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INTRODUCCION

Las empresas procesadoras de alimentos a nivel mundial cumplen con todos
los requisitos de calidad y certificaciones para producir. El incumplimiento de
cualquier normativa no le permitiria operar, no saldria al mercado; por ello, las
exigencias en toda planta de recertificar de manera frecuente gestionado por el
equipo de Sistema Integrado de Gestidon con la participacién de la gerencia

general y con la gerencia de aseguramiento de la calidad y produccion.

Se reconocen en cada punto del proceso, aquellos puntos criticos, los cuales
son supervisados puntualmente cada periodo. Por tanto, la gestiébn permanente
de auditorias internas y externas han dado lugar al levantamiento de

observaciones y no conformidades para la mejora continua.

En el caso de la empresa Frescos Delisano se trabaja con las normativas de
calidad y seguridad alimentarias vigentes, con varias certificaciones que dan

lugar a la confianza de proveedores y clientes.

El analisis de la mejora inicia en la seccion de picadas, en donde se ingresa la
materia prima para el abastecimiento a la linea de pesado y corte, todo esto se
conoce como la seccién de picada de magros de carne, es decir la misma
materia prima con grasa al 10% en peso. En esta etapa del proceso llega a
una secciéon en la que se disponer de mano de obra para revisar y detectar
material no caracteristico o material extrafio que no debe pasar a la siguiente
etapa, el costo para este proceso es de 218,880 euros anuales. Lo que se
requiere es mejorar este proceso, es implementar cuatro lineas de deteccién

mediante rayos X.
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RESUMEN

El trabajo de suficiencia profesional titulado “Aplicacién y mejora en el &rea de
produccion, seccion picadas de la empresa Frescos Delisano, Valencia -
Espafa”, tiene por objetivo general es de proponer un plan de mejora en el
area de produccion, seccion picadas de la empresa Frescos Delisano, Valencia
— Espafa con la implementacion de una linea continua de rayos X., cuya
problematica se va a resolver con la implementacion de una linea continua de
deteccibn de material extrafio, reasignandose a 31 operarios a otras

actividades.

En el Capitulo I, se describe las generalidades de la empresa, conociendo los
antecedentes y el perfil; también se describe la mision y visidn, la presentacion
del organigrama de la empresa y un analisis de las cinco fuerzas de Porter y la
matriz FODA.

En el Capitulo Il, se describe la realidad problematica identificada en la linea
de picadas con un excesivo tiempo y operacion manual de la deteccion de

material o particulas extrafas.

En el Capitulo Ill, se hace el desarrollo del proyecto, se planifican las

caracteristicas de las lineas a implementar, las causas de la problemética.

Los costos de la implementacién de la mejora ascienden a 117,000 euros, con

costos de mantenimiento anual.

El TSP concluye con la mejora de la seccion de picadas de la empresa
Frescos Delisano.

Palabras claves: Mejora de la produccion, plan de inversion, linea de

deteccién.
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ABSTRACT

The professional sufficiency work entitled "Application and improvement in the
production area, minced section of the company Frescos Delisano, Valencia -
Spain”, has the general objective of proposing an improvement plan in the
production area, minced section of the company Frescos Delisano, Cheste —
Valencia (Spain) with the implementation of a continuous X-ray line, whose
problem will be solved with the implementation of a continuous line for the

detection of foreign material, reassigning 31 operators to other activities.

In Chapter I, the generalities of the company are described, knowing the
background and the profile; It also describes the mission and vision, the
presentation of the organization chart of the company and an analysis of

Porter's five forces and the SWOT matrix.

In Chapter II, the problematic reality identified in the pick line with excessive
time and manual operation of the detection of material or foreign particles is

described.

In Chapter lll, the development of the project is done, the characteristics of the

lines to be implemented, the causes of the problem are planned.

The costs of the implementation of the improvement amount to 117,000 euros,

with annual maintenance costs.

The TSP concludes with the improvement of the minced section of the

company Frescos Delisano.

Keywords: production improvement, investment plan, detection line.
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EN LA UA
UAP TU ERES PARTE
DEL CAMBIO
CAPITULO |
GENERALIDADES DE LA EMPRESA

1.1. ANTECEDENTES DE LA EMPRESA

La empresa Frescos Delisano, es una empresa familiar del Grupo Cafigueral,
localizada en la sede en Cheste (Valencia, Espafia) dedicada al corte y

envasado de cerdo y elaborados céarnicos.

La empresa cuenta con una plantilla de 900 operarios, una planta de 33.000

m? y una capacidad productiva de 79 millones de kilos anuales.

Es una empresa referente en la elaboracion de productos carnicos en Europa a
la vanguardia en seguridad alimentaria y calidad, buscando siempre la
eficiencia en los elementos decisivos para lograr la satisfaccion de los clientes

consumidores.

Figura 1

Logo de la Empresa

- Frescos

Fuente: (Costa Brava, 2020)

El modelo de gestién de Frescos Delisano es el modelo de calidad total y su
objetivo es satisfacer a todos y cada uno de los componentes que forman la
empresa: El "jefe" consumidor, el trabajador/trabajadora, el proveedor, la

sociedad y el capital.
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1.2.

Frescos Delisano es una empresa comprometida con la igualdad de
oportunidades entre hombres y mujeres, por ello disefia e implanta politicas

gue fomentan que la igualdad sea una realidad en la compafiia
PERFIL DE LA EMPRESA

Grupo Cafigueral es un soélido holding empresarial del sector alimentario con
més de medio siglo de trayectoria. Nacidos en 1969, hemos crecido
conservando el origen y la vocacion familiar. Liderados hoy por la segunda
generacion, mantenemos vivos los valores heredados desde nuestra
fundacion: la preocupacion por las personas, la mejora continua a través del

esfuerzo y la pasién por el trabajo bien hecho. (Costa Brava, 2020)

Grupo Cafigueral elabora los productos Costra Brava Mediterranean Foods.
Empresas: Frigorifics Costa Brava S.A., Embutidos Monter S.L., Coopecarn
S.L., frescos y Elaborados Delisano S.A., Embutidos Caseros Collell, y
Frigorificos Carnicos Las Forcas.

Figura 2
Vista de la Planta Frescos Delisano

_ g

Fuente: (Costa Brava, 2020)
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1.3. ACTIVIDADES DE LA EMPRESA

1.3.1.

1.3.2.

1.3.3.

Misién

productos alimentarios de maxima calidad, saludables,

adaptados a los gustos y necesidades del consumidor actual y

bienestar corporativo.

Ser una empresa de clase mundial preferente para sus clientes en toda
Europa, entregando productos de alta calidad, distribuidos en tiempos
oportunos a precios competitivos y preparados con la tecnologia que
respete el medio ambiente y la salud de sus trabajadores.

Objetivos de la organizacién

Mantener en el grupo Costa Brava Mediterranean Foods el
presupuesto de innovacion, capacidad de reaccion y
versatilidad.

Dar a conocer a los clientes y consumidores la politica de estar

informado y sensibilizado por los temas de salud.

Invertir anualmente en un equipo de profesionales expertos,
dotados de avanzada tecnologia de investigacion y laboratorios
de microbiologia, desarrollos en nuevos productos, empacado y

procesos.

Mantener una cadena logistica con un costo promedio anual del

35% del valor total de los ingresos.

1.4. ORGANIZACION ACTUAL DE LA EMPRESA

En la figura 3, se muestra el organigrama de la empresa. El organigrama es de

caracter funcional y de dependencia segun el grado de jerarquia.
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Organigrama de la Empresa

Figura 3

Gerencia
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1
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| | Subdireccion Zona
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Fuente elaboracion propia: (Garcia Vasquez, 2022)

Péagina | 4



Figura 4

Organigrama del Desarrollo del TSP

Direccion de
Produccién

\ 4

Fabricacion

Control de
Calidad

\ 4

Control de
Produccién

Fuente elaboracion propia: (Garcia Vasquez, 2022)

Gerencia: Responsable del manejo de la organizacibn de la compafia.
Comprende sus funciones desde la organizacion de las areas, orientados al
cumplimiento de las politicas de la empresa. Es responsable del mejoramiento
permanente de la rentabilidad de la empresa a nivel corporativo. Una de sus
principales funciones es la de participar en las decisiones de inversién en

tecnologia en la empresa.

Direccién de Produccion. Es responsable de la planificacion de la produccion
y hacer cumplir el plan de produccion segun las directivas del plan de ventas
sectorizados por zonas. Tiene a su cargo la produccion, la ingenieria de

procesos y el control de calidad y el control de la produccion.

Control de Calidad. Esta a cargo de un jefe de calidad, cuya responsabilidad
es optimizar los procesos de calidad en toda la trazabilidad de la cadena

logistica de la empresa. Lleva los planes de calidad y de certificacion que
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1.5.

exigen las organizaciones en el mundo para poder ingresar al mercado y

competir con la venta o comercializacion de los productos.

Control de la produccion. Es responsabilidad del jefe de produccién, cuenta

con mano de obra, materiales, equipos, maquinas y suministros diversos para

la produccion. Es responsable de medir la capacidad de produccion de

acuerdo a los planes de ventas. La produccion diaria es registrada en los

sistemas de la planta cuyos reportes contemplan los rendimientos de las

materias primas, horas hombre empleadas y horas maquina.

DESCRIPCION DEL ENTORNO DE LA EMPRESA

1.5.1.

Andlisis de las Cinco Fuerzas de Porter

Segun la figura 5, que describe a cada una de las fuerzas de Porter, la
empresa es competitiva, a nivel de precios y oferta productos de alta
calidad, con procesos diferenciados de la competencia, haciendo uso
de insumos abastecidos por proveedores seleccionados

rigurosamente.

La barrera de entrada para otras empresas es de facil acceso, la
demanda es alta, la apertura de nuevos mercados de retail y
supermercados cercanos a los consumidores finales, hacen que la
empresa produzca con insumos de alta calidad y costos unitarios
minimos para disponerlos en el mercado con precios que puede

superar a los de la competencia.

La empresa trabaja con proveedores homologados y que se incorporan
con flexibilidad y tiempos oportunos al proceso de produccion. El
abastecimiento de insumos tiene una planificacion de hasta de tres

meses.

Asimismo, los productos sustitutos de la empresa, pueden ser las
conservas de pescado, embutidos de diversas mixturas de insumos
naturales pre cocidos que compiten libremente y tienen un mercado

ganado y diferenciado.
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Figura 5

Las Cinco Fuerzas de Porter

AMENAZA DE NUEVOS COMPETIDORES

Es baja. La Empresa Frescos Delisano, tiene alta experiencia en la
produccién de hamburguesas de came y ha tomado fuerte posicion en el
mercado a nivel de precios y tiempos de distribucidon

PODER NEGOCIACION DE
LOS PROVEEDORES

RIVALIDAD ENTRE COMPETIDORES

PODER DE NEGOCIACION CON
LOS CLIENTES

Es bajo. La empresa cuenta con
cientos de proveedores certificados
por lo gque no negocia con
intermediarios. Es importante la
flexibilidad de precios sustitutos, por
lo que el area de ventas esfa
Zonificada e investigando los precios
de la competencia

Es alta. La competencia cuenta con tecnologia e innovacion
|:> permanente que reducen sus costos unitarios de produccién y se
presentan en el mercado con variacion de precios y ofertas ¢|
sistemadticas.

nflin

Es bajo. La existencia de mercados
abiertos como los de venta retail
requieren los productos y los
supermercados, la empresa tiene
precios competitivos hacen una
negociacion agil y eficaz

AMENAZA DE PRODUCTOS O SERVICIOS SUSTITUTOS

Es alta. Existen embutidos de carne, también pastas, y otros como las
conservas de pescado gue poseen un gran segmento de mercado y el
consumidor se inclina por la calidad, el nivel de dieta o nutrientes.

Fuente elaboracion propia: (Garcia Vasquez, 2022)
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Figura 6
Descripcion de la Matriz FODA

MATRIZ FODA

FORTALEZAS

DEBILIDADES

F1: Experiencia en el rubro produccion de hamburguesas
F2: Distribucién eficiente de los requerimientos
F3: Excelente Control de Calidad de sus procesos

F4: Excelente relacion con proveedores

D1: No tiene equipo de control de rayos X para material extrafio
D2: Excesivos tiempos en el proceso de manual de magros

D3: Personal con actividad monétona y con percepcioén de stress
D4: Confianza en las actividades del personal, bajo control

D5. Falta habilitar mesas de trabajo para seleccion de carnes

OPORTUNIDADES

ESTRATEGIAS - FO

ESTRATEGIAS - DO

O1: Preferencia por el consumo de hamburguesas de
carne

02: Apertura de mercados en Francia

03: Implementar una planta nueva en otra regién

FO1: Manejo del precio de mercado por calidad de productos

FO2: Plan de compras de materias primas con proveedores
seleccionados

FO3: Proyectar las ventas en otras zonas de influencia

DO1: Implementar una linea de rayos X para mejora del proceso
DO2: Implementar mesas de trabajo para mejora de la productividad

DO3: Establecer politicas de motivacion y buen clima organizacional
en la empresa

AMENAZAS

ESTRATEGIAS - FA

ESTRATEGIAS - DA

Al: Competidores cercanos en la zona de influencia de
la empresa

A2: Alza de precios de la carne de cerdo por crisis
mundial

A3: Alta frecuencia de rotacion del personal

A4: Elevados precios de combustible para el transporte

FAL: Implementar valor agregado al producto terminado

FA2: Medir el impacto econémico de implementar una linea de
rayos X

FA3: Manejar precios competitivos por proveedores de carnes
y suministros diversos para la produccion

DA1l: Promover de

hamburguesas

la mejora continua en la produccién

DA2: Medir el impacto econémico por la variabilidad de costos de
transporte con respecto al precio final del producto

DAS3: Implementar un plan de capacitacion del personal

Fuente elaboracion propia: (Garcia Vasquez, 2022)
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1.5.2. Andlisis de la matriz FODA

De acuerdo a la matriz FODA, las estrategias mixtas tienen la siguiente

descripcion:

FOL1: Manejo del precio de mercado por calidad de productos

FO2: Plan de compras de materias primas con proveedores

seleccionados
FOS3: Proyectar las ventas en otras zonas de influencia
DOL1: Implementar una linea de rayos X para mejora del proceso

DO2: Implementar mesas de trabajo para mejora de la

productividad

DO3: Establecer politicas de motivacion y buen clima

organizacional en la empresa
FAL: Implementar valor agregado al producto terminado

FA2: Medir el impacto economico de implementar una linea de
rayos X

FA3: Manejar precios competitivos por proveedores de carnes y

suministros diversos para la produccién

DALl: Promover la mejora continua en la produccion de

hamburguesas

DA2: Medir el impacto econdémico por la variabilidad de costos

de transporte con respecto al precio final del producto

DAS3: Implementar un plan de capacitacion del personal
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CAPITULO Il
REALIDAD PROBLEMATICA

2.1. DESCRIPCION DE LA REALIDAD PROBLEMATICA

Los procesos de produccidon en empresas procesadoras de alimentos deberian
ser continuas y evitar pérdidas de materia prima, optimizar los recursos y
utilizar la capacidad maxima instalada. En este escenario se explica que la
produccioén en la seccion de picada, se recibe la materia prima, que son carnes
de res o de cerdo beneficiadas, que ingresan de proveedores altamente
calificados. La importancia del proceso continuo permitiria la continuidad del
proceso, mejoramiento de tiempos y una mejora de la productividad de la
mano de obra y de la materia prima.

Figura 7
Ingreso de la MP Magros de Cerdo a la Seccién de Picadas

€ ¥

Fuente elaboracion propia: (Garcia Vasquez, 2022)

La materia prima, que son los magros de cerdo, ingresar a la seccion de
picadas y se hace una operacibn manual para detectar material extrafio,
residuos de huesos o material no caracteristico que deberia eliminarse del

proceso. En la figura 8, se muestra la salida de la materia prima a la seccion de
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picadas para la deteccion de material no caracteristico. El cual se hace en una
linea con 32 operarios para procesar 21 toneladas por dia.

Figura 8

Operacién Manual de Magros de Cerdo

Fuente elaboracion propia: (Garcia Vasquez, 2022)

El ingreso de la materia prima a la seccién de picada, se realiza con el pesado,
se registra en un kardex para llevar el control con proveedores y andlisis del
rendimiento de la carne de cerdo. Pasa por el proceso de corte, y se
inspecciona que los cortes sean uniformes para que pase a la operacion
siguiente, en la cual la carne o magros de cerdo pasan al proceso de
inspeccion y deteccién de material extrafio, este material extrafio debe pasar
por una faja de 40m de largo y con la disposicién de 32 operarios, la deteccion
de material extrafio se acumula en jabas de plastico y se separa como
residuos sélidos que van al desmedro. En la figura 9 se observa el DOP para la
seccién de picadas de la empresa.
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Figura 9

DOP de la Seccién de Picadas

Ingreso de magros de cerdo
a lalinea de picada

L4
/;D Pesado
N\

Cortado

Inspeccion de cortes
y calidad de la MP

o
N/

-

Inspeccion y deteccion
de material extrafio

N
N/

Almacenamiento

Qﬁ

Operacion Cantidad Tiempo (min)
Q 3 35
3 380
D 0 0
|:> 0 0
\/ 1 15
Total 7 430

Fuente elaboracion propia: (Garcia Vasquez, 2022)
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EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

Figura 10

Proceso de Produccién de las Hamburguesas

HAMBURGUESAS

|

|

o= e

’ TENER INGREDIENTES PARA HACER

r

PESAR INGREDIENTES

4
MEZCLAR TODOS LOS INGREDIENTES

REALIZAR LOS MONDIES PESO 90 G.

.
REFRIGERAR HASTA SU CONSUMO

Fuente elaboracién propia: (Garcia Vasquez, 2022)
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Figura 11

Diagrama de Ishikawa para la Problematica

MANO DE

METODO MATERIAL OBRA

Mo se analizan
los reportes de
produccion

Alto consumo de
papel para envolver
los magros de
cerdo

El personal tiene
actividad muy
rutinaria

Mo se registran los
tiempos de las
actividades

Personal trabaja de pie

Ingreso de MP libre de Mo existen un plan de

Mo hay mejora de

material extrarfio a la
siguiente seccion

incentivos, ni
capacitacion

métodos de
trabajo

Seccion de trabajo
muy himedo

Mo se aprovecha la

EXCESIVO TIEMPO DE

DETECCION DE MATERIAL

EXTRANO EN LA SECCION
DE PICADA

capacidad instalada

Bajo nivel de

hachas y cuchillos ~ Z0ona de trabajo on iluminacion
Cortadoras falta afilar de corte rE{E’_'d“UE liquidos y
plan de Mtto. desgastadas solidos
A MEDIO
MAGTnA AMBIENTE

Fuente elaboracion propia: (Garcia Vasquez, 2022)
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Figura 12

Pareto de la Problematica

Causas Frecuencia o % Acum
Alto nivel de material extrafio 72 30.0% 30.0%
Cortes irregulares 48 20.0% 50.0%
Retraso para ingreso de MP 40 16.7% B66.7%
Mo hay plan de Mtto. a la linea 32 13.3% 80.0%
Fallas en el sistema eléctrico 24 10.0% 90.0%
Herramientas desgastadas 16 6.7% 96.7%
Alto nivel de rotacién personal 8 3.3% 100.0%
Total 240 100.0%

120.0%

100.0%

80.0%

60.0%

40.0%

20.0%

0.0%

Pareto de la Problematica

a0

70

60

50

40

30
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Fuente elaboracion propia: (Garcia Vasquez, 2022)
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2.2. ANALISIS DEL PROBLEMA

Se observa que el impacto de las causas en la produccién de la seccion de
picada de magros de cerdo, tiene un 80% del total de las causas, al tiempo
excesivo para la deteccion de material extrafio. EI material extrafio por la
calidad con la que trabaja la empresa, no deberia pasar a la otra seccién y
debe ser detectado con eficiencia. En caso que pase podria ser detectado en

la otra seccion, sin embargo, atrasaria esa etapa del proceso.

Asociado al excesivo tiempo de deteccion de material extrafio esta la segunda
causa mas importante, que se refiere a los cortes irregulares a los magros de

cerdo.

El tiempo que demanda realizar la operacion de deteccion de material extrafio
en los magros de cerdo, es de 380min con un total de 32 operarios. Esto nos
lleva a obtener un indicador de 88.8 kg por cada hora persona en la linea de la
seccioén de picada.

_ ¥ 18000kg kg
Tiempo de deteccion = =888——

%) x32operarios H—-H

El valor de la mano de obra:

?:5_[] horas

80
, = dias =
Costo de MO Deteccion = 32operarios x (—) 14,50 —x240 — = 218,880 —
dia h afio afio

La empresa tiene un costo de mano de obra sélo en la operacion de deteccion

un monto anual de 218,880 euros.
Por lo que, segun lo expuesto, se plantea:

¢ Con la implementacion de una linea de deteccion de material extrafio en los
magros de cerdo, mejoraria la produccion en la seccion de picada de la

empresa Frescos Delisano?
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2.3. FORMULACION DEL PROBLEMA

Con la implementacion de una linea de deteccion de material extrafio se
mejora la produccién en la seccion picadas de la empresa Frescos Delisano,

Cheste — Valencia.
2.4. OBJETIVOS DEL PROYECTO
2.4.1. Objetivo general

Plan de mejora en el area de produccion seccion picadas de la empresa
Frescos Delisano, Cheste — Valencia (Espafia) con la implementacion

de una linea continua de rayos X.
2.4.2. Objetivos especificos

» Realizar el diagnéstico del proceso productivo en la seccion de

picadas de la empresa Frescos Delisano.

= Analizar el tiempo perdido en la seccibn de picadas de la

empresa Frescos Delisano.

= Preparar un plan de inversion para la mejora del proceso de
produccion en la seccion de picadas de la empresa Frescos

Delisano.

= Determinar el beneficio econémico y el retorno de la inversion

en la seccién de picadas de la empresa Frescos Delisano.
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CAPITULO Il

DESARROLLO DEL PROYECTO

3.1. DESCRIPCION Y DESARROLLO DEL PROCESO

3.1.1. Antecedentes de la investigacion

Antecedentes internacionales

Segun (Angulo Sumarriva, 2021) en su tesis titulado “Implementacion
de un sistema de Control y Planeamiento de la produccién en una
empresa de alimentos en la linea de embutidos en Lima oeste”,

manifiesta que:

El desarrollo del presente estudio nace con la necesidad
de eliminar la ruptura constante de stocks que se tiene en
la empresa, para lo cual, se ha iniciado realizando un
diagndstico de los procesos para determinar la causa raiz
del problema mencionado, empleando herramientas
como brainstornming, diagrama de Ishikawa y matrices
de priorizacién. Con ello, teniendo definido el problema,
se han evaluado propuestas de mejora y se ha
desarrollado la que presentaba una mayor viabilidad para

Su ejecucion.

En concordancia con el texto citado, la ruptura de stock se genera en
productos en proceso o0 en producto terminado, para encontrar las
causas que las generan se debe realizar la metodologia de mejora
continua, iniciando con una lluvia de ideas, el diagrama de Ishikawa, es
importante determinar el problema principal y dar solucién con las

herramientas adecuadas de la ingenieria industrial.

Segun la tesis de (Cohen Zarate, 2021) titulado “Optimizacion del
proceso de produccion de la empresa Mabar S.A.”, manifiesta lo

siguiente:
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Se recurre a la optimizacién del proceso de produccion,
proyectando un plan de gestion y recopilando
informacion, mediante el andlisis de los activos de la
organizacion y reuniones con expertos, como: gerente
general, gerente de 1+D y jefe de produccion, se procede
con la compra de maquinaria y software, instalacién y un
plan de capacitacion. Se analizan las curvas “S”, en
diferentes etapas y se evidencia el incumplimiento de
indicadores, que se corrigen a través de la técnica “Fast
Tracking”. Los resultados, arrojan la disminucion de las
pérdidas, su aplicacion es técnica y su impacto

econdbmico

En concordancia con el texto citado, se menciona que para optimizar
los procesos productivos se deben recurrir a herramientas como la
implementacion de indicadores de gestion de la produccién. Es
importante medir la gestiébn productiva, evaluando las etapas en las
que se encuentran deficiencias o de bajo rendimiento. La solucion a
estas deficiencias va a lograr la mejora de la productividad, lo que

implica la optimizacion de los procesos productivos.

Antecedentes nacionales

En el trabajo de investigacion de (Gonzélez Tobar, 2021) titulada
“Analisis y mejora de procesos de una linea de fabricacion de

Campofrio Food Group”, manifiesta que:

Como maquina principal es utlizada la maquina
inyectadora de salmuera y es la que ofrece un mayor
resultado de calidad, pero ésta no tiene la suficiente
capacidad de poder contener las cantidades diarias de
materia prima que sustenta la produccion del beicon, y es
por ello que se requiere de la maguina de bombo de

mariano en la que se realiza la operacion con buenos
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3.1.2.

resultados y disponibilidad de mayor capacidad para las
materias primas, pero para ello se requiere de un mayor

tiempo de elaboracion.

En concordancia, con el texto citado, la probleméatica en una empresa
procesadora de carnes para embutidos, es cumplir con la trazabilidad
desde el inicio de la cadena de suministros. Es importante considerar
la capacidad de la linea de produccion instalada, para evitar los
desperdicios 0 mermas de materias primas. Los indicadores de
produccion serian los mas apropiados en optimizacion de los recursos
y aprovechamiento de la capacidad instalada, minimizando ademas los

costos unitarios de produccion.
Bases Teoricas

Materias primas

La carne a emplear en la fabricacion de estos alimentos depende del
tipo de embutidos, pudiendo proceder de una o varias especies
(fundamentalmente cerdo y vacuno). La carne debe provenir de
animales adultos, sanos y bien nutridos, a los que se ha debido dejar
reposar tras las condiciones adversas que suponen necesariamente la
seleccién, agrupamiento o transporte, que provocan miedo, fatiga,

excitacion, etc. (Jimenez Colmenero, 2012)

La materia prima es el producto principal para la elaboracion de las
hamburguesas y se requiere del abastecimiento de proveedores

certificados.

Picado: el picado de la materia prima se efectla en picadoras,
compuestas fundamentalmente por una tolva de carga, un tornillo sin
fin que empuja a los productos hacia las cuchillas giratorias que lo
cortan y lo envian hacia un disco perforado con orificios de diversos
diametros, o bien en trituradoras del tipo cuter compuestas por un plato

y cuchillas giratorias. (Jimenez Colmenero, 2012)
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3.1.3.

Proceso de produccion, es el conjunto de actividades o secuencia
|6gica de procesos que sufre la materia prima para su transformacion y
finalmente la elaboracion de un producto terminado para cubrir la

necesidad de los clientes o consumidores finales.

Tiempo de actividades, son los tiempos totales considerados en la
hoja de operaciones.

Tiempo de ciclo, es el tiempo entre la entrada y salida de un producto
o lote de productos. Se calcula considerando el tiempo de produccién

cuyas unidades serian en kg/dia.

Eficiencia, mide la relacion entre el tiempo requerido de las

actividades sobre el tiempo empleado real.
Bases Normativas

= Cumplimiento del Sistema de Gestion Ambiental, basado en la
Norma UNE-EN ISO 14001:2015 considerando todos los
requisitos legales que nos sean de aplicacion y otros que la
organizacion suscriba: como la proteccion del medio ambiente,
disminucion progresiva de la generacion de residuos, reduccion
el consumo de recursos naturales, actualizacion continua de la
Politica y el Programa Ambiental, estableciendo los objetivos y

metas de nuestro Sistema de Gestibn Ambiental.

= Expediente E4IN12/2019/84) es un proyecto que cuenta con
ayudas del IVACE y el FEDER por su mejora de la eficiencia
energética Referente a la mejora de la linea de croquetas,
cumpliendo la reduccion del consumo de la planta en mas de
93.000 kWh/afo y evitando la emision de mas de 33.000 kg de
CO2 al afio.
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Figura 13

Normativa de Consumo de Energia

12 m 13 :ﬁ'j‘s:‘tuu 15 &iﬂ:‘ﬂﬁ

CO &

Fuente (Costa Brava, 2020)!

1 El suministro de servicios energéticos, tales como iluminacién, confort térmico, cocina,

comunicaciones y movilidad, es fundamental tanto para el bien social como econdmico. Sin
embargo, el uso de combustibles fdsiles para satisfacer estas necesidades también puede conducir a
mayores emisiones de gases de efecto invernadero, por lo que se convertiria en un peligro potencial
para nuestro bienestar. Esto indica que la empresa se acoge a uno de los Obijetivos del Desarrollo
Sostenible.
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3.2. DESARROLLO DEL PROYECTO

3.2.1. Tiempo estandar de la operacion y deteccion

Célculo del TS y Deteccion del Material Extrafio

Tabla 1

Fuente elaboracion propia: (Garcia Vasquez, 2022)

Nim. de Tiempo .

Observaciones Obsewadg (min) T min 0.69
1 0.89 T max 0.90
2 0.74 T prom 0.81
3 0.80 TO (min/kg) 0.81
4 0.86
] 0.83 Valoracion (Lento) 0%
B (.86 Tiempo Normal 0.729
7 0.86 Suplementos 7%
8 0.81 Tiempo Estandar 0.78
9 0.73
10 0.90
11 0.79
12 0.69
13 0.71
14 0.76
15 0.79
16 0.73
17 0.90
18 0.80
19 0.82
20 0.90
21 0.78
22 0.85
23 0.87
24 0.87
25 0.85
26 0.84
27 0.79
28 0.81
29 0.79
30 0.75
3 0.79

Promedio 0.81
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3.2.2.

De la tabla 1, se tiene el registro de los tiempos observados para la
operacion de deteccion de materiales extrafios en la linea de picada.

El tiempo estandar es igual a 1.35 min/kg seleccionado por persona.
Produccion diaria:

Una jornada en la seccién de picada para la deteccién es de 430min;
por lo que, la produccion diaria con 32 operarios es:

s 430min kg
Produccion = 32 H x ———— = 17641 dia

. H
0.78 min — E

El rendimiento de la produccion, considerando un ingreso promedio de

materia prima de 21 toneladas, es:

Prod. Real 17641

o —
100% 21000

= ' = 8§49
Prod. Planificada * %

n

Tecnologias de rayos X

La tecnologia de los rayos X en la industria alimentaria tiene un
impacto realmente importante, que logra optimizar el proceso de
deteccién de material extrafio o particulas que el ojo humano o una
operacion manual no lo lograria detectar eficientemente. Las particulas
no deseadas en un proceso de alimentos es un riesgo hasta del cierre
de la planta procesadora de alimentos. Por ello, se deben cumplir las

certificaciones de calidad correspondientes.

La normativa CTN 34 — Productos alimentarios, exige que las
detecciones de metales, material extrafio o particulas para el
procesamiento de alimentos, la inclusion de una linea continua para la
produccion, que emite un reporte de unidades detectadas por cada kilo

procesado.
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EN LA UAP
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3.2.3. Lineas de detecci6én de material extrafo

Figura 14

Linea de Deteccién de Material Extrafio

Fuente: (PMMI, 2021)

La ficha técnica de la linea indica lo siguiente:

Tabla 2

Datos de la Ficha Técnica

DATOS DE LA FICHA TECNICA

FACTOR VALOR MEDIDA
Longitud 6 m
Modelo G40 XL
Velocidad 750 kg/hora

Fuente: (PMMI, 2021)

La ficha técnica muestra que la velocidad de produccion es de 750 kg
por hora de carne de cerdo que ingresan a la linea de picada.
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3.2.4. Mejora del proceso de picada

Tabla 3

Tiempos de Operacion con la Mag. RX

Operacién Cantidad Tiempo (min)
Q 3 35
3 420
D 0 0
|:> 0 0
\/ 1 15
Total 7 470

Fuente elaboracién propia: (Garcia Vasquez, 2022)

La linea de RX trabaja de manera continua a la operaciéon de corte,
pasa por el tunel de la maquina de rayos X y es accionada por un
operario calificado. En la tabla 1, se observa que el tiempo de
operacion en la seccién de picada es de 470min para 21 toneladas de
magros de carne; antes de la implementacién se tuvo un tiempo de

430min para la misma cantidad de materia prima.

En consecuencia, queda un operario asignado a cada linea de
deteccion.

La produccion mejorada seria:

k 7h k
Produccion = 750 —g xr— = 5250 —g
hora —mag. dia dia — mag.
21000 kg

Numere de Maguinas = = 4 maguinas

5250 kg (?i:;)
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Cada linea de deteccion de material extrafio produce 5,250 kg por dia.
Segun el plan de produccion se deben procesar hasta 21 toneladas de
materia, por lo que seria necesarios contar con 4 lineas 0 4 maquinas

de rayos X detectora de materiales o particulas extraias.
3.3. COSTOS DEL PROYECTO
3.3.1. Descripcion de los costos generales

El costo del proyecto contempla las etapas siguientes:

Andlisis del plan de proyecto, Empresa externa: 3,000.00 euros

= Maquina rayos x THX-SS210 4x*25000=100.000,00 euros.

Instalacion y mano de obra, Empresa externa: 7,000.00 euros
= Operarios en la linea: 6,000.0 euros
Inversion Total = 117,000.00 euros

En la siguiente tabla 4, se observa la comparacién del antes y después
de la aplicacion de la mejora. En el caso de la cantidad de mano de
obra, la actividad de deteccion de material extrafio trabajaba con una
linea con 32 operarios a un costo de mano de obra 218.880 euros

anuales.

Con la implementacion de la mejora, la velocidad de produccion mejora
en un 19%; y el costo de mano de obra es de 33,840 euros anuales,
reduciéndose en un 84.5%. El rendimiento de la linea es de 100%,
puesto que en el tiempo de trabajo con las 4 lineas implementadas se

procesan las 21 toneladas de magros de carne.
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3.3.1. Beneficios de la mejora

Tabla 4

Comparacion del Antes y Después de la Mejora

DESCRIPCION

Cantidad de mano de obra seccion de picada

Tiempo efectivo de trabajo (min)
Produccion (kg/dia)

Rendimiento (%)

Costos de Mano de Obra [240 dias/afio]

ANTES DESPUES  VARIACION ACCION
Se reasigna la mano de obra a otras actividades, quedan 4
32 4 -87.5% . . _
operarios para calibrar las maquinas
430 470 9.3% La disponibilidad de las 4 maquinas es de 470min
17641 21000 19.0% La produccion se incrementa en 19%
84.0% 100.0% 19.0%

El costo de MO disminuye en 84.5%; en la linea de deteccidn

218,880 € 33,840 € -84.5% . .
solo trabajan los 4 operadores de la maquina RX.

Fuente elaboracién propia: (Garcia Vasquez, 2022)
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Tabla b

Flujo de Caja Econémico de la Inversion

0 Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 Mes 8

Ingresos 218,880.00 € 218,880.00 € 218,880.00 € 218,880.00 € 218,880.00 € 218,880.00 € 218,880.00 € 218,880.00 €
Inversion - 117,000.00 €

Herramientas - 1,707.00 €

Depreciacion 1,950.00 € 1,950.00 € 1,950.00 € 1,950.00 € 1,950.00 € 1,950.00 € 1,950.00 € 1,950.00 €
Costos MO 131,040.00 € 131,040.00 € 131,040.00 € 131,040.00 € 131,040.00 € 131,040.00 € 131,040.00 € 131,040.00 €
Gastos Adm 32,832.00 € 32,832.00 € 32,832.00 € 32,832.00 € 32,832.00 € 32,832.00 € 32,832.00 € 32,832.00 €
Utilidad Bruta 53,058.00 € 53,058.00 € 53,058.00 € 53,058.00 € 53,058.00 € 53,058.00 € 53,058.00 € 53,058.00 €
Impuesto, 29% 15,386.82 € 15,386.82 € 15,386.82 € 15,386.82 € 15,386.82 € 15,386.82 € 15,386.82 € 15,386.82 €
Depreciacion 1,950.00 € 1,950.00 € 1,950.00 € 1,950.00 € 1,950.00 € 1,950.00 € 1,950.00 € 1,950.00 €
Utilidad después de

Impuestos 39,621.18 € 39,621.18 € 39,621.18 € 39,621.18 € 39,621.18 € 39,621.18 € 39,621.18 € 39,621.18 €
Flujo de Caja - 118,707.00 € 39,621.18 € 39,621.18 € 39,621.18 € 39,621.18 € 39,621.18 € 39,621.18 € 39,621.18 € 39,621.18 €

Fuente elaboracion propia: (Garcia Vasquez, 2022)
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En la tabla 6, el FCE (Flujo de Caja Econdmico) indica que, para una
evaluacion de 8 meses, se tienen un VAN igual 177,494.71 euros. La

relacion de B/C es de 2.50 y al periodo de recuperacion es de tres

meses.
Tabla 6

Calculo del Retorno en el Tiempo de la Inversion

CALCULO DEL RETORNO DE LA INVERSION
TMAR (Anual) 20%
TMAR (mes) 1.531%
VAN 177,494.71 €
TIR 29.03%
B/C 2.50
Retorno 3 meses

Fuente elaboracién propia: (Garcia Vasquez, 2022)

Pagina | 30



EN LA UAP
UAP TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

3.4. CRONOGRAMA DEL PROYECTO

Mombre de tarea ~  Duracién -
4 TSP PROYECTO J. GARCIA 60 dias
4 Etapa 1. Implementacion 13 dias
Diagndstico del proceso de 7 dias
deteccion
Costos de la mano de obra en la 6 dias
seccion de picada
4 Estapa 2. Implementacion 33 dias
Mejora en el proceso de picada 12 dias
Alternativas de inversion en la 9 dias

seccion de deteccidn

Analisis econdmico de la inversion, 12 dias

VAN Yy TIR

4 Etapa 3. Verificacion 16 dias
Medicidn de la linea de produccion, 9 dias
tiempos y costos
Estadarizar los procesos 7 dias

Figura 15

Cronograma del Proyecto

Comienzo - 23/01

febrero marzo

30/01 6/02 13/02 20002 | 27702 6/03 13/03 | 20/03 | 27/03

abril
3/04 10/04 1704

vie 28/01/22 I

vie 28/01/22 I
vie 28/01/22

mar 8/02/22

lun 14f02/22
lun 14/02/22
mié 2/03/22

mar 15/03/22

jue 31/03/22
jue 31/03/22

mié 13/04/22

Fuente elaboracién propia: (Garcia Vasquez, 2022)
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3.5. CONCLUSIONES

= Se logré identificar la problemética en la seccion de picado de la

empresa.

= La evidencia se mostro con la elaboracion del DOP, que indic6 a siete
operaciones con un tiempo de 430min para procesar 21 toneladas de
magros de carne de cerdo.

= Con el Diagrama de Pareto, se logré conocer las causas mas
importantes, siendo la principal los tiempos altos de deteccion de

material extrafio en la linea de picado.

» Se determiné que la linea procesa 88.8 kg por hora persona a un costo
de 4.5 euros por hora persona. En total trabajan 32 operarios; por lo

gue se tiene un costo anual de mano de 218,880 euros.

= Con la implementacion de una linea de rayos X, se tiene la misma
cantidad de operaciones, pero el tiempo es de 470min para 21
toneladas de carne procesada. es decir, el tiempo de operacion se

incrementa a 30min.

= Con la implementacion de la linea de deteccién de material extrafo, se
reasignarian a 28 operarios (cuatro se asignan a calibrar cada linea de

deteccidn).

= La inversién total es de 117,000 euros, incluye la instalacion, tiempos

de pruebas, y capacitacion al personal.

= Con la evaluacién economica se tienen un valor de VAN y TIR que
demuestran que el proyecto es econOmicamente rentable con un

periodo de recuperacion de 3 meses.
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3.6. RECOMENDACIONES

» Se recomienda realizar un analisis en la operacion de la descarga de
magros de cerdo luego de pasar por la seccion de deteccion de
materiales extrafios. Esto con la finalidad que no se acumule la carne y

genere nuevos cuellos de botella,

= Se recomienda hacer una evaluacion de trabajar en dos turnos en la

linea de deteccion a fin de hacer uso de la capacidad instalada.

= Disponer de hasta 4 operadores de la maquina, entrenados para
cualquier contingencia. La maquina no debe dejar de parar, dado que
ya no van a estar los 32 operarios.

= Se recomienda hacer la evaluacion de la adquisicion de una maquina
de corte para reasignar a 12 operarios de corte, puesto que la actividad

se realiza en una camara de hasta 4°C.

= Se recomienda poner en marcha el plan de inversion, cuyo resultado

numeérico fue positivo o econémicamente rentable.

= Se recomienda evaluar los costos de mantenimiento anual reales y

como afecta en la operatividad de la linea.
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CAPITULO V
GLOSARIO DE TERMINOS

Magros de cerdo: Son carnes de cerdo que tienen un contenido de sal por

debajo del 10% de su peso.

Corte: Operacién apoyado con maquina en la linea de picada, se calibra la

maéaquina y se produce el corte.

Inspeccion: Se refiere cuando los cortes ingresan a la faja de seleccion o
clasificacion, y se separan las carnes por sus caracteristicas segun ficha

técnica emitida por calidad
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EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

CAPITULO VI

ANEXOS

Anexo 1

Ficha Técnica Linea de Rayos X

La clasificadora Ixus Bulk de rayos X proporciona la maxima
seguridad al eliminar metal, piedras, semillas, trozos de
cristal y plasticos de alta densidad de frutos secos, pescados
y mariscos, fruta deshidratada, fruta deshidratada, y gran
variedad de productos a granel.

TECNOLOGIA QUE MARCA LA DIFERENCIA ~ VENTAJAS

La clasificadora Ixus Bulk escanea los productos a granel » Seguridad superior
para detectar materiales extrafios que pudieran resultar +  Mayor rendimiento
peligrosos para sus clientes. Metal, vidrio, piedras peque- *  Facil de integrar
fas sueltas o incrustadas... todo se detecta dado que *  Flexible
absorben una cantidad mayor de rayos X que el producto  +  Rendimiento sin igual
bueno. Ixus Bulk también puede dividir los productos en * Proteccion de la marca
categorias tales como el tamafio vy la forma.

SOLUCION VERSATIL

El tipo de fuente de rayos X depende del producto, del
tipo de defecto vy de la capacidad. La clasificadora ha sido

disefiada entorno al mejor sistema de deteccion mediante
rayos X, lo que le brinda una inigualable resolucién a

fin de ayudarle a detectar los defectos mas pequenos en
los volumenes mas grandes. La Ixus Bulk esta equipada
con eyectores de aire precisos de alta velocidad a fin de
proporcionar la mayor precision durante la eyeccion

Ixus Bulk es muy flexible y facil de integrar en la linea

de produccion. Se puede utilizar como una clasificadora
complementaria o como una maquina independiente.

La implementacion de una clasificadora de rayos x en el
principio de la linea disminuirad significativamente la carga
entrante de defectos y facilitara su posterior procesa-
miento. Si la coloca en el extremo final de la linea, justo
antes del envasado, minimizara el riesgo de que el consu-
mider encuentre algo no deseado en el producto final.

Fuente: (TOMRA, 2022)?

2 Detector por rayos X para alimentos IXUS ™ BULK. Mediante la implementaciéon de la dltima
tecnologia de rayos X y de software de imagen, el detector por rayos X para alimentos garantiza la
efectiva separacion de metales, piedras, huesos, vidrio, plasticos de alta densidad, etc. De acuerdo a
las indicaciones de la web del autor.
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Registro de Toma de Tiempos

Anexo 2

Registro Kg personas tiempo Prod. miri?tos
Tomal 8:0am - 8:30am 830 32 0.5 51.87500 kg/H-H 0.86
Toma 2 10.0am -11am 1763 32 1 55.09375 kg/H-H 0.92
Toma 3 11.15am -12m 1280 32 0.75 53.33333 kg/H-H 0.89
Toma 4 1.30am -2:15am 1523 32 0.75 63.45833 kg/H-H 1.06
Toma5s 10.0am -11am 1763 32 1 55.09375 kg/H-H 0.92
Toma 6 4.0pm -5pm 1763 32 1 55.09375 kg/H-H 0.92
Toma 7 5pm - 6pm 1763 32 1 55.09375 kg/H-H 0.92
Toma 8 8:0am - 8:30am 796 32 0.5 49.75000 kg/H-H 0.83
Toma 9 10.0am -11am 1763 32 1 55.09375 kg/H-H 0.92
Toma 10 11.15am -12m 1296 32 0.75 54.00000 kg/H-H 0.90
Toma 11 1.30am -2:15am 1258 32 0.75 52.41667 kg/H-H 0.87
Toma 12 10.0am -11am 1645 32 1 51.40625 kg/H-H 0.86
Toma 13 1lam - 12 1610 32 1 50.31250 kg/H-H 0.84
Toma 14 1.00pm a 2.30pm 2150 32 15 44.79167 kg/H-H 0.75
Toma 15 3pm - 5pm 1585 32 1 49.53125 kg/H-H 0.83
Toma 16 5pm - 6pm 1630 32 1 50.93750 kg/H-H 0.85
Toma 17 10.0am -11am 1650 32 1 51.56250 kg/H-H 0.86

Fuente elaboracién propia: (Garcia Vasquez, 2022)

En la tabla del anexo 2, se muestra el registro de la toma de tiempos para

ciertos intervalos de produccion, considerando la cantidad de mano de obra,

los kilogramos procesados en la linea de deteccion de material extrafio.

Por ejemplo, en la toma 10, la evaluacion se hizo a las 11.15 am, por un

intervalo de 45 min, logrando procesar 1296 kg con los 32 operarios. Esto nos

indica que la produccién en minutos es:

Prod.toma 10 =

1296 kg

0.75 horas x 32 operarios -

kg

4@ = 0.90

kg
min — H
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Anexo 3
Calculo del VAN y la TIR

TMAR (Anual) 20%
TMAR (mes) 1.531% D 70y S S9R2L18 3062118 3962118 3962118
Vi TTINITE o (1+20%)° " (1+20%) " (1420%)°  (1+20%)°  (1+20%)°
TIR 2.0%%

BIC 250 TMAR = Tasa Miinina Atractiva de Retomo

Retorno Jmeses

39621.18 3962118 39621.18 3962118 39621.18

0= 18707+ ot T T T o e T (1+1%)°

29.03% »20%  Si eso ocurre, entonces el Proyecto es RENTABLE

Fuente elaboracion propia: (Garcia Vasquez, 2022)
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