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RESUMEN

El presente trabajo tiene como finalidad dar solucion al problema del peso de
drenado fuera de pardmetros en el producto final del proceso de conservas de
sardina de la empresa ENVASUR ENVASES SURAMERICANOS S.A.

perteneciente a la comuna Valdivia de la provincia de Santa Elena.

Se realizd un estudio técnico dentro de la Planta Procesadora de Conservas de
Sardina para determinar el origen del problema y su solucion aplicando

conocimientos y herramientas de Ingenieria Industrial.

La solucion al problema es la implementacion de una maquina clasificadora de
pescado por su tamafio para el area de recepcién de materia prima en el proceso de
sardina, obteniendo como resultados mejorar la calidad del producto final y a su
vez se aumenta la produccion diaria reduciendo tiempos improductivos en el area

de envasado Yy cierre de sardina.

Segun el analisis financiero realizado nos proyecta resultados beneficiosos para la
empresa, validando la inversion en la maquina clasificadora de pescado y se llega

a la conclusion que el proyecto es factible.

Palabras Claves: Implementacién — Calidad — Peso De Drenado — Producto Final

— Tiempos Improductivos — Conservas De Sardinas.
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ABSTRACT

The present work has as purpose to give solution to the problem of drained weight
outside of parameters in the final product of the sardine canning process of the
company ENVASES SURAMERICANOS ENVASUR S.A. belonging to the

Valdivia commune of the province of Santa Elena.

A technical study was carried out within the Processing Plant of Canned Sardines
to determine the origin of the problem and its solution applying knowledge and

tools of Industrial Engineering.

The solution to the problem is the implementation of a fish sorting machine for its
size for the area of reception of raw material in the sardine process, obtaining as
results to improve the quality of the final product and at the same time the daily
production is increased reducing unproductive times in the area of packaging and

closing of sardines.

According to the financial analysis carried out, it projects us beneficial results for
the company, validating the investment in the fish sorting machine and it is

concluded that the project is feasible.

Key Words: Implementation - Quality - Drain Weight - Final Product -

Unproductive Times - Canned Sardines.
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GLOSARIO DE TERMINOS

Espacio de cabeza: Es el volumen no ocupado en un envase hermético es la parte

mas importante del sistema “Contenido-recipiente”.
BPM : Buenas Practicas de Manufactura

CMC: La carboximetilcelulosa es un polvo fino de color blanco amarillento, no
tiene olor y se usa en pequefias cantidades favoreciendo el desarrollo de sus

caracteristicas de viscosidad.

Clostridium Botulinum: Es una bacteria que en entornos pobres en oxigeno
produce toxinas peligrosas (toxinas botulinicas), es una de las sustancias més

mortales que se conocen.

Doble Cierre: Es el resultado de unir el extremo del cuerpo de un envase con su

fondo o tapa.

Esterilizacion: Es el proceso por el cual se obtiene un producto libre de

microorganismos viables.

Grados Brix: Son una unidad de cantidad (simbolo °Bx) y sirven para determinar

el cociente total de materia seca (generalmente azlcares) disuelta en un liquido.
Histamina: Se trata de una amina bidgena de alto poder antigénico.

INVIMA: Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamento (Colombia).

INP: Instituto Nacional de Pesca (Ecuador).

Merma: Disminucion o reduccion del volumen o la cantidad de una cosa.

Peso De Drenado: Es la cantidad de producto declarada en la rotulacion del

envase excluido el mismo y cualquier liquido, solucion entre otros.

Tolva: Recipiente en forma de pirdmide o cono invertido, con una abertura en su
parte inferior, que sirve para hacer que su contenido pase poco a poco a otro lugar

o recipiente de boca mas estrecha.
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INTRODUCCION

Con el fin de mejorar la calidad del producto conservas de sardinas en todas sus
presentaciones (Oval, Tall y Tinapa) se procedid a realizar un estudio para la
implementacion de una méquina clasificadora de pescado segun su tamafio en el

area de recepcion de materia prima en la empresa ENVASUR S.A.

Esta propuesta de tesis tiene como propdsito evaluar el problema que causa la
materia prima no clasificada en el proceso productivo de sardina y que se ve

reflejada como producto final en el peso de drenado.

En el capitulo I, nos detallan los antecedentes de la empresa ENVASUR
ENVASES SURAMERICANOS S.A., los objetivos generales y especificos de

nuestra propuesta.

En el capitulo Il, tenemos como objeto de estudio a la empresa, las actividades a
que se dedica, descripcion de sus procesos productivos y especificaciones de
productos tanto como atin y sardina, por ultimo la demanda en su principal
mercado.

En el capitulo Ill, estudiamos los elementos que intervienen en el proceso de
produccion, analizaremos la problematica y las consecuencias causadas tanto para

produccion como calidad.

En el capitulo 1V, describen la solucion de la problematica, la implementacion de

la maquina clasificadora y las mejoras a obtener.

En el capitulo V, se analizan el aspecto econdmico de la propuesta, el costo de

esta y su factibilidad para la empresa.



CAPITULO |

GENERALIDADES

1.1. Antecedentes.

ENVASUR ENVASES SURAMERICANOS S.A. es una empresa que lleva mas
de 50 afios exportando conservas de atin y sardina a paises vecinos
principalmente a Colombia y en menor cantidad a Uruguay y Paraguay.
Empezando sus labores como INDUVAL VALDIVIA CIA. LTDA. con alrededor
de 50 colaboradores que con el pasar del tiempo este numero fue incrementando a
318 personas, asi como sus procesos productivos y las distintas presentaciones de
conservas que actualmente ofrece la industria Envasur Envases Suramericanos

S.A. razon social que lo acomparia desde el afio 2013.

El mercado colombiano era un mercado abierto para todo tipo de producto sin
muchas restricciones y controles pero desde el 2011 se vieron obligados a la
creacion del Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos
INVIMA con la finalidad de brindar al pueblo colombiano productos importados
asegurando los parametros, requisitos legales, medidas sanitarias y sobre todo la
seguridad alimentaria en los productos. Con los controles del INVIMA, la fabrica
Envasur S.A. ha ajustado sus procesos productivos con la finalidad de cumplir con
los requisitos y pardmetros suscritos en la etiqueta, para evitar reclamos y

restricciones de producto por parte de la entidad de control colombiana.

Uno de los parametros importantes de mayor control por el INVIMA es el peso de
drenado de las conservas, que es el peso solido de masa (pescado) una vez
escurrido el liquido de cobertura, este parametro tiene variaciones de mas de 10
gramos lo cual es generado por una mala seleccion de materia prima ocasionando

una desviacion en el proceso productivo de conservas de sardina.



1.2.0bjetivos.

1.2.1. Objetivos General.

Implementar una méaquina clasificadora de pescado segun su tamafio, mediante la
elaboracion de un estudio técnico para mejorar la calidad en el producto

terminado de conservas de sardina de la empresa ENVASUR S.A.

1.2.2. Objetivos Especificos.

v Analizar y evaluar el problema que ocasiona en la produccion y calidad, la
materia prima no clasificada en el proceso de sardina.

v" Realizar un estudio técnico para la implementacion de una maquina
clasificadora.

v Realizar andlisis costos-beneficio de la propuesta.



1.3.El Problema.

La empresa ENVASUR ENVASES SURAMERICANOS S.A. es una industria
que se encarga de exportar enlatados productos del mar, atin y sardina, en
distintas presentaciones a paises vecinos como Colombia, Uruguay y Paraguay
teniendo como vision seguir abriendo mercados a diversos paises de nuestro
continente americano a su vez al estricto mercado europeo. La empresa esta
ubicada en la comuna Valdivia y comienza sus labores en el afio de 1963 con el
nombre de INDUVAL VALDIVIA CIA. LTDA. exportando solamente
conservas de sardina, para este entonces constaba con 50 trabajadores. Con el
pasar de los afios la empresa fue reestructurdndose y a partir del afio 2013 cambia
su nominacion social a ENVASUR ENVASES SURAMERICANOS S.A. el cual
mantiene hasta la actualidad y estd constituida por alrededor de 318 trabajadores
divididos en 30 administrativos y el restante dedicado a los procesos productivos

de atln y sardina respectivamente.

Desde sus inicios Envasur S.A. ha comprado materia prima (sardina y atdn) a
proveedores externos a la empresa; la materia prima ingresa a la fabrica mezclada
en relacion a su tamafio especialmente para el procesamiento de sardina. Este
surtido de dimensiones provoca una mala calidad en producto terminado como en
las areas de procesamiento en relacion al peso del producto en las diferentes
presentaciones que la empresa ofrece a sus clientes como son: oval, tall y tinapa.
Es dificil clasificar el pescado manualmente segun su tamafio: grande (mayor a 13
cm), mediano (11-13 c¢m) y pequefio (menor a 10 cm), que nos servirian para

envasar segun las distintas presentaciones y la orden de produccion del dia.

La pesca recibida en el area de recepcion de sardina no clasificada causa un
problema dentro de todo el proceso ocasionando un producto terminado con mala
presentaciobn que nos minimiza la calidad del producto y causa tiempos

improductivos en la produccién diaria.



Este problema ocasiona un desorden en la camara de frio donde encontramos
gavetas de diferentes colores utilizadas para almacenar la materia prima. Por
consiguiente, comenzando el proceso productivo, en el area de envasado nos
ocasiona una aglomeracion de envases al estar llenando dos presentaciones
diferentes ya sea esta: oval, tall o tinapa, para aprovechar el pescado puesto en

mesa y no obtener cantidad de desperdicio por piezas mal maniobradas.

El personal de envasado se siente desmotivado al tener en mesa la materia prima
no apta para la presentacion deseada, ocasionando demoras al envasar y esto
conlleva a obtener un bajo salario, ya que es un personal que gana por las
unidades realizadas en su jornada de labores, y algunos no cuentan con una

capacitacion y rapidez en sus labores diarias.

A su vez, existen tiempos improductivos; comenzando por el area de envasado al
estar clasificando el pescado manualmente, demoras al cortar el pescado cuando
se trata de tinapa o tall, repesaje de productos por exceso o falta de peso de
llenado, ademéas correcciones por mayor 0 menor ndmero de piezas por lata que
debe cumplir el producto segun las especificaciones de Control de Calidad.

Cuando el pescado es grande para la presentacion tinapa o tall al no tener el corte
adecuado ocasiona que el producto envasado no tenga el suficiente espacio de
cabeza para la dosificacion del liquido de gobierno, quedando restos de pescado
fuera del envase como espinas, piel o cola que ocasiona un mal cierre de latas,
esto causa la descalibracion de piezas de la maquina cerradora como las rulinas y
mandriles, donde hay retrasos durante la produccién por tomar acciones
correctivas como la calibracion de las mismas, asimismo pérdida de materia prima

y dafios de envases Y tapas.

En producto final provoca una mala presentacion originado por pocas o muchas
piezas por lata, exceso o falta de deshidratacion, peso de llenado, peso de

cocinado, peso neto.



A su vez peso de drenado fuera de lo requerido por la etiqueta y especificaciones
de calidad, esto induce a reclamos y quejas por parte de los clientes promoviendo
devoluciones de productos que ocasiona grandes pérdidas economicas para la
empresa. A continuacion se muestra los pesos de drenado fuera de parametros
obtenidos en los ultimos meses de las diferentes presentaciones que se procesan
con la linea de sardina (VER TABLA N°1).

TABLA N°1.

PESO DE DRENADO FUERA DE PARAMETROS.

e

MES: FEBRERO

03 | Oval Tomate La Soberana ST5F2015 H3 1405c-21u 2975 295 69%
04 | Oval Tomate La Soberana ST5F2015 H4 1407c-6u 2975 288 68%
iz Oval Tomate La Soberana ST5F2015 H5 721c-2u 2975 294 69%

Tall Tomate La Soberana TT11B2015 H5 957¢c-5u 2975 291 68%
06 |Oval Tomate La Soberana ST5F2015 H6 1124¢-26u 297,5 290 68%
07 | Tall Tomate La Soberana TT11B2015 H7 895¢c-6u 297,5 288 68%
08 | Oval Tomate La Soberana ST 5F 2015 H8 851c-24u 2975 288 68%
11 | Oval Tomate La Soberana ST15G2015H11 1410c-3u 2975 287 68%
12 | Oval Tomate La Soberana ST15G2015 H12 | 1151c-7u 2975 297 70%
15 [ Oval Tomate La Soberana ST21G2015 H15 | 328c-20u 2975 295 69%
17 | Tinapa Tomate La Soberana T3G2015 H17 1389c-22u 106 102 66%
18 | Tinapa Tomate La Soberana T3G2015 H18 1390c-5u 106 102 66%
20 |Oval Tomate La Soberana ST1H2015 H20 | 1380c-37u 2975 284 67%
21 | Oval Tomate La Soberana ST1H2015 H21 864c-8u 297,5 291 68%
o Oval Tomate La Soberana ST1H2015 H25 | 511c-45u 297,5 294 69%

Tall Tomate La Soberana TT11B2015 H25 | 1290c-17u 297,5 293 69%

Oval Tomate La Soberana ST1H2015 H26 | 309c-18u 2975 289 68%
2 Tall Tomate La Soberana TT11B2015 H26 | 1280c-20u 297,5 286 67%

Oval Tomate La Soberana ST 3B2015 H27 | 603c-40u 2975 292 69%
21 Tinapa Tomate La Soberana T 7G 2015 H27 | 1010c-42u 106 102 66%




Peso v (0)

MES: ABRIL
09 | Oval Tomate La Soberana ST1H2015 J9 1022c-42u 297,5 292 69%
20 | Tall Tomate La Soberana TT11B2015 J20 | 215c-06u 2975 288 68%
21 |Oval Tomate La Soberana ST31G2015 J21 | 1510c-40u 2975 296 70%
28 | Oval Tomate La Soberana ST29H2015 J28 | 1220c-12u 2975 293 69%
o Oval Tomate La Soberana ST29H2015 J29 | 1205c-15u 2975 286 67%
Tinapa Tomate La Soberana LT17H2015 J29 | 1330c-44u 103 103 66%
MES: MAYO
05 [Oval Tomate La Soberana ST31H2015 K5 | 1511c-37u 297,5 287 68%
10 | Tall Tomate La Soberana TT11B2015 K10 | 1510c-04u 2975 293 69%
11 | Oval Tomate La Soberana ST312015 K11 | 1304c-25u 297,5 295 69%
12 | Oval Tomate La Soberana ST312015 K12 | 1509c-22u 297,5 292 69%
17 | Oval Tomate La Soberana ST1J2015 K17 | 1508c-36u 297,5 291 68%
18 | Oval Tomate La Soberana ST1J2015 K18 | 1508c-20u 297,5 294 69%
20 | Oval Tomate La Soberana ST1J2015 K20 | 999c-13u. 297,5 294 69%
23 [ Oval Tomate La Soberana ST23K 2015 1511c-40u 297,5 294 69%
24 | Oval Tomate La Soberana ST24K 2015 1512¢-34u 297,5 291 68%
MES: JUNIO
01 | Oval Tomate La Soberana ST1L2015 999c-24u 297,5 295 69%
MES: JULIO
11 | Oval Tomate La Soberana ST11A2016 378 ¢ -03u 2975 295 69%
14 | Oval Tomate La Soberana ST14 A2016 924c¢-24u 2975 294 69%
18 | Tall Tomate La Soberana TTT18A2016 1062c-09u 2975 295 69%
30 | oval Tomate La Soberana ST30A2016 | 538c-23u 297,5 295 69%
MES: AGOSTO
01 | Oval Tomate La Soberana ST1B2016 999¢c-24u 2975 284 67%
04 |Oval Tomate Bocado De Mar ST4B2016 1010c-42u 280 274 64%
05 | Oval Tomate Bocado De Mar ST5B2016 864c-8u 280 217 65%
19 | Oval Tomate La Soberana ST19B2016 1205c-15u 298 286 67%
29 | Oval Aceite La Soberana SA29B2016 180c-15u 298 291 68%

Fuente: Departamento de Calidad y Produccion- Envasur S.A.
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi




1.4 Justificacion del Tema.

Una vez clasificada la materia prima, los productos a elaborar se envasarian de la
siguiente manera: pescado grande o mediano para oval, pescado mediano para tall

y pescado pequefio para tinapa.

Por estas razones es necesario hacer un estudio técnico para la implementacion de
una maquina clasificadora de pescado segin su tamafio que nos garantice un
rapido envasado mejorando la presentacion en un producto final en las diferentes

presentaciones de sardina.

Con una maquina clasificadora disminuiriamos tiempos improductivos al estar
seleccionando el pescado al momento de envasar, contariamos con la materia
prima clasificada para cada una de las presentaciones a producir segin la orden
diaria de produccion. En recepcion de materia prima se daria con mayor exactitud
el tamafio de pesca recibida por cada proveedor. Todas estas soluciones nos
ayudan a mejorar la calidad de nuestras conservas de sardina. Se ordenarian las

areas del proceso productivo de sardina.

Disminuiriamos pérdidas de tiempos en el proceso de cierre de latas por paras de
maquinas o calibracion de mandriles y rulinas. Asimismo se disminuiria envases y

tapas dafiadas por mal cierre de latas.

Nuestro producto conseguiria las diferentes caracteristicas necesarias para
satisfacer las necesidades de los clientes, es decir se manejaria nimero de piezas
de pescado en cada presentacion segin sea el tamafio de la materia prima, peso
llenado, peso de coccion, peso neto y peso de drenado con un rango menor de
desviaciones, maximizando la calidad, la demanda y la produccion en el proceso

de sardina.



CAPITULO I
LA EMPRESA OBJETO DE ESTUDIO
2. Ubicacién De La Empresa.

ENVASUR ENVASES SURAMERICANOS S.A. estd ubicada en la Provincia de
Santa Elena, Parroquia Manglaralto, Comuna Valdivia, en el kilémetro 724 de la
Ruta de la Spondylus, especificamente en el Barrio Quito y Colinda (VER
IMAGEN NP° 1).

IMAGEN N° 1.

UBICACION DE LA EMPRESA ENVASUR S.A.
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Fuente: Google Maps

2.1. Actividades de la Empresa.

La empresa Envasur S.A. es una empresa dedicada al procesamiento de productos
del mar, especialmente a las conservas de atin y sardinas en diferentes

presentaciones (VER IMAGEN N° 2). En la empresa Envasur S.A. asegura que el



producto sea procesado siguiendo los principios de las buenas préacticas de
manufactura que es un requerimiento por organismos reguladores estatales y
extranjeros, con el fin de dar un producto de calidad con seguridad alimentaria

listo para el consumo humano al mercado internacional.

IMAGEN N° 2.

PRODUCTOS QUE ELABORA LA EMPRESA ENVASUR S.A.

Fuente: Empresa Envasur S.A.

2.2.Mision de la Empresa.

Crear fuentes de trabajo incrementando la economia familiar de nuestro pais
contando con personal de excelencia en todas las areas de la empresa y
consolidarnos como una de las empresas nacionales e internacionales mas

dindmicas en la produccion y comercializacién de productos del mar.

2.3.Vision de la Empresa.

Ser reconocidos para el afio 2017 en el territorio Ecuatoriano, como la principal
envasadora de frutos del mar , comprometidos con la utilizacion efectiva de
tecnologia de punta que mejore los diferentes procesos de la organizacion
sometidos a los més altos principios de ética para la satisfaccion de nuestros

clientes.
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2.4.Politicas de la Empresa.

ENVASUR S.A. Cumple con requisitos requeridos por organismos reguladores
estatales y extranjeros, necesarios para obtencion de productos marinos de
consumo humano, seguros y de calidad, tanto de la Food and Drug (drogas y
alimentos) Administracion (FDA 21 CFR PARTE 110), del Reglamento de
Buenas Practicas Para Alimentos Procesados (DECRETO EJECUTIVO 3253,
REGISTRO OFICIAL 696 DE 4 DE NOVIEMBRE DEL 2002), asi como las
recomendaciones de la Sea Food Regulations de los Estados Unidos y de las

directrices de la Union Europea (Reglamento 852-853-854).

2.4.1. Politica de Calidad.

ENVASUR S.A. es una compafia dedicada principalmente al proceso vy
exportacion de enlatados de productos del mar. Su equipo humano tiene un fuerte
enfoque en manufactura eficiente y concentra sus esfuerzos en la mejora continua
de sus procesos que, junto a altos estandares de calidad, seguridad alimentaria,
fisica, ambiente laboral y salud ocupacional, logra garantizar el compromiso con
sus clientes de entregar productos finales de excelente calidad a precios

competitivos.

Nuestra fortaleza es la capacitacion constante de nuestro personal para alcanzar

resultados y objetivos propuestos de calidad e inocuidad de nuestros productos.

2.5.Estructura Organizacional.

Envasur S.A. actualmente estad conformada por 353 trabajadores, distribuidas en
areas administrativas, jefaturas departamentales y de operacion, mano de obra

directa y mano de obra indirecta, descritos en la TABLA N° 2.
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TABLA N°2.

ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

& NUMERO DE
SECCION/AREA PUESTO DE TRABAJO PERSONAS
GERENCIA Gerente General 1

Jefe de Talento Humano.
Jefe de Tesoreria.
Jefe de Produccion.
Jefe de Control de Calidad.
Jefe de Bodegas
Jefe de Mantenimiento.
Jefe de PTARI.
Jefe de Seguridad Industrial-Fisica.
Médico.
SEGURIDAD Guardianes
Contadora
Contralor
Lider Nomina
Lider de Almacén
Lider Tic
Lider Contable
Trabajadora Social
Asistente de Produccion
Asistente de Recursos Humanos
ADMINISTRATIVO Asistente de Seguridad Industrial
Asistente de Bodegas.
Asistente Contable Pesca
Asistente Contables
Mensajeros
Asistente Comercio Exterior
Representante Quimico
Auxiliar Almacén
Auxiliar de Enfermeria
Servicios Generales.

Emparrillado de Atan

JEFES
DEPARTAMENTALES

O WR RPRRPNWEANRPFNRNMNRPNRRPRRERRPOAORRPRRRERRERRPR

Fileteadores. 53

MANO DE OBRA Linea Cierre de Atdn. 18
DIRECTA Envasadores 38
Linea Cierre de Sardina. 26

Limpieza y Etiquetado. 50
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—— NUMERO DE
SECCION/AREA PUESTO DE TRABAJO PERSONAS

Supervisores de Produccion 12

Analista de Calidad 15

Supervisores de Bodega 5

Supervisor de Mantenimiento 1

Supervisor de Limpieza de Planta 'y 1
Sanitizacion

Cuadrilla de Limpieza de Planta y
Sanitizacion
Estibadores

Digitadores de Produccion

MANO DE OBRA Control de Kilos

INDIRECTA Chofer
Chofer de Montacargas

Operario de Aguas Residuales
Soldador
Servicios Varios
Mecanico Cerrador
Técnico de Frios
Maestro Electricista
Asistente Eléctrico
Tornero
Asistente Mecanico

TOTAL 318

=
oo

N R R RPRRNRRBANDR RGNS

Fuente: Departamento de S.S.O. De Envasur S.A.
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

2.6. Sistema Productivo Actual.

La empresa Envasur S.A. actualmente cuenta con dos procesos productivos: la
linea de atun y la linea de sardina. Cada linea de procesamiento consta de varias
areas de proceso que son dirigidos por los supervisores de produccion y calidad
trabajando conjuntamente para que los procesos fluyan continuamente sin retrasos

salvaguardando la seguridad alimentaria del producto.

13



Cada proceso productivo de la empresa Envasur S.A. va encaminado siguiendo
las Buenas Practicas de Manufactura (BPM), asegurando la inocuidad alimentaria

de cada uno de los productos quedando estos aptos para el consumo humano.

2.6.1. Proceso de Atun.

El proceso del atin comienza con la recepcion de materia prima donde se
inspecciona las condiciones del transporte, se toman unas muestras para verificar
la temperatura de llegada de la materia prima que debe ser menor a 5 °C, y se
realizan los respectivos analisis quimicos y fisicos mediante un muestreo de
piezas para obtener parametros de histamina, menor o igual a 1.5 mg%, y sal
menor o igual a 2.0 mg%. Asimismo el analisis organoléptico crudo y cocido,
realizado el procedimiento y dado el visto bueno por el analista de calidad, se
procede a realizar la descarga del lote verificando en el transcurso de la descarga
si existe alguna desviacion; si existiere el lote serd rechazado. La materia prima se
deposita en cubas para ser guardadas en termoking que estd a una temperatura de -
la-11°C.

Segun la orden de produccion se selecciona la pesca a procesar del termoking para
ser transportadas hasta el area de emparrillado de atin donde se procede a la
descongelacion del pescado hasta obtener temperaturas de 4 a 5 °C, una vez
obtenido lo requerido se coloca en parillas de acero inoxidable después estas en
carros que son introducidos a los cocinadores estaticos para el proceso de coccidn
a temperatura de 95 a 100 °C vy el tiempo de coccién varia dependiendo del

tamafio y especie del pescado.

Alcanzada la temperatura ambiente la materia prima cocida, se coloca en las
mesas del area de fileteado de atln para realizar la limpieza de esta (descabezado
y despellejado) para la obtencion de lomos limpios y algo de desmenuzado
(rallado), el lomo debe estar libre de espinas, carnes oscuras, y pellejos que no
afecten la apariencia y calidad del producto terminado (VER IMAGEN N° 3).
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IMAGEN N° 3.

AREA FILETEADO DE ATUN

Fuente: Empresa Envasur S.A.

Las bandejas de lomos limpios son colocadas en perchas (VER IMAGEN N° 4),
para luego abastecer a la maquina empacadora que corta y separa los lomos en
cada uno de los envases de hojalata para su debido control de peso de llenado
(fill) y chequeo del empague que es realizado por los supervisores de calidad y

produccion cada 30 minutos.

IMAGEN N°4,

ABASTECIMIENTO DE BANDEJAS DE LOMOS

Fuente: Empresa Envasur S.A.
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Los envases pasan por los dosificadores de liquido de gobierno que puede ser
aceite vegetal comestible, agua, saborizante, aji 0 mezcla de ambos, con relacion a
la presentaciobn a producir, el cual debe estar caliente cumpliendo con
temperaturas entre 70-90 °C para la evacuacién de gases y posterior vacio. Cada
media hora se lleva el control de liquido de gobierno, temperatura y volumen de
agua y/o aceite (VER IMAGEN NP° 5).

IMAGEN N°5.

LLENADO DE ATUN

Fuente: Empresa Envasur S.A.

El producto empacado pasa a las maquinas cerradoras, la empresa cuenta con dos
maquinas: Canco 400 americana y Angellus para su debido cierre de latas, el
Supervisor de Calidad se encarga del control de cierre de latas de manera visual
cada 30 minutos y destruccién de cierre cada dos horas verificando el aprete,
altura, gancho de cuerpo, gancho de tapa, % de arrugas y overlap (VER IMAGEN
N° 6).
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IMAGEN N°6.
CONTROL DE DOBLE CIERRE DE ATUN

Fuente: Empresa Envasur S.A.

Los supervisores tanto de produccion como de calidad deben estar capacitados
sobre el control de doble cierre de latas asi como diferenciar los parametros que
conforman el doble cierre; de igual forma la lera y 2da operacion de un doble
cierre (VER IMAGEN N°7).

IMAGEN N° 7.

OPERACION DE UN DOBLE CIERRE
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Fuente: Fadesa S.A.

17



Posteriormente, sigue al proceso de esterilizacion con el objetivo de eliminar las
bacterias y enzimas dafiinos, es decir, obtener un producto inocuo apto para el
consumo humano. La esterilizacion se la realiza cuando el autoclave alcance una
presion de 12 PSI con a una temperatura de 242 °F coordinando con tiempos

establecidos en cada etapa (VER TABLA N° 3) segun el producto a esterilizar.

TABLA N°3.

TIEMPOS DE ESTERILIZACION DE LAS CONSERVAS DE ATUN

prODUCTO | TIEMPO DE TIEMPO DE_ TIEMPO DE
VENTEO | ESTERILIZACION | ENFRIAMIENTO

At(in En Aceite 10 min. 1 h 07 min. 20 min.

Atun En Agua 10 min. 1 h 08 min. 20 min.

Fuente: Departamento de Control De Calidad
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

Una vez que el producto obtenga la temperatura ambiente se procede a la limpieza
y etiquetado de forma manual, separando aquellas que tienen golpes y abolladuras
para su debido tratamiento. El producto etiquetado es colocado en laminas de
cartdn debidamente codificadas, para su almacenaje en pallets para su traslado a la
bodega de producto terminado para su abastecimiento a los trailers de distribucion

realizando los respectivos chequeos de salida del producto.
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2.6.3. Proceso de Sardina

El procesamiento de las conservas de sardinas comienza con la recepcion de
materia prima, la misma que llega a la empresa en vehiculos de proveedores aptos
para la transportacion de pesca cumpliendo con parametros de calidad como
fisicos, quimicos y organolépticos que es revisado por el supervisor de control de
calidad y registrada cualquier anomalia en el informe de Control De Recepcién De
Materia Prima._Una vez aceptada la materia prima pasa por una tolva para su lavado
y deshielado, se la recoge en gavetas plasticas para su pesaje, digitacion de codigo de

barras y almacenamiento en camara de frio o termoking (VER IMAGEN NP° 8).

IMAGEN N° 8.

PESAJE DE LA MATERIA PRIMA-SARDINA

Fuente: Empresa Envasur S.A.

Envasado de sardina, segin la orden de produccion se escoge la materia prima
Optima para el producto y presentacion a realizar ya sea esta oval, tall o tinapa; y se
empieza al envasado de sardina cumpliendo con requisitos como peso de llenado,
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nimero de piezas por lata, tamafio de pescado y presentacion deseada. Se recoge el
producto envasado en gavetas plasticas o bandejas metélicas y es llevado hacia el
cocinador a utilizar segin el producto (VER IMAGEN N° 9).

IMAGEN N° 9.

AREA DE ENVASADO DE SARDINA

Fuente: Empresa Envasur S.A.

Coccion, para el proceso de coccion se cuenta con dos cocinadores continuos y tres
cocinadores estaticos utilizados para emergencias. En el cocinador continuo N° 1 se
realiza el proceso de coccion para el formato oval y en el Cocinador continuo N° 2
para el formato tall o tinapa regulando la temperatura y tiempo de coccion segun el
formato y el tamafio de materia prima envasado (VER IMAGEN N° 10). Una vez
salido del Cocinador se drena el producto con el fin de que los liquidos amargos
surgidos de la coccion no interfieran en el sabor del producto final. Y se lleva un
control de peso de cocinado y el porcentaje de merma entre producto envasado crudo

y producto cocinado.
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IMAGEN N° 10.

ABASTECIMIENTO DE PRODUCTO AL COCINADOR CONTINUO.

Fuente: Empresa Envasur S.A.

Dosificacién, el producto continuo por carriles transportadores pasando por
dosificadores de liquidos de cobertura segun sea el requerimiento del cliente y
cumpliendo con requisitos como la temperatura, grados brix, cantidad de ml por

producto (VER IMAGEN N° 11).

IMAGEN N° 11.

CIERRE DE LATAS - SARDINA

Fuente: Empresa Envasur S.A.
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Cierre de latas, para el proceso de cierre de latas la empresa cuenta con dos
maquinas cerradoras de oval, 1 cerradora de tinapa y 1 cerradora de tall, cumpliendo
y revisando los pardmetros del cierre de latas por un supervisor de control de cierre

para no tener producto con desviacion por mal cierre.

Esterilizacién, se llenan los coches de producto para ser ingresados al autoclave para
el proceso de esterilizacion y eliminar cualquier microorganismo patdégeno. En un
proceso de esterilizacion debemos de controlar el tiempo de esterilizacion (VER
TABLA N° 4), la presién de autoclave, el enfriamiento, segin sea el formato del
producto, con el fin de cumplir con los parametros de calidad y obtener un producto

inocuo, listo para el consumo humano.

TABLA N°4.

TIEMPOS DE ESTERILIZACION DE LAS CONSERVAS DE SARDINA

TIEMPO DE TIEMPO DE

PRODUCTO | MATERIAPRIMA | £TERILIZACION | ENFRIAMIENTO

Pinchagua Grande 1 h 40 min. 30 min.
Pinchagua Mediana 1 h 35 min. 30 min.
OVAL Morenillo y/o Picudill
orenillo y/o Picudillo : .
Grande 1 h 35 min. 30 min.
Morenillo y{o Picudillo 1 h 30 min. 30 min.
Mediano
FUSLE [ EL E 1 h 05 min. 30 min.
Pequefia <11 cm
TINAPA onch Deter
inchagua Pequefia :
<8 cm 1h 30 min.
Pinchagua Grande 1 h 40 min. 30 min.
TALL
Pinchagua Mediana 1 h 35 min. 30 min.

Fuente: Departamento de Control de Calidad
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi
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Limpieza y etiquetado, se limpia el producto terminado de toda suciedad durante el

proceso Yy se procede a su etiquetado segun la presentacion del producto elaborado.

Encartonado, se lo realiza en ldminas de carton con las especificaciones del producto
y se los deposita en pallet para su transportacion al area de almacenamiento (VER
IMAGEN N° 12).

IMAGEN N° 12.

LIMPIEZA, ETIQUETADO Y ENCARTONADO DE PRODUCTO

Fuente: Empresa Envasur S.A.

Almacenamiento de producto terminado, se almacena el producto elaborado
diariamente segun los requerimientos del cliente hasta cumplir con el pedido o el lote

deseado para ser enviado.

Distribucion, se realiza la embarcacion del producto en trailers para su transportacion
hacia Colombia haciendo verificaciones tanto en el wvehiculo y el producto a
embarcar para asegurar el estado del producto, lote, cddigo, formato entre otros.
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2.6.4.

Diagrama de Flujo del Proceso Productivo de Sardina

—I
e
—‘
T
—‘
—‘
o
| oo
E——

25



2.6.5. Especificaciones de los Productos Enlatados de Sardina

Las conservas de sardinas desde el comienzo hasta el final del proceso deben
cumplir con parametros y/o especificaciones de calidad segin el formato a
producir (VER TABLA N°5).

TABLA N°5.

ESPECIFICACIONES. PRODUCTOS DE SARDINA

La .
Soberana Salsa de Tomate Pinchagua  360-370 >10 cm 4-7 297.5
Mediana/
Morenillo/ 220300 Pequefia
S 2-7 280
Bocado De Salsa de Tomat Picudillo 340-350 Grande/
Mar alsa de fomate : Mediana
. Pequefa/
Pinchagua  340-350 Mediana 4-8 280
La . .

- Aceite / Agua  Pinchagua  400-410 4-7 297.5
Metro  Salsa de Tomate Pinchagua  360-370 4-7 297.5
Mi Dia  Salsa de Tomate Pinchagua  340-350 >10 cm 4-7 280

Jbo Salsa de Tomate Pinchagua  360-370 4-7 297.5

Mercaldas Salsa de Tomate Pinchagua  355-365 4-7 290

Rio De La . .

Plata Aceite Pinchagua  375-385 3-5 280
La .

Soberana Salsa de Tomate Pinchagua  120-130 2-4 106

L Aceite Pinchagua 135-145 2-4 106

Soberana <11 cm
Mi Dia  Salsa de Tomate Pinchagua  120-130 2-4 106
Metro  Salsa de Tomate Pinchagua 120-130 2-4 106

Boc&c;c: De Salsa de Tomate Pinchagua  120-130 2-5 106
La .

Sl Salsa de Tomate Pinchagua  350-360 3-5 2975

R'?, :Ztea La Agua Pinchagua ~ 375-385  >1lcm 3-5 280

R'OP :Ztea L2 salsa de Tomate Pinchagua  350-360 3.5 297

Fuente: Departamento de Control de Calidad

Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi



2.7. Mercado Principal

Envasur S.A. tiene como mercado principal el pais vecino de Colombia donde

exporta la gran mayoria de conservas de atun y sardina con el logotipo “LA

SOBERANA”, marca reconocida en este pais por la variedad de productos

alimenticios que oferta, gracias a lo cual se ha convertido en marca lider dentro

del mercado colombiano.

En la TABLA N° 6, se muestra un listado de los productos de conservas que

exporta al mercado colombiano. Ademds exporta al pais de Uruguay donde

presentan varios logotipos como: Rio de la Plata, Mercaldas, JBO, Mi Dia,

Bocado de Mar.

TABLA N° 6.

PRODUCTOS PROCESADOS EN LA EMPRESA ENVASUR S.A.

DESCRIPCION DEL PRODUCTO MARCA
Conservas de Sardina En Salsa de Tomate La Soberana
Conservas de Sardina En Salsa de Tomate Picante La Soberana
Conservas de Sardina En Aceite y/o Agua La Soberana
Conservas de Sardina En Salsa de Tomate Bocado de mar
Conservas de Lomos De Atun en Aceite La Soberana
Conservas de Lomos De Atun en Agua La Soberana
Conservas de Atun Rallado en Agua y/o Aceite La Soberana/Induval
Lomito de Atun Sabor Ahumado La Soberana
Lomito de Atun Sabor a Limon La Soberana
Lomito de Atun Sabor al Aji Picante La Soberana

Fuente: Departamento de Control de Calidad
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

PRESENTACION

» Oval y Tall: 15 Onzas
» Tinapa: 6 Onzas

» 211x107 =4 Onzas
» 211x200 =5 Onzas
» 307x108 = 6 Onzas
» 307x109 = 6 Onzas
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A continuacién algunas de las etiquetas de los productos que se procesan en la
Empresa Envasur S.A. (VER IMAGEN N° 13).

IMAGEN N° 13.
ETIQUETAS DE LOS PRODUCTOS PLANTA ENVASUR S.A.

Fuente: Departamento de Control de Calidad
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2.7.1. Demanda Anual De Atin

Envasur S.A. procesa segun la demanda de los acreedores del producto en los
mercados donde el producto LA SOBERANA tenga acogida. Entre los productos
de atdn la empresa oferta dos marcas LA SOBERANA e INDUVAL. En la TABLA

N° 7, se muestra la demanda de atin en el afio 2016 en sus respectivas marcas.
TABLA N°7

DEMANDA ANUAL DE ATUN 2016

La Soberana 15023 187,79

ENERO 247,16
Induval 4750 59,38
FEBRERO La Soberana 18400 230,00 230,00
Induval 0 0
La Soberana 7500 93,75
RERIIE Induval 2684 33,55 L2 H0
La Soberana 16530 206,63
S Induval 5900 73,75 2028
JUNIO La Soberana 10111 126,39 126.39
Induval 0 0
La Soberana 1520 19,00
JOLE Induval 7200 90,00 T
AGOSTO La Soberana 27550 344,38 344,38
Induval 0 0
La Soberana 19769 247,11
OCTUBRE Induval 0 0 247,11
NOVIEMBRE La Soberana 16755 209,44 200,44
Induval 0 0
La Soberana 21508 268,85
DICIEMBRE Induval 0 0 268,85
TOTAL ANUAL DE TONELADAS PROCESADAS 2190,00

Fuente: Departamento de Produccion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi
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En el afio 2016 se procesaron 2.190 toneladas de materia prima atin anualmente
lo que nos da como producto final 175.200 cajas de atun en sus dos marcas
comerciales (VER TABLA N° 8); en el cual La Soberana esta con el 88% e

Induval con el 12 % (VER ORGANIGRAMA N° 1) de acogida por el mercado
colombiano.

TABLA N° 8.

PRODUCCION ANUAL DE ATUN SEGUN LA MARCA COMERCIAL

PRODUCTO “ATUN” TOTAL CAJAS ANUAL

LA SOBERANA 154666

INDUVAL 20534

TOTAL DE CAJAS “PRODUCCION ATUN” 175200
GRAFICO N° 1.

DEMANDA DE ATUN 2016 POR MARCA COMERCIAL

DEMANDA DE ATUN 2016

INDUVAL
12%

LA
SOBERANA
88%

Fuente: Departamento de Produccion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi
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2.7.2. Demanda Anual de Sardina.

La demanda anual en el proceso de sardina equivale solamente a 10 meses de
labores por motivo que la materia prima, la pinchagua, en el ecuador tiene por
obligacion dos meses de veda: marzo y septiembre; meses que las autoridades de
pesca (INP) no permiten la captura y el procesamiento de esta especie (VER
TABLA N°9).

TABLA N°09.

DEMANDA ANUAL DE SARDINA 2016

Oval Tomate
La Soberana 11920 e
Tinapa Tomate
ENERO La Soberana 8059 %097 29620
Tall Tomate La 3012 27.38
Soberana ’
Oval Tomate La 13120 234,29
Soberana
Oval Bocado De 3440 5931
FEBRERO _ Mar 335,91
Tinapa Tomate La 3609 25,06
Soberana ’
Tinapa Aceite La 2450 17,25
Soberana ’
Oval Tomate La 12000 214,29
Soberana
Tinapa Tomate La 6506 4518
ABRIL Soberana 315,29
Tall Tomate La 5020 45 64
Soberana ’
Tall Natural Rio
De La Plata —— L
Ovasl 'It')omate La 14583 260,41
MAYO _ Soberana 308,37
Tinapa Tomate La 6906 47,96
Soberana ’
Oval Tomate La 4583 81,84
Soberana
Oval Bocado De 2370 40.86
Mar ’
JUNIO Oval Aceite La 3250 60,19 s
Soberana ’
Tall Tomate La 7101 64,55
Soberana
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Oval Tomate La
Soberana
Tinapa Tomate La
Soberana
Tall Tomate La
Soberana
Tall Natural Rio
De La Plata
Oval Tomate La
Soberana
Oval Bocado De
Mar
Tinapa Tomate La
Soberana
Tall Tomate La
Soberana
Oval Tomate La
Soberana
Oval Bocado De
Mar
Oval Aceite La
Soberana
Tall Tomate La
Soberana
Oval Tomate La
Soberana
Oval Bocado De
Mar
Tinapa Tomate La
Soberana
Tall Tomate La
Soberana
Oval Tomate La
Soberana

Tinapa Tomate La
DICIEMBRE Soberana
Tall Tomate La
Soberana

JULIO

AGOSTO

OCTUBRE

NOVIEMBRE

3115
17906
2980
800
12630
1370
9535
2400
12565
1661
1770
8101
8650
3435
11200
4000
16830
3549
3510

55,63
124,35
27,09
741
225,54
23,62
66,22
21,82
224,38
28,64
32,78
73,65
154,46
59,22
77,78
36,36
300,54
24,65
3191

TOTAL ANUAL TONELADAS PROCESADAS

Fuente: Departamento de Produccion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

214,47

337,19

359,44

327,83

357,09

3099,23
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En el afio 2016 se procesaron 3.099,23 toneladas de materia prima entre sardina,
morenillo y picudillo anualmente lo que nos da como producto final 235.036 cajas
de conservas en sus distintas marcas comerciales segin el mercado a ofertar (VER
TABLA N° 10); en la cual el producto Oval Tomate La Soberana esta con un
47%, Tinapa Tomate La Soberana 29% y Tall Tomate La Soberana 15% que son
los productos que tienen mas acogida por el mercado colombiano; siguen los
productos Oval Bocado de Mar con 5%, Oval Aceite La Soberana 1% y Tinapa
Aceite La Soberana 1% que son productos con menos acogida pero provechoso
para nuestro estudio; por Ultimo tenemos al producto Tall Natural Rio de la Plata
con 1% que es una marca reconocida en el mercado uruguayo (VER
ORGANIGRAMA N°2).

TABLA N° 10.

PRODUCCION ANUAL DE SARDINA 2016 SEGUN MARCA

COMERCIAL
obicro sakonye TOTADECARS AL
OVAL TOMATE LA SOBERANA 109.996
TINAPA TOMATE LA SOBERANA 67.270
TALL TOMATE LA SOBERANA 36.124
OVAL TOMATE BOCADO DE MAR 12.276
OVAL ACEITE LA SOBERANA 5.020
TINAPA ACEITE LA SOBERANA 2.450
TALL NATURAL RIO DE LA PLATA 1.900

TOTAL DE CAJAS “PRODUCCION

SARDINA” 235.036

Fuente: Departamento de Produccion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi
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GRAFICO N° 2.

DEMANDA DE SARDINA 2016 POR MARCA COMERCIAL

DEMANDA DE SARDINA 2016

OVAL ACEITE LA
SOBERANA...

OVAL BOCADO
DE MAR

TINAPA 5%
TOMATE LA
SOBERANA

29%

TINAPA ACEITE
LA SOBERANA

47%

TALL TOMATE
LA SOBERANA
15%  TALL NA
RIO DE LA
PLATA
1%

Fuente: Departamento de Produccion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

OVAL TOMATE
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CAPITULO 11

3. ANALISIS DE LA SITUACION PROBLEMATICA CON
RESPECTO A LA CALIDAD Y PRODUCCION

3.1.Elementos que intervienen en el proceso para establecer

Improductividad.

3.1.1. Materia Prima.

La materia prima que ingresa a la planta procede de proveedores externos,
entrando esta eviscerada, lavada pero no clasificada en relacion al tamafio para su
mejor procesamiento en cada area del proceso de sardina. Entre las especies de
materia prima (VER IMAGEN N° 14) que se recibe esta la Pinchagua
(Opisthonema  Spp), Sardina pelada (Ophistopterus Equatorialis), Morenillo
(Scomber Japonicus) y Picudillo (Decapterus Macrosoma), que se las utiliza en

diversos productos de acuerdo a los requerimientos del cliente.

IMAGEN N° 14.
ESPECIES DE MATERIA PRIMA QUE PROCESA LA PLANTA
ENVASUR S.A

Pinchagua

Morenillo

Picudillo

Fuente: Internet Google
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3.1.2. Procedimiento para recepcion de materia prima (sardina).

El proveedor ingresa el transporte al area de recepcion donde el supervisor de
calidad se encarga de revisar el vehiculo que esté en condiciones Optimas para el
traslado de esta, verificar organolépticamente la materia prima al principio, a la
mitad y al final del vehiculo, asi como la presencia de materiales extrafios y
parametros requeridos como la temperatura, la salmuera; es decir el cuidado que
se ha brindado a la materia prima de parte del proveedor. Si existe alguna
anomalia 0 no llegase a cumplir los pardmetros se procede a rechazar el lote de
materia prima, caso contrario es recibida la pesca colocandola en la tolva de acero
inoxidable que debe contener salmuera a -4 °C para fortalecer la materia prima,
quitar el hielo y deméas objetos extrafios; luego por bandas transportadora es
colocada en gavetas plasticas y agrupadas para su respectivo pesaje, colocacion de
barra de codigo para inmediatamente almacenarla en camara de frio o termoking

gue trabajan a temperaturas bajo cero.

3.1.3. Mano de Obra.

Dentro del proceso de sardina tenemos la mano de obra directa tanto hombres
como mujeres cumpliendo con un tipo de contrato (a destajo, a temporada e

indefinido) segin las actividades a realizar.

Cada colaborador es capacitado para la labor a realizar y dirigidos por los
supervisores del area tomando en consideraciones la ergonomia y seguridad del
mismo. La mayoria de la mano de obra es de lugares aledafios a la empresa y unos
pocos de zonas mas alejadas pero la empresa les brinda la transportacion hacia el

lugar del trabajo.

En el area de envasado de sardina existen colaboradores que ganan a destajo
(segun las unidades producidas), y nace la inconformidad cuando hay pesca no

clasificada porque hay que clasificarla manualmente, envasar dos formatos
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diferentes, pesar el producto continuamente por no dar con el peso deseado o por
muchas piezas por lata, por todas estas cosas producen retrasos afectando la

economia de ellos al no hacer las unidades suficientes en un tiempo determinado.

3.1.4. Procedimiento envasado de sardina

Se trasporta la materia prima desde la camara de frio hasta el area de envasado de
sardina dejandola encima de pallet plastico para suministrar en cada una de las
tolvas con el fin de lavar la materia prima y por medio de un mecanismo de
bandas abastecer a las mesas de pescado para que los colaboradores se encarguen
de colocarlos manualmente en los envases segun el formato a realizar cumpliendo
con los pardmetros de calidad y produccion. Los envases utilizados en el proceso

son planos ovales de 425 g. y cilindricas de 425¢g. y 175 g.

Cada 30 minutos el Supervisor de Control de Calidad monitorea el peso y el
empaque para evitar cualquier inconformidad o si existe este solucionarlo con el
Supervisor de Produccion. El producto que cumpla con los requisitos sera

colocado en gavetas o bandejas metélicas listas para el proceso de coccion.

3.1.5. Procedimiento de cierre de sardina

El producto una vez salido del cocinador se traslada por bandas transportadoras
pasando por un mecanismo de volteador con la finalidad de escurrir el fluido
generado por la coccién, ese va registrando el peso cocinado del producto que
este en el rango permitido, asi como el porcentaje de deshidratacion, continua el
producto hacia los dosificadores de liquido de gobierno segin la presentacion
requerida y sigue hacia la maquina cerradora haciéndole un doble cierre
hermético, el supervisor de calidad verifica si el doble cierre esta en los rangos

permitidos, pasa el producto por la lavadora de latas quitando toda suciedad de
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estd quedando el producto listo para entrar al proceso de esterilizacion (VER
IMAGEN NP° 15).

IMAGEN N° 15.
CIERRE DE SARDINA

" o

Fuente: Empresa Envasur S.A.

3.1.6. Maquinas y equipos

Dentro del proceso de sardina encontramos maquinas y equipos gue nos sirven
para agilizar el proceso en cada una de las areas de produccion (VER TABLA N°
11), cave recalcar que entre estas maquinarias nos hace falta una maquina
clasificadora de pescado que nos serviria para solucionar los problemas con
calidad del producto, disminuir cuellos de botellas y ajustar parametros de coccion

y esterilizado dentro proceso.
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Estdn maquinarias y/o equipos son maniobrados por operarios capacitados para
dicha labor considerando la seguridad industrial en cada puesto de trabajo y la

continuidad del proceso.
TABLA N° 11,

MAQUINARIAS Y EQUIPOS DEL PROCESO DE SARDINA.

MAQUINARIAS Y EQUIPOS AREA DEL PROCESO DE

SARDINA
Tolva De Lavado De Pescado Recepcion De Pesca
2 Tolvas De Lavado De Pescado
2 Mesas Con Bandas Envasado De Sardina

Transportadoras

2 Cocinadores Continuos

2 Mégquinas Cerradoras De Oval
1 Méaquina Cerradora De Tinapa
1 Méquina Cerradora De Tinapa

Cierre De Sardina

6 Autoclaves Area De Estilizacion

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

3.2.  Evaluacion de tiempos en el area de envasado

En el area de envasado de sardina se realizo la evaluacion de tiempos en relacion a
la produccion programada y los tiempos improductivos existentes que al final de
la jornada laboral son de gran importancia para el calculo del rendimiento del

personal y de la produccion.

Se escogieron tres dias de produccion donde se realizaron dos formatos diferentes
para obtener resultados certeros. A continuacion se detallan la evaluacion de
tiempos con distintas producciones y el total de horas diarias (VER TABLAS N°
12,13 Y 14).
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TABLA N°12.

EVALUACION DE TIEMPOS. PRODUCCION OVAL-TINAPA

, TIEMPO TT'CE)Q/':E
PRODUCCION TONELADAS TOTAL CAJA / ESTIMADO ESTIMADO
PRODUCTO DIARIA  \opovEcTADARE MANO A\ ipre HOMBRE -/ i AR 10 POR
(CAJAS) DE OBRA CAJA (CAJA p
MINUTOS) PRODUCCION
(HORAS)
Oval 1400 25 27 51,9 0,15 58
Tinapa 1000 7 27 37,0 0,17 3,6
Repesaje 15
Salidas Al Bafio 10
Pausas Activas 0,2
Llamadas De Atencion 03
Abastecimiento De Envases 0,6
TIEMPO TOTAL DIARIO SEGUN PRODUCCION 13,0

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

TABLA N° 13.

EVALUACION DE TIEMPOS. PRODUCCION TALL-TINAPA

TIEMPO TIEMPO
ESTIMADO  TOTAL

PRODUCTO PROD?AlJFSIifON TONELADAS LOATNAOL [[)’E CAJA/ HOMBRE - ESTIMADO
(CAJAS) PROYECTADAS ™ jopn HOMBRE CAJA | DIARIO POR
(CAJA/ PRODUCCION
MINUTOS) (HORAS)
Tall 1400 13 27 51,9 0,17 5.1
Tinapa 1400 10 27 51,9 0,17 51
Repesaje 15
Salida Al Bafo 1,0
Pausas Activas 0,2
Llamadas De Atencion 0,3
Abastecimiento De Envases 0,6
TIEMPO TOTAL DIARIO SEGUN PRODUCCION 13,7

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

40



TABLA N° 14.

EVALUACION DE TIEMPOS. PRODUCCION OVAL-TALL

PRODUCCION TOTAL DE TIEMPO TIEMPO TOTAL
ESTIMADO ESTIMADO
PRODUCTO, DIARIA P;8$Eé¢2925 MANO DE H%AI\}I]QR/’E HOMBRE - DIARIO POR
(CAJAS) OBRA CAJA (CAJA/ | PRODUCCION
MINUTOS) (HORAS)
Oval 1200 21 27 444 0,15 49
Tall 1000 9 27 37,0 0,17 3,6
Repesaje 15
Salida Al Bafio 10
Pausas Activas 0,2
Llamadas De Atencion 03
Abastecimiento De Envases \ 0,6
TIEMPO TOTAL DIARIO SEGUN PRODUCCION 12,1

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

De los tres ejemplos, la produccion Tall — Tinapa es la que se ocupa mayor tiempo
(VER ORGANIGRAMA N° 3), por ser en envases cilindros y la materia prima

(pescado) debe ir cortado, asegurando el peso de llenado.

14
13,5
13
12,5
12
11,5

11

GRAFICO N° 3.

TIEMPO DIARIO POR PRODUCCION

13,7

TIEMPO DIARIO (horas)

H Qval - Tall

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

EOQval - Tinapa =Tall- Tinapa
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3.3.  Evaluacién del producto en el area de cierre de sardina

En el area de cierre de sardina se inspecciona la temperatura de los cocinadores
continuos 1 y 2, y el tiempo de coccidn que dan como resultado el 13% de
deshidratacion con relacion al peso de llenado que se evalla constantemente y se
lo denomina peso cocinado del producto. Asi también la preparacion vy
temperatura de liquido de gobierno (80-90 °C) ya sea salsa de tomate (VER
TABLA N° 15), aceite 0 agua.

TABLA N° 15.

COMPOSICION DE LA PASTA DE TOMATE

Pasta de tomate 85 19,44
CMC 1,6 0,37
Agua 349,14 79,85

Sal 1,51 0,35
TOTAL 437,25 100,00

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

Una vez cerrado el producto se realiza el control de peso neto segun el formato:
ovaltall 425 g y tinapa 155 g. consiguiente se lleva el control del doble cierre del
producto que tiene que cumplir parametros de hermeticidad; esto se realiza de
forma visual constantemente y cada 2 horas se realiza la inspeccion mecanica
completo de los siguientes parametros: Aprete, Gancho de cuerpo, Gancho de
Tapa, Overlap (VER TABLA N° 16).
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TABLA N° 16.

PARAMETROS Y MEDIDAS DEL DOBLE CIERRE

. MEDIDAS SEGUN EL FORMATO
PARAMETROS DE

DOBLE CIERRE oval Tall _ Tinapa _
(Tapa Abre Facil) (Tapa Abre Facil)
Aprete 45 - 52 42 - 45 40 - 43
Gancho de cuerpo 72 minimo 72 minimo 68 minimo
Gancho de tapa 70 minimo 70 minimo 65 minimo
Overlap 45 minimo 45 minimo 38 minimo

NOTA: Las medidas estan en milésimas de pulgadas

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

3.4. Evaluacion del producto terminado

Diariamente se realiza la evaluacion del producto terminado de cada proceso
productivo de atin y sardina, analizando el producto fisico, quimico,
organoléptico y microbioldgicamente para asegurar los parametros de calidad y la

inocuidad del producto a exportar.

El Auditor de Control de Calidad luego de terminada la produccion escoge
muestras del producto aleatoriamente, segin la cantidad de producto procesada
basandose en la normativa del CODEX-STAN (VER TABLA N° 17), para la

evaluacién del producto final.
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TABLA N°17.
PLAN DE MUESTREO EVALUACION PRODUCTO TERMINADO

PESO NETO IGUAL O INFERIOR A1 Kg (2,2 Ib)

TAMANO DEL LOTE TAMANO DE LA NUMERO DE

(N) MUESTRA (n) ACEPTACION (c)
4.800 0 menos 6 1
4.801 — 24.000 13 2
24.001 - 48.000 21 3
48.001 - 84.000 29 4
84.001 — 144.000 38 5
144.001 - 240.000 48 6
Mas de 240.000 60 7

Fuente: CODEX-STAN 233

3.4.1. Andlisis Fisicos

El producto terminado tiene que cumplir los pardmetros de calidad fisicos
requeridos (VER TABLA N° 18). Entre los parametros fisicos a analizar esta el
peso de drenado, el cual es nuestro problema a solucionar. El procedimiento para
evaluar comienza tomando el peso neto del producto, luego se procede a drenar la
pasta de tomate con el objetivo de separar la parte sélida (pescado) en el envase y
este sera el peso escurrido o drenado del producto que debe estar por encima de lo
estipulado en la etiqueta, a su vez se contabiliza el nimero de piezas que debe

contener segln cada presentacion y que contenga la misma especie de pescado.
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FORMATO MARCA

OVAL
425 g.

TINAPA
155 g.

TALL
425 g.

TABLA N° 18.

PARAMETROS FISICOS EN PRODUCTO TERMINADO

LIQUIDO DE
COBERTURA

La Soberana Salsa de Tomate
Bocado De Mar Salsa de Tomate

La Soberana ~ Aceite / Agua

Metro Salsa de Tomate
Mi Dia Salsa de Tomate
Jbo Salsa de Tomate

Mercaldas  Salsa de Tomate
Rio De La Plata Aceite
La Soberana Salsa de Tomate

La Soberana Aceite
Mi Dia Salsa de Tomate
Metro Salsa de Tomate

Bocado De Mar Salsa de Tomate
La Soberana Salsa de Tomate
Rio De La Plata Agua

Rio De La Plata Salsa de Tomate

ESPECIE DE

MATERIA
PRIMA

Pinchagua

Morenillo
Picudillo
Pinchagua

Pinchagua
Pinchagua
Pinchagua
Pinchagua
Pinchagua
Pinchagua
Pinchagua
Pinchagua
Pinchagua
Pinchagua
Pinchagua
Pinchagua
Pinchagua

Pinchagua

NUMERO
DE PIEZAS
POR
ENVASE

4-7
4-8

47
47
4-7
4-7
47
35
2-4
2-4
2-4
2-4
2-5
35
35
35

Fuente: Departamento de Control de Calidad — Envasur S.A.
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

3.4.2. Analisis Organolépticos

PESO DE
DRENADO

9.)
297.5

280

297.5
297.5
280
297.5
290
280
106
106
106
106
106
297,5
280
297

%
DRENADO

70%

66%

70%
70%
66%
70%
68%
66%
68%
68%
68%
68%
68%
70%
66%
70%

El analista de calidad evalia organolépticamente el contenido del envase que con

su experiencia da la mejor version asegurado las condiciones requeridas segun las
fichas técnicas (VER TABLA N° 19).

45



TABLA N° 109.

PARAMETROS ORGANOLEPTICOS EN PRODUCTO TERMINADO

Color Caracteristico de la especie
Olor Caracteristico de la especie
Sabor Caracteristico de la especie
Textura Firme

Fuente: Departamento de Control de Calidad — Envasur S.A.
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

3.4.3. Analisis Quimicos

Se escogen las muestras del producto terminado y se realiza los andlisis quimicos
que deben estar dentro de los pardmetros que exigen las normativas ecuatorianas y
colombianas. Se abre el producto y con ayuda del PHMETER se toma el PH del
liquido del gobierno asi como los grados brix y demés parametros quimicos (VER
TABLA N° 20).

TABLA N° 20.

PARAMETROS QUIMICOS EN PRODUCTO TERMINADO

Salsa de tomate 5-6

PH Aceite 6-7
°Brix salsa de tomate 9-10
Histamina <1.0mg %
SAL (CINa) <1.5%
Mercurio (Hg) 0.5 mg/Kg
Plomo 0.4 mg/kg 0.4 mg/kg
Cadmio (Cd) 0.1 mg/kg
Estafio (Sn) 200 mg/kg
Nitrogeno basico volatil <50 mg/100g

Fuente: Departamento de Control de Calidad — Envasur S.A.
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi
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3.4.4. Analisis de Microbiologia

Se realiza andlisis microbiolégicos por muestreo de la produccion diaria, tomando
unas muestras de pescado en cajas pétricas y se las deja en la incubadora a 37°C
por un lapso de 5 dias, luego se la coloca en la estufa a 55°C por un lapso de 5
dias y se obtiene los resultados tomando lectura de las UFC (Unidades Formadas
por Colonias). Los resultados de los analisis deben de estar dentro de los
parametros (VER TABLA NP° 21).

TABLA N° 21.

PARAMETROS MICROBIOLOGICOS EN PRODUCTO TERMINADO

Aerobios mesofilos 37 °C Ausencia
Aerobios termofilos 55 °C Ausencia
Anaerobios termdfilos 55 °C Ausencia
Clostridium botulinum Ausencia
E.Coli Ausencia
Staphylococcus Ausencia
Hongos y levaduras Ausencia

Sin presencia de deformacion; oxidacion

Prueba de estabilidad x 7 dias a 55 °C interna y externamente en el producto.

Fuente: Departamento de Control de Calidad — Envasur S.A.
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

3.5.  Anadlisis de herramientas estadisticas en la problematica.

3.5.1. Diagrama de Pareto

Dentro del proceso de sardina se identificé varias causas que pueden influir en la
variacion del peso de drenado (VER TABLA N° 22), se realiz6 el Diagrama de
Pareto (VER ORGANIGRAMA N° 4) y nos podemos dar cuenta que dentro de las

3 principales causas del problema que corresponden al resultado del 80/20, esta la
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materia prima sin clasificacion, causa o problema que merece un estudio mas a
fondo.

TABLA N° 22.

DIAGRAMA DE PARETO.

CAUSAS DE VARIACION DE %
PESO DE DRENADO EVENTOS | acumuLapo | %
1. Materia Prima Sin Clasificacion 30 33 33
2. Falta de Control en el Area de 29 58 o1

Envasado de Sardina
3. Variacion de Tiempo, Temperatura

y Presién de Esterilizacion e e =
4. Desmotivacion en el Personal 10 87 11
5. Variacion de Temperaturay
Tiempo en Cocinadores = = =
90 100
GRAFICO N° 4

DIAGRAMA DE PARETO

90 100% 100
80 90
70 80
60 70
60
50
50
40
40
30 = 30
20 = = 20
10 = = — = 10
0 = == = == 0
Materia Prima Falta dq Control  Variacion de  Desmotivacionen Variacion de
Sin Clasificacion  en el Area de Tiempo, el Personal Temperaturay
Envasado de Temperaturay Tiempo en
Sardina Presion de Cocinadores

Esterilizacion
E==EVENTOS ==09, ACUMULADO

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi
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3.5.2. Estratificacion

La estratificacion nos permite obtener la raiz de un problema comenzando por

varias causas globales dentro del proceso.

En la TABLA N° 23, tenemos la primera estatificacion de una manera global con
las categorias de donde se origina el problema en el proceso de sardina. Como
resultado nos da que la causa del problema es la materia prima en el area de
envasado de sardina.

TABLA N° 23.

lera. ESTRATIFICACION

AREAS DEL PROCESO DE SARDINA

CATEGORIAS RECEPCION = ENVASADO = CIERRE TOTAL
DE MATERIA DE DE ESTERILIZACION
PRIMA SARDINA LATAS
Mano de obra 3 10 7 2 22
Magquinariasy equipos 0 1 1 8 10
Materia prima 3 20 2 5 30
Procedimientos 2 5 2 4 13
TOTAL 8 36 12 19 75

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

En la segunda estratificacion (VER TABLA N° 24), hacemos un estudio mas a
fondo en el area de envasado de sardina, mediante la recopilacion de ideas del
personal de esta area nos da como resultado que la materia prima pinchagua causa

problema porque viene sin clasificar y ralentiza el proceso de envasado.
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TABLA N° 24.

2da. ESTRATIFICACION

ESPECIE DE MATERIA PRIMA

CATEGORIAS TOTAL
PINCHAGUA = MORENILLO @ PICUDILLO
Sin clasificar 17 14 14 45
Congelada 8 1 1 10
Fresca 6 9 5 20
TOTAL 31 24 20 75

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

En la tercera estratificacion (VER TABLA N° 25), da como resultado que la
materia prima no viene clasificada en cuanto al tamafio y eso causa malestar al

momento de envasar y cumplir con el peso de llenado del producto.

TABLA N° 25.

3era. ESTRATIFICACION

ESPECIE DE PINCHAGUA

CATEGORIA TOTAL
PELADA | CONCHUDA
Peso 10 11 21
Tamafio 27 27 54
TOTAL 37 38 75

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

Mediante las estratificaciones se llega a la conclusion que el problema se origina
en el &rea de envasado de sardina por una materia prima, pinchagua conchuda-
pelada, no clasificada en relacion al tamafio por lo cual nos da un producto con
variaciones de peso de llenado y esto influye en el peso de drenado en el producto

final.
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3.5.3. Diagrama de Ishikawa

Con ayuda del diagrama de Ishikawa, herramienta béasica de la calidad, se puede
identificar el problema causante de los pesos de drenados fuera de parametros por
la falta de clasificacion de la materia prima en el proceso de sardina. En el
diagrama de Ishikawa adjunto (VER IMAGEN N° 16) se muestra los problemas
detectados dentro del proceso de sardina; utilizando 5 causas principales descritas
en el diagrama y cada una dividida en subcausas que pueden influir en el peso de

drenado segun el estudio realizado en el proceso de la empresa Envasur S.A.

IMAGEN N° 16

DIAGRAMA DE ISHIKAWA

DESCALIBRACION DE
RULIMAS ¥ MANDRILES

TIEMPOS IMPRODUCTIVOS PERSOMAL DESMOTIVADO

Repesaje de producto

DE MAQUINAS _ _
CERRADORAS envasado por bajo o Bajo salario de personal
. exceso de peso. gue tiene contrato de
trabajo a destajo.
Partes de Clasificacion de materia Personal no

materia prima

fuera del envase.

Envases muy llenos
de pescado guedan

prima manualmente. capacitado.

Materia prima no

Carreccion de producta envasado .
clasificada.

por numeros de piezas por lata

fuera de especificaciones. \

/!f

S,:bizfnu entre -\L Demoras al envasar. DEFICIENTE
CALIDAD EN EL
PROCESO
| > PRODUCTIVO DE
CONSERVAS DE
SARDIMNA.
Feso  de drenado
Materia prima fuera de parametros.

no clasificada en
Camara De Frio.

Aglomeracion de
envases de dos
presentaciones en el
puesto de trabajo.

7

Peso neto fuera -:1&_______?

parametros.

Devoluciones  de

producta por
parte  de los
Peso de llenado clientas.

fuera de 2"

parametros.

-

~

4

DESORDEN EN AREAS DE PROCESO

PRODUCTO FINAL FUERA DE ESPECIFICACIOMES

Fuente: Resultado de la investigacion

Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi
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3.5.4. Hoja de Recogida de datos

Por motivo del problema, se credé un formato de recogida de informacién (VER
IMAGEN N°) en el &rea de envasado de sardina, donde cada 30 minutos se
muestrea aleatoriamente el peso de llenado segin el formato producido y los
demés parametros que influye en el producto final como son: nimero de piezas
por envase, temperatura, especie y tamafio de la materia prima; una vez recogida
la informacion se calcula el promedio y el porcentaje de los parametros para

seguir con el proceso o tomar acciones correctivas en el producto.

IMAGEN N° 17
FORMATO. ENVASADO DE SARDINA

R

A 4=

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi
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3.5.5. Encuesta.

La encuesta se realizd a los colaboradores del area de envasado (38 personas) del
proceso de sardina y constaba de las siguientes preguntas obteniendo los

siguientes resultados:

1. ¢ Tiene conocimiento que hay problema por el peso de drenado en
producto final del proceso de sardina? (VER TABLA N° 26)

TABLA N° 26.

RESULTADOS DE LA PREGUNTA N°1

32 84%
6 16%
38 100%

GRAFICO N°5. RESULTADOS DE LA PREGUNTA N° 1

ESi

E No

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

Anélisis: La GRAFICA N° 5 nos indica que el 84% del personal de envasado de
sardina tiene conocimiento de los problemas que tiene la empresa por producto
terminado con peso drenado fuera de parametros pero ellos no son comunicados
por parte del supervisor y el 16 % respondid que no le han informado sobre el

tema y tampoco le interesa el peso de llenado ya que ellos ganan a destajo.

53



2.

trabajo.

¢Les han llamado la atencién, ya sea verbal o escrita, por una
produccidon con resultados de peso de drenado fuera de
parametros? (VER TABLA N° 27)

TABLA N° 27.

RESULTADOS DE LA PREGUNTA N°2

29 76%
8 21%
1 3%

38 100%

GRAFICO N° 6. RESULTADOS DE LA PREGUNTA N°2

M Si
M A Veces
i No

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

Andalisis: Segin el GRAFICO N, el personal de envasado de sardina esta
consiente con el 76 % que se les ha llamado la atencion por los pesos de drenado
pero que no cuentan con lo requerido para mejorar el problema ni dan soluciones
por parte de jefaturas, mientras que el 26 % dice que a veces pero no hay presion
por parte del supervisor para mejorar estos errores y el 3% respondid que no le ha

llamado la atencion porque son personas nuevas y estdn familiarizandose con el
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3. ¢Conoce la raiz del problema de peso de drenado fuera de
parametros enel producto final? (VER TABLA N° 28)

TABLA N° 28.

RESULTADOS DE LA PREGUNTA N°3

GRAFICO N° 7. RESULTADOS DE LA PREGUNTA N° 3

M Si
i Puede Ser
kM No

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

Andlisis: El 37% del personal no conoce la raiz de este problema por falta de
comunicacion entre el supervisor y colaboradores, a esto se suma el 34% de
personas indecisas por su respuesta, a diferencia del 29% que respondié estar
seguro de donde se origina el problema. En conclusion existe el 71% de personas
que trabajan sin saber ni remediar el problema (VER GRAFICO N° 7).
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4. ¢Realiza su trabajo con motivacion, revisando constantemente el
peso de llenado del producto? (VER TABLA N° 29)

TABLA N° 29.

RESULTADOS DE LA PREGUNTA N°4

m‘

13%

13%
28 74%
38 100%

GRAFICO N° 8. RESULTADOS DE LA PREGUNTA N° 4

M Si
i A Veces
i No

Fuente: Resultado de la investigacion

Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

Andlisis: La mayoria del personal de envasado de sardina (VER GRAFICO N° 8)
con el 74% no revisa el peso de llenado del producto debido a que demora mucho
al estar buscando un pescado apropiado para corregir, mas el 5% que revisa a
veces dan como resultado el 87% de producto que no va pesado por la
desmotivacion del personal al no tener una materia prima adecuada para el
empaque; por el contrario existe el 5% que revisa el peso pero eso no quiere decir
que vayan en el rango del peso de llenado. La mayoria del personal no pesa
porque hay ocasiones que el tamafio de la materia prima es diversa y se complica

dar con el peso de llenado.
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5.

¢Existe conformidad con la materia prima colocada en mesa lista
para envasar? (VER TABLA N° 30)

TABLA N° 30.

RESULTADOS DE LA PREGUNTA N°5

w‘

8%

8%
o2 84%
38 100%

GRAFICO N°9. RESULTADOS DE LA PREGUNTA N°5

M Si
A Veces
M No

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

Analisis: Segin el GRAFICO N° 9, el 84% del personal esta inconforme con la
materia prima puesta en mesa, por esta inconformidad se wvuelve un problema
grave, pero hay ocasiones que mejora la situacion asi dijeron el 8% del personal y
otro 8% respondid sentirse a gusto con la materia prima lista para envasar. Este
Utimo, es un personal especial que se le coloca materia prima recogida de las

otras mesas de trabajo.
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6. ¢Cuéles son los problemas que usted ha visto, en relacion a la
materia prima? (VER TABLA N° 31)

TABLA N°31.

RESULTADOS DE LA PREGUNTA N°6

26 68%
7 18%
5 13%

38 100%

GRAFICO N° 10. RESULTADOS DE LA PREGUNTA N°6

 Mezclada por
Tamafio

i Congelada

i Mala Textura

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

Andlisis: El personal nos indica con el 68% que el principal problema en la
materia prima es que llega mezclada en relacion a su tamafio y se hace dificil dar
con el peso de llenado, en comparacion al 19% que respondid que llega congelada
a la mesa de trabajo y el 13% respondidé que llega con mala textura producto de
una descongelacion forzada. (VER GRAFICO N° 10)
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7. ¢Qué necesita la empresa para obtener una materia prima
clasificada? (VER TABLA N° 32)

TABLA N° 32.

RESULTADOS DE LA PREGUNTA N°7

8%
13%
79%

100%

i Personal Extra

' Concienciar
al Proveedor

& Maquina
Clasificadora
por Tamafio

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

Andlisis: Siendo unas personas con pocas posibilidades de estudios superiores
obtuvimos que el 79% sugiere adquirir una méquina clasificadora de pescado que
facilite envasar y ajustar el peso de llenado sin tiempos improductivos como las
que tienen otras empresas, mientras que el 13% respondi6 que hay que
concienciar al proveedor para evitar retrasos en el proceso de envasado y el 8%
dijo que se requiere un personal extra para que vaya seleccionando el pescado
ideal para el empaque porque demoran mucho y ganan poco. (VER GRAFICO N°
11).
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8. ¢Cuales serian los beneficios al implementar esta maquina
clasificadora, al momento de envasar? (VER TABLA NP° 33)

TABLA N° 33.

RESULTADOS DE LA PREGUNTA N°8

7 18%
14 37%
17 45%
38 100%

GRAFICO N° 12. RESULTADOS DE LA PREGUNTA N° 8

M Agilidad

i Nivelar Peso de
Llenado

i Peso de Drenado
Dentro de
Parametros

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

Andlisis: ElI GRAFICO N° 12, nos indica que el 45% del personal asegura
cumplir con el peso de llenado si la materia prima estd clasificada y teniendo
balanzas cercas para verificar el pesaje, a esto se suma el 37% que dijo que
nivelaria su pesaje para no cometer muchos errores y el 18% respondié que se
volveria més &gl aumentando su produccién por unidades pero sin pesar

constantemente.
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9.

Una vez instalada la maquina clasificadora de pescado, estaria
dispuesto a realizar un mayor esfuerzo en su trabajo, revisando el
peso constantemente? (VER TABLA N° 34)

TABLA N° 34.

RESULTADOS DE LA PREGUNTA N°9

28 74%
10 26%
0 0%
38 100%

GRAFICO N° 13. RESULTADOS DE LA PREGUNTA N°9

MSi
i Puede Ser
MNo

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

Analisis: En esta pregunta obtuvimos el 0% de personas que no se fueron en
contra de mejorar el proceso, los colaboradores se sintieron motivados y optaron
por responder que harian un mayor esfuerzo para cumplir con el peso de llenado
requerido (74%) a esto se suma el 26% que estd indeciso pero con una materia
prima clasificada el supervisor de produccion tiene que presionar para cumplir con
un 90 a 95% de producto que cumpla con el rango de peso de llenado. (VER
GRAFICO N° 13).
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10.  ¢Cree usted que la maquina clasificadora de pescado, es la
solucion para el problema de peso de drenado fuera de parametros
enel producto final del proceso de sardina? (VER TABLA N° 35)

TABLA N° 35.

RESULTADOS DE LA PREGUNTA N°10

89%
8%
3%

100%

GRAFICO N° 14. RESULTADOS DE LA PREGUNTA N° 10

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

M Si
i Puede Ser
M No

Analisis: Los resultados obtenidos son favorables para la implementacion de una
méquina clasificadora de pescado con el 89% del personal que asegura que es la
solucion al problema por el peso de drenado, mientras que el 8% esta inseguro por
ser un personal nuevo en el tema y el 3% es un personal pesimista que dice que no
se solucionaria nada. (VER GRAFICO N° 14)
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3.6.  Diagnostico de la situacion problemética.

3.6.1. Con respecto a la produccién.

Por la falta de clasificacion de materia prima tenemos producto retenido en
bodegas por peso de drenado fuera de parametros, asi como tiempos
improductivos en las areas del proceso de sardina; maquinas cerradoras y equipos
(autoclaves) sin operar; pocas toneladas diarias procesadas, pago al personal por
tiempos ocios y aumento del costo de produccion.

En el area de envasado un proceso lento con personal (envasadoras) que ganan por
destajo que por hacer una unidad mas realizan doble trabajo a no tener materia
prima para agilizar sus movimientos, repesando Yy corrigiendo producto envasado
gue hacen lento y demoroso el proceso, como la coccidén del producto envasado
por consiguiente el cierre de latas y la esterilizada porque demora en llenar de

producto el autoclave.

3.6.2. Con respecto a la calidad.

La calidad de las conservas de sardinas de la empresa Envasur S.A. se ve opacada
al obtener peso de drenado fuera de parametros en el producto final originado,
segun el estudio de campo dentro del proceso de sardina, por la falta de
clasificacion de materia prima que dificulta el envasado y el cumplimiento del
peso de llenado en el area de envasado de sardina; que después de pasar por toda
la linea de produccién nos trae el problema de deficiente calidad en el producto y

esto conlleva a reclamos y quejas por parte de nuestros clientes.

63



CAPITULO IV

4. PROPUESTA DE LA SOLUCION.

4.1.  Analisis de propuesta para elevar la calidad del producto de sardina.

Segln el estudio realizado en la Planta Envasur S.A. en el proceso de sardina y
con la ayuda de las herramientas de calidad; llegamos al analisis que para obtener
un peso de drenado sin variaciones excesivas tenemos que implementar una
maquina clasificadora de pescado segin el tamafio en el area de recepcion de
materia prima, esto nos permitiria obtener la materia prima clasificada dentro de la
camara de frio colocadas en gavetas de color para diferenciarla segun el tamafio
de la pesca e ir sacando al proceso de envasado de sardina la materia prima ideal
para el formato o producto que se estd elaborando guiandose en la orden de

produccion diaria sin poner en riesgo la calidad de presentacion.

4.2.  Descripcion de la maquina clasificadora de pescado.

La maquina clasificadora se utiliza para separar productos marinos seguin el
tamafio tomando como medida la anchura ventral de los mismos. La maquina esta
constituida por una rampa de alimentacion inclinada, que es por donde se fluyen
los pescados siempre en posicion longitudinal que van cayendo a canales
separadores divisorios con aberturas cada vez mas amplias. Cuando la abertura
entre los carriles se vuelve més grande que el espesor del cuerpo del pescado, este
cae a unas correas situadas por debajo quedando el pescado almacenado en
recipientes (gavetas céncavas plasticas) para su posterior almacenaje en camara

frigorifica.
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Existen maquinas clasificadoras que tienen como Unico problema que al clasificar
por grosor de especie tienden a maltratar la materia prima, esto sucede cuando el
mecanismo comienza a funcionar la pesca es sacudida, aplastada unas que otras o
particularmente dafiando de otra manera. Por tal motivo se escogid la méaquina
clasificadora de pescado por vibracion que es mas cuidadosa en el trato de la
materia prima reduciendo desperdicios en la recepcion y aumentando en un 90 —
95 % la clasificacion de la materia prima (VER IMAGEN N° 18).

IMAGEN N° 18.

MAQUINA CLASIFICADORA DE PESCADO

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

4.3. Ventajas de la maquina clasificadora.
Las mayores ventajas de la maquina clasificadora por vibracion son:

v' Clasificacion precisa. De 90 — 100% de efectividad.
v Tienen un tratamiento delicado con la materia prima. Sin dafarla.
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Gran capacidad de toneladas clasificadas por hora.
Funcionamiento silencioso. Bajo ruido y vibraciones.
Poco consumo Yy requerimiento de agua.

Facil de interpretar el funcionamiento.

AN VIR NN

Es duradera. Materiales inoxidables y acoplables.

Existen méquinas clasificadoras de pescado que se diferencia por el mecanismo de

clasificacion que poseen y estas pueden ser:

e Maquinas clasificadoras por movimientos giratorios.
e Maquinas clasificadoras por movimientos lineales.

e Magquinas clasificadoras por movimientos vibratorios.

Para la seleccion de la maquina clasificadora se tiene que tener en cuenta
diferentes aspectos como la disponibilidad de espacio en el area donde se recepta
la materia prima, que sea facil de configurar asi como el tamafio y peso del
pescado.

Para nuestro proyecto se escogio la maquina clasificadora por vibracion debido a
gue las maquinas lineales no son tan aptas para este tipo de especie de materia
prima (pinchagua, morenillo y picudillo) por tener la piel fragil y al momneto de

pasar por la maquina se despellejaria el pescado.
La maquina clasificadora de rodillos tampoco conviene por:

e Ser costosa, debido a estar equipada con la tolva de lavado y el elevador
en la maquina clasificadora.

e Ser de gran escala para el espacio designado dentro del area de recepcion
de materia prima-sardina.

e No poseen muchos canales de clasificacion lo que retrasa la clasificacion
toneladas/hora.

e Capacidad maxima de clasificacién de 5-7 toneladas/hora.
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4.4. Maéquina clasificadora de vibracion. (VER IMAGEN N° 19 Y N° 20).

Las clasificadoras activadas por vibracion para pescado, son clasificadoras de tipo
barra que proporcionan a una empresa 0 negocio una solucién probada y ensayada
a problemas en relacion con materia prima sin clasificacion. Antiguamente estas
maquinas tenian errores y estaban expuestas a problemas de vibracion que ponian
en riesgo la integridad del pescado. Con el pasar de los afios se han venido
actualizando y cambiando el sistema operativo para que estas complicaciones sean
eliminadas totalmente y brindar un equipo automatizado, servible en cualquier

empresa de conservas.

La clasificadora de vibracion se las encuentra disponible en varios tamafios segun
la empresa proveedora y el uso que se vaya a dar, ademas esta disefiada para
adaptarse a los diferentes entornos de trabajo y las diferentes especies de
pescados. La clasificadora de vibracién es una clasificadora solida y eficiente que

ofrece un funcionamiento fiable constante.

Las maquinas clasificadoras por vibracion nos proporcionan una clasificacion con
precision y gran rendimiento ante una materia prima delicada como es el pescado.
Una clasificacion sin tratamiento duro como vibracion y erosion, y limitado

requerimiento de agua aseguran que la materia prima no pierda peso ni calidad.

Entre los cambios que nos daria contar con una maquina clasificadora de pescado
dentro de la empresa ENVASUR S.A. tenemos:

v’ Separa la materia prima en relacién a su espesor ventral del pescado.

v Clasificacion de gavetas por color segin el tamafio de materia prima
dentro de Cdmara de Mantenimiento.

v' Orden dentro de la Camara de Mantenimiento segin el tamafio del
pescado.

v" Mejorar tiempos improductivos y cuellos de botella dentro de las areas del

proceso de sardina.
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IMAGEN N° 19.

VISTA LATERAL DE UNA MAQUINA CLASIFICADORA DE PESCADO
POR VIBRACION.
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IMAGEN N° 20.

VISTA SUPERIOR DE UNA MAQUINA CLASIFICADORA DE
PESCADO POR VIBRACION.

!
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| 7100 |

Fuente: Style Maquinas Clasificadoras
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

4.5. Descripcion de la maquina clasificadora de vibracion.

Las maquinas clasificadoras por vibracion (VER IMAGEN N° 21) tienen muchos

usos y se pueden usar tanto para procesamiento en tierra como en alta mar.

Entre las caracteristicas de las maquinas clasificadoras tenemos que:
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» Las méquinas clasificadoras funcionan con energia eléctrica o hidréulica.

» Contienen canales de clasificacion hasta 5 metros de largo.

> Existen méquinas disefiadas para clasificar en hasta 10 distintos tamafios
de pescado.

» Poseen de 2 a 30 canales de clasificacion.

» Mantenimiento minimo, preventivo y correctivo. Estructura desmontable.

» Gran rendimiento de clasificacién, sin sacrificar la calidad del pescado.

» En las clasificadoras y la maquinaria suplementaria solamente usan

material de alta calidad:
v" Acero inoxidable
v Aluminio anodizado
v Nylon
» La eficiencia y tonelaje de clasificacion oscila entre de 8-12 toneladas por
hora dependiendo de la especie de pescado, en este caso el tonelaje de

clasificacion es con pescado tipo sardina.

IMAGEN N° 21.

MAQUINA CLASIFICADORA DE PESCADO POR VIBRACION.

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi
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4.6.  Ubicacion de la maquina clasificadora de vibracion.

La maquina clasificadora de pescado estaria ubicada en el area de recepcion de
materia prima de sardina (VER IMAGEN N° 22), porque es en este lugar que
tiene que ser clasificada y ordenada la materia prima, corroborado con la

informacion digitalizada de la clasificacion.

IMAGEN N° 22.

UBICACION DE LA MAQUINA CLASIFICADORA DE PESCADO
DENTRO DE LA EMPRESA.
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Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi
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Dentro del area de Recepcion de Materia Prima se modificaria el area y se
buscaria un espacio para la ubicacion de la clasificadora. Este seria consiguiente a
la tolva de lavado de pescado (VER IMAGEN N° 23), siguiendo el proceso mas
adecuado que quedaria de la siguiente manera: recepcion — lavado y salmuera —
clasificacion — pesaje y almacenamiento en orden dentro de la camara de
mantenimiento.

IMAGEN N° 23.

UBICACION DE LA MAQUINA CLASIFICADORA DE PESCADO
DENTRO DEL AREA DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA.

Actual Modificacion
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Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi
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4.7.

Procedimiento de lavado de la maquina clasificadora de vibracion.

Para el lavado y limpieza de la maquina clasificadora de pescado tenemos que

tener los siguientes materiales, equipos y quimicos (VER TABLA N° 36) que nos

garanticen la salubridad de la maquinaria.

TABLA N° 36.

MATERIALES Y QUIMICOS PARA LA LIMPIEZA DE LA MAQUINA

CLASIFICADORA.

Materiales y Equipos Quimicos

v Hidrolavadora

v' Méaquina espumante _

v/ Espatulas v" Jabén liquido
v' Manguera v Clorq

v Abrasivo v/ Sanitizante

v Cepillo

v Nebulizador Ekctrico

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

El procedimiento para el lavado y limpieza de la maquina clasificadora de

pescado seria el siguiente:

v
v

Recoger los residuos solidos organicos.

Enjuagar con agua removiendo los residuos de facil desprendimiento.
Desmontaje de las bandas transportadoras, rodillos, la estructura del
mecanismo de clasificacion y demés partes de facil desmontaje.

Aplicar la solucion jabdn clorado en concentracion de 1/40k H20,
utilizando la bomba espumante.

Enjuagar y remover suciedad con agua a chorro utilizando la maquina
hidrolavadora.

Montaje de las partes de la maquina clasificadora.
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v

v

Barrer, luego recoger residuos y colocarlos en gaveta para su posterior
desalojo.
Por Ultimo, se desinfecta la maquina clasificadora con cloro a una

concentracion de 100 ppm.

El lavado y limpieza de la maquina clasificadora debe realizarse antes y después

de terminar a jornada de recepcion de materia prima proceso.

4.38.

Procedimiento para recepcion de materia prima (sardina).

El procedimiento para receptar la materia prima una vez implementada la maquina

clasificadora de pescado en el &rea de recepcion de pesca es el siguiente:

v

v

El vehiculo proveedor llega e ingresa al area de recepcion de materia
prima.

El analista de calidad evalla sensorialmente y realiza los analisis quimicos
a la materia prima para asegurar la buena calidad de esta; caso contrario el
lote de materia prima es rechazada.

Una vez la materia prima aceptada, comienza la descarga. Los
colaboradores de recepcion son los encargados de hacer caer la materia
prima a la tolva de lavado que contiene salmuera (agua méas sal) a una
temperatura bajo cero, manteniendo la cadena de frio para su
conservacion.

Una vez lavada la materia prima continla por el elevador de banda
transportadora de la tolva cayendo la materia prima en el mecanismo de la
maquina clasificadora por vibracion.

En cada embudo que contiene de la maquina clasificadora se colocan
gavetas de distintos color segun el tamafio de la materia prima clasificada.
Se apila las gavetas en pallet segin el color hasta terminar la descarga total
de materia prima.

Se procede con el pesaje de materia prima segun la clasificacion.
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v Se registra en el formato de recepcion de materia prima el total receptada y
la cantidad clasificada por tamafio. Asi mismo se registra en el drive de
recepcion de materia prima y en la cartilla de descripcion de la materia
prima.

v' Se ingresa la materia prima a la cAmara de mantenimiento o termoking y
se lo sitia segin el color de la gaveta y fecha de recepcion (VER
IMAGEN N° 24). Cada lote de pesca debe llevar la informacion de
recepcion en una cartilla para el conocimiento de los supervisores en

proceso de sardina.

IMAGEN N° 24.

UBICACION DE MATERIA PRIMA CLASIFICADA SEGUN SU
TAMANO DENTRO DE LA CAMARA DE MANTENIMIENTO.
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Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi
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4.8.1. Formato de recepcion de materia prima (sardina).

Con la implementacion de la maquina clasificadora de pescado es necesario

registrar los resultados que nos da ésta. Se afiade el formato denominado Registro
de Recepcion de Materia Prima (VER IMAGEN N° 25), donde el supervisor de

recepcion de materia prima es el encargado de certificar la informacion en este

documento, posteriormente es revisado por el lider de esta area y transcribirlos en

el drive Envasur para la visualizacion de los demas departamentos vinculados al

procesamiento en la linea de sardina.

IMAGEN N° 25.
FORMATO A IMPLEMENTAR. REGISTRO DE RECEPCION DE
MATERIA PRIMA

ENVASUR ENVASES SURAMERICANOS 5.A.
RECEPCION DE MATERIA PRIMA
PROCESO DE SARDINA

REGISTRO DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA

FECHA DE
RECEPCION

HORADE | NOMBRE DEL
RECEPCION| PROVEEDOR

N°DE
LOTE

ESPECIE

TOTAL DE
TONELADAS
RECIBIDAS

TONELADAS CLASIFICADAS

PEQUENA

MEDIANA

GRANDE

LUGARDE
ALMACENAMIENTO

OBSERVACIONES:

SUPERVISOR DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

LIDER DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA
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4.9. Evaluacion de Resultados.

Las mejoras se notaran en las diferentes areas del proceso productivo de sardina,
se veran progresos en relacion a los tiempos de para o improductivos, en el
cumplimiento de los parametros fisicos de calidad en el producto crudo y
cocinado, estandarizacion de variables: temperatura, presion, tiempo en el proceso
de coccion y esterilizacion segun el tamafio de materia prima y como el formato a
producir. Como resultado tendriamos un producto final con un peso de drenado

sin problemas, cumpliendo con lo requerido en la etiqueta.

4.9.1. Mejoras de tiempos en el area de envasado.

En el area de envasado se minimiza los tiempos improductivos de empaque, a su
vez aumentando la precision en el peso del producto con un porcentaje de pesaje
de 50 a 60%, con la ayuda de una balanza situada en medio de la mesa de
envasado que va a hacer utilizada por 4 personas en su entorno; con este
procedimiento de pesaje y la inspeccion del Auditor de Calidad aseguramos el
peso de drenado en el producto final. Se minimiza el repesaje lata a lata, la salida
al despaletizado por abastecimiento de envase, la labor de clasificacion
manualmente o la envasada de dos formatos a la vez, ganamos mayor volumen de
produccion/diaria y el salario de las envasadoras(es) aumenta (VER IMAGEN N°
26).
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IMAGEN N° 26.

Repesaje Clasificacion manual Envasar dos formatos

Fuente: Empresa ENVASUR S.A. — Area De Envasado De Sardina
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

En conclusién, vamos a tener mayor produccion en menor tiempo de trabajo
cumpliendo con los parametros de calidad en el producto final de conservas de
sardinas. En las siguientes tablas se visualiza los tiempos estimados de produccion
utilizando materia prima clasificada (VER TABLAS N° 37, 38, 39).

TABLA N° 37.

EVALUACION DE TIEMPOS. PRODUCCION OVAL-TINAPA
TIEMPO TIEMPO TOTAL

PRODUCCION TOTAL

PRODUCTO  DIARIA o TONELADAS b mano SAMAT HOMBRE - DE,SAEI'\SAI?(SR

(CAJAS) DE OBRA CAJA (CAJA/ | PRODUCCION

MINUTOS) (HORAS)

Oval 1400 25 27 519 0,15 58
Tinapa 1000 7 27 37,0 0,17 3,6
Repesaje 0,0
Salidas Al Bafio 10
Pausas Activas 0,2
Llamadas De Atencion 0,0
Abastecimiento De Envases 0,0
TIEMPO TOTAL DIARIO SEGUN PRODUCCION 10,6
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TABLA N° 38.

EVALUACION DE TIEMPOS. PRODUCCION TALL-TINAPA

TIEMPO TIEMPO TOTAL

PRODUCTO  DIARIA [ TONELADAS [\ii(ope CAIAI | ER00 o Por
(CAJAS) OBRA CAJA (CAJA/ | PRODUCCION
MINUTOS) (HORAS)
Tall 1400 13 27 51,9 0,17 51
Tinapa 1400 10 27 51,9 0,17 51
Repesaje 0,0
Salida Al Barfio 10
Pausas Activas 0,2
Llamadas De Atencion 00
Abastecimiento De Envases 00
TIEMPO TOTAL DIARIO SEGUN PRODUCCION 11,4
TABLA N° 39.

EVALUACION DE TIEMPOS. PRODUCCION OVAL-TALL

TIEMPO TIEMPO TOTAL

PRODUCTO  DIARIA | -TONELADAS 15 CAIAI - ESUERD0 | Shario Por
(CAJAS) Y OBRA CAJA (CAJA/ | PRODUCCION
MINUTOS) (HORAS)
Oval 1200 21 27 444 0,15 49
Tall 1000 9 27 37,0 0,17 36
Repesaje 0,0
Salida Al Bafio 1,0
Pausas Activas 0,2
Llamadas De Atencién 00
Abastecimiento De Envases 0,0
TIEMPO TOTAL DIARIO SEGUN PRODUCCION 9,7

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi
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En la Tabla N° 40, se muestra la comparacion de tiempos en una produccion diaria
antes y después de la implementacion da la maquina clasificadora de pescado,
donde llegamos a la conclusion que tenemos de 2,3 a 2,4 horas de tiempo
ahorrado comenzando desde el envasado de sardina hasta el cierre de latas.

TABLA N° 40.

COMPARACION DE TIEMPOS EN PRODUCCION DIARIA

TIEMPO ESTIMADO (horas)

PRODUCCION Aljl_cl)il\gPAc[))O %TIEMPO
DIARIA Sin Materia ~ Con Materia (horas) AHORRADO
Prima Prima
Clasificada Clasificada

OVAL - TINAPA 13 10,6 2,4 18
TALL — TINAPA 13,7 11,4 2,3 17
OVAL - TALL 12,1 9,7 2,4 20
PROMEDIO 12.9 10.56 2.36 18

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

4.9.2. Mejoras en el producto en el &rea de cierre de sardina.

En el area de cierre de sardina se apreciaria una mejor presentacion segun el tipo
de formato y caracteristicas del empaque, a su vez se cumplird con los parametros
del peso cocinado de sardina, donde el porcentaje de deshidratacion dentro del
cocinador oscila entre 11-14%, dependiendo de la distribucion de calor dentro del
cocinador continuo 1 y 2, cuyos parametros de deshidratacion (merma) se ha
establecido en 13 % de deshidratacién (VER TABLA N°41).
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TABLA N° 41.
PARAMETROS DEL PESO DE COCCION

ESPECIE DE

LIQUIDO DE PESO PESO
FORMATO MARCA COBERTURA MF';-I;EARAA LLENADO (g.) | COCINADO (g.)
La Soberana Sakd de Pinchagua 360-370 313-323
Tomate
| Morenillo/ Picudillo 350-360 304-313
Bocado De Mar STZ?ﬁa?ee Morenillo/ Picudillo 340-350 296-304
Pinchagua 340-350 296-304
La Soberana Aceite / Agua Pinchagua 400-410 345-355
Salsa de .
OVAL Metro Tomate Pinchagua 360-370 313-323
Mi Dia selm Pinchagua 340-350 296-304
Tomate
JBO Saksa de Pinchagua 360-370 313-323
Tomate
Salsa de .
Mercaldas Tomate Pinchagua 355-365 309-318
Rio De La Aceite Pinchagua 375-385 325-335
Plata
Salsa de .
La Soberana Tomate Pinchagua 120-130 104-113
La Soberana Aceite Pinchagua 135-145 117-127
L Salsa de .
Salsa de .
Metro Tomate Pinchagua 120-130 104-113
Bocado De Mar Saksa de Pinchagua 120-130 104-113
Tomate
Salsa de .
La Soberana Tomate Pinchagua 350-360 304-313
TALL RI?:E ,fal‘a Agua Pinchagua 375-385 325-335
Rio De La Salsa de .
Plata Tomate Pinchagua 350-360 304-313

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

80



Para alcanzar el porcentaje de deshidratacion requerido (11-14 %) se considera la
temperatura, el tiempo vy el tipo de cocinador a utilizar para el proceso de coccion
segun el formato, tamafio y especie de materia prima (VER TABLA N° 42).

TABLA N°42.
TIEMPO Y TEMPERATURA DE COCCION SEGUN EL FORMATO Y
ESPECIE.
~ TIEMPO DE | TEMPERATURA
TAMANO DE . b TIPO DE
FORMATO | ESPECIE ESPECIE CO_CCION DE COCCION COCINADOR
(minutos) (°C)
Grande 22 88 -90 Cocinador Continuo 1
Pinchagua Mediana 22 86 - 88 Cocinador Continuo 1
VAL Mediana-Pequefia 22 83 -85 Cocinador Continuo 1
_ Grande 22 86 - 88 Cocinador Continuo 1
Mpren!llo/ Mediana 22 83-85 Cocinador Continuo 1
Picudillo

Mediana-Pequefia 22 80 - 83 Cocinador Continuo 1
) 28-30 87 -90 Cocinador Continuo 1

Mediana . :
30 88 - 90 Cocinador Continuo 2
TINAPA | Pinch o . 28 - 30 85— 88 Cocinador Continuo 1

nchagua equefia

! gu a 30 86 — 88 Cocinador Continuo 2
Mixta Mediana- 28-30 85— 88 Cocinador Continuo 1
Pequena 30 87 — 89 Cocinador Continuo 2
Grande 30 97 — 100 Cocinador Continuo 1
. 28 - 30 93 -98 Cocinador Continuo 1

Mediana - -
30 95— 98 Cocinador Continuo 2
TALL Pinchagua . 28-30 92 - 96 Cocinador Continuo 1

Pequena . .
30 93 - 96 Cocinador Continuo 2
Mixta Mediana- 28 - 30 92-97 Cocinador Continuo 1
Pequena 30 94 — 97 Cocinador Continuo 2

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

Otro parametro que se corrigiera es la adicion de liquido de cobertura que seria

medible dentro del rango de aceptabilidad, esto nos minimiza el consumo de
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EN SALSA
DE
TOMATE:

liqguido de gobierno (pasta de tomate, aceite 0 agua) y la dosificacion de insumos
para la preparacion de esta, teniendo en consideracion la presentacion del
producto de la conserva de sardina (VER TABLA NP°43).

TABLA N° 43.

DOSIFICACION DE INSUMOS EN LIQUIDO DE COBERTURA

PREPARACION DE LA SALSA DE TOMATE

LA SOBERANA. BOCADO DE MAR.
INSUMO CANTIDAD (Kg) % INSUMO CANTIDAD (Kg) %
Pasta de tomate 85 19,44 Pasta de tomate 53 12,13
CMC 1,6 0,37 CMC 1,2 0,27
Agua 349,14 79,85 Agua 381,25 87,25
Sal 1,51 0,35 Sal 1,51 0,35
Total 437,25 100,00 Total 436,96 100,00

Esta formulada dependiendo a la capacidad = Estd formulada dependiendo a la capacidad del
del recipiente mezclador. recipiente mezclador.

EN ACEITE: | Dosificacion 100% :

EN AGUA:

v’ Aceite : 70%
v Agua : 30%

Agua : 100 %

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

En el formato tall o tinapa se observaria el espacio de cabeza; la materia prima,
particularmente el rabo del pescado, no sobresaldria del envase ocasionandole un
mal doble cierre de latas. Mejoraria los tiempos improductivos por paras de
méaquinas debido a descalibracion de rulinas y mandriles por pedazos de carne o

hueso en el doble cierre.

Menos desperdicio en pescado cocinado, menos dafios de envases y tapas, por

consiguiente mayor fluidez del proceso de cierre de latas.
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4.9.3. Mejoras en producto terminado.

Como producto terminado se mejora la presentacion en relacion al tamafio del
pescado, se finaliza la mezcla de materia prima (grande, mediana, y pequefia) en
un mismo envase. Se cumple con el peso de drenado declarado en la etiqueta sin
tener peso con grandes variaciones, asi solucionariamos el problema suscitado
causante de reclamos por parte de clientes y productos en observacion sin ser

liberados por incumplimiento de calidad.

Se ajustaria parametros como tiempos, temperaturas, dosificaciones de insumos,
materia prima en cada una de las areas del proceso productivo de sardina que nos
conllevan a un producto final de buena calidad y con menos inversion que es
beneficioso para la empresa a su vez sacando adelante la marca comercial “La

Soberana”.

4.9.4. Aumento de la calidad en el producto.

La calidad de las conservas de sardina se aumentaria debido a la excelente
presentacion en el producto final esto quiere decir pescados parejos o ideal en
cada formato (oval, tinapa o tall), cumpliendo con el nimero de piezas por lata, un
liqguido de cobertura medible, asi como el cumplimiento del peso de drenado
declarado en la etiqueta y exigido por el mercado exterior. Todo esto conlleva a la
satisfaccion por parte de la clientela que consume productos de la marca La

Soberana y otras a fines.

En la TABLA N° 44, se describen la marca en los diferentes formatos con sus
respectivos pardmetros a cumplir, teniendo en consideracion los mas importantes

como son: tamafio de materia prima y peso de drenado.
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TABLA N° 44.

PARAMETROS DE CALIDAD DE LAS CONSERVAS DE SARDINAS

- TAMARO DE | NUMERO | pesh pE
orwto | warca | HSUI0 02 | | SEERE S, | Thateri | PEREAS | orauano
ENVASE :
LA SOBERANA Salsa de Tomate Pinchagua Mayora 10 cm 4-7 297.5
Morenillo/Picudillo | Mediana/Pequefia - o
BOCADO DE MAR | Salsade Tomate | Morenillo/Picudillo | Grande/Mediana
Pinchagua Pequefia/Mediana 4-8 280
GVAL LA SOBERANA Aceite / Agua Pinchagua 4-7 297.5
METRO Salsa de Tomate Pinchagua 4-7 297.5
MI DIA Salsa de Tomate Pinchagua 4-7 280
JBO Salsa de Tomate Pinchagua Mayora 10 cm 4-7 297.5
MERCALDAS Salsa de Tomate Pinchagua 4-7 290
RIO DE LA PLATA Aceite Pinchagua 3-5 280
LA SOBERANA Salsa de Tomate Pinchagua 2-4 106
LA SOBERANA Aceite Pinchagua 2-4 106
TINAPA MI DIA Salsa de Tomate Pinchagua Menora 11 cm 2-4 106
METRO Salsa de Tomate Pinchagua 2-4 106
BOCADO DE MAR | Salsa de Tomate Pinchagua 2-5 106
LA SOBERANA Salsa de Tomate Pinchagua 3-5 297,5
TALL RIO DE LA PLATA Agua Pinchagua Mayora 11 cm 3-5 280
RIO DE LA PLATA | Salsa de Tomate Pinchagua 3-5 297

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

Para tener un control desde el envasado de sardina hasta el producto final se cred
un formato denominado CONTROL DE PRODUCTO EN PROCESO (VER

IMAGEN N° 27), donde se describe el formato, el peso de llenado, nimero de

piezas, tamafio de pescado, los parametros de coccion y esterilizacion utilizados

en el proceso, por dltimo la evaluacion del producto final donde vemos el peso de

drenado y las condiciones del esqueleto (espina) que puede estar dura (no apta

para el consumo humano), semiblanda, (no apta para el consumo humano), blanda

(apta para el consumo humano).
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IMAGEN N° 27.
FORMATO CONTROL DE PRODUCTO EN PROCESO

DEPARTAMENTO DE CONTROL DE CALIDAD
PLANTA VALDIVIA
FROCESO DE SARDINA

CONTROL DEL PRODUCTO EN PROCESO (PESO LLENADO-FESO DRENADO)

FECHA:
L TAMANO 1 s DE 3. W %
FRODUCTO ¥ PESODE | PIEZASS DE PESOD FROCESO DE PESO DE MERALA
PERIODO CODIGO ESPECIE | yrrwano | LaTa | PEscapo | FROCESODECOCCION | cnemvang MERAA ESTERILIZACTON pRERADO | MEFMA | ‘roTar
[5-83 [N i3] B g} ° 1-3
COCINADOR K- AUTOCLAVE N
TEMPFRATURA: PARADA N:
INTCTO: TEMPFRATURA:
FIN. PRESION:
TIEMPO TOTAL: TIEMPO:
COCINADOR K- AUTOCLAVE N
TEMPFRATURA: PARADA N
INTCTO: TEMPFRATURA:
FIN. PRESION:
TIEMPO TOTAL: TIEMPO:
DESERVACIONES:
AUDITOR. DE ENVASADMD AUDITOR DE PESO COCTNADD ANALISTA DE LABORATORIO REVISADD POR

Fuente: Resultado de la investigacion.
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

En cada produccion se elabora un formato de control de producto en proceso y
son registrados el historial de Control de Calidad donde se evalla los resultados
obtenidos, si estos cumplen con las especificaciones de producto final se volvera a
trabajar con los mismos rangos y condiciones en las proximas producciones (VER
TABLA N°28), caso contrario se realiza las debidas acciones correctivas y
actualizaciones a los parametros de calidad (VER TABLA N°29).
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IMAGEN N° 28.
HISTORIAL DE CONTROL DE CALIDAD

ENVASUR ENVASES SUDAMERICANOS S A
DEPARTAMENTO DE CONTROL DE CALIDAD

CONTROL DE PRODUCTO EN PROCESO [ PESO LLENADO- PESD DRENADO]- SARDINA

PRODUCTO i 1.PESO DE PIEZAS X SCADO 2.PESO % DE PARAMETROS DE 3.PESO % DE % MERMA
FECHA ¥ CODIGO PERIODO | =il LLENADO LATA H-[cml PARAMETROS DE ion COCNADO (g.) | MERMAL - 2 ESTERILIZADO DRENADO(g)- | MERMAZ - 3 TOTAL
| | | |  sss | 11 | s-3 | | 531 | 1ap | | ECC - - T |
375 10 B-10 |COCINADOR N°: 1 526 151 |AUTOCLAVE N°- E] 203 10,1 25,2
Miartss 7 375 10 BS5-11 |TEMPERATURA *C:| BS-B7 530 12,0 |panaDan: 1 251 1LE 25,8
de 5;’::_:_‘_ Enlz sinchagua B0 11 E5-0,5 |HORA INICIO: EED] 2B 13,7 |TEMPERATURA °F 240 285 58 22,5
noviembre [ 27 20,‘? mafiana Pequefia B0 10 8,5-10,5 |HoRa FIN: 10205 338 1.1 PRESICON PSI: 11 =203 13,3 24,4
del 2017 : B 385 10 5-95 |TIEMPO TOTAL min| 24 337 125 TIERAPOY: 138 302 10,4 22,9
3B 11 &-10 s3% 11,9 S03 10,6 22.6
350 5 10-12,5 |COCINADCSE NY: 1 315 125 AUTOCLAVE M- E] 02 41 16,5
nAarEs 7 350 5 10-11,5 | TEMPERATURA =C- S0-92 315 12,5 PARADA N2 2 208 5.4 17,9
de oval La erv i tarde | FiNChAEUE 565 B 5-14 | HORS INICIC: 1435 S20 12,5 | TEMPERATURA °F. 240 S0L EE) 18,3
noviembre ST7K 20",'?? e FEI]LIEFE 355 4 11-13 HORA FIN: 15200 325 11,0 PRESION P5I: 11 208 83 19,3
del 2017 : B 370 5 2-12,5 |TIEMIPO TOTAL rrin| 24 525 12,2 TIEMPO: 1:40 500 7,7 19,3
=70 5 10-15,5 528 114 E 7.3 10,3
560 2 11.5-12,5 | COCINADOR N°: 1 513 AUTOCLANE Mo E] 204 5.1 15,1
Miércoles 360 s 10-12 [TempeRATURA 2c:[ o0-32 512 PARADA N 1 305 22 15,6
= de ;;’::,EEW Enlz Finchagua 365 5 10,5-13 |HORS INICIO: B:24 515 TEMPERATURA °F. 240 306 2,9 16,6
noviembre | o 20,_‘__ maniana Pequena 365 E] 12,5 - 14,5 | HoRA FIN: B:48 317 PRESICN PS5l 11 303 4,4 17,6
del 2017 70 E 10,5 - 14 | TIEMPO TOTAL rrin| 24 =23 12,7 | TEnaro: 1:40 =05 5,6 18,3
370 & 10,5-14 B 12,2 =09 a3 17,1
375 10 8,5-105 |COCINADCH [ 1 3z4 136 AUTOCLAVE W 1 302 [%:] Z0,8
Migrcoles 375 = E-10,5 |TEmPERATURA=C:| BG6-BE 326 13,1 FamaDA M El 503 71 20,1
ada Sg“" L2 &n I3 tarde | FnChaEE S50 10 8,5-10,5 | HORA INICIC: 15205 Sz4 14,7 | TEMPERATURA °F. 242 209 7.7 22,5
noviembre m:::r;nr!:? nia ®| Fequefa 560 a 8,5-11 |HoRA FIN: 1530 B 13,7 PRESION PSI: 11 505 7,0 20,7
_del 2017 B 385 o E,S5-11 |TIEMPO TOTAL rrin| 24 552 13,5 TIEMPO: 158 507 7,5 21,3
SES o 5,5-10,5 536 12,7 S12 7,1 10,3
Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi
o
IMAGEN N° 29.
-
ENVASUR ENVASES SURAMERICANOS
PLANTA VALDIVIA
DEPARTAMENTO DE CONTROL DE CALIDATN
PROCESD DE SARDI
ACTUALIFZACION: OCTUBEE -2
ESPECIFICACIONES DE LOS PRODUCTOS DEL PROCESO DE SARDINA
PESO a NUMERO DE | PESO DE
LIQUIDO DE ESPECIE DE - TAMANO DE %4
L N £
FORMATO MARCA COBERTURA |MATERTA PRIMA LLENADO PESCA P]IZALS POR | DRENADO DEENADO
(=) ENVASE (=)
LA SOBEERANA 360-370 GrandeMeadiana 4-5 _
425 2) Salsa de Tomate 2975 0%
™ 365-373 MiadianaPequetia 79
OVAL Pinchagoa 325-333 GrandeMeadiana 4-5
BOCADD DE
MAR Salsa de Tomate 335-345 | MedianaPequefia 7-10 260 6655
400 g) ———
345-355 | Pequeiia (Pelada) 10-12
L& SOBEFAMNA -
(155 =) Sal=a de Tomate 130-140 -4 106 58%
TINAPA BOCADOD DE Pinchagna Menora 11 em
MAR Salza de Tomate 130-140 -5 106 GE%a
(155 =)
TALL La S{?;BSE’ 3 A Zalza d= Tomate Pmchagua 365-375 Mayora ll cm 3.5 2975 T0%
MNOTA:

Los pesos de lenodo estdn bosados o los productos gue se han elaborodos en Planta Valdivia, teniendo en consideracion el Peso de Drenado requerido.

=
=

CALIDAD/PRODUCCION.

-

REALIZADO POR: DOWGLAS RAMIREZ

AUDITOR DE CALIDAD ENVA

SADO DE SARDIMNA

Producte Bocado de Mar con materia prima peguefia por decidir el Peso de Lienado.

Cualguier modificacidn en los pardmetros del producta, serd bajo autorizacion de las JEFATURAS CALIDADY/PRODUCCION.
5i existiere lo produccidn de wolgin producto cuya marco no se encuentra en Mo tabla, regirse o pordmetros dodos por JEFATURAS

REVISADOD POR: ING. MARIA BUSTAMAMNTE
JEFA DE CALIDAD
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ENVASUR 5.A.

ESPECIFICACIONES DE LOS PRODUCTOS DEL PROCESO DE SARDINA

ENVASUR ENVASES SURAMERICANOS 5.A.

PLANTA VALDIVIA
DEPARTAMENTO DE CONTROL DE CALIDAD
PROCESO DE SARDINA
ACTUALIZACTION: NOVIEMERE -2017

PESO . NUMERO DE | PESO DE
LIQUIDODE | ESPECIE DE : TAMANO DE 0 %
FORMATO MARCA COBERTURA |MATERIA PRIMA LLﬁi-}*DO PESCA et DRE(?-;‘D 0| prRENADO
. 360-370 | Grande / Mediana 4-6
LA 53&%"’”‘ Salsade Tomate |  Pinchagua | 2975 0%
o 373 -383 | Pequetia (Pelada) -1
OVAL
3125_335 | Grande / Mediana 4.7
BOCA&E’DDE} MAR | gilsade Tomate | Pinchagua 260 66%
& 345355 | Pequeiia (Pelada) 8-12
La Sk??ﬁEi’;‘DTA Salsa de Tomate 125-135 2-4 106 68%
TINAPA = Pinchagua Mediana / Pequetia
BOCADODEMAR | ¢, ge Tomate 125135 2-5 106 68%
(155 g}
. 365-375 | Grande / Mediana 3-5
TALI La SgiEP?NA Salsa de Tomate Pinchagua 2975 T70%
- 365—375 | Mediana / Pequetia 9-11

* Los pesos de llenado estan basodos a los productas que se han elaborados en Planta Valdivia, teniendo en consideracion el Peso de Drenado requerido.
*  Cunlquier modificacion en los pardmetras del producto, serd bojo autorizacion de las JEFATURAS DE CALIDAD/PRODUCCION.
* Si existiere lo produccion de algun producte cuya marca no se encuentra en esta tabla, regirse a porametros estoblecidos por JEFATURAS DE
CALIDAD/PROD UCCION.,
* Queda por definir el peso de llenado paro el formato TALL LA SOBERANA EN SALSA DE TOMATE con 9-11 PIEZAS/LATA, por ser la primera produccion
con estas caracteristicas hasta lo fecha de actuaiizacion de esta tabla.

REALIZADO POR: DOUGLAS RAMIREZ
AUDITOR DE CALIDAD ENVASADO DE SARDINA

Fuente: Resultado de la investigacion.
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

REVISADO POR: ING. MARIA BUSTAMANTE
JEFA DE CALIDAD

A continuacién se visualiza la evaluacion del producto final (VER IMAGEN N°

30) donde se realizd el proceso de sardina con una materia prima clasificada,

donde nos da como resultado un promedio de peso de drenado de 70% que esta

dentro del parametro (Peso de drenado del producto Oval La Soberana en salsa de

tomate 297.5 g. = 70%); ademés solo existe una diferencia de peso de 16 g. entre

el valor mayor y el menor (304 g. y 288 g.).
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IMAGEN N° 30.
EVALUACION DEL PRODUCTO TERMINADO OVAL LA SOBERANA
EN SALSA DE TOMATE

ENVASUR S.A.
{6¥ “ ENVASES SURAMERICANOS S.A.
ENVASUR 5.A. DEPARTAMENTO DE CONTROL DE CALIDAD

EVALUACION DE PRODUCTO TERMINADO

Focha do vavacon. - Jetises 3/-OB=20/7 producto W@l o Lesfb Lo Goberana
Fecha de produccion M”’”“/’/ 30-B~ 2077 Cédigo: S 30 H 201 2 -
Vence : 30 AP 2021 ppP-59%¢
ANALISIS FiSICO Muestra 1 Muestra 2 Muestra 3 Muestra 4 Muestra 5 Muestra 6 Muestra 7 Muestra 8 Muestra 9 Muestra 10 Muestra 11 Muestra 12 Promedio
13P2c55\03PIC5eIA522E5ANS P2 CSANSPICY 2N 6P2C 39|16 P2 Y2 02C Y3 i
Vacio
Peso bruto 517 5if 508 505 506 504 507 516 50
Peso neto Y¥Z 93¢ 433 Y30 937 9y29 Y3/ 4D 435 "
Peso drenado 209 299 200 299 295 20( 298 230y 298 07
N° piezas ‘/ [ 4 o 3 . 4 V (4 o
Volumen agua BY 70 70 70 30 30 70 20 775 ’
Volumen aceite 54 yal 80 66 15 70 72 54 Vi 65,85 l/éz
Volumen pasta
Grados brix
pH 45 .66 4,718 400 ¢,22
ANALISIS ORGANOLEPTICO
Olor & - - -~
Color 4 & 74 pd /
Sabor

Textura

DEFECTO DE LIMPIEZA

Sangre

Piel

. = Z Vi P b4
Espina E&rzﬁ) 227, 2 | Gonga | fonda MM.MM
Escama
Hematomas

Otros

Total defectos

ANALISIS QUIMICOS

Histamina (mg%) U5 030 o4
Sal (%) .13 1-(0 TTE
NBV(%)
r\ 75
y ~ \ i >~ \ A O sl s R i o \J\o looa /6 ik
OBSERVACIONES / ACCION CORRECTIVAY ! /23V100O [ glpsna =A00.  onel {0 \Bretre (AN v bbb B Bl SV,

Fuente: Resultado de la investigacion.
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

4.9.5. Aumento de la produccion.

En cuanto a la produccién, se aumentaria el nimero de cajas con el mismo tiempo
laboral, esto se debe por la minimizacién de tiempos improductivos en el area de
envasado Yy cierre de sardina coordinando la salida de materia prima de la camara
de mantenimiento segun el formato a producir; el abastecimiento continuo de
producto en los cocinadores 1 y 2 con temperatura que nos favorezcan en la

coccion del pescado. La fluidez de las maquinas cerradoras al 99% sin dejar de
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pasar un cabezal vacio. La reduccion de tiempos en cocinadores y esterilizado

teniendo en consideracion el tamafio uniforme de la materia prima.

A continuacion se detalla los tiempos estimados de finalizacion del proceso de
envasado de sardina y cierre de sardina teniendo en consideracion el tiempo de
coccion (22-30 min). Llegando a la conclusion que se produce la misma cantidad
de cajas en menor tiempo y disminuye el pago de horas extras al personal de
planta (VER TABLA N° 45).

TABLA NP° 45,
TIEMPOS ESTIMADOS DE FINALIZACION DEL PROCESO DE
SARDINA
TIEMPO ESTIMADO TIEMPO
PRODUCCION DIARIA  TONELADAS ENVASADO DE ESTIMADO CIERRE
SARDINA (horas) DE LATAS (horas)

OVAL — TINAPA 32 10,6 11,10
TALL — TINAPA 23 11,4 12

OVAL - TALL 30 9,7 10,20

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

Se produce mas en menos tiempo, esto significa buena rentabilidad para la
empresa, debido al ahorro de inversion en mano de obra directa e indirecta,
insumos, Yy el no tener producto retenido por problemas de peso de drenado en el

mercado exterior ni quejas por parte de clientes.

El proceso de sardina fluye sin retrasos brindando un producto cumpliendo con
los pardmetros de calidad asegurando la oferta y demanda de los productos de la
empresa Envasur S.A. en los mercados proveedores. Ayudando al crecimiento de
la clientela en diversos paises que consumirian nuestros productos de conservas

de sardina.
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4.10. Evaluacién final de Mejoras.

La mejora final dentro del proceso de sardina es notorio en el producto terminado
de los diferentes formatos (oval, tall o tinapa), aumentamos la calidad y

produccion respectivamente disminuyendo costos y gastos innecesarios.

» Costos de materia prima segun el tamafio: (VER IMAGEN 31)
v' Materia prima pequefia: 750 $
v' Materia prima mediana: 775 $
v' Materia prima grande: 800 $

» Reduccion de tiempos improductivos en las areas y equipos del proceso de
sardina. Reduccion de horas extras.

» Minimizacion de insumos (dosificacion y preparacion de liquido de
gobierno, envases, tapas, sal, vapor, agua, energia eléctrica, materia prima,
entre otros).

» Reduccion de dafios y paras de maquinas cerradoras.

» Cumplimiento de los Parametros de Calidad en el producto regidos a la
etiqueta (VER IMAGEN 32).

» Mayor demanda de producto por parte de los clientes.

Y

Pedidos de nuevos clientes de los diferentes paises del mundo.
» Oferta de empleo.

IMAGEN N° 31.
TAMANOS DE MATERIA PRIMA-SARDINA.

E
Fuente: Resultado de la investigacion.
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi
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IMAGEN N° 31.
PARAMETROS DE CALIDAD.

Presentacion Del Producto. Crudo Y Producto Final

Fuente: Resultado de la investigacion.
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi
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CAPITULO V

5. ANALISIS COSTO-BENEFICIO DE LA PROPUESTA.

5.1.Costos e inversiones de la propuesta.

> Costos

Los costos son los egresos que vamos a tener para la implementacion de nuestro
proyecto. Como uno de los principales gastos tenemos la compra de la maquina
clasificadora de pescado que tiene un valor de 63.932 dolares (VER TABLA N°
46), a su vez se realiza la depreciacion de la misma a 10 afios que es la vida Util de
una maquinaria. (VER TABLA N°47)

TABLA N°%46.

COSTO DE LA MAQUINA CLASIFICADORA DE PESCADO

DENOMINACION CANTIDAD VALOR (dolares)
Maquina Clasificadora De Pescado 1 63.932
TOTAL 63.932

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi
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TABLA N°47.

DEPRECIACION DE MAQUINARIA

COSTO (dolares) VIDA UTIL DEPRECIACION (dolares)

63.932 10 6.393,2

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

6.393,2 6.393,2 6.393,2 6.393,2 6.393,2 6.393,2 6.393,2 6.393,2 6.393,2 6.393,2 6.393,2

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

Para el funcionamiento de la maquina clasificadora necesitamos otros activos
como una computadora més una impresora para el registro e impresion de
informacion. (VER TABLA N° 48)

TABLA N°48.

OTROS ACTIVOS

DENOMINACION CANTIDAD VALOR (ddblares)
Computadora + Impresora 1 550,00
TOTAL 550,00
Imprevistos (10%) 55,00
TOTAL 605,00

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi
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Se realiza la instalacion eléctrica donde va a estar conectada la maquina
clasificadora, para esto se necesita materiales especialmente para corriente de 220
voltios. (VER TABLA N° 49)

TABLA N°49.

MATERIALES DIRECTOS

DENOMINACION UNIDAD  CANTIDAD @ VALOR (ddlares)

Breaker u 1 40
Cable m 20 10
Enchufe 220 V u 4
Tomacorriente 3 Patas u 5
Cinta Aislante u 1

TOTAL 60

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

Se necesita personal para la realizacion de la instalacion eléctrica, este tiene que
ser capacitado y con afios de experiencia debido a que una maquina como esta no
puede estar fallando por falta de corriente eléctrica. Esta mano de obra tiene que

ser un ingeniero eléctrico mas un auxiliar de electricidad. (VER TABLA N° 50)
TABLA N°50.

MANO DE OBRA DIRECTA

DENOMINACION CANTIDAD | HONORARIOS (dolares)

Ingeniero Eléctrico 1 500
Auxiliar de Electricidad 1 200
TOTAL 700

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi
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Realizamos el calculo de CARGA FABRIL, en este rubro van todo lo que se

necesita para las pruebas y la limpieza de la maquina clasificadora. (VER TABLA

Ne 51)

DENOMINACION

A.) Mano De Obra
Indirecta

B.) Materiales Indirectos
Materia Prima

Grasa Grado Alimenticio
Viledas

Jabon Industrial Alcalino
Cloro

Cepillo Plastico

TOTAL

C.) Depreciacién
Maquinaria

TOTAL

D.) Suministros

Energia Eléctrica

Agua

TOTAL

E.) Reparacion y

Mante nimiento
Magquinarias y Equipos 5%
TOTAL

TABLA NO°1.

CARGA FABRIL

UNIDAD CANTIDAD

tonelada
litro
rollo
galon
galon

R R R R R e

unidad

kw/h 10

VALOR
(ddlares)

800,00
8,00
7,50

10,00
5,00
5,00

6.393,2

7,9
19,75

7.548,36

F.) Imprevisto De La Carga Fija 10% De Los Rubros Anteriores

TOTAL

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

VALOR
TOTAL
(dblares)

835,50

6.393,2

27,65

319,66

754,84
8330,85
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Una vez obtenidos los rubros de los costos del proyecto, calculamos el capital de
operacion. (VER TABLA N°52)

TABLA N°52.

CAPITAL DE OPERACION

DENOMINACION VALOR (dolares)
Materiales Directos 60,00
Mano De Obra Directa 1.200,00
Carga Fabril 8.330,85
TOTAL 9.590,85

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

» Inversiones
Para saber nuestra inversién del proyecto tenemos que calcular como primer
instancia la inversion fija que es el rubro de la maquinaria, los demas activos que
se utilizan y el porcentaje de los imprevistos que es un 10 % de los rubros
anteriores. (VER TABLA N°53)
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TABLA N°53.

INVERSIONES FIJAS

DENOMINACION VALOR (ddlares) %

Magquinarias y Equipos 63.932,00 20%
Otros Activos 605,00 23%
SUMAN 64.537,00 90%
et Y S
TOTAL 70.990,70 100%

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

La suma de la inversion fija con el capital de operacion nos da como resultado las

inversiones totales de nuestro proyecto. (VER TABLA N°54)
TABLA N° 54,

INVERSIONES TOTALES

DENOMINACION VALOR (ddlares) %

Inversion Fija 70.990,70 88%
Capital De Operacion 9.590,85 12%
INVERSION TOTAL 80.581,55 100%

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi
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» VAN, TIR y Punto De Equilibrio.

Tenemos que calcular el flujo de caja teniendo en consideracion las ventas en un

periodo de 5 afios, tomamos como referencia las ventas segun la produccion anual
(TABLA N° 10) que fueron 235.036 cajas/afio a 10 meses/afio (2 meses de veda)

con un valor promedio de caja de 25,00 dolares, ademas del incremento de

produccion afio tras afio que comienza en el 18% (TABLA N° 40). A continuacion

se muestra la amortizacion del costo de la maquina clasificadora que Ilo
redondeamos a 71.000,00 (VER TABLA N° 55), y el flujo de caja reemplazando
valores antes calculados (VER TABLA N° 56).

TABLA N°55.

AMORTIZACION DEL COSTO DE LA MAQUINA CLASIFICADORA

PERIODO C(%T;:eé;_
0
1 71.000,00
2 59.644,76
3 47.017,74
4 32.976,49
5 17.362,62

INTERESES

7.952,00
6.680,21
5.265,99
3.693,37

1.944,61

AMORTIZACION SALDO

(dolares)

11.355,24
12.627,02
14.041,25
15.613,87

17.362,62

VALOR MAQUINA (dolares)

INTERES

TIEMPO (afios)
PAGO (ddlares)

Fuente: Resultado de la investigacion

Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

(dolares)
71.000,00

59.644,76
47.017,74
32.976,49
17.362,62

(0,00)

71.000,00
11,20%
5
19.307,24

PAGO
(ddlares)

19.307,24
19.307,24
19.307,24
19.307,24

19.307,24
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TABLA N°56.

FLUJO DE CAJA

Ao 0 Ao 1 Afio 2 Ao 3 Ao 4 Afio 5
INGRESOS
OPERACIONALES
Ventas 46.223,75 = 47.007,20 @ 47.790,65 = 48.574,11 @ 49.357,56
Total Ingresos 0,00 46.223,75  47.007,20  47.790,65 48.574,11  49.357,56
Operacionales
EGRESOS
OPERACIONALES
Costos de Operacion 9.090,85
Gastos de logistica 1000
Total Egresos 10590.85

Operacionales
FLUJO
OPERACIONAL
Actividades de
Inversion
Inversion Fija 70.990,70

Amortizacion 10.307.24 1930724 10.307.24  19.307.24  19.307.24
Total Egresos No 70.990,70 = 19.307.24 19.307,24 = 19.307,24  19.307,24 = 19.307,24
Operacionales
FLUJO NO
OPERACIONAL
FLUJO DE CAJA
NETO

-10590,85 = 46.223,75 @ 47.007,20 = 47.790,65  48.574,11 @ 49.357,56

(70.990,70)  (19.307,24) (19.307,24) (19.307,24) (19.307,24) (19.307,24)

(81.581,55)  26.916,51  27.699,96  28.483,42 @ 29.266,87 @ 30.050,32

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

Una vez calculado el flujo de caja deducimos el VALOR ACTUAL NETO

(VAN) de nuestro proyecto utilizando la siguiente formula:

VAN = 1+i vt
- L (1+ k)"
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Dénde:

Vt: representa los flujos de caja en cada periodo t.

lo: es el valor del desembolso inicial de la inversion.

AN

n: es el nimero de periodos considerados.

v' k:es el costo del capital utilizado.

Remplazando valores y utilizando una tasa de descuento de 11.20 %, nos da como
resultado que el VALOR ACTUAL NETO (VAN) es de 22.554,00 ddlares (VER
TABLA N° 57), esto quiere decir que el proyecto es factible y vamos a invertir

obteniendo ganancias.
TABLA N°57.

CALCULO DEL VALOR ACTUAL NETO (VAN)

Nro. Vit 1+ k)t _t
(1+ k)t
0 (81.581,55) (81.581,55)
1 26.916,51 1,112 24.205,49
2 27.699,96 1,24 22.401,11
3 28.483,42 1,38 20.714,66
4 29.266,87 1,53 19.140,67
5 30.050,32 1,70 17.673,61
SUMATORIA (VAN) 22.554,00

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

La TASA INTERNA DEL RETORNO (TIR) del proyecto dio como resultado el
21% (VER TABLA N° 58), este resultado nos asegura que nuestro proyecto es
viable considerando que la TIR es mayor que la tasa de descuento (11.20%).
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TABLA N°58.

CALCULO DE LA TASA INTERNA DE RETORNO (TIR)

TASA DE DESCUENTO

0%

5%

10%
15%
20%
25%
30%
35%
40%

50%

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

VAN
60.835,54
41.406,10
25.829,11
13.171,33

2.759,01
(5.902,25)
(13.180,77)
(19.354,69)
(24.636,78)

(33.148,23)

Para el célculo del Punto de Equilibrio primero tenemos que tener el total de los

costos fijos y los costos variables de nuestro proyecto, asi como las ventas netas

del flujo de caja. (VER TABLA N°59)
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TABLA N°509.

PUNTO DE EQUILIBRIO

RUBRO

Materiales Directos
Mano De Obra Directa
Carga Fabril

Mano De Obra Indirecta
Materiales Indirectos
Depreciaciones
Suministros
Reparaciones Y Mantenimientos
Imprevistos

Gastos Logisticas
Gastos Financieros

TOTAL

VENTAS NETAS

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

equilibrio:

COSTO FIJO
(dolares)

6393,2

319,66
754,84
1000
19.307,24

27.774,93

COSTO
VARIABLE
(dolares)

60

700

835,50

27,65

754,84

2.377,99

49.357,56

Se reemplaza valores en las siguientes formulas para obtener el punto de
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Punto de equilibrio en porcentaje:

COSTO FIjO

PUNTO DE EQUILIBRIO = VENTAS NETAS — COSTO VARIABLE i

100

27.774,93

PUNTO DE EQUILIBRIO = 5 e = 537799 *

100

PUNTO DE EQUILIBRIO = 59.12 %

Punto de equilibrio en dinero:

COSTO FIjoO

COSTO VARIABLE
VENTAS NETAS

PUNTO DE EQUILIBRIO =

1-—

27.774,93

— 237799
4935756

PUNTO DE EQUILIBRIO =

1

PUNTO DE EQUILIBRIO = 29.180,82

Punto de equilibrio en unidades:

Costo fijo
PUNTO DE EQUILIBRIO =

Ingreso De Venta Unitario — Costo Variable Unitario

27.774,93

PUNTO DE EQUILIBRIO = 103005

PUNTO DE EQUILIBRIO = 28.289,60

P.V.U= precio de venta unitario =1.03 $

c.v 128324,66
CVU = —

= = 4
V.N cvu 2655107,47 0,04833
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Los resultados del célculo del punto de equilibrio (VER GRAFICO N° 15)
determina que va a estar en dolares a 29.180,82 $, en unidades a 28.289,60 con un
porcentaje de rentabilidad de 59.12 %. Con estos resultados sabemos cuanto
tenemos que invertir para producir ciertas unidades caso contrario nos bajaria el

porcentaje de rentabilidad obteniendo perdidas.

GRAFICO N° 15.

PUNTO DE EQUILIBRIO

——COSTOFIIO

o ~—C0OSTO VARIABLE
/ —VENTAS

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi
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5.2.Financiamiento

La empresa Envasur S.A. es privada cuyos duefios forman parte de la red de
productos marca LA SOBERANA perteneciente al vecino pais de Colombia, esto
nos beneficia al no pedir préstamos a ningin banco interno o externo. Por tal
motivo se pedird la inversion fija (88 %) a los propietarios de la marca La
Soberana y el 15 % restante saldrd de los recursos de la empresa Envasur S.A.
(VER TABLA N° 60)

TABLA N°60.
FINANCIAMIENTO

DENOMINACION VALOR (ddlares) %

La Soberana 70.990,70 88%
Envasur S.A. 9.590,85 12%
INVERSION TOTAL 80.581,55 100%

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

5.3.Andlisis costo beneficio

Para calcular el costo beneficio de nuestro proyecto realizamos la sumatoria de
todos los ingresos que vamos a tener y la sumatoria de los egresos que viene a ser
la inversion total del proyecto. (VER TABLA N° 61)
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TABLA N°61.

COSTO-BENEFICIO

Nro. INGRESOS (dblares) E(C;(I;:rigs
0 81.581,55

1 26.916,51

2 27.699,96

3 28.483,42

4 29.266,87

5 30.050,32
SUMA 142.417,09 81.581,55

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

Aplicamos la formula:

INGRESOS TOTALES
COSTOS DE INVERSION TOTAL

COSTO BENEFICIO =

Reemplazamos valores:

142.417,09 doblares

COSTO BENEFICIO =
81.581,55 dodlares

Y nos da como resultado:
COSTO BENEFICIO =1.75

La relacién beneficio costo dio como resultado 1.75 esto quiere decir que nuestro
proyecto es viable financieramente porque por cada dolar invertido obtendra una

ganancia de 0.75.
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5.4.Recuperacion de la inversion

Para calcular la recuperacion la inversion se tiene como dato el flujo de caja a 5

afios y se calcula un flujo de caja acumulado. (TABLA N° 62)
TABLA N°62.

RECUPERACION DE LA INVERSION. FLUJO DE CAJA

Flujo De Caja (81.581,55) 26.916,51 27.699,96 28.483,42 29.266,87 30.050,32

Flujo

Acumulado (81.581,55) -54.665,04 -26.965,07 1.518,35 30.785,22 60.835,54

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi

Se utiliza la siguiente formula donde se reemplaza los datos de la TABLA N°61

PR — [Ibl]
=a+| —
c

Ddnde:

a = Periodo Ultimo Con Flujo Acumulado Negativo
b = Valor Absoluto Del Ultimo Flujo Acumulado Negativo
¢ = Valor Del Flujo De Caja En El Siguiente Periodo
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| —26.965,07 |
28.483,42

PR=2+

PR = 2.95 afos

Nos da como resultado 2.95 afios para ser mas exactos realizamos las siguientes

conversiones:

En meses, recalcando que noméas se trabaja 10 meses al afio.
(0.95 * 10) = 9.5 meses
En dias, solo se trabaja 15 dias al mes por los periodos de clara:
(0.50 * 15) = 7.5 dias
En horas, trabajando 11 horas diarias:
(0.50 * 11) = 5.5 horas
En minutos:

(0.50 * 60) = 30 minutos

En conclusién el periodo de recuperacion de la inversion del proyecto estd dentro

de 2 afios, 9 meses, 7 dias, 5 horas y 30 minutos aproximadamente.
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5.5.Cronograma de la implementacion

Se realiza el cronograma de la implementacion del proyecto que comienza con la
aprobacion por parte del gerente general de la empresa Envasur S.A. y culmina
con la entrega formal en el area de recepcion de materia prima a los involucrados,
el tiempo en la implementacion dura 5 meses y 1 semana aproximadamente.
(VER TABLA N°63)

TABLA N°63.

IMPLEMENTACION DEL PROYECTO

MESES
ACTIVIDAD

Aprobacion Del Proyecto Por La
Gerencia General

Compra

Traslado

Instalacion

Pruebas

Capacitacién A Operarios

Entrega Formal

Fuente: Resultado de la investigacion
Elaborado por: Douglas Ramirez Quimi
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CONCLUSIONES

» La empresa ENVASUR S.A. estd teniendo inconvenientes en cuanto al
peso de drenado del producto final de las conservas de sardinas, requisito
primordial para la aceptacion del producto por parte de los clientes, como
resultado en estos Ultimos periodos ha tenido reclamos y devoluciones por
este parametro de calidad.

» De acuerdo con la informacién recopilada del personal operativo del
proceso de sardina (encuesta), el 75% de los colaboradores indicaron que
hace falta materia prima pareja en relacién a su tamafio, optando por la
opcién de implementar una maquina clasificadora de pescado segun el
tamafio que agilice la labor del envasado ganando tiempos de produccion y
calidad en el producto final.

» Se realizd el andlisis dentro del proceso de sardina, y se identificé que por
la falta de clasificacion de la materia prima, nos ocasiona un desorden de
variables (temperatura, tiempo y presién) en equipos, por ende va a surgir
una desviacién en el producto final, que es evidente en el peso de drenado.

» Como solucion al problema se ha realizado un estudio técnico para la
implementacion de una maquina clasificadora de pescado por su tamafio
que nos agilice la produccion y aumente la calidad del producto final de
las conservas de sardina.

» Segun el andlisis financiero el proyecto es factible comenzando por una
inversion de 80.581,55 $ que es recuperada en 2 afios, 9 meses, 7 dias, 5
horas y 30 minutos aproximadamente; cuyo VAN proyectado a 5 afios nos
da 22.554 $ de ganancia con una TIR de 21% superando a la tasa de
interés que es 11.20%; ademas obteniendo un costo beneficio de 1.75 lo
cual significa que por cada dolar invertido vamos a obtener una ganancia
de 0.75.
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RECOMENDACIONES

» Priorizar la propuesta de tema de tesis para la implementacion de la
maquina clasificadora de pescado por su tamafio y evitar en un futuro
reclamos, quejas e inconvenientes con los clientes extranjeros.

» Cambiar los procedimientos en la recepcion y almacenamiento de materia
prima, a su vez realizar y estipular las variables (temperatura, tiempo y
presion) en cada equipo del proceso de sardina segin el tamafio de la
materia prima y el formato a procesar.

» Respetar los criterios del personal operativo del proceso de sardina y sus
conocimientos, basados a la experiencia, sobre desviaciones dentro del
proceso de sardina, ellos pueden tener la solucion solo que les hace falta
un intermediario para realizar y hacer cumplir la lluvia de ideas.

» Implementar la maquina clasificadora de pescado y realizar los cambios
necesarios dentro de las areas del proceso de sardina para obtener
resultados favorables mejorando la calidad de nuestra conserva y a su vez
optimizando la produccion.

» Respetar los datos obtenidos en el estudio financiero de la propuesta, esto

depende mucho la rentabilidad del proyecto.
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ANEXO N°2
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