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1. PRESENTACION

1.1. FUNCIONES DESEMPENADAS

En la empresa JOSE HARRISSON VIGIL (COMEXPORT MAJOCE) me desempefié
como Supervisora de Control de Calidad y posteriormente como Jefa de Calidad.
Contamos con un pequefio nimero de trabajadores, tenemos una persona encargada de

cada &rea y la encargada del area de calidad y procesos era yo.

Las funciones que cumplia en la empresa iban desde la recepcion de la materia prima,
supervision del proceso y abordaje en camiones y contenedores, elaboracion de los partes
de produccién, control de Kardex de los insumos, materiales, materia prima y producto
terminado hasta la entrega de documentacion para exportacion y drawback.

En la etapa de recepcion de materia prima, ésta se analizaba mediante analisis sensorial y

quimico con el analisis de histamina.

Durante el proceso la supervision se realizaba mediante el control de las temperaturas,
segun literatura esta temperatura no debe subir mas de 4,4°C pues se esta trabajando con
especies histaminicas, manteniendo asi la refrigeracion y cadena de frio correcta para la
elaboracion de filetes frescos refrigerados; ademas, controlaba que los operarios hicieran
su trabajo de manera correcta, con la indumentaria y los materiales adecuados, haciendo
efectiva las buenas practicas de manufactura y respetando los Procedimientos Operativos
Estandarizados Sanitarios (POES).

En el proceso de abordaje en camiones y contenedores se controlaba que el producto
terminado no pierda la cadena de frio y se mantenga hasta la llegada a destino o

aeropuerto.



La elaboracion de los partes de recepcion, produccion y el control de Kardex de insumos,
materiales, materia prima y producto terminado se realizaba con el software Fenix 2000,
el cual fue creado e implementado especificamente para la empresa.

Con respecto a la documentacidn para exportacion, éste se realizaba tomando en cuenta
lo dictaminado por Food and Drug Administration (FDA) y los requisitos sefialados por
Aduanas, siempre estando en constante actualizacién de estos tramites pues pueden

cambiar en cualquier momento.



. INTRODUCCION

Segun la Organizacién Mundial de la Salud (OMS), la inocuidad de los alimentos es una
cuestion fundamental de salud publica para todos los paises y uno de los asuntos de mayor
prioridad para los consumidores, productores y gobierno, ademas, es un componente

esencial para la calidad total.

La calidad alimentaria durante muchos afios no ha tenido la importancia debida, pues la
preferencia se dirigia a productos de menor precio, como Fernandez (2016) evidencia en
su publicacidon sobre la encuesta Global Consumer Food Safety and Quality realizada en
2015 a consumidores de nueve paises (Brasil, Dinamarca, Finlandia, Francia, Alemania,
Suecia, Estados Unidos, Reino Unido y Espafia) donde el 75% de los consumidores
encuestados justificaron la compra de productos debido a los precios bajos, un escaso 16%
adquiria el producto por considerar que poseia una mejor calidad percibida y so6lo el 10%

de los encuestados dijo confiar plenamente en la calidad de los productos adquiridos.

En los ultimos cinco afios la percepcién de la calidad e inocuidad alimentaria en los
consumidores ha ido cambiando en el mundo y en el Perl, ahora no estd enfocado

solamente a los productos a exportar sino también para el consumo interno nacional.

En el contexto del mercado nacional, el consumidor peruano también esta cambiando su
pensamiento, segun una publicacion del diario Gestion llamada “El consumidor peruano
busca productos de alta calidad a un bajo costo” (2017) en la séptima conferencia del Top
Marketing Program en 2017, R. Zaobornyj, Gerente General de P&G Peru, precisé que
hoy en dia el consumidor peruano es cada vez mas exigente, por lo que busca productos

de alta calidad a un bajo costo.

En el contexto en que nos encontramos actualmente con la pandemia presente en nuestro

dia a dia, los consumidores han buscado nuevas formas de adquirir sus productos marinos


http://www.traceone.com/en/news/consumers-buy-private-brands-but-concerns-in-food-quality-and-safety-point-to-need-for-greater-transparency/

y continuar consumiéndolos sin la necesidad de salir a restaurantes o Terminales
Pesqueros, optando por las preparaciones en casa Yy asi evitar riesgos de contagio, por esta
razon la empresa José M. Harrison Vigil (COMEXPORT MAJOCE) se reinvento e
implement6 una nueva linea “Filetes de pescado fresco refrigerado”, siendo el perico y el
bonito sus principales especies, este producto ya viene fileteado y listo para su preparacion
en casa, su distribucion es en Lima Metropolitana.

El presente trabajo se enfoco en analizar el proceso de la linea de filetes de perico y bonito
fresco refrigerado para su comercializacion en Lima Metropolitana, de la empresa peruana
José M. Harrison Vigil (COMEXPORT MAJOCE), empleando para ello herramientas de
calidad que permitio identificar los problemas principales, las causas que los originan y
plantear soluciones; propiciando asi mejoras en la calidad del producto y generando

mayores beneficios para la empresa y sus clientes.



I11. OBJETIVOS

3.1. OBJETIVO GENERAL

- ldentificar problemas durante la elaboracién de filetes de perico y bonito fresco
refrigerado de la empresa José Harrison Vigil (Comexport Majoce) e implementar una

propuesta de mejora.

3.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

- ldentificar y analizar las causas que originan los problemas en la elaboracién de filetes
de perico y bonito fresco refrigerado de la empresa José Harrison Vigil (Comexport
Majoce).

- Proponer alternativas de solucion para superar las causas criticas presentes.



IV. REVISION DE LITERATURA

4.1. CALIDAD

La calidad es una propiedad inherente de cualquier objeto que permite que éste sea
comparado con cualquier otro de su misma especie. La calidad es en realidad el conjunto
de propiedades y caracteristicas de un bien o un servicio que satisfacen las necesidades
implicitas y explicitas de los consumidores (Zavala, 2011).

Segun ISO (2018) la integracion de Modelos y Normas de Calidad, aplicados a distintas
areas de desarrollo organizacional, se conoce como Sistemas Integrados de Gestion (S1G),
retine normas y modelos aplicados al area de la Gestion de Calidad, Seguridad, Medio
Ambiente, y seguridad de la informacién, entre otras. La integracibn mas comun
comprende ISO 9001, 1ISO 14001, OHSAS 18001 e ISO 27001. La integracion puede ser
parcial, si se integran dos ramas, 0 mas compleja con tantas ramas como sistemas estén

integrados (Chacon y Rugel, 2018).

4.2. NORMA ISO 9001

Las normas 1SO son de gran ayuda en lo que respecta a la compra y venta de bienes y
servicios a nivel internacional. En los 40 primeros afios de su existencia, ISO focalizé sus
esfuerzos en el desarrollo de normas técnicas para productos y tecnologia. En los afios 80
comenz6 a desarrollar normas de proceso, siendo la primera de ellas y mas conocida

la ISO 9000 (Escuela Europea de Excelencia, s.f.).

La Norma 1SO 9001 es una norma ISO internacional elaborada por la Organizacion
Internacional de Normalizacion (1ISO) que se aplica a los Sistemas de Gestidn de Calidad
de organizaciones publicas y privadas, independientemente de su tamafio o actividad
empresarial. Se trata de un método de trabajo excelente para la mejora de la calidad de los

productos y servicios, asi como de la satisfaccion del cliente (ISO Tools Excellence, s.f.).

El sistema de gestion de calidad se basa en la norma ISO 9001, las empresas se interesan

por obtener esta certificacion para garantizar a sus clientes la mejora de sus productos o

6



servicios y éstos a su vez prefieren empresas comprometidas con la calidad; por lo tanto,
las normas como la ISO 9001 se convierten en una ventaja competitiva para las

organizaciones (ISO Tools Excellence, s.f.).
4.3. MEJORA CONTINUA

Segun la NTP-ISO 9000:2001, Mejora continua es una "actividad recurrente para
aumentar la capacidad para cumplir los requisitos” siendo los requisitos la "necesidad o
expectativa establecida, generalmente implicita u obligatoria™ (Garcia, Quispe y Réez,
2003).

Es muy Util para las empresas que desean mejorar sus servicios, productos o procesos lo
que les permite crecer, ser competitivos y permanecer en el mercado. Su aplicacion es
muy util y facil e involucra a todos los niveles de la organizacion dependiendo del area o
proceso a mejorar, para lograr los éxitos esperados en la aplicacion de esta técnica es
fundamental definir de manera exacta el area a mejorar, identificando los problemas a
solucionar, y en funcién de éstos estructurar el plan de accion a seguir definiendo objetivos
claros, actividades, responsables e indicadores que permitan evaluar el proceso de mejora,
todo esto dentro de un periodo determinado y bien definido (Proafio, Gisbert y Pérez,
2017).

Segun Garcia et al., (2003) la gestion de mejora continua en una organizacion requiere:
- El liderazgo de la Direccion

- Un Comité de mejora continua

- Formacién y motivacion especificas

- Un sistema de gestion documentado

- Asesoramiento externo

Cuatro etapas constituyen el ciclo de mejora continua, las cuales son: Planear, Hacer,
Verificar y Actuar (PHVA).

Segun Garcia et al. (2003) los resultados se revisan y analizan para detectar oportunidades
de mejora. La mejora es una actividad continua, y parte de la informacion recibida del
propio sistemay de los clientes. Dentro del contexto de un sistema de gestion de la calidad,



el ciclo PHVA es un ciclo que esta en pleno movimiento que se puede desarrollar en cada

uno de los procesos.

Tabla 1: Ciclo de Mejora Continua PHVA

Planificar

Hacer

« Involucrar a la gente correcta.

» Comprender las necesidades de los clientes.

Recopilar los datos disponibles.

« Implementar

la

mejora/verificar las causas de

los problemas.

 Estudiar exhaustivamente el/los procesos < Recopilar los datos
involucrados. apropiados.

« ¢Es el proceso capaz de cumplir las necesidades?

* Desarrollar el plan/entrenar al personal.

Verificar Actuar

« Analizar y desplegar los datos.

* ¢ Se han alcanzado los resultados deseados?

* ¢Qué se aprendig?

« ¢Qué queda aun por resolver?

Comprender y documentar las diferencias.

Revisar los problemas y errores.

« |dentificar

* Incorporar

proceso.

la mejora al

« Comunicar la mejora a todos

los integrantes de la empresa.

NUEVOS

proyectos/problemas.

Fuente: Garcia et al., 2003.

Segun la Organizacion Internacional de Normalizacién en la Norma ISO 9001:2015 el

ciclo PHVA puede aplicarse a todos los procesos y al sistema de gestion de la calidad

como un todo. En la Figura 1 se muestra como el ciclo PHVA se puede integrar al SGC.

Organizacion
¥ 5u contexto

(4) %

Requisitos
del Cliente

Necesidades y
expectativas
de las partes
interesadas

pertinentes
(4)

Figura 1. Ciclo PHVA integrado a la Norma 1SO 9001:2015
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4.4. HERRAMIENTAS DE CALIDAD

Las herramientas de calidad son un conjunto de técnicas y graficas utilizadas para la

solucion de problemas (Aliaga, 2015).

Hay herramientas basicas de calidad que pueden ayudar a una organizacion en la
resolucion de problemas y mejoras de procesos. El primer gurd que propuso estas
herramientas bésicas fue el Dr. Kaoru Ishikawa, €l nombroé siete herramientas mediante
la publicacion de un libro titulado "Gemba no QC Suyo" donde las desarroll6 y simplifico.
La aplicacion de las siete herramientas basicas para el control de calidad se plasmo sobre
todo en los circulos de calidad, siguiendo el enfoque japonés de trabajo en equipo para la

mejora de la calidad (Camisén, Cruz y Gonzales, 2006).

Para K. Ishikawa estas siete herramientas basicas eran las siguientes: Hoja de control,
histogramas, diagrama de Pareto, diagrama de dispersiéon, graficos de control, Diagrama

de flujo y diagrama de Causa — Efecto.

Segun Farifia y Gonzales (1998) también se deben tomar en cuenta otras herramientas que
complementan y tiene caracteristicas similares a algunas mencionadas anteriormente, las
cuales son: Preguntas sistematicas para el chequeo-identificacién, brainstorming o
tormenta de ideas y ponderacion. A continuacion, se mencionan y describen algunas de

ellas:

441. TORMENTA DE IDEAS

La tormenta de ideas o brainstorming es un método de intercambio de ideas en el que los
participantes aportan ideas sin orden ni filtro. Los participantes no necesitan preparacion
previa. Estas ideas se recogen primero sin evaluacion ni censura y luego se valoran. Se

caracteriza por su simpleza en la planificacion y ejecucion (IONOS, 2018).

44.2. DIAGRAMA DE FLUJO

Es una herramienta atil para poder entender correctamente las diferentes fases de
cualquier proceso y su funcionamiento. Su objetivo es representar graficamente las

distintas etapas de un proceso y sus interacciones, para facilitar la comprension de su



funcionamiento. Es util para analizar el proceso actual, proponer mejoras, conocer 10s

clientes y proveedores de cada fase, representar los controles, etc. (Manerne, 2011).

4.4.3. DIAGRAMA DE PARETO

Con el Diagrama de Pareto se pueden detectar los problemas que tienen mas relevancia
mediante la aplicacion del principio de Pareto (pocos vitales, muchos triviales) el cual
refiere que hay muchos problemas sin importancia frente a solo unos pocos graves, ya
que, por lo general, el 80% de los resultados totales se originan en el 20% de los
elementos. Esta herramienta es muy util pues permite identificar visualmente tales
minorias de caracteristicas vitales a las que es importante prestar atencidn y de esta manera
utilizar todos los recursos necesarios para llevar a cabo una accion correctiva sin malgastar
esfuerzos (Sales, 2020).

4.4.4. DIAGRAMA DE CAUSAY EFECTO

Segun el Instituto Uruguayo de Normas Técnicas (2009) el diagrama de causa Yy efecto es
un método grafico que se utiliza para efectuar un diagndéstico de las posibles causas que

provocan ciertos efectos, los cuales pueden ser controlables.

Se usa para:

- Analizar las relaciones causas y efecto

- Comunicar las relaciones causas y efecto

- Facilitar la resolucién de problemas desde el sintoma, pasando por la causa hasta la

solucion.
En este diagrama se representan las principales causas que afectan la caracteristica de
calidad en estudio, consta de lineas principales y se continGa el procedimiento de

subdivision hasta que estan representados todos los factores factibles de ser identificados.

Permite apreciar facilmente y en perspectiva, todos los factores que pueden ser

controlados usando distintas metodologias. Al mismo tiempo permite ilustrar las causas
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que afectan una situacion dada, clasificando e interrelacionando las mismas (Instituto

Uruguayo de Normas Técnicas, 2009).

4.5. CONTROL ESTADISTICO DE PROCESO

Es la rama de calidad que consiste en la colecta, analisis e interpretacion de datos,
establecimiento de calidades, comparacion de desempefios y verificacion de desvios para
su utilizacion en las actividades de mejora y control de calidad de productos, servicios y

diagndstico de defectos (Hernadndez y Da Silva, 2016).

Segun Samohyl (2009) ademas de obtener productos con mejor calidad, la utilizacion del
control estadistico de proceso (CEP) genera costos menores y eso disminuye
principalmente en funcion de dos razones: la inspeccion por muestreo y la reduccion de
rechazo. Donde la seleccion de muestras es de tamafio mucho menor que la poblacion,
disminuyendo consecuentemente los costos y, paraddjicamente, acaba representando
mejor las caracteristicas de la poblacion, otra ventaja en la reduccion de costos es que el
ndmero y porcentaje de piezas defectuosas producidas van a disminuir con las mejoras en

la linea de produccion (Hernandez y Da Silva, 2016).
El CEP permite que las acciones correctivas sean aplicadas antes del surgimiento de
inconformidades, responde a la pregunta si el proceso esta funcionando correctamente o

si se encuentra fuera de las especificaciones de calidad y ejecuta acciones adecuadas para

lograr y mantener un estado de control estadistico (Vieira y Peterson, 2009).

4.6. CARACTERISTICAS GENERALES DE BONITO

4.6.1. BIOLOGIAY TAXONOMIA

Reino : Animalia

Phylum  : Chordata

Clase . Actinopterygii

Orden . Perciformes

Familia  : Scombridae

Geénero : Sarda

Especie  : Sarda chiliensis chiliensis (Instituto del mar del Peru, s.f.)
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El bonito Sarda chiliensis chiliensis es una especie pelagica que se distribuye localmente
desde el Norte de Peru a Talcahuano, Chile. Se ubica cerca de la costa y forma cardimenes
por tamafios. Se alimenta de peces, en especial de sardinas y larvas de crustaceos

(INFOPES, s.f.). Su fisionomia se observa en la figura 2.

Figura 2. Bonito (INFOPES, s.f.)

4.6.2. COMPOSICION QUIMICA PROXIMAL

Tabla 2: Composicion quimica proximal del Bonito

Componentes Promedio (%) por 100gr
Humedad 70.6

Proteina 23.4

Grasa 4.2

Cenizas 1.5

Calorias 139 kcal

Fuente: Instituto Nacional de Salud (2009).

4.6.3. DESEMBARQUE Y UTILIZACION

El bonito Sarda chiliensis chiliensis es uno de los recursos pelagicos con mayores
desembarques en el Pert (Ministerio de la Produccion, 2013).

Los principales puntos de pesca de bonito son Piura, Lambayeque, Lima, Ica y Arequipa
(OCEANA, 2016).

Como se observa en la Figura 3 el desembarque de esta especie ha ido en progresivo

aumento con su pico mas alto en el 2017 y una ligera disminucion para el 2018.
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Figura 3. Desembarque total y destinado a fresco de bonito peruano, 2006-2018
Fuente: Ministerio de la Produccion (2013 y 2019).

El bonito es destinado a fresco (90% de su produccién), como principal uso industrial,
luego, en menor proporcion a enlatado, congelado, curado y ocasionalmente como harina
y aceite (INFOPES, s.f.).

Esta especie constituye uno de los principales recursos pesqueros de mayor consumo y

preferencia de los peruanos por la oferta y los precios accesibles.

4.7. CARACTERISTICAS GENERALES DEL PERICO

4.7.1. BIOLOGIA Y TAXONOMIA

Reino : Animalia

Phylum Chordata

Clase : Actinopterygii

Orden : Perciformes

Familia Coryphaenidae

Género  : Coryphaena

Especie Coryphaena hippurus (Instituto del mar del Perd, s.f.)
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El perico Coryphaena hippurus es una especie altamente migratoria con amplia
distribucion y rapida reproduccion (FUTURE OF FISH, 2019). Se encuentran en aguas
tropicales y subtropicales mas calidas que 20°C de todo el mundo (FAO, 2004). Esta
especie es extremadamente rapida de crecimiento y alcanza la madurez sexual en el primer

afio de vida (HUNTER, 2013). Su fisionomia se observa en la figura 4.

Figura 4. Perico (FAO, 2004)

4.7.2. COMPOSICION QUIMICA PROXIMAL

Tabla 3: Composicion quimica proximal del Perico

Componentes Promedio (%) por 100 gr
Humedad 76.5

Grasa 0.4

Proteina 20.5

Sales Minerales 1.2

Calorias 97 kcal

Fuente: Instituto Nacional de Salud (2009).

4.7.3. DESEMBARQUE Y UTILIZACION

La pesca del perico es la segunda pesqueria artesanal mas importante del Perd. En el
contexto internacional el Per( es un pais clave para el desembarque de este recurso a nivel
mundial. En el afio 2014 capturd el 48% del total mundial y en los Gltimos 5 afios ha
aportado aproximadamente el 50% de los desembarques mundiales. Los principales
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puertos, por su contribucion a los desembarques entre el 2000 y 2013, son Paita (23,6%),
Chimbote (10,4%), llo (9,7%), Pucusana (7,5%), y Matarani (7,4%) (Amords, Gozzer,
Melgar, Rovegno, 2017).

La pesca del perico esta permitida desde el 01 de Octubre al 30 de Abril del siguiente afio
y su talla minima de captura es de 70 cm segln Resolucion Ministerial 245-2014-
PRODUCE y Resolucion Ministerial 249-2011-PRODUCE respectivamente. En la figura

5 se aprecia el desembarco y usos de esta especie.
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Figura 5. Desembarque total y destinado a fresco de perico peruano, 2006-2018.
Fuente: Ministerio de la Produccion (2013 y 2019).

El perico tiene dos principales modalidades de consumo: en estado fresco, principalmente
destinado al consumo interno, y congelado, reservado para la exportacion (Amoros et al.,
2017). Las exportaciones de perico se han caracterizado por ser principalmente perico
congelado, por lo cual se puede asumir que el perico fresco es consumido a nivel local.
En ese sentido, el consumo interno de perico se puede calcular en base a las estadisticas
de “desembarque fresco” de Ministerio de la Produccion (2018) quien acota que cerca del
50% de perico desembarcado se destina a la venta nacional.
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4.8. REFRIGERACION DEL PESCADO

4.8.1. DESCOMPOSICION DEL PESCADO

Tan pronto como el pez muere, comienza su descomposicion. Este es el resultado de una
serie de complejas alteraciones que experimenta el pescado por accion de sus propias
enzimas, de bacterias y de reacciones quimicas (Graham, Johnston y Nicholson, 1993).
Inmediatamente después de la muerte el masculo del pescado esté totalmente relajado, la
textura flexible y elastica generalmente persiste durante algunas horas y posteriormente
el musculo se contrae. Cuando se toma duro y rigido, todo el cuerpo se vuelve inflexible
y se dice que el pescado estd en rigor mortis. Esta condicién generalmente se mantiene
durante uno o0 mas dias y luego se resuelve el rigor. La resolucién del rigor mortis hace
que el musculo se relaje nuevamente y recupere la flexibilidad, pero no la elasticidad
previa al rigor. La proporcion entre el comienzo y la resolucion del rigor varia segin la
especie y es afectada por la temperatura, la manipulacién, el tamafio y las condiciones
fisicas del pescado (Huss, 1998).

Existen tres factores que determinan la velocidad a la que se descomponen los pescados:

la temperatura, la higiene y la manipulacion.

La temperatura: este es el factor mas importante para frenar la velocidad de
descomposicion del pescado. Cuanto mayor es la temperatura, tanto mas rapidamente se
multiplican las bacterias, que se alimentan de la carne del pez muerto. Si la temperatura
es suficientemente baja, la accion bacteriana se detiene totalmente; el pescado congelado
que se guarda a una temperatura muy baja, por ejemplo, de -30°C, permanece comestible
durante periodos muy prolongados, debido a que las bacterias mueren o quedan
completamente inactivadas, y las otras formas de putrefaccion avanzan con suma lentitud.
Sin embargo, a una temperatura de -10°C todavia pueden seguir proliferando algunas
clases de bacterias, si bien a un ritmo muy lento (Graham et al., 1993).

No es posible mantener al pescado no congelado a una temperatura bastante baja como
para detener la accion bacteriana por completo, ya que el pescado comienza a congelarse
a alrededor de -1°C, pero es conveniente mantenerla lo mas cerca posible de dicho valor,
con el fin de reducir la putrefaccién. El modo maés sencillo y eficaz de conseguirlo es

utilizando abundante hielo, que, si esta hecho con agua dulce limpia, funde a 0°C. A
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temperaturas no muy superiores a la del hielo fundente, las bacterias se vuelven mucho
mas activas y, como consecuencia, el pescado se descompone mas de prisa. Por ejemplo,
el pescado con una duracion en almacén de 15 dias a 0°C se conservara 6 dias a 5°C y

solo unos dos dias a 15°C, después de lo cual se hace incomestible (Graham et al., 1993).

Tabla 4: Prediccion de la duracion en almacén de productos pesqueros

almacenados a diferentes temperaturas segun Huss (1998)

Duracién en almacén, producto Duracion en almacén a temperatura de
almacenado en hielo (dias a 0°C) enfriamiento (dias)
5°C 10°C 15°C
6 2.7 1.5 1
10 4.4 2.5 1.6
14 6.2 3.5 2.2
18 8 4.5 2.9

La higiene: este factor es importante por dos razones, las fuentes naturales de bacterias
pueden eliminarse en gran parte poco después de la captura del pescado eviscerandolo y
suprimiendo por lavado la mucosidad de la superficie; y las probabilidades de
contaminacion se pueden reducir al minimo asegurando que el pescado se manipule

siempre de manera higiénica (Graham et al., 1993).

La manipulacion: el cuidado durante la manipulacion es esencial, el pescado es blando y
se dafia facilmente, por lo que la manipulacién brusca y el magullamiento ocasionan la
contaminacion de su carne con bacterias y permiten la liberacion de enzimas, lo que
aumenta la tasa de deterioro. Ademas, una manipulacion poco cuidadosa puede hacer que
revienten las visceras y que su contenido entre en contacto con la carne del pescado
(Shawyer y Medina, 2005).

La descomposicion es un proceso natural una vez que ha ocurrido la muerte, pero la

refrigeracion puede frenar este proceso y prolongar la duracion util del pescado como
alimento (Graham et al., 1993).
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4.8.2. PROCESO DE REFRIGERACION

El pescado fresco es un alimento extremadamente perecedero y se deteriora con gran rapidez
a las temperaturas normales. La reduccion de la temperatura de almacenamiento del pescado
disminuye su tasa de deterioro. Durante el enfriamiento, la temperatura se reduce hasta la de
fusion del hielo: 0 °C (32 °F). El enfriamiento es el proceso de refrigeracion de pescado o
productos pesqueros hasta una temperatura proxima a la de fusion del hielo. Su finalidad es
prolongar el tiempo de conservacion del pescado, reduciendo la actividad de enzimas y
bacterias, asi como los procesos quimicos y fisicos que pueden afectar a la calidad (Shawyer
et al., 2005).

La forma de enfriamiento mas comun es el uso de hielo. Para aprovechar al maximo las
ventajas del enfriamiento, es fundamental mantener temperaturas bajas durante todas las

diversas operaciones de manipulacion del pescado (Shawyer et al., 2005).

Segln Shawyer et al. (2005) las ventajas del uso de hielo para la refrigeracion de los
productos pesqueros son:

o Puede obtenerse hielo en muchas zonas pesqueras o puertos.

o Existen diferentes productos adaptados a las diferentes necesidades (por ejemplo,
con frecuencia se fabrican bloques de hielo de diferentes tamafios y se vende hielo al
peso, listo para usar, triturado, fragmentado o en trozos pequefios).

o La capacidad de enfriamiento del hielo es muy alta.

o El hielo es inocuo y, por lo general, relativamente barato.

« El hielo puede mantener una temperatura muy constante.

o El hielo puede mantener el pescado himedo v, al fundirse, puede limpiar el pescado,
arrastrando las bacterias presentes en su superficie.

e EIl hielo puede transportarse de un lugar a otro y su efecto refrigerante puede

utilizarse donde se necesite.
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V. MATERIALES Y METODOS

5.1. LUGAR DE EJECUCION

El desarrollo del trabajo se realizo en la empresa JOSE M. HARRISON VIGIL
(COMEXPORT MAJOCE) ubicado en el interior del Terminal Pesquero de Villa Maria
del Triunfo en la Av. Pachacutec N° 2901 del distrito de Villa Maria del Triunfo, en la
zona sur de la ciudad de Lima, Peru.

Los procesos se realizan maquilando en la planta de procesamiento de Servicios
Industriales Pesqueros S.A. (SERINPES S.A.) ubicada en la misma direccion.

5.2. MATERIALES

5.2.1. DOCUMENTOS INTERNOS DE LA EMPRESA

- Organigrama de la empresa
- Procedimientos e instrucciones
- Partes de recepcion, produccion y embarque

- Kardex de insumos, materia prima y producto terminado

5.2.2. HERRAMIENTAS DE CALIDAD

- Tormenta de ideas

- Matriz de seleccién de problemas
- Diagrama de Pareto

- Diagrama de causa y efecto

- Diagrama de flujo
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5.2.3. CONTROL ESTADISTICO DE PROCESO

- Andlisis de datos

- Histograma de frecuencias

- Gréficas de Control

- Capacidad de proceso

5.2.4. EQUIPOS

J7 Plus.

Software: Windows 10, Minitab V.18. Fenix 2000.

5.3. METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION
El trabajo de investigacion aplicada se realizé en la linea de filetes de perico y bonito
fresco refrigerado de la empresa JOSE M. HARRISON VIGIL (COMEXPORT

MAJOCE).

Hardware: laptop HP Intel Core, impresora Epson L450, teléfono mévil Samsung

Instrumentos: termémetro digital, balanza digital, calculadora cientifica.

Materiales de escritorio: libretas de apuntes, papel bond, lapiceros.

La metodologia usada para el desarrollo del presente trabajo se observa en la siguiente

figura 6.

Coordinacion inicial
con la empresa

Recoleccion de la
informacidn y visita a
planta

Diagndstico de la linea
de proceso

v

Determinacion de
problemas en el
proceso

Elaboracion e
implementacion de la
propuesta de mejora

Figura 6. Secuencia de actividades para el desarrollo del trabajo de investigacion aplicada (elaboracion

propia)
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5.3.1. COORDINACION INICIAL CON LA EMPRESA

Se realizo una reunion con el gerente general de la empresa, donde se explicaron los
objetivos del presente trabajo de investigacion. La finalidad de esta reunion fue acordar
un trabajo mutuo donde la empresa se comprometa a dar las facilidades necesarias para
poder llevar a cabo esta investigacion y asi poder lograr los objetivos planteados.

Tomando en cuenta el tiempo estimado de la realizacion del proyecto se establecid un
cronograma de visitas a las instalaciones. El gerente general designé que personal estaria
en contacto frecuente como apoyo a este trabajo.

5.3.2. RECOLECCION DE INFORMACION Y VISITA APLANTA

Se recopil6 informacion mediante la revision documentaria de la empresa, las reuniones
con el personal asignado, quejas de clientes, visitas en planta e inspecciones de la linea de

proceso.

5.3.3. DIAGNOSTICO DE LA LINEA DE PROCESO

El diagnostico de la linea de proceso se elabor6 utilizando las siguientes herramientas de
calidad: tormenta de ideas, diagrama de afinidad y multivotacion (Vilar, 1997)

recomendado por Campos y Matheus (2016).

5.3.3.1. TORMENTA DE IDEAS

El grupo de trabajo se reunio en una ocasion fungiendo el autor del trabajo como Facilitador.
La tormenta de ideas se desarrollé indicando a cada uno de los miembros que indicaran a su
parecer cudles eran los problemas por ellos observados en el proceso. Luego todos ellos se

reunieron en una sola lista y fueron agrupados de acuerdo a su naturaleza.

Se analizaron 22 dias de proceso, se aclararon y agruparon las ideas ya que varias de ellas

fueron similares.
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Para este fin se utilizaron los datos de toda la documentacion recopilada como quejas,

sugerencias y las tomas de muestras directas en la linea de proceso.

i. Fase de generacion: El equipo de trabajo conformado por Gerente general, Supervisor
de calidad y mi persona procedid a generar una tormenta de ideas de los principales
problemas del procesamiento de filetes de perico y bonito refrigerado en la linea de
proceso.

ii. Fase de aclaracion: Se aclararon las ideas propuestas y se integraron unas y eliminaron

otras.

5.3.3.2. DIAGRAMA DE AFINIDAD

Una vez depurada la lista de problemas, éstos fueron agrupados de acuerdo a su naturaleza

con la idea de reducir el nimero de problemas.
5.3.3.3. MULTIVOTACION

Los problemas resultantes de la etapa anterior fueron sometidos a votacion, para lo cual

se utiliz6 una escala de acuerdo a su importancia.

Tabla 5: Escala de calificacion para la fase de multivotacion

PUNTAJE SIGNIFICADO
1 Sin importancia
2 Poca importancia
3 Medianamente
importante
4 Importante
5 Muy Importante

Fuente: Puma y Solis (2017)

La votacion fue registrada en el formato de la tabla 6.
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Tabla 6: Formato para la fase de multivotacion

Miembros del equipo
N° Problema Total
GG SC F

SRR S I B B

Fuente: elaboracion propia
Donde:

GG: Gerente General
SC: Supervisor de Calidad
F: Facilitador (autor del trabajo)

5.3.4. DETERMINACION DE PROBLEMAS EN EL PROCESO

La determinacion de problemas en el proceso de filetes de perico y bonito fresco refrigerado
se realizd de acuerdo a la metodologia del ciclo de calidad PHVA (Naidu, 2006 y Gould,
1992) recomendada por Jeri (2020). Esta comprende cuatro grandes actividades: Planear,

Hacer, Verificar y Actuar.
5.3.4.1. PLANEAR

El equipo de trabajo elaboré un plan de trabajo el cual consistié en priorizar los problemas
de acuerdo con varios criterios utilizando para el caso la matriz de seleccion, luego los
problemas prioritarios fueron cuantificados con la data historica de la empresa y se elaboré
el diagrama de Pareto, el diagrama de causa y efecto; por ultimo, se elaboraron los graficos

de control de proceso y de capacidad de proceso.

5342 HACER

A) Matriz de seleccion de Problemas
Se utilizd la matriz de seleccion para identificar los problemas mas importantes a solucionar

y se trabajo con los problemas seleccionados a partir de la tormenta de ideas.
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Se consideraron los siguientes criterios:

a. Complejidad para resolver el problema

b. Satisfaccion del cliente

c. Efecto sobre la calidad del producto
d. Inversion estimada

e. Tiempo estimado de implementacién

f.  Reaccion del personal frente al cambio

g. Apoyo de la gerencia

Estos criterios fueron sometidos a votacion para elegir aquellos que eran mas relevantes para
la linea de proceso de filetes de perico y bonito fresco refrigerado, la escala de votacion
usada es la que se detalla en la Tabla 5.

En la Tabla 7 se aprecian los resultados de la votacion de la seleccion de criterios.

Tabla 7: Resultados de la votacion de la seleccidon de criterios

VALORACION DE LOS ]
INTEGRANTES DEL EQUIPO  VALORACION

CRITERIO GG SC = TOTAL

Complejidad para resolver el 2 3 3 8
problema

Satisfaccion del cliente 5 5 5 15

Efecto sobre la calidad del 5 5 5 15
producto

Inversion estimada 4 4 3 11

Tiempo estimado de 2 2 2 6

implementacion
Reaccion del personal frente al 3 4 4 11
cambio
Apoyo de la gerencia 3 3 3 9

Fuente: elaboracion propia

Habiendo obtenido los resultados de la votacidn se seleccionaron los criterios con mayor
puntaje, los cuales fueron: satisfaccion del cliente, efecto sobre la calidad del producto,
inversion estimada y reaccion del personal frente al cambio. Luego se determinaron los

niveles de calificacion que a continuacion se describen:
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Satisfaccion del cliente: criterio referido al grado de satisfaccion del cliente con el

producto obtenido.

Alta 03
Indiferencia 12
Baja 1

Efecto sobre la calidad del producto: criterio referido al grado en que el problema

afecta la calidad del producto.

Afecta significativamente la calidad del producto (S) .3
Afecta ligeramente la calidad del producto (L) 22
No afecta la calidad del producto (NA) 1

Inversion estimada: criterio referido al dinero requerido para la solucion de un

problema.

Bajo <S/. 1000 3
Medio S/. 1000- S/. 2000  :2
Alto > S/. 2000 1

Reaccion del personal al cambio: criterio referido a la aceptacion por parte del

personal a nuevas acciones para la solucién de un problema.

Se adecua (A) .3
Indiferencia (1) 2
Se resiste (R)

-

Para obtener los factores de ponderacion, se obtuvieron los promedios de la valoracion total
de los criterios seleccionados y luego cada valor promedio se dividié entre el menor valor

de ellos, los resultados se muestran en la Tabla 8.
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Tabla 8: Factor de ponderacion de los criterios a utilizar en la Matriz de seleccion

de problemas

Criterio Valoracion Promedio Factor de
Total Ponderacion
Satisfaccion del cliente 15 3.75 1.36
Efecto sobre la calidad del producto 15 3.75 1.36
Inversion estimada 11 2.75 1
Reaccion del personal frente al cambio 11 2.75 1

Fuente: elaboracion propia

- Elaboracion de la matriz de seleccion de problemas:

Se elabor6 la matriz de seleccion de problemas con los criterios seleccionados, su factor de
ponderacion y su nivel de calificacion.

El formato de la matriz se puede apreciar en la Tabla 9.

Tabla 9: Matriz de seleccién de Problemas

CRITERIO F.P NIVEL PROBLEMAS

P1 P2 P3 P4...

Satisfaccion 1.36 A=3

del cliente _— _ _

B=1

Efecto sobre 1.36 S=3

la calidad del — _ _
L=2

producto
NA=1

Inversion 1 B=3

estimada — _ _
M=2
A=1 - - -

continua ...//
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Tabla 9 ...continuacion

Reaccion de 1 A=3
las personas = — — S
al cambio

R=1

Fuente: elaboracion propia
Donde:

FP: Factor de Ponderacion
P1, P2, P3, P4: son los problemas identificados.
B) Diagrama de Pareto

Para la evaluacién se recolectaron datos de 22 dias de proceso obteniéndose frecuencias
por tipo de defectos, finalmente los resultados fueron analizados con el fin de seleccionar

los defectos mas relevantes que tienen el mayor porcentaje de incidencia.
C) Diagrama de causa y efecto

Se procedié a elaborar el diagrama de causa y efecto para que de esta forma se identifiquen

las causas raiz de cada problema.
D) Graficos de control

Se elaboraron los graficos de control para las caracteristicas determinadas como las causas
mas importantes en la etapa anterior. Se tomaron los datos historicos registrados en los
ultimos 22 dias de proceso. Antes de ello, se determiné si los datos siguieron una
distribucion normal, para ello se plantearon las siguientes hipétesis estadisticas:

e Hipotesis de trabajo

Ho: Las temperaturas antes del envasado se distribuyen de forma normal.
Hi: Las temperaturas antes del envasado no se distribuyen de forma normal.

e Nivel de significancia: o= 0.05
e Criterio de decision

Si: Pvaiie > a ; Se acepta Ho

En el caso de aceptar la Ho se elaboraron los graficos de control (media y desviacion

estandar), para el caso se utilizo el software Minitab 18.
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E) Analisis de la capacidad de proceso

El objetivo de este analisis fue determinar si el proceso cumplia con la(s) especificacion(es)

del producto. Para su realizacion fue necesario que se cumplan dos importantes requisitos:

* Que la caracteristica que se estd evaluando sea un variable continua y que tenga

distribucion normal.
* Que el proceso se encuentre bajo control estadistico.

En el analisis se evalud la temperatura antes del envasado, para lo cual se empled el grafico

de capacidad sixpack. El analisis se realizé usando el software Minitab 18.

5.3.4.3 VERIFICAR

En esta etapa se realizd el andlisis de los resultados obtenidos en el acapite anterior y
determind si las caracteristicas analizadas estan bajo control y si el proceso de refrigeracion
realizado en la empresa es capaz de cumplir con las especificaciones de las caracteristicas

determinadas como criticas por la metodologia empleada.

5.3.4.4. ACTUAR
De acuerdo a lo determinado en el item anterior se hizo una propuesta de mejora la cual

implicé dos actividades secuenciales: a) elaboracion y b) implantacién de la propuesta.

5.3.5. ELABORACION E IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA

5.3.5.1 ELABORACION DE LA PROPUESTA

El equipo de trabajo se reunid para analizar y discutir como se podria dar solucién a los
problemas encontrados, elaborando un procedimiento de correccion del problema y otro

procedimiento para evitar que el problema se repita (accidn preventiva).

5.3.5.2 IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA

Se procedi6 a implementar la propuesta de mejora, el procedimiento correctivo del

problema y la accién preventiva para que el problema no vuelva a suceder.
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VI.

6.1. INFORMACION DE LA EMPRESA

RESULTADOS Y DISCUSION

En lareunion inicial con el Gerente General se establecieron los objetivos, la metodologia,

beneficios a la empresa y se coordind un cronograma de visitas; asi mismo, se designo el

personal que estaria encargado de las posteriores reuniones con mi persona quedando en

compromiso el uso de las instalaciones y el apoyo de sus trabajadores para el correcto

desarrollo del trabajo de investigacion.

6.1.1. FICHA TECNICA DEL PRODUCTO

A continuacion, se describen las caracteristicas y el uso del producto en la tabla 10.

Tabla 10: Ficha técnica de los filetes de bonito y perico fresco refrigerado de laempresa

José M. Harrison Vigil (Comexport Majoce)

ITEM

DESCRIPCION

Producto

FILETES DE BONITO
FRESCO REFRIGERADO

FILETES DE PERICO FRESCO
REFRIGERADO

Nombre comun

BONITO

PERICO

Nombre cientifico

Sarda chiliensis chiliensis

Coryphaena hippurus

Presentacion

Filete con piel refrigerado x 2509

aprox.

Filete con piel refrigerado x 6kg

aprox.

Olor

Fresco, a algas marinas,

caracteristico de la especie

Fresco, a algas marinas,

caracteristico de la especie

Color/textura

Rosado brillante, caracteristico

de la especie / Firme

Caracteristico de la especie /

Firme, consistente
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Tabla 10. ...continuaciéon

Descripcion

Filetes de BONITO con piel y sin
espinas, envasados en bolsas de
polietileno y empacado en cajas
de poliestireno expandido por

6kg con gelpack.

Filetes de PERICO con piel y sin
espinas, envasados en bolsas de
polietileno y empacado en cajas
de poliestireno expandido por

6kg con gelpack.

Envase primario

Bolsa de polietileno x 2509

aprox.

Bolsa de polietileno x 6 kg aprox.

Envase

Secundario

Caja de poliestireno expandido x
6kg

Caja de poliestireno expandido x
6kg

Tiempo de Vida

Util

6 dias

6 dias

Almacenamiento

Mantener refrigerado a <4,4°C

Mantener refrigerado a <4,4°C

Instrucciones

uso

de

Para hacer uso del producto,

retirarlo del envase

Para hacer uso del producto,

retirarlo del envase
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6.1.2. DIAGRAMA DEFLUJO
En la Figura 7 se observa el diagrama de flujo del procesamiento de filetes de perico y bonito

fresco refrigerado de la empresa José M. Harrison Vigil — Comexport Majoce.

( \
RECEPCION DE RECEPCION To LC < 4.4°C RECEPCION DE
—| .C<4,
ENVASES Y EMBALAJES L ) ETIQUETAS
l \4
4 \
ALMACENAMIENTO DE SELECCION
ENVASES Y EMBALAIJES \ 4
\4
( \
PESADO |
. l J/
4 \
E.n Idinos con ALMACE'\IIADO EN To L.C <4.4°C
ielo en escamas FRIO
\_ J
e N\
CORTADOY
FILETEADO
. J
4 \
PESADO Il
|\ J
v
( . A T°L.C <4,4°C
DESINFECCION 0,5 ppm — 2ppm
\ J I B
Bolsas de polietileno A4 \
con sello ziploc [ T° L.C<4.4°C
> ENVASADO T° ambiente < 10°C
L J L/
Cajas de tecnopor p A 4 N T° L.C < 4.4°C
Gel pack > EMBALADO | T" ambiente < 10°C

&
G J

A 4

DESPACHO

Figura 7. Diagrama de flujo de elaboracion de filetes de perico y bonito fresco refrigerado de la
empresa José M. Harrison Vigil — Comexport Majoce.

Fuente: Elaboracion propia
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6.1.3. DESCRIPCION DEL PROCESO

a) Recepcion de materia prima

Los pescados llegan en vehiculos frigorificos cubiertas de hielo. Antes de realizar la
descarga se inspecciona para comprobar su conformidad con los criterios de aceptacion
sensorial y para el analisis de histamina se utiliza el Kit Reveal Histamina siguiendo lo
establecido por el Instituto nacional de defensa de la competencia y de la proteccion de la
propiedad intelectual en la norma NTP 700.002 “Lineamientos y procedimientos de
muestreo del pescado y productos pesqueros para inspeccion”. La materia prima debe estar

a una temperatura menor o igual a 4,4 °C.

b) Seleccién
La materia prima que ha sido aceptada es trasladada a planta para ser seleccionada, en esta
etapa se separan las piezas de pescado que no cumplen con los criterios de aceptacion

sensorial, como textura flacida, zonas descamadas, mal olor, ojos hundidos, etc.

c) Pesado |
Las piezas que han sido seleccionadas son pesadas en cubetas plasticas. Este dato es

necesario para obtener el rendimiento final.

d) Almacenado temporal en frio

Los pescados se colocan en dinos recubiertos con capas de hielo y agua clorada para su

preservacion hasta el inicio del proceso.

Figura 8. Almacenado temporal en frio
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e) Cortadoy Fileteado

Las piezas se trasladan a sala de procesamiento para ser cortados, se corta la cabeza, la
cola, se retiran las visceras y se filetea.

R R \

Figura 9. Fileteado

f) Pesadoll

Los filetes de pescado se pesan de tal forma que un grupo de ellos sume 6 kg

aproximadamente. Las temperaturas de las piezas no deben sobrepasar los 4,4°C para
mantener la cadena de frio.

Figura 10. Pesado Il
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g) Desinfeccion

En esta etapa las piezas de pescado se sumergen en cubetas que contienen agua clorada y
hielo. La cantidad de solucion de agua clorada utilizada en esta etapa es de 0,5 — 2 ppm,
este dato se tomd del plan HACCP de la planta de productos hidrobiologicos que

maquilamos (Servicios Industriales Pesqueros S.A).

Para comprobar que la cantidad de solucion de agua clorada es la adecuada para la correcta
desinfeccion del producto se realizaron los anélisis microbioldgicos respectivos los cuales
fueron evaluados segun lo especificado por el Organismo Nacional de Sanidad Pesquera
(2016) en el “Manual de indicadores sanitarios y de inocuidad para los productos pesqueros
y acuicolas para mercado nacional y de exportacion”, 10s cuales se pueden observar en el

Anexo 1.

Al comparar los resultados con los limites establecidos por SANIPES se puede observar
que los resultados son favorables y se encuentran por debajo de los limites establecidos en

el manual de indicadores, estos se logran observar en el anexo 2.

La temperatura de la solucion debe estar entre 0 °C a 2°C. En esta etapa se enfria el pescado

por debajo de 4.4°C para su posterior envasado y embalado.

Figura 11. Desinfeccion

h) Envasado

Los filetes son colocados en las bolsas de polietileno como envase primario, pueden ser

bolsas de 250 gr o 6 kg aprox.
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Figura 12. Envasado

i) Embalado

Las bolsas de polietileno con sello ziploc donde se encuentran las piezas de pescado se
introducen en cajas isotérmicas de poliestireno expandido. El peso del producto es de 6 kg
aproximadamente. Asi mismo, se colocan gel pack y hielo para mantener la temperatura
méaxima del producto en 4,4°C. El ambiente de la sala de embalado debe estar maximo a

10°C. Finalmente, se rotulan cajas y se les coloca la etiqueta correspondiente.

Figura 13. Embalado Figura 14. Embalado con hielo en escamas
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J) Despacho

Los clientes recogen el producto en la planta de procesamiento, El despacho se realiza
manteniendo la temperatura a 4,4 °C como maximo. Todo el proceso desde la recepcion

hasta el despacho se realiza el mismo dia.

Figura 15. Despacho

6.2. DIAGNOSTICO DE LA LINEA DE PROCESO

Para la identificacion de los problemas en el proceso, se utilizd las herramientas de calidad

como tormenta de ideas, fase de multivotacion y matriz de seleccion de problemas.

Los resultados de la aplicacion de las herramientas de calidad se detallan a continuacion.

6.2.1. TORMENTA DE IDEAS
La tormenta de ideas compendio las siguientes fases:
a. Fase de Generacion

El grupo de trabajo conformado por el gerente general, el supervisor de calidad y la

facilitadora, menciond todos los problemas que se han presentado en la linea de proceso de
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filetes de perico y bonito fresco refrigerado. Todas las ideas fueron aceptadas y anotadas.

Tabla 11: Problemas obtenidos en la fase de generacion

Producto terminado con color no caracteristico.
Producto terminado con mal olor.

Bajo rendimiento de producto terminado.

Compra de materia prima de baja calidad.
Presencia de anisakis en musculo de perico.
Presencia de escamas en el muasculo del pescado.
Presencia de sanguaza dentro del envase primario.

Mal sellado de bolsa ziploc.

© © N o g k~ w N =

No se cubre la demanda del cliente.

(BN
o

. Insuficiente personal en la linea de proceso.

-
[EN

. Mala distribucién de la linea de proceso.

[
N

. Trabajo de operarios ineficiente.

[N
w

. Rotacidn frecuente de operarios.

[EEY
SN

. Falta de mantenimiento de las balanzas.

=
o1

. Mala distribucion del trabajo de los operarios en la linea de proceso.

[ =Y
(o]

. Largas esperas durante el proceso.

=
~

. Cuellos de botella.

[N
oo

. Falta de limpieza en las mesas de proceso.

(BN
[{o]

. Espacio limitado en la sala de proceso.

N
o

. El'almaceén de insumos y materiales se encuentra lejos de la planta de proceso.

N
[T

. Los operarios no llegan a la hora indicada.

N
N

. Presencia de espinas en el musculo del pescado.

Fuente: Elaboracion propia.

6.2.2. DIAGRAMA DE AFINIDAD

Los problemas sefialados en la tabla 11 fueron agrupados por su naturaleza resultando al

final Gnicamente cuatro tal como se aprecia en la tabla 12.
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Tabla 12: Resultados de la fase de aclaracion y agrupacion

Color no caracteristico y mal olor del producto terminado.

Limpieza deficiente.

1

2

3. Presencia de sanguaza.

4. No se cubre la demanda del cliente.

Fuente: Elaboracion propia

6.2.3. FASE DE MULTIVOTACION

En esta fase se realizd la votacion de cada uno de los problemas identificados
anteriormente, la votacién se realizd segun el criterio de cada evaluador y siguiendo la

escala establecida en la Tabla 5.

Tabla 13: Resultados de la fase de multivotacion

Miembros del equipo

N°  Problema Total
GG SC F
1  Color no caracteristico y
mal olor del producto 5 5 5 15
terminado.
2 Limpieza deficiente. 5 4 4 13
3 Presencia de sanguaza. 3 2 3 8
4 No se cubre la demanda 5 5 5 15

del cliente.

Fuente: Elaboracion propia

Luego de haber obtenido el puntaje de los problemas que se muestran en la Tabla 13 se

seleccionaron los tres problemas con mas puntaje, es decir, los mas relevantes.

6.3. DETERMINACION DE PROBLEMAS EN EL PROCESO

6.3.1. HACER

6.3.1.1. MATRIZ DE SELECCION DE PROBLEMAS

Los tres problemas seleccionados anteriormente fueron analizados en una matriz de
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seleccidn, usando los factores de ponderacién de los criterios seleccionados obtenidos en

la tabla 8. Los resultados se muestran en la Tabla 14.

Tabla 14: Resultados de la Matriz de seleccion de problemas

CRITERIO F.P NIVEL PROBLEMAS
P1 P2 P3
Satisfaccion del 1.36 A=3 3 1 3
cliente =2 0 1224 2 952 0 1224
B=1 0 0 0
Efecto sobre la 1.36 S=3 3 1 0
calidad el =2 0 1224 2 408 3 816
producto -
NA=1 0 0 0
Inversion 1 B=3 3 3 3
estimada V=2 5 9 o 9 5 9
A=1 0 0 0
Reaccion de las 1 A=3 1 1 3
personas al = > - > 7 5 9
cambio -
R=1 0 0 0
PUNTAJE TOTAL 40.48 29.6 38.4

Fuente: Elaboracion propia

Donde:

P1: Color no caracteristico y mal olor del producto terminado.

P2: Limpieza deficiente.

P3: No se cubre la demanda del cliente.

De acuerdo a los resultados obtenidos en la matriz de seleccion los problemas con mayor

puntaje fueron: “Color no caracteristico y mal olor” y “No se cubre la demanda del cliente”
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con 40,48 y 38,4 puntos respectivamente. El puntaje obtenido esta vinculado a la

importancia de la solucion del problema.

Tabla 15: Tipos de defectos identificados en la elaboracién de filetes de perico y bonito
fresco refrigerado.

TIPO DE DEFECTO

Color no caracteristico y mal olor A
Limpieza deficiente B
No se cubre la demanda del cliente C

Fuente: Elaboracion propia

6.3.1.2. DIAGRAMA DE PARETO

Con los resultados obtenidos luego del consenso y recopilacion de informacién se aplico
el diagrama de Pareto. Con este diagrama podemos observar si los problemas maés

relevantes superan el 80% de los defectos detectados.

Diagrama de Pareto de PROBLEMA DETECTADO

25
100

20

Q 80
]
]
& 15 . oL
a) 60 ﬂg
2 :
Lu 10 =1
(a] 40
o
2z
= 20
0 0
PROBLEMA DETECTADO C A B
Porcentaje 65.2 26.1 8.7
% acumulado 65.2 91.3 100.0

Figura 16. Diagrama de Pareto de problemas detectados

Fuente: Elaboracion propia
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De la figura 16 se pudo deducir que los principales problemas “No se cubre la demanda
del cliente (D)” y “Color no caracteristico y mal olor (A)” resultan en méas del 80% de los

defectos encontrados en la linea de proceso de filetes frescos-refrigerados.

Se observd que dichos problemas sumaron el 91,3% de incidencias, por lo tanto, su
solucion resultard en una gran mejora de la calidad de los productos y beneficiaria
econdémicamente a la empresa. De manera que se hizo necesaria plantear una propuesta de
mejora, para reducir perdidas, disminuir costos de no calidad y mejorar la calidad del

producto y servicio.

6.3.1.3. DIAGRAMA DE CAUSAY EFECTO

a) Problema Identificado 1: No se cubre la demanda del cliente
En la Figura 17, se presenta el diagrama de causa y efecto de “No se cubre la demanda del
cliente” en el cual se pueden observar las causas principales identificadas para el problema

“No se cubre la demanda del cliente”.

Diagrama de causa y efecto "No se cubre la demanda del cliente'

Medio Material Personal

o, % o Trabajo ineficiente de
%9 {90’ Materia prima N operario
% ©, de baja calidad %. %
% %, S, ©
& %
S

\ Espacio Operarios nuevos en Ia(l:mea
UB

RE LA
DEMANDA
DEL CLIENTE

Faltan balanzas para pesado
Falta de control de calidad en

recepcion
Mantenimiento inadecuado

Métodos Maquinas

Figura 17. Diagrama causa-efecto para “No se cubre la demanda del cliente”

Fuente: Elaboracion propia
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Siendo el primer problema: “No cumple con la demanda del cliente”, el equipo determin6
las causas que estuvieron originando este problema mediante la elaboracién del diagrama

de arbol, luego se realiz6 el andlisis de causa y efecto como se detalla a continuacion:

No se pudo completar la demanda del cliente por razones como: el supervisor de calidad
tuvo que cubrir varias responsabilidades al mismo tiempo como la compra de hielo,
transportar balanzas e implementos de recepcion, calcular la cantidad de materia prima a
comprar, coordinar el ingreso a planta para el almacenaje en frio y, ademas, controlar la
calidad de la materia prima en la recepcion; por ende, el control no fue eficiente y pasaron

a la linea de proceso unidades de baja calidad.

Esto ocasiona que durante el fileteado se encuentren piezas de baja calidad, como las
apreciadas en la figura 18 y 19 que tienen que ser retiradas del proceso, en consecuencia,

menos producto terminado para envio a cliente, y menos rendimiento.

Figura 19. Pescado con notorio deterioro en el misculo
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Hay un ineficiente trabajo de los operarios, esto se debe a que constantemente se cambian
operarios de la linea ya que no se tiene una lista de operarios fijos, y se integran nuevos
trabajadores, los cuales no son capacitados adecuadamente, ingresan a la linea y aprenden

mientras se ejecuta la produccion.

En ocasiones, algunos fileteros llegan varios minutos mas tarde de la hora programada de

inicio de la produccion.

Durante la jornada de trabajo los operarios tienen diferentes distracciones tales como

conversaciones, desconcentracion por uso de celular, etc.

Ademas, la distribucion de la linea de proceso no es la mas adecuada ya que se incurren en
pérdidas de tiempo por desplazamientos innecesarios como se observa en las figuras 20,
21y 22.

Todo esto ocasiona una ralentizacion del proceso y, por tanto, una pérdida de tiempo
valioso, pudiéndose haber aprovechado para producir mas cajas de filetes de perico y

bonito fresco refrigerado y asi cumplir con la demanda del cliente.

1. Se observa que el operario sefialado con una flecha verde se encuentra en la zona de
desinfeccion, haciendo el trabajo respectivo para luego pasar al area de embolsado y
empaque.

(M
M

"

Figura 20. Desplazamiento de operario (1)
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2. El operario sefialado con una flecha verde se dirige a la zona de embolsado y
empaque dando una vuelta en U.

Figura 21. Desplazamiento de operario (2)

3. El operario sefialado con una flecha verde llega a la zona de embolsado y empaque
con el producto.

\ -
$ ‘|
A}
T
S

LTI

A

Figura 22. Desplazamiento de operario (3)
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b) Problema Identificado 2: Color no caracteristico y mal olor.

En la Figura 23, se presenta el diagrama de causa y efecto de “Color no caracteristico y

mal olor” en el cual se pueden observar las causas principales:

Diagrama de causa y efecto "Color no caracteristico y mal olor"

Material Personal

Materia prima de
baja calidad

Trabaioineficient dCOLORNO
rabajo ineficiente EARACTERIS
TICO Y MAL

OLOR

Sistema de Falta de control de temperaturas en proceso
enfriamiento
insuficiente

Medio ambiente Métodos

Figura 23. Diagrama causa-efecto para “Color no caracteristico y mal olor”

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 24 se pueden apreciar fotos del producto despachado con un notorio problema

de color no caracteristico y mal olor.
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Figura 24. Color no caracteristico de producto terminado

6.3.1.4. CONTROL ESTADISTICO DE PROCESO

Al problema identificado “Color no caracteristico y mal olor”, se le aplicara un control
estadistico en la temperatura antes del envasado de proceso de los filetes de perico y bonito
fresco refrigerado como se detalla a continuacion:

Se eligié como variable a la temperatura antes del envasado ya que la causa principal por
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la cual se obtienen productos con “color no caracteristico y mal olor” es la falta de control
de temperaturas en el proceso y la medicion de este factor antes del envasado es critica para

saber en qué condiciones de temperatura se despachara el producto terminado.

Debido a que hay un insuficiente control de temperaturas en todas las etapas del proceso
de filete de perico y bonito fresco refrigerado y no existe un formato de control de la
temperatura del proceso, es necesaria la aplicacion de un control estadistico para analizar
el cumplimiento de los rangos aceptables de temperatura establecidos por la planta (menor
oigual a4,4 °C).

Los datos se obtuvieron de la toma de muestras de temperatura antes del envasado, las

temperaturas se pueden apreciar en el Anexo 3.

Se presenta la Tabla 16 con los resultados de la estadistica descriptiva de las temperaturas

antes del envasado de los filetes frescos refrigerados.

Tabla 16: Resultados de los estadisticos descriptivos de la temperatura antes del

envasado
VARIABLE N Media Desv.Est. Varianza CoefVar Minimo Q1 Mediana
T° ANTES DE ENVASADO 44 4,032 0.906 0.821 22.47 2.7 3.225 4.0
VARIABLE Q3 Méaximo Asimetria
T° ANTES DE ENVASADO 4.575 6.5 0.75

Fuente: Elaboracion propia

Media = 4.0132 La temperatura promedio antes del empaque es 4.032°C.

Mediana = 4.0 EI 50 % de las temperaturas antes del empaque son menores a 4.0°C y el

otro 50 % son temperaturas mayores a 4.0°C.
Maximo = 6.5 La temperatura maxima fue 6.5°C.

Minimo = 2.7 La temperatura minima fue 2.7°C.
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Desviacion estdndar= 0.906 La desviacion estandar de temperatura antes del empaque es
de 0.906 °C.

CV = 22.74 EIl coeficiente de variabilidad de las muestras de temperatura antes del
empaque es de 22.74%, que corresponde a una calificacion “variable”, es decir, sus datos
no son homogéneos con respecto a la media y, por lo tanto, es posible que se detecten

causas especiales en las gréaficas de control estadistico.

Q1 = 3.225 El 25% del total de las temperaturas antes del empaque presentan valores
menores a 3,225°C.

Q3 = 4.575 El 75% del total de las temperaturas antes del empaque presentan valores
menores a 4.575°C.

Coeficiente de Asimetria = 0.74 Este valor significa que la distribucién de mis datos de

temperatura antes del empaque seré ligeramente asimétrica a la derecha.

Con estos datos también se hizo una prueba de normalidad, cuyos resultados son expuestos

a continuacion:

Histogramas de frecuencia:

Histograma de T° ANTES DE ENVASADO
Normal

12 Media 4032

Desv.Est. 0.9060
N 44

10

Frecuencia
(o)}

2.0 2.7 3.4 4.1 4.8 5.5 6.2 6.9
T° ANTES DE ENVASADO

Figura 25. Histograma con curva normal para datos de temperatura antes de envasado

Fuente: Elaboracion propia
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En la Figura 25 Se puede observar que la mayoria de los datos de temperaturas obtenidos
caen dentro de la curva de distribucion, por lo que se podria inferir que los datos se ajustan
ligeramente a una distribucion normal, sin embargo, sera necesario realizar la prueba de
Darling- Anderson para asegurarnos de que la distribucién de las temperaturas obtenidas

se ajusta a una distribucion normal.

Prueba de Normalidad:

Grafica de probabilidad de T° ANTES DE ENVASADO

Normal
99
Media 4.032
Desv.Est. 0.9060
95 N 44
90 AD 0.578
Valorp  0.125
80
2 70
g 60
o 50
[¥]
B 40
o 30
20

1 2 3 4 5 6 7
T° ANTES DE ENVASADO

Figura 26. Prueba de Normalidad Anderson- Darling para temperaturas antes del envasado

Fuente: Elaboracion propia

Como se puede observar en la Figura 26 se obtuvo Pvawe = 0.125 > o = 0.05; por lo tanto,
se acepta la hipotesis planteada. Entonces podemos concluir que existe suficiente evidencia
estadistica para afirmar que las temperaturas antes del envasado se distribuyen de forma

normal.
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Gréfica Xbarra-R:

Grafica Xbarra-R de T° ANTES DEL ENVASADO
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Figura 27. Gréfica de control Xbarra-R para datos de temperatura antes del envasado

Fuente: Elaboracion propia

En la grafica X-barra-R (Figura 27) se puede observar que existen tres puntos que se

encuentran fuera de control resultando en un proceso inestable.

Al analizar las causas posibles que desencadenaron estas desviaciones se encuentra que las
fechas de los datos anormales coinciden con las fechas en que se recibieron quejas de
producto no conforme por color no caracteristico y mal olor, estas desviaciones ocurrieron
porque esos dias de produccion el recurrente cuello de botella que tenemos en la etapa de
porcionado y pesado (etapas previas al empaqgue), tuvo tiempos de espera mucho mas
prolongados que otras fechas, los filetes se quedaron varios minutos esperando ser pesados,
a esto se suma la falta de mediciones de temperatura en todo el proceso de filetes de perico
y bonito fresco refrigerado.
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Luego de retirar las muestras que ocasionaron las desviaciones especiales para la grafica
X-barra se obtuvo la figura 28.

Grafica Xbarra-R de T° ANTES DE ENVASADO
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Figura 28. Gréafica de control Xbarra-R para datos de temperatura antes de envasado sin desviaciones

Fuente: Elaboracion propia
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Anaélisis de capacidad Sixpack:

Informe del Capability Sixpack del proceso para T° ANTES DE ENVASADO

Grafica Xbarra Histograma de capacidad
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Figura 29. Andlisis de capacidad Sixpack para temperaturas antes de envasado

Fuente: Elaboracion propia

De los graficas X barra-R (Figura.29) se puede determinar que las temperaturas estan bajo

control estadistico; ya que podemos observar que los puntos siguen un patron aleatorio, no

hay presencia de casos especiales y que todos los puntos evaluados se encuentran dentro

de sus limites de control.
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Analisis de capacidad:

Informe de capacidad del proceso de T° ANTES DE ENVASADO

LEI LES
Procesar datos } } —— largo plazo
LEI 0 i i — — — Corto plazo
Objetivo * ! | =
LES 4.4 ! ! Capacidad largo plazo
Media de la muestra  3.61562 i i Pp 131
NOmero de muestra 32 i i PPL 216
Desv.Est. (Largo plazo) 0.558864 = || ; PPU 047
Desv.Est. (Corto plazo) 0.55182 | ] | Ppk  0.47
1 1 Cpm *
! ! Capacidad corto plazo
| | Cp 133
i — i CPL 218
| | CPU 047
3 3 Cpk 047
000 075 150 225 3.00 3.75 450
Rendimiento
Esperado Largo Esperado Corto
Observado plazo plazo
PPM < LEI 0.00 0.00 0.00
PPM > LES  62500.00 80231.28 77595.60
PPM Total ~ 62500.00 80231.28 77595.60

Figura 30. Analisis de capacidad de temperaturas antes del envasado.

Fuente: Elaboracion propia

Asimismo, se observa que el grafico de probabilidad normal en el anélisis de capacidad
Sixpack (Figura 29) presenta Pvalue mayor a 0.05 (P: 0.145) lo que significa que el proceso

presenta una distribucion normal.

En la Figura 30 grafica de analisis de capacidad se puede observar que el indice de corto
plazo Cpk (0.47) tiene el mismo valor que el indice de largo plazo Ppk (0.47) y éste es
menor a 1 lo que significa que eventualmente se obtendran datos fuera del proceso, esto
quiere decir que la capacidad del proceso aun no cumple con las especificaciones del cliente,

por esa razén se deben considerar formas de mejorar el proceso.
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6.3.2. VERIFICAR
Analizando los resultados obtenidos se puede concluir que:

No se logra cumplir con la demanda del cliente pues la linea de proceso de filetes de perico

y bonito fresco refrigerado presenta diversos problemas que deberan ser solucionados.

El control estadistico de proceso de las temperaturas antes del envasado nos da como
resultado que la capacidad del proceso no logra cumplir con las especificaciones del cliente,

se necesita una propuesta de mejora.

6.3.3. ACTUAR

Se tomo la decision de actuar sobre las causas de los dos problemas hallados como

prioritarios elaborando e implantando un plan de mejora.

6.4. ELABORACION E IMPLEMENTACION DEL PLAN DE MEJORA

6.4.1. NO SE CUMPLE CON LA DEMANDA DEL CLIENTE

Para dar solucién al problema “No se cumple con la demanda del cliente” el procedimiento

serd el siguiente:

i.  Accion correctiva para “materia prima de baja calidad”.
ii.  Accion correctiva para “trabajo ineficiente del personal”

iii.  Implementacién de la propuesta de mejora

I.  Accion correctiva para “materia prima de mala calidad”

Se llegd a un consenso con el gerente y el supervisor de calidad que las responsabilidades
extras a la de la anélisis organoléptico y sensorial de materia prima sean realizadas por un
operario designado, quedando como responsabilidad principal del supervisor de calidad la
inspeccion y analisis organoléptico y sensorial de materia prima, logrando asi que en las
ultimos procesos inspeccionados no se tengan ejemplares retirados de la linea de proceso,
pudiendo sumar méas producto para cumplir con la demanda del cliente y mejorando el

rendimiento del proceso.
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ii. Accion correctiva para “trabajo ineficiente del personal”

Se analizaron todas las operaciones realizadas por cada uno de los operarios, de esta forma,
se identificaron los numerosos desperdicios que puedan ocasionarse en las operaciones

realizadas por estos.

Luego del analisis y observacion se obtuvieron los siguientes desperdicios en la linea de

proceso:

Tabla 17: Desperdicios en la linea de proceso de filetes de perico y bonito fresco
refrigerado, problemas y causas

DESPERDICIO PROBLEMA CAUSA
Movimientos Exceso de pasos de los Layout no optimizado
operarios
Esperas Excesivo tiempo de espera  Trabajo
de operarios desequilibrado

Mal  célculo de
cantidad de etiquetas

y cajas de empaque

Fuente: Elaboracion propia

Los desperdicios identificados provocaron un aumento considerable en el tiempo de
proceso, estos son esperas y desplazamientos innecesarios de operarios.

El primer problema ocurre porque la distribucion de las diferentes zonas de proceso no es
la adecuada, debemos tomar en cuenta que también existe el obstaculo de tener un espacio
limitado ya que se comparte sala de proceso con otras lineas.

Por esta razon debe realizarse una optimizacion de layout con el fin de acortar en lo minimo
los desplazamientos y el exceso de pasos de los operarios para lograr acortar el tiempo de
produccion de cada caja de filete de perico y bonito fresco refrigerado y en consecuencia
lograr producir la cantidad demandada del cliente en el tiempo que se maquila la planta de

procesamiento.
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Tabla 18: Operarios en la linea de proceso de filetes de perico y bonito fresco

refrigerado

Operarios en la linea de proceso de filetes de perico y bonito fresco refrigerado

Operario 1y 2 Fileteado

Operario 3 Porcionado de filetes y Pesado
Operario 4 Colocar en paletas los filetes
Operario 5 Embolsado

Operario 6 Envasado

Fuente: Elaboracion propia.

El cuello de botella de la linea de proceso de filetes de perico y bonito fresco refrigerado
es el operario 3, ya que se demora mucho tiempo en cortar las porciones de filete pues
realiza el céalculo de corte empiricamente “adivinando” el peso de cada filete para que el

peso llegué a 6 kg en la canastilla de pesado.

Esto ocasiona una espera prolongada en los operarios 4,5 y 6, y paralelamente mas producto

fileteado por los operarios 1y 2 se va acumulando para el operario 3.

Cambio de Layout en la linea de produccion:

Para obtener un margen de mejora y asegurar un servicio al cliente con el nimero de piezas
demandadas y de calidad, sera necesario realizar un cambio en el layout de la linea de
produccidn, se propone un cambio en la distribucion de las mesas, materiales y operaciones

de cada etapa del proceso.

En la figura 31 se puede observar el layout antes de la mejora en la linea de proceso de

filetes de perico y bonito fresco refrigerado:
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Figura 31. Layout de la linea de proceso de filete de perico y bonito fresco refrigerado.

Fuente: Elaboracion propia

Partiendo de esta distribucion actual, se analizaron ideas sobre la reduccion del tiempo de
ciclo del producto, se destaco el excesivo tiempo dedicado a los desplazamientos; sobre
todo en el caso del operario 3 y 6. El trabajo se centrd en la posibilidad de reducir la
cantidad de pasos realizados por el operario 3 y 6, ya que son los operarios que realizan

mayor cantidad de pasos.

Focalizando el andlisis sobre el operario 3, se propuso colocar las cubetas de la zona de
desinfeccion mas cerca del area pesado-porcionado, exactamente entre el operario 3 y 4,
asi el operario 3 realizara el pesado, se dara media vuelta, desinfectara la canastilla con los

filetes y la recibira el operario 4, el cual se dard media vuelta y continuara con el proceso.

Para el caso de los desplazamientos del operario 6, se propone girar la mesa de trabajo
90°C asi este operario se ubicaria mas cerca del escritorio de supervision, lugar donde se
encuentran los materiales de etiquetado y rotulado y el formato de producto terminado, se
toma en cuenta el hecho de que el gerente suele asistir al proceso y ocupa el lugar en el
escritorio, por esa razon este debe quedar en una posicion donde se pueda observar todo lo

que ocurre en la linea.
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Al recorrer menor distancia, se mejora también la ergonomia de los operarios, reduciendo

riesgos de resbalos, lesiones y choque entre operarios.

Tomando en cuenta las mejoras propuestas, el nuevo layout de la linea de produccion de

filetes de perico y bonito fresco refrigerado se muestra en la figura 32:
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Figura 32. Layout con mejora implementada.

Fuente: Elaboracion propia

El segundo problema es el excesivo tiempo de espera de los operarios cuyas causas son el
trabajo desequilibrado y el mal calculo de cantidad de etiquetas y cajas de empaque. Las

acciones correctivas de estas causas son las siguientes:

Equilibrar trabajo:

El objetivo sera compensar la carga de trabajo, el operario 3 tiene mas carga de trabajo ya
gue tiene que porcionar los filetes que recibe del area de fileteo de acuerdo al tamafio del
empaque y pesarlos con un maximo de 90 gramos mas de los 6 kg exigidos, en esta etapa
del proceso hay un cuello de botella ya que usualmente no se logra completar la canasta de
6 kg al ritmo deseado, entonces se debe seguir porcionando y buscando el filete que

complete la canastilla, aqui se pierde tiempo valioso que no aporta ganancias y que ademas
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ralentiza el proceso, ocasionando ademas que se eleve la temperatura de los filetes que se

quedan en espera a ser porcionados y pesados.

Tras este andlisis, se determina que se debe traer a la linea de proceso otra balanza, mientras
el operario 3 este ocupado con su labor, el operario 5 0 6 puede ir pesando los filetes listos
con la balanza 2 buscando el peso que le falta a la balanza 1 para ayudar a disipar el cuello

de botella y evitar el deterioro de los filetes en espera.

Optimizar calculo de cantidad de etiquetas y cajas de empaque:

El supervisor de calidad se encarga de obtener los rendimientos previamente luego de la
compra de materia prima para poder realizar la impresion de las etiquetas y tener las

cantidades de cajas listas para el envasado antes de que la produccion inicie.

Ya que frecuentemente se realiza proceso de dos o mas especies de recursos
hidrobioldgicos suele suceder que el supervisor olvide imprimir las etiquetas de alguna
especie o se confunda en algln dato de la etiqueta como puede ser fecha de produccion o
lote, también puede ocurrir alguna confusion en la logistica de cajas de empaque Yy falte 1
0 2 cajas durante el proceso, esto sucede ya que este personal (supervisor de calidad) se

encarga de muchas responsabilidades a la vez y puede cometer errores humanos.

Por esta razon, se le propone al gerente contratar un personal adicional para que se encargue
de la logistica y mantenimiento de la linea de produccion, el cual se encargaria de solicitar
el uso de la planta, compra de hielo para proceso, mantenimiento de maquinas, control de
hora de llegada de operarios y abastecimiento de materiales de empaque, logrando asi que
el supervisor de calidad se centre en sus responsabilidades del &rea de calidad y desarrolle

sus labores con eficiencia.

iii.  Implementacion de mejora en problema identificado: “No se cumple con la demanda

del cliente”

Luego de haber establecido el nuevo layout de proceso y las modificaciones con respecto
al equilibrio de trabajo, se proceso nuevamente para realizar mediciones respectivas y asi,

observar la mejora producida.

*Todos los tiempos estan en segundos.
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Tabla 19: Ciclo de proceso antes de la propuesta de mejora

CICLO DE PROCESO ANTES DE LA PROPUESTA DE MEJORA - TIEMPOS

(seg.)
Operarios OP.1y2 OP.3 OP.4y5 OP.6 TOTAL
Minimo 139 243 130 135 647
Medio 140 249 132 136 657
Maximo 145 302 147 145 739

Fuente: Elaboracion propia

Tiempo promedio en gque se obtiene una caja de 6 kg de filete de perico y bonito fresco

refrigerado antes de la propuesta de mejora= 657 seg = 10.95 min.

Tabla 20: Ciclo de proceso después de la propuesta de mejora

CICLO DE PROCESO DESPUES DE LA PROPUESTA DE MEJORA —
TIEMPOS (seg.)

Operarios OP.1y?2 OP. 3 OP.4y5 OP.6 TOTAL
Minimo 137 174 119 89 519
Medio 140 197 125 97 559
Maximo 145 223 131 98 597

Fuente: Elaboracion propia

Tiempo promedio en gque se obtiene una caja de 6 kg de filete de perico y bonito fresco

refrigerado con la propuesta de mejora = 559 seg = 9.31 min.

Se logro6 obtener una mejora del 20% comparando la linea de proceso antes y después de
la mejora, la jornada de trabajo es de 7 horas al dia y la demanda del cliente es de 45 cajas
por dia, con la mejora propuesta la duracion del proceso pasa de 8 horas con 12 minutos
aproximadamente por jornada a 6 horas con 58 minutos. Si bien el promedio obtenido con
la nueva mejora es de casi 7 horas (muy cerca del limite de jornada de trabajo) esto va a ir
mejorando con el transcurso de las semanas, ya que estas mediciones fueron tomadas en
las 2 semanas siguientes de la implementacion de la mejora y los operarios recién se estan

acostumbrando a las modificaciones de la linea de proceso.
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6.4.2. COLOR NO CARACTERISTICO Y MAL OLOR

Para evitar que el problema de “Color no caracteristico y mal olor” se repita el

procedimiento serd el siguiente:

i.  Acciones preventivas para controlar la temperatura en el proceso.

ii. Implementacién de la mejora

Segun lo obtenido en el control estadistico de proceso de la variable “Color no
caracteristico y mal olor” el proceso requiere modificaciones y una propuesta de mejora.
Se ha propuesto a la empresa José M. Harrison Vigil (Comexport Majoce), la

implementacién de las siguientes acciones preventivas:

i. Acciones preventivas para controlar la temperatura del proceso

Controlar la temperatura durante el proceso de filetes de perico y bonito fresco refrigerado,
es necesario que el supervisor de calidad tenga mayor control en la temperatura del proceso
(especialmente antes del envasado) para que la temperatura del producto terminado se
mantenga dentro del rango permitido y se tenga la certeza de que el producto seré recibido
por el cliente con una temperatura no mayor a 4.4 °C evitando asi la descomposicion
temprana del producto, que los envios al cliente tengan devoluciones y que se logre cumplir
con las especificaciones. Por eso es necesario la toma de temperaturas antes del envasado,
como se muestra en la figura 34 y un formato de temperaturas de envasado para tener
conocimiento de que las temperaturas no sobrepasen los limites permitidos y asi tener un
aval documentario de que se entregd un producto con las especificaciones solicitadas al

cliente.

Para asegurar la calidad de los filetes de perico y bonito fresco refrigerado es necesario
implementar un procedimiento de control estadistico de proceso, a fin de que el supervisor

pueda analizar el cumplimiento de sus especificaciones.
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ii.  Implementacion de mejora en problema identificado “Color no caracteristico y mal

olor”

Se tomaron muestras de temperaturas antes del envasado a 5 cajas en cada proceso, como

se puede apreciar en la figura 33, de un total aproximado de 45 cajas.

o

C MULTI- ;‘Ml;k;ilo j
o .

Figura 33. Toma de temperaturas antes del envasado después de la implementacion de la mejora
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A los partes de produccion (figura 34) se afiadié una columna de temperaturas para tener

control documentario de que se mantiene la cadena de frio durante todo el proceso y que

el producto es empacado dentro de las especificaciones del cliente, esto se puede apreciar

en la figura 35.
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VIlI. CONCLUSIONES

Al aplicar las herramientas de calidad se obtuvieron como principales problemas: “No
se cumple la demanda del cliente” y “Color no caracteristico y mal olor”, tras analizar

estos problemas se logré elaborar e implementar las propuestas de mejora respectivas.

Se identificaron las causas de los problemas presentes, estas fueron: layout no
optimizado, trabajo desequilibrado y mal distribuido, error en el célculo de la cantidad
de envases, embalajes y etiquetas y un deficiente control de temperaturas en el proceso.

Las alternativas de solucidn propuestas para superar las causas presentes fueron las
siguientes: cambio de layout, reduccion de tiempos de espera, desplazamientos
innecesario y aplicacion de un control estadistico en la temperatura antes del envasado
del proceso de filetes de perico y bonito fresco-refrigerado.

Se elimind gran parte de los desperdicios identificados y se equilibraron las
operaciones en la carga de trabajo de los operarios, esto se vio reflejado en una mejora
del 20% del tiempo de trabajo diario, logrando asi el cumplimiento de las exigencias

delimitadas por el cliente en cantidad y calidad de los productos.

En la aplicacion de control estadistico de proceso de la temperatura antes del envasado
se obtuvo un indice de capacidad potencial Cpk = 0.47, que indica que el proceso no
es adecuado para cumplir con las especificaciones y que el proceso requiere de

mejoras.

Se logré que la supervision de calidad tenga méas relevancia en toda la linea de
procesamiento, desde la recepcion hasta el despacho, logrando asi que sélo maximo 2
piezas sean retirados de la linea de proceso por mala calidad y que en las Gltimas dos

semanas de estudio no se reciban devoluciones de los clientes.
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Se logré concientizar a todo el personal involucrado en el proceso acerca de la
importancia de la productividad y la calidad en los productos que procesamos.
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VIiIl. RECOMENDACIONES

Inspeccionar meticulosamente la materia prima durante la recepcion, para evitar que

pasen piezas de mala calidad, perjudicando el proceso.

Implementar un registro de evaluacién de proveedores y asi obtener una lista de

proveedores fiables y que nos brinden materia prima de buena calidad.

Implementar un programa de mantenimiento de maquinaria de proceso como balanzas,
dinos, cuchillos y paletas para que no ocurra un desperfecto durante el proceso, asi
como también estar pendiente de la bateria de las balanzas, ya que el area de la planta

donde se realiza el proceso no cuenta con conexiones eléctricas cercanas.

Continuar con la capacitacion y concientizar al personal antes del inicio de cada

proceso.

De tener el presupuesto, contratar a un personal de apoyo en el area de calidad para
equilibrar el trabajo en esa area y asegurar la calidad de los productos gque se brindan

al publico.

Aplicar control estadistico de proceso para la optimizacién de este proceso y otros que
presenta la empresa, de tal manera que se desarrollen correctamente y se cumplan las

especificaciones del cliente.
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X.  ANEXOS

Anexo 1: Planes de muestreo para analisis microbioldgico de productos hidrobioldgicos

crudos (frescos, refrigerados, congelados, salpresos o ahumados)

MICROORGANISMOS PAR DE LIMITES
ALIMENTOS EVALUACION
Especie /Grupo Categoria N c m M
Criterios de Higiene de los procesos
Aerobios 106
Mesofilos(30°C) 3 5 3 5x 109 UFClg
104
_Productos Escherichia Coli 6 5 3 10UFCly  UFClg
hidrobiolégicos
crudos (frescos, Staphylococcus
refrigerados, aureus ! > 2 102UFclg 103
congelados, Sl i = — UFC/g
almonella sp usenci -
salpresos o 10 5 0 250
ahumados — -
Vibrio cholerae Ausencia/ -
10 5 0
25¢
Vibrio
parahaemolyticus 10 5 0 < 3NMP/g

Fuente: Organismo Nacional de Sanidad Pesquera (2016)
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Anexo 2. Resultados de los analisis microbioldgicos de filetes de bonito y perico fresco

refrigerado de la empresa José M. Harrison Vigil — Comexport Majoce

MICROORGANISMOS

UNIDAD
Especie/Grupo Categoria
Aerobios Mesofilos(30°C) 3 UFC/g 1,4 x 109
Escherichia Coli 6 NMP/g 0
Stapghllrcéﬁc')sccus 7 UFC/g <10 estimado
Salmonella sp 10 259 Ausencia
Vibrio cholerae 10 254 Ausencia
Vibrio
parahaemolyticus 10 NMP/g <3*

Fuente: Certificaciones del Pert S.A. informe N° 1802512
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Anexo 3. Datos de temperatura antes del envasado del procesamiento de filetes de
perico y bonito fresco-refrigerado

Dia de proceso Muestra Temperatura antes del
envasado (C°)

1 2.7
2 2.9
1 3 3.6
4 3.9
1 4.4
2 4.5
2 3 5.3
4 6.2
1 3.3
2 3.4
3 3 4
4 4
1 2.7
2 3.1
4 3 4
4 41
1 3.2
5 2 3.2
3 3.2
4 3.8
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1 4.5
2 4.6
6 3 5.2
4 6.5
1 4.6
2 5
7 3 5.2
4 5.7
1 3.6
2 4.1
8 3 4.2
4 4.3
1 3.1
2 3.3
9 3 4
4 4.4
1 3
2 3.8
10 3 4.6
4 4.7
1 3
2 3
11 3 3.4
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