de coche 366,00

TOTAL EMPLEADOS

FUENTE: Datos de investigacion
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez

TOTAL AL

MES

$ 1.600,00
1.200,00
800,00
5.124,00
1.464,00
1.464,00
732,00
2.928,00
732,00
732,00
1.464,00

$ 18.240,00
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4.8. Evaluaciény Control

El nuevo personal que entre a laborar en esta &rea de produccion, deberd estar
capacitado en el uso adecuado de las maquinas y cual sera la ventaja que se quiere
ganar en los tiempos improductivos presentados con el anterior sistema de trabajo,

tal como se lo estipula en la Tabla N° 32, la misma que a continuacion se detalla:

Tabla N° 32
Horas/Hombres improductivas por jornada de trabajo
Tiempos Total No. de
Improductivos Pérdida Personas Total de h/Hombres

Permiso a bafios 15 min. 50 personas 12,50 / horas

Y hora de comida 30 min. 76 personas 38 horas

Departamento médico 20 min. 10 personas 3h20 / horas
TOTAL 54:10h

FUENTE: NIRSA
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez

Esto hace notar que los tiempos improductivos en esta area son significativos, pues
si se establece que en una jornada de trabajo a doble turno es de 54h10, con un
personal de 76 individuos, pone en evidencia que los controles del jefe de personal,
no se realizaron de manera adecuada, por lo que estas falencias deben ser corregidas

para que no se vuelva a repetir.

4.8.1. Control de tiempos improductivos

Es necesario establecer o cuantificar en factor econémico las pérdidas de NIRSA

por las Horas/Hombres improductivas por jornada de trabajo. Para ello se tomara
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como referencia el Salario Basico del trabajador al 2016, que es de $ 366,00

mensuales. Con este valor se determina el margen de perdida en una hora de trabajo.

A continuacion se calculara el valor de una hora laborable de cada obrero.

Salario béasico de un obrero en el pais al 2016: $ 366,00

$36
Costo de dia laborable de un obrero = ETE =$16,63

$16,63
10

Costo de hora en un dia laborable de un obrero = =$1,66

El costo de la cantidad de horas improductivas por los procesos es:

Costo de pérdida por Jornada de trabajo = Cantidad de horas Improductivas en
los procesos x Costo de hora en un dia laborable de un obrero
Costo de Pérdida por Jornada de trabajo =54:10 horas x $1,66

Costo de Pérdida por Jornada de trabajo = $ 89,80

Con estos antecedentes, los controles estaran a cargo del jefe o supervisor del area,
es decir la persona encargada directamente del control y vigilancia del personal y
se presentara una evaluacion trimestral para determinar la eficacia y eficiencia de
los operarios o personal que labora en esta area. Este sistema de control se lo

establece en la Tabla N° 33, para conocimiento del personal que labora en esta area.
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Tabla N° 33: Hoja de Evaluacion

“Negocios Industriales

Real S.A.

HOJA DE EVALUACION Y CONTROL DEL PERSONAL A

PRUEBA PARA DESEMPENO DE TRABAJO

P4
o

Trabajador

Maquina

Calificacion

— Total

Operacion de Puntualidad Eficiencia
maqguinaria

Promedio
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FUENTE: Datos de investigacion
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez
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Es necesario aclarar que las calificaciones se estableceran del 1 al 10, siendo 1, la
calificacion mas baja y 10 la mas alta. En base a esto el encargado del area debera
presentar un informe final determinando si se estan dando cumplimiento a lo
aprendido en las capacitaciones y charlas, y asi determinar qué persona/as pueden

continuar en el area de trabajo o en su defecto ser cambiado.

4.9. Plan de mantenimiento para el area de produccion

Para dar un mantenimiento efectivo a la maquinaria que se va a adquirir para el area
de empaque de lonjas de pescado, es imprescindible definir un plan el cual debe de
establecer cada que tiempo serdn los mantenimientos de caracter preventivos y
cuando los correctivos, para el correcto funcionamiento de cada uno de ellas y asi

extender su vida util.

4.9.1. Mantenimiento preventivo

Es el mantenimiento que se realiza con el fin de prevenir la ocurrencia de fallas, y
mantener en un nivel determinado a los equipos, se conoce como mantenimiento
preventivo directo o periddico, por cuanto sus actividades estan controladas por el
tiempo; se basa en la confiabilidad de los equipos, para un mejor funcionamiento.
Los tipos de mantenimiento analizados son los principales que se realizan a los
equipos, por los cuales se debe de cumplir con lo estipulado en cada uno de los

modelos de mantenimiento que son aplicables a cada uno de los equipos.
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El plan de mantenimiento debe tener la siguiente informacion:
Tabla N° 34

Plan de Mantenimiento Preventivo

PLAN DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS Y
MAQUINARIAS DEL AREA DE PRODUCCION

“Negocios Industriales
Real S.A.

FICHA TECNICA N°
OPERACIONES DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO PERIODICIDAD

H D M

1. | Inspeccion visual
2. | Comprobacion de vibraciones y ruidos
3. | Comprobacion de bornes de conexion eléctrica (apriete y proteccion)
4. | Verificacion y ajuste del acoplamiento y alineacion
5. | Comprobacidn de cojinetes (desgastes)
6. | Comprobar holguras anormales en el eje
7. | Comprobacion del ventilador
8. | Comprobar el aislamiento eléctrico
9. | Puesta a piso
10.| Estado de la pintura
11.| Lubricacién y engrase de cojinetes
12.| Lubricacién y engrase de otras areas
13, Compropacic’)n de pardmetros eléctricos (voltaje, corriente,

frecuencia)
L Otras verificaciones (Especifique)

ELABORADO POR REVISADO POR: APROBADO POR:

Nombres:
Fecha:

FUENTE: Datos de investigacion
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez
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4.9.2. Mantenimiento Correctivo

Comprende el mantenimiento que se lleva a las maquinarias de la empresa con el

fin de corregir los defectos que se han presentado en el equipo. Se clasifica en:

» No Planificado. Es el mantenimiento de emergencia y que se presenta
de manera imprevista, este debe efectuarse de manera urgente, ya sea
por una averia imprevista a reparar lo méas pronto posible o por una
condicion imperativa que hay que satisfacer (problemas de seguridad,
de contaminacion, de aplicacidn de normas legales, etc.) y que afecta de

manera directa la produccién de empaque de lonjas de pescado.

= Planificado. Se sabe con antelacidn qué es lo que debe hacerse, de modo
que cuando se pare el equipo para efectuar la reparacion, se disponga
del personal adecuado, de los repuestos a ser cambiados y los
documentos técnicos necesarios para realizarla correctamente, a fin de
concluirlos en el plazo establecido, a fin de reanudar el desarrollo de las

actividades al interior de la empresa.
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El plan de mantenimiento correctivo debe tener la siguiente informacion

Tabla N° 35

Plan de Mantenimiento Correctivo

PLAN DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS Y
MAQUINARIAS DEL AREA DE PRODUCCION

“Negocios Industriales

Real S.A.
FICHA TECNICA N°

Nombre  del Cadigo: Dependencia:
Equipo:
Marca: Modelo: Serie:
Factura: Garantia N° Ubicacion:
Proveedor: Documentos: Cantidad
Direccion: Planos
e-mail Manuales:
Teléfono: Catalogos

DIMENSIONES, CARACTERISTICAS GENERALES

REQUERIMIENTOS ESPECIFICOS DE INSTALACION Y OPERACION

ELABORADO POR REVISADO POR: APROBADO POR:

Nombres:

Fecha:

FUENTE: Datos de investigacion
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez
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4.9.3. Personal para el mantenimiento de las maquinas.

El personal que prestara este servicio seran profesionales dedicados a este trabajo
(mantenimiento), con el objetivo de garantizar el trabajo y mejorar el rendimiento
de las maquinas. Los técnicos y el personal de mantenimiento se encargaran del
montaje, ajuste, revision, acondicionamiento y reparacion de las instalaciones y

maquinaria del area de produccién de empaque de lonjas de pescado.

Las tareas que debe realizar un técnico de mantenimiento son diversas y dificiles
de definir con precision ya que son muy variables en funcién de las necesidades que
se presente, ademas de que no hay un horario especifico para este tipo de

necesidades. Algunas de las tareas frecuentes que suelen realizar son las siguientes:

= Tareas programadas de revisién de maquinaria e instalaciones (lectura de
indicadores, revision del estado de las maquinas, fugas de aire, vapor, aceite

etc.).

= Limpieza y mantenimiento programada de maquinaria e instalaciones
(colaboracion con personal de limpieza para maquinas y otros elementos de

su competencia; cambiar / reponer piezas o elementos periédicamente).

= Reparacién de averias en instalaciones y maquinaria.

= Coordinacion y gestion de reparaciones y obras.
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= Instalacion de elementos nuevos (montaje de estructuras metalicas,

pequefias instalaciones eléctricas).

4.10. Capacitacion para el personal del area de produccion de empaque de

lonjas de pescado con los cambios estructurados

Por medio del plan de capacitacion se busca que el personal se incorpore con los
procesos de produccion del area de empaque de lonjas, se debe contar con el apoyo
incondicional del personal que labora en aquel lugar, para ello el adiestramiento y
sensibilizacion en manipulacién de las maquinarias y la buena limpieza de la
materia prima, asi también en mejoramiento continuo permitira involucrar a todo el
recurso humano y todas las acciones de mejora, logrando que se conviertan en

herramientas facilitadoras de las tareas que se desarrollan.

Se espera obtener una respuesta positiva por parte del personal a que tomen las
actividades de capacitacion, que sea Util toda la informacion que se brinda y de igual
forma que expresen sus opiniones respecto a la situacion laboral. La asistencia a las

jornadas de capacitacion se realizara de manera obligatoria.

El plan de capacitacion tendra los puntos que se muestran en el Grafico N° 21.
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Grafico N° 20: Plan de Capacitacion

| PLAN DE CAPACITACION |

|
Obietivo ]

|

Programas vy Contenidos
|

Recursos Necesarios

|

Participantes
|

Presupuesto Periodico
|

Control y Evaluacién

FUENTE: Datos de investigacion
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez

4.10.1. Objetivo del Plan de Capacitacion.

Preparar al personal para la ejecucion eficiente de sus responsabilidades y que

asuman sus puestos de trabajo dentro del area de empaque de lonjas.

4.10.2. Programas y Contenidos.

Dentro del plan de capacitacion existe el programa y sus contenidos los cuales se

muestran a continuacion en la siguiente tabla:
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Tabla N° 36
Programa y Contenido de Capacitaciones

Duracion Duracion

N° Actividad ) Finalidad
(Dias) (Horas)
Entrenar a los operarios del
L Curso de manejo de 1 . area en el manejo de las
maquinarias maquinarias existentes y las
gue se van a implementar.
Adiestrar al personal para que
no existan errores en la
Charlas de . L
) . manipulacion de las
2 seguridad fisica en 1 6 o )
] maquinarias y de la materia
el area ) ) )
prima evitando accidentes de
indole fisico.
Integrar a los colaboradores y
Charlas ) )
3 1 2 motivarlos a cumplir con sus

Motivacionales )
funciones.

FUENTE: Datos de investigacion
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez

4.10.3. Recursos Necesarios.

Dentro de los requisitos que se van a utilizar para el desarrollo correcto del
programa de capacitacion se necesitan los siguientes elementos tanto los

facilitadores, los elementos fisicos y los materiales.

Facilitadores.- Dentro de este punto estan los capacitadores que aportaran con la

institucion. El capacitador y responsable sera el que facilitara durante el transcurso
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de la capacitacion los conocimientos necesarios para que los colaboradores

entiendan el cada uno de los aspectos antes mencionados.

Elementos Fisicos y Materiales.- Esto comprende materiales para el desarrollo
de capacitacion al personal se necesita de folletos, proyector de imagen, lugar
adecuado para la capacitacion, entre otros elementos necesarios para realizar una
buena capacitacion del personal. Resaltar que el presupuesto de dicha actividad

fisica como material esta dentro del presupuesto del programa de capacitacion.

4.10.4. Participantes.

Los participantes son los 46 trabajadores del area de Produccion de empaque de

lonjas de pescado congelados, se toman en cuenta debido a que son parte esenciales

del proyecto y porque sin duda alguna representa la parte importante del proceso

productivo.

4.11. Factibilidad de la propuesta

La propuesta contempla varias aplicaciones que la hacen factible y esto se debe

basicamente a las siguientes circunstancias:

» No se necesita de una inversion muy alta, por lo que la empresa, puede

acceder a los gastos y costos que se requieran.
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= Cumple las necesidades de produccion a largo plazo.

= Genera mayor seguridad en el area de trabajo, por ende al trabajador en el
momento de la produccion.

= Ahorra tiempo, debido a que se restan los momentos improductivos

= Se genera ahorro para la empresa.

4.12. Grafico de diagrama de flujo de empaque de lonjas (propuesta)

Se puede apreciar en este flujograma que se han eliminado varios de los

procesos que se realizan en la actualidad tales como:

= Limpieza de pescado

= Sala de espera para proceso

= Transporte al area de lonjas

= Distribucion a 26 puestos de trabajo
= Enfundado

= Bandas transportadoras

= Pesado 8.0. kg.

En este ultimo punto queda solo revision de calidad que no es un puesto de trabajo
fijo si no que es solo de control de peso. Asi queda evidenciado que en esta
propuesta los tiempos de produccion se reducen considerablemente haciendo que

se vuelva méas competitiva la planta de empaque de lonjas de pescado.
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Gréafico N° 21: Diagrama de flujo del proceso de empaque de lonjas de pescado

(Propuesta)

Empaque en maquina automatic <
> Empag q

Control de peso 8kg

Sellado en vacio
Banda transportadora
Tanel de termo encogido

Banda transportadora

TROZOS REVISADOS

TROZOS LIMPIOS DE METAL

—P‘ ‘ Maquina detector de metal ‘ ——————

v v v

M&nade{w—w | Directivos

L__| Control de calidad ‘:

‘ Almacenamiento en coche

[ Transporte a tdneles }

‘ ‘ Paletizado ‘

Camaras

Fuente: Datos de investigacion
Elaborado por: Félix Llerena Benitez

Revision por trozos | ¢——— NO Sl @etal a bitacora de regis@
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4.13. Distribucién de la planta de empaque de lonjas de pescado. (propuesta)

En esta distribucion se demuestra las maquinarias que van a quedar luego de

que se aplique la propuesta y observaremos que el area queda despejada y

amplia para poder trabajar. (Ver Anexo N° 4)
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CAPITULO V

ANALISIS COSTO - BENEFICIO DE LA PROPUESTA

5.1 Costos e Inversiones de la Propuesta

Los costos de la propuesta que se va a implementar dentro de la empresa NIRSA
S.A. se detallan en la siguiente tabla.
Tabla N° 37

Presupuesto para mejorar el sistema de empaque en la produccion de lonjas de

pescado
DESCRIPCION TOTAL

Compra de una maquina Optimus $ 108.000,00
Capacitacion del Personal del area de produccion para el

: - . 1.500,00
manejo de la nueva maquina de empaque de lonjas de pescado
Obra civil de cambios en el area de produccion 3.000,00
Capacitacion personal de mantenimiento y reparacion de 2.500,00
maquinarias
Accesorios para mantenimientos preventivos y correctivos del
. . 4.000,00
area de produccion

COSTO TOTAL DE PROPUESTA $ 119.000,00

FUENTE: Datos de investigacion
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez

5.1.1 Capacitacion del personal

La capacitacion del personal debe realizarse para quienes han sido seleccionados
en continuar laborando en la empresa, siempre y cuando se adapten al nuevo sistema

de trabajo, cumplan con las nuevas asignaciones Yy responsabilidades, a
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continuacién se detallan los costos de la capacitacion de quienes laboraran en el

area de produccion:

NO

Actividad

Manejo y cuidado
de maquinarias

Acciones
preventivas y
correctivas para el
buen uso de los
equipos

Responsabilidades
y cuidado de las
areas de trabajo

Liderazgo y buen
trato con los
compafieros de
trabajo

Calidad en la
elaboracion de
empague de lonjas
de pescado

Tabla N° 38

Capacitacion para personal que laborara en el sistema de empaque en la

produccion de lonjas de pescado

Duracién
(Dias)

Duracion
(Horas)

7,5

Finalidad
Entrenar a los
operarios del area en el
manejo de las

maquinarias existentes
y las que se van a
implementar.

Adiestrar al personal
para que no existan
errores en la
manipulacion de las
maquinarias 'y de la
materia prima evitando

accidentes de indole
fisico.

Integrar a los
colaboradores y

motivarlos a cumplir
con sus funciones.

Respeto a las acciones
de los demas

Presentar acciones que
conlleven a mejorar las
actividades de la
empresa.

COSTO TOTAL

FUENTE: Datos de investigacion
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez

Costo

320,00

240,00

300,00

320,00

320,00

1.500,00
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Tal como se estipula en los temas a ser tratados, las personas que se queden a laborar
deberan cumplir ciertos requisitos, a fin de garantizar su estabilidad laboral y asi
poder seguir en la empresa, permitiendo que la produccién que se elabore cumpla
con las normativas de calidad, un buen uso de las maquinas y equipos de la planta
y buen trato de los alimentos elaborados tal como se establecen en los diferentes

organismos de control.

5.1.2 Obra Civil

Se planea ejecutar la obra civil en un area de 163,85 m2 dentro del area de empaque
de lonjas de pescado. La obra civil para implementacién de la nueva maquina para

empaque de lonjas de pescado comprende los siguientes valores: (Ver Tabla N° 39)

Tabla N° 39

Obra Civil
Estructuras para adecuacién de sistemas eléctricos $ 550,00
Cimentacién de bases para maquinaria. $ 320,00
Adaptacién de nuevas bandas $ 500,00
Otros gastos $ 630,00
Mano de obra. $ 800,00

Total obra civil. $  3.000,00

FUENTE: Datos de investigacion
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez

5.1.3 Asesoria Externa

La asesoria externa que recibirian las personas que desempefien las labores de

mantenimiento de las maquinarias en el area de empaque de lonjas de pescado,
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especialmente del area de produccion, seran de las maquinarias y equipos de que
ella se encuentren; dichos mantenimientos seran de caracter preventivo y
correctivos, los cuales tendran un costo de $ 2.500,00, tal como se lo establece en

la Tabla N° 37.

5.2 Financiamiento

El financiamiento de la aplicacion de la Propuesta correra a cargo de la empresa
NIRSA S.A., la misma que esta realizando los ajustes necesarios dentro de su
presupuesto anual, a fin de poder aplicar estos cambios que resultan beneficiosos

para quienes laboran en la empresa.

53 Andlisis Costo Beneficio

A fin de poder cuantificar los costos de produccion de la propuesta con las
actividades que se vienen realizando en la actualidad se establece los siguientes
parametros que se darian al aplicarse este trabajo, los mismos que se detallan en la

siguiente tabla.
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Tabla N° 40

Produccidn con la aplicacion de la propuesta

Tiempo Unitario de Produccion = 1 funda cada 3 segundos

CANTIDAD TIEMPO CANTIDAD TIEMPO
20 fundas 8 kg. 1 minuto 20 fundas 7,5 kg. 1 minuto
1.200 fundas 8 kg. | 1 hora 1.200 fundas 7.5 kg. 1 hora
12.000 fundas 8 kg. | 10 horas 12.000 fundas 7.5 kg. | 10 horas
96 Toneladas en 10 horas de trabajo 90 Toneladas en 10 horas de trabajo

192 toneladas de produccién en 20 horas diarias de trabajo con 46 trabajadores

FUENTE: Datos de investigacion
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez

Tabla N° 41
Produccién Actual en NIRSA S.A.

TURNOS ROTATIVOS DE 10 HORAS

DIA NOCHE
5.000 fundas 40 toneladas 3.500 fundas 28 toneladas
68 toneladas en 20 horas de trabajo diarias con 152 personas

FUENTE: NIRSA
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez

Como se podra notar la diferencia es muy grande en cuanto a produccion y a la
reduccion del nimero de trabajadores, y al costo sumamente bajo de la aplicacion

de la propuesta, esto es muy rentable para la empresa.

Tabla N° 42

Comparacion entre lo actual y con la aplicacion de la propuesta

ACTUAL PROPUESTA DIFERENCIA
PRODUCCION 68 toneladas diarias 192 toneladas diarias | + 124 toneladas diarias
TRABAJADORES | 152 personas 46 personas - 106 personas diarias

FUENTE: Datos de investigacion
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez
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5.4  Cronograma de la Implementacion

La Propuesta tiene un plazo de ejecucion de tres meses, los cuales se detallan en la

tabla.
Tabla N° 43
Cronograma de Aplicacion de la Propuesta
TIEMPO EN MESES
DESCRIPCION Septiembre Octubre Noviembre
1123412341 /2|3 4
Compra de la maquina Optimus Vv vivY
Obras civiles v
Capamtgglon al personal del é&rea de s vl v
produccién
Capacitacion al personal de mantenimiento Vivivv
Implantacion de la planta vV
Inicio de operaciones de la maquina ViV
Optimus

FUENTE: Datos de investigacion
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez
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CAPITULO VI

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1. CONCLUSIONES

= Se establecio a través del diagrama de Ishikawa las falencias en el proceso
de produccién de lonjas de pescado en la empresa, la misma que se la realiza
de manera manual.

= Existe un desconocimiento de un sistema eficiente de empaque, que
optimice recursos en la produccion de lonjas de pescado, para mejorar la
calidad del producto y asi mejorar la rentabilidad en la produccion.

= Se aplico entrevista y encuesta a fin de determinar las causas de la
problematica existente, la misma que determind que las falencias se
presentan en el turno de la noche, debido a que la produccion es sumamente
baja, la misma que genera mas gastos extras en la elaboracion del producto
terminado.

= No se evidencia responsabilidad de parte del personal que labora en el area
de empaque de lonjas de pescado para mejorar el desarrollo de sus
actividades y asi elevar la productividad en el empaque de lonjas de pescado

» Inexistencia de un analisis Costo — Beneficio para la implementacion de

cambios en el sistema de produccién de lonjas de pescado en NIRSA S.A.
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6.2.

RECOMENDACIONES

Aplicar un mejor control en cuanto al proceso de produccion de lonjas de
pescado, basado en los tiempos de empaque de manera manual, que realizan
los trabajadores.

Establecer formas para garantizar un sistema eficiente de empaque, que
optimice recursos en la produccion de lonjas de pescado, para mejorar los
tiempos de produccion.

Capacitar al personal de planta y personal de mantenimiento sobre los
programas de mantenimientos preventivos a fin de garantizar la continuidad
de las actividades diarias de la empresa en el area de produccion.

Para mejorar el proceso de empaque de lonjas de pescado se necesita
adquirir una nueva maquina OPTIMUS 34-11, la misma que cumple los
requerimientos técnicos que la empresa necesita, a fin de garantizar una
produccion estandar y cumplir asi con los pedidos de los clientes.

Realizar un analisis Costo — Beneficio para la implementacion de cambios
en el sistema de producciéon de empaque de lonjas de pescado, para poder
automatizar el trabajo que se realiza en la planta de empacado de este

producto.
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ANEXO N° 1
UNIVERSIDAD ESTATAL PENINSULA DE SANTA ELENA

FACULTAD DE INGENIERIA INDUSTRIAL
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Entrevista a Directivos de NIRSA. S.A.

¢Considera apropiado aplicar cambios en el proceso de produccion de
empaqgue de lonjas de pescado?

¢Cuales serian las ventajas con la implementacion de una nueva
maquinaria para el empaque de lonjas de pescado?

¢Qué garantias existen en que el proceso de produccion va a mejorar
ostensiblemente con la aplicacion de la nueva maquina automatica?

¢Se debe de capacitar al personal que va a laborar en esta area de
produccion de empaque de lonjas de pescado para que pueda estar al
tanto de su correcto funcionamiento, mantenimiento y cuidado de las
magquinas llenadoras automaticas de fundas de lonjas de 8 Kg?

¢En queé tiempo se tiene establecido recuperar la inversion inicial de la
compra e implementacion de la nueva maquina llenadora automatica de
lonjas en la planta?

Gracias por su colaboracion.....
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ANEXO N° 2

UNIVERSIDAD ESTATAL PENINSULA DE SANTA ELENA
FACULTAD DE INGENIERIA INDUSTRIAL
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Encuesta Aplicada al Personal que Labora en el area de lonjas de pescado.

. ¢Conoce cuales son las ventajas que se obtiene al tecnificarse la produccion

en el &rea de empaque de lonjas de pescado?

Sl NO MUY POCO

. ¢Usted se encuentra capacitado para asumir nuevos retos o desafios con la
implementacion de tecnologia de punta en el proceso de empaque de lonjas

de pescado?

Sl NO MUY POCO

. Asu criterio, ¢Considera que el personal humano no esta capacitado para
desempenfiar nuevas responsabilidades de trabajo, dentro del area de

produccion de empaque de lonjas de pescado?

Sl NO A VECES

. ¢Usted realiza su trabajo con responsabilidad y esmero en beneficio del

area empaque de lonjas de pescado?

Sl NO A VECES

. ¢Es apropiado que se den estos cambios dentro del area de produccion,
automatizando las maquinarias para garantizar el proceso de produccion

y mejorar la calidad del producto que se elabora?

Si es apropiado No No sabe
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6. ¢Debe existir acuerdos y compromisos en cuestiones de cumplir con
responsabilidad y esmero a fin de garantizar la produccion en el empaque

de lonjas de pescado en cada uno de los turnos?

Es necesario No conveniente No sabe

7. ¢El personal que labora en esta area, esta satisfecho con el sistema actual

de empaque de lonjas de pescado?

Satisfecho No satisfecho Indiferente

8. ¢Se debe mejorar el control de calidad en cuanto al empaque de lonjas de
pescado para asi evitar que se contamine el producto con pedazos de

plastico?
Es necesario No conveniente No sabe
9. ¢Esté de acuerdo con que se debe evitar el excesivo gasto en el turno de la

noche para mejorar la rentabilidad del producto que se elabora (lonjas de

pescado)?

De acuerdo Indiferente No

10 ¢Las maquinarias que tiene en la actualidad la planta para el empaque de
lonjas de pescado cumplen con las normas de calidad y seguridad para la

elaboracién de alimentos?

Si cumplen No cumplen Indiferente

Gracias por su colaboracion
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ANEXO N° 3

DISTRIBUCION DE LA PLANTA DE PRODUCCION DE LONJAS (ACTUAL)
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FUENTE: NIRSA
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez
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ANEXO N° 4

DISTRIBUCION DE LA PLANTA DE PRODUCCION DE LONJAS

(PROPUESTA)
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FUENTE: Datos de la Investigacion
ELABORADO POR: Félix Leopoldo Llerena Benitez
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