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RESUMEN 

La presente investigación tiene como objetivo evaluar el contenido que debe 

tener la “propuesta de una línea de producción de ensilado biológico a base de 

vísceras de la concha de abanico en la empresa pesquera Piura SEA FOODS 

S.A.C. Sechura – Piura”. Para lograr el objetivo de la presente investigación se 

trabajó con la Empresa pesquera PIURA SEA FOODS SAC., de la Provincia de 

Sechura, teniendo en cuenta   como unidad de análisis las “vísceras” de la 

concha de abanico, siendo nuestra población y muestra de estudio. También se 

determinó las máquinas, equipos y costos. Los datos fueron obtenidos de la 

muestra seleccionada que fue de 1,326 gramos de vísceras que fueron 

distribuidos de manera proporcional en las muestras respectivas con melaza e 

inóculos. Los equipos utilizados fueron proporcionados por el Instituto superior 

Tecnológico “José Ramos Plata” de la Provincia de Sechura debido a que la 

empresa cerró en mayo del 2015. La investigación empezó desde el recojo de 

las conchas de abanico en el Puerto de Parachique en donde se obtuvo ½ media 

malla, luego se procedió a la recepción, desviscerado  obteniendo como unidad 

de análisis las vísceras de las conchas de abanico, colocándolas en un depósito 

hermético y con hielo granulado para su traslado hasta el IST “José Ramos Plata” 

para iniciar el proceso del ensilado biológico el mismo que consistió en el lavado, 

pesado, cocción, secado, molienda, adicionando melaza e inóculo,  colocadas 

en 4 depósitos para su fermentación  por 48 horas en una estufa electrónica, 

para su envasado y almacenamiento.  

PALABRAS CLAVE: línea de producción, ensilado, vísceras de concha de 

abanico, máquinas y equipos, tipos de costos de producción. 
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ABSTRACT 

This research aims to evaluate the content of “the proposal must have a 

production line of biological silage based viscera of the scallop fishing company 

in Piura SAC SEA FOODS Sechura – Piura”. To achieve the goal of this research 

we worked with the fishing company PIURA SEA FOODS SAC., Of the Province 

of Sechura, given as a unit of analysis the "guts" of scallops, with our population 

and study sample. Machinery, equipment and costs are also determined. Data 

were obtained from the selected sample was 1,326 grams of viscera were 

distributed in proportion to the respective samples with molasses and inocula. 

The equipment used was provided by the Technological Institute "Jose Ramos 

Plata" of the Province of Sechura because the company closed in May 2015. The 

investigation started from the pick of the scallops in the harbor where Parachique 

earned net average ½, then he proceeded to the reception, gutting obtaining as 

a unit of analysis the viscera of the scallop, placed in an airtight and ice pellets 

for transfer tank to the IST "Jose Ramos Plata" to start the process biological 

silage the same which consisted of washing, weighing, cooking, drying, grinding, 

adding molasses and inoculum, placed in 4 tanks to ferment for 48 hours in an 

electronic stove for packaging and storage. 

KEYWORDS: production line, silage, scallop viscera, infrastructure, types of 

machinery and production costs.
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I.- INTRODUCCIÓN 

La realidad problemática radica en que el mar peruano es uno de los más ricos del 

planeta ya que sus aguas albergan una densidad de biomasa notable, 

especialmente en cuanto a anchoas y sardinas, especies muy importantes para 

considerar nuestro mar como una valiosa fuente de proteínas y un entorno 

altamente productivo para la pesca. Se han registrado aproximadamente 1.070 

especies de peces, 11.700 moluscos, 464 crustáceos, 3 mamíferos y 30 cetáceos. 

A pesar de su abundancia y significado, este ecosistema se encuentra amenazado 

por diversos factores. (Pratolongo, 2015). 

El zócalo continental dentro de la toda la costa ejerce un papel muy fundamental ya 

que enriquece al mar con sus aguas y sales minerales, y también por su extensión 

alrededor de 80 km desde la costa hacia alta mar y puede llegar a una profundidad 

de más de 200 m, pues ahí es donde se almacenan los sedimentos llevados por 

los ríos de la Vertiente del Pacífico. Al tener está profundidad permite el ingreso de 

los rayos solares, los que favorecen el desarrollo del fitoplancton, que es el 

elemento principal de la cadena alimentaria marina de miles de especies. Por esta 

razón la salinidad del mar peruano es alta y crece la viscosidad de aguas 

superficiales, lo que nos ayuda a que el fitoplancton flote y se produzca más 

accesibilidad para las especies marinas.  

Las zonas principales de afloramiento dentro del mar del Perú están en Punta Aguja 

en Piura, Chimbote, Pisco, San Juan en Ica y Ático en la provincia de Caravelí, 

departamento de Arequipa. Otra característica de nuestro mar es la falta de lluvias 

en el litoral y la franja costera, debido a que las aguas frías tienen dificultades para 

evaporarse y solo generan niebla, lo que ocasiona que la costa sea desértica. 

Un punto muy importante es el agua contaminada a causa de la minería, que abarca 

la carga y descarga de los desechos con concentraciones de niveles tóxicos muy 

altas. Por lo tanto, hay una falta de protección hacia nuestro mar, lo que permite 

que embarcaciones de otras nacionalidades ingresen al mar territorial para pescar 

clandestinamente y depredar nuestras riquezas. Es por ello que debemos 

permanecer cautelosos ante esta problemática para mantener la conservación. 
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Una actividad reciente en el Perú es la maricultura, lo que promueve al cultivo de 

conchas de abanico es por ello que se busca el desarrollo de la maricultura como 

una alternativa para la explotación continua y racional de la especie. Una de sus 

enormes ventajes es permitir controlar los procesos naturales de las conchas de 

abanico sin presentar alteraciones con un aprovechamiento eficaz, obteniéndose 

así resultados favorables tanto a nivel biológico como económico. Para esto la 

Sociedad Nacional de Pesquería (SNP) estima que para cada 100 hectáreas de 

cultivo de conchas de abanico se necesita una inversión de 2 millones de dólares 

aproximadamente y producir alrededor de 140 toneladas métricas anuales, 

brindando así empleo directo a más de 200 personas. Se podría decir que el cultivo 

de concha de abanico o vieira en el Perú se está realizando recientemente aun así 

se estima que su producción ha superado la extracción silvestre (Samuel, 2015). 

La provincia de Sechura presenta un problema muy alto de contaminación 

ambiental debido a “la presencia excesiva de residuos de concha de abanico”, 

como dato tenemos que anualmente se arrojan un aproximado de 100 mil toneladas 

al año de residuos orgánicos y solidos de la concha de abanico, Sechura tiene al 

momento dos botaderos, uno de ellos cuenta con un área de 35000 m2 el cual ha 

sido cerrado por llegar a su máxima capacidad, puesto que el otro tiene un área de 

90000 m2 y es el que se está usando en la actualidad. La desegregación de este 

desecho presenta una gestión incompleta, al generar olores fétidos y 

nauseabundos lo que conlleva a la aparición de roedores y moscas debido a la 

descomposición presentada por estos (Diario La República, 2015) 

No obstante, la falta de experiencia del maricultor y el alto rendimiento económico 

generado por el cultivo de conchas de abanico, ha provocado una contaminación 

ambiental que conlleva a la preocupación dentro de la Bahía de Sechura. Para ello 

se quiere encontrar una solución factible para esta contaminación, buscando así 

utilizar los desechos encontrados en las vísceras de las conchas de abanico para 

la obtención de un producto nuevo, como el ensilado que se puede usar como 

alimento balanceado para animales tanto avícolas, langostinos, porcinos entre 

otros, sumando así a evitar la contaminación ambiental manteniendo limpia la bahía 

de Sechura. 
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La empresa pesquera piurana SEA FOODS SAC realiza operaciones de 

procesamiento de vieiras, principalmente para obtener el músculo retractor (tallo y 

tallo de coral) de este mejillón. Una vez extraídos los tallos de la concha, estos se 

convierten en residuos y dejan subproductos blandos en la concha (glándulas, 

caparazones y masa de órganos internos) que no pueden ser utilizados para la 

exportación, son transportados sin tratamiento previo y dispuestos en rellenos 

sanitarios o rellenos sanitarios municipales. Según la ley N°27314 (Ley General de 

Residuos Sólidos) es una fuente de contaminación causada por la descomposición 

del material. 

En la presente investigación tiene como finalidad darle uso adecuado a los residuos 

orgánicos que no utilizan en el proceso de exportación de las conchas de Abanico 

como son las vísceras, restos orgánicos que son arrojados en el botadero municipal 

de la provincia de Sechura que queda camino a Chuyillachi y que ello genera una 

contaminación ambiental de tal magnitud en toda la Bahía lo que ha conllevado que  

las autoridades del Ministerio de la Producción, la Oficina del Medio Ambiente de la 

municipalidad, IMARPE y las autoridades de la provincia de Sechura,  autoridades 

regionales y todas las instituciones privadas y públicas que tengan que ver con el 

efecto de contaminación ambiental han sumado su llamado de protesta y su 

pronunciamiento con el fin de parar el proceso de contaminación. De ahí la 

necesidad de plantear una solución que ayude a mejorar la calidad de la producción 

de las conchas de Abanico en su exportación pero que a su vez darle utilidad a los 

restos orgánicos como una propuesta  generando la Línea de Producción de 

ensilado biológico a base de las vísceras de concha de Abanico , asimismo mejorar 

la calidad de vida ambiental en toda la bahía de Sechura y  por ende la ciudad de 

Sechura que está muy próxima al botadero municipal y de ahí la preocupación de 

plantear urgente una innovadora propuesta como alternativa de solución. Eso es la 

que se genera en el presente trabajo de investigación. 

En relación con esto, se intentó desarrollar un ensilaje biológico a partir de manos 

de vieiras que pudiera ser utilizado como alimento para animales. Actualmente, los 

costos de alimentación representan una proporción significativa de la producción 

ganadera, entre 50% y 80%, y la proteína animal es el nutriente más costoso. Por 

lo tanto, es importante buscar entrega financiera, como la industria manufacturera 
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para reducir estos costos. Es necesario estudiar nuevas fuentes de proteínas, 

porque, aunque la pasta de aceite y la comida de pescado son suministros de 

proteínas de alta calidad, el precio suele ser muy alto y, a veces, el fabricante no 

puede alcanzarlo. Por otro lado, el ensilaje de vieiras orgánico tiene propiedades 

nutricionales y antimicrobianas y es más económico. Es importante recalcar que la 

productividad juega un papel crucial en el crecimiento de las empresas. Por lo tanto, 

debe garantizarse una buena utilización de los recursos en el proceso de 

producción. Es necesario que las empresas se preocupen por comprender, estudiar 

y mejorar el comportamiento de las diversas variables que intervienen en un 

sistema productivo, en especial una línea de producción. Aquí es donde comienza 

el procesamiento y donde se pueden resolver varios problemas, como minimizar el 

tiempo de inactividad, maximizar el flujo de producción y hacer el mejor uso de las 

materias primas. En otras palabras, los recursos disponibles deben ser asignados 

de manera óptima, reduciendo así los costos operativos y aumentando así la 

competitividad de la empresa. 

En ese sentido la pregunta de investigación se considera ¿Cuál es la “propuesta de 

una línea de producción de ensilado biológico a base de vísceras de la concha de 

abanico en la empresa pesquera Piura SEA S.A.C. Sechura-Piura-2015”? 

En la siguiente investigación se ha definido como objetivo general: Evaluar el 

contenido que debe tener propuesta de una línea de “producción de ensilado 

biológico a base de vísceras de la concha de abanico en la empresa pesquera Piura 

SEA FOODS S.A.C. Sechura-Piura-2015”.  

Los siguientes objetivos específicos nos ayudaran con el cumplimiento del objetivo 

principal: Proponer la línea de producción de ensilado biológico y sus áreas 

(recepción, desviscerado, pesado, limpieza o lavado, cocción, enfriado, molienda, 

fermentación o incubado, envasado, empaque y almacenamiento) a base de 

vísceras de la concha de abanico de la empresa pesquera Piura SEA FOODS 

S.A.C. Sechura-Piura-2015. El segundo proponer las máquinas y equipos a utilizar 

para una línea de producción del ensilado biológico a base de las vísceras de la 

concha de abanico la empresa pesquera Piura SEA FOODS S.A.C. Sechura-Piura-

2015.  
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Proponer los costos que se utilizarán en la propuesta de una línea de producción 

del ensilado biológico a base de las vísceras de la concha de abanico la empresa 

pesquera Piura SEA FOODS S.A.C. Sechura-Piura-2015. 
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II.- MARCO TEÓRICO  

Como en trabajos previos tenemos que Castro (2014) buscó “reutilizar los restos 

de conchas de Abanico” donde su objetivo fue establecer que la comercialización 

de vieiras es una producción en crecimiento y que es necesario tomar medidas para 

la explotación de los restos mortales, implementar proyectos que generen 

resultados económicamente sostenibles, que puedan contribuir a la creación de 

más empleos para la población, asegura el director. producción. El año pasado, 

Sechura produjo unas 100.000 toneladas de vieiras acuáticas. Según Rubén 

Valentín, ingeniero municipal de Sechura y subdirector de salud y medio ambiente, 

esta cifra refleja la magnitud del problema y la necesidad de encontrar soluciones 

efectivas a esta situación ambiental. 

El ingeniero Castro dice que el problema es que, si los desechos no se manejan 

adecuadamente, las cosas se pueden poner muy graves. Por otro lado, la 

DIREPRO (2014) analiza diversas alternativas de solución para el tratamiento 

sostenible de los residuos de bioagua con apoyo de procesadores primarios. “El 

gran volumen de conchas de vieira puede causar serios problemas de 

contaminación ambiental si no se maneja adecuadamente, por lo que la DIREPRO 

se está reuniendo con varios empresarios de la planta procesadora para encontrar 

una solución a este problema que azota a la bahía de Sechura desde alrededor de 

2003”, Ka Stroh. dicho. Castro enfatizó que para el 2015, las empresas que 

pretendan solicitar la renovación de las licencias de operación deberán certificar el 

procesamiento y disposición final de los recursos de vieira dura. 

Según Berenz (1997), buscó investigar y desarrollar el ensilado de pescado como 

un producto de fácil preparación y bajo costo. El proceso utiliza desechos de la 

pesca como colas, espinas, cabezas, escamas y vísceras, así como pescados 

enteros que no son aptos para el consumo humano. La fermentación controlada de 

las bacterias del ácido láctico y los carbohidratos da como resultado un producto 

estable con propiedades nutricionales y antibacterianas capaces de combatir 

patógenos, bacterias y procesos de deterioro. Esto lo convierte en un recurso muy 

útil en la alimentación animal. El Instituto de Tecnología Perú Pesque en la 

tecnología Perú Callao y el primer proceso regional y el proceso de cura del proceso 

de pesca están diseñados para desarrollar tecnología de diseño para el tratamiento 
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de residuos. En este sentido, se genera el valor de estos desechos. La fuente 

alternativa utilizada para los desechos es tratar simultáneamente de reducir el 

impacto de las actividades de pesca de agua. Los objetivos específicos del estudio 

incluyen alimentos de ensilaje creados en física y microbiología, analizando su 

estabilidad durante el almacenamiento y evaluar la posibilidad económica del 

proceso. 

Encomendero, Euleterio y Uchoa, F. (2002) realizó un estudio denominado 

Producción de ensilado biológico de subproductos de concha de abanico 

(Argopecten purpuratus). Donde se registró el pH como indicador de la actividad 

fermentada de Lactobacillus vulgaris y Streptococcus temophylus, a través del 

tiempo utilizando a la melaza como fuente de carbono para la fermentación y las 

bacterias lácticas han permitido bajar el pH del subproducto a través de la 

fermentación. El ensilado se determinó óptimo en un tiempo de 48 horas a un pH 

bastante similares a 4.38 y 4.09, excepto en un tratamiento que tuvo un pH de 4.62, 

en el cual la melaza podría ser el factor limitante. Sin embargo, las variaciones no 

son significativas cuando se comparan los tratamientos entre sí, pero sí lo son 

cuando se comparan las variaciones en relación con el tiempo de proceso. En 

donde los pH alcanzados están en los niveles requeridos para obtener un ensilado 

adecuado. Se considera que el pH es uno de los parámetros de mayor importancia 

para controlar el proceso de fermentación. 

Yimamu, Rehemujiang y Hanada, Meste (2013) su |estudio tuvo como objetivo 

mejorar la investigación previa en la búsqueda de métodos adecuados para la 

conservación y utilización de los desechos de pescado. Se utilizó desecho de 

pescado fresco de arabesco verde, que fue mezclado con pulpa de remolacha seca 

y melaza de remolacha en una proporción de 70:20:10 en base a materia fresca, 

respectivamente. Estos materiales fueron ensilados a temperatura ambiente 

durante períodos de 15, 30, 60 y 90 días, con y sin la adición de un inoculante 

comercial de Lactobacillus plantarum. 

Se observó que la concentración de ácido láctico en los ensilajes tendió a aumentar 

a medida que se prolongaba el período de ensilaje, siendo significativamente mayor 

en los ensilajes con inoculante. El pH disminuyó de 6,5 a alrededor de 4,4 durante 

los primeros 15 días del ensilaje y se mantuvo relativamente estable después de 
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ese período. El contenido de nitrógeno no proteico aumentó aproximadamente el 

doble después de 15 días en todos los ensilajes en comparación con el material 

original, pero la proporción de nitrógeno básico volátil con respecto al nitrógeno total 

fue inferior al 10%. 

En términos de su aplicación en la alimentación animal, se observó que el consumo 

de alimento y la producción de huevos fueron similares al reemplazar el 25% de la 

dieta comercial formulada con ensilaje de desechos de pescado. Esto indica que el 

ensilaje de desechos de pescado puede ser utilizado como un componente en la 

alimentación animal sin afectar negativamente el rendimiento de producción. 

En resumen, este estudio demostró que el ensilaje de desechos de pescado 

utilizando una combinación de arabesco verde, pulpa de remolacha seca y melaza 

de remolacha, con la adición de un inoculante de Lactobacillus plantarum, es un 

método efectivo de conservación que puede ser utilizado en la alimentación animal 

sin comprometer su desempeño. 

Góngora (2003) nos dice que además de los productos tradicionalmente 

comercializados, la tarea pesquera genera una importante masa de deshechos que 

ocasionan serios problemas ambientales en las ciudades donde se procesan las 

capturas. 

El descarte de los procesos de planta es reciclable y debe ser un aporte de materia 

prima y no un desecho, cuyo tratamiento y disposición final produce elevados 

costos económicos y ambientales. 

En nuestra región, estos residuos pueden destinarse a la elaboración de 

subproductos tales como suplementos alimenticios para consumo animal, entre 

ellos, harinas, ensilados, aceites y otros productos como hormonas, concentrados 

proteicos, productos farmacéuticos, abonos, colas y gelatinas. Con la intención de 

ofrecer una alternativa integral para la utilización de todos los residuos pesqueros, 

en esta segunda etapa, se incorporó el aprovechamiento de todos los desechos 

para la elaboración de ensilado, destinado a la alimentación animal. 

Harrabi et al (2015) en su estudio realizaron ensilajes biológicos utilizando 

subproductos de cabeza de camarón y vísceras de pulpo recuperados de la 
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industria pesquera de Túnez. Durante el proceso de fermentación y en los 

productos finales, se evaluaron los cambios físicos, bioquímicos y los perfiles 

microbiológicos de las materias primas. Los resultados mostraron que el ensilaje 

biológico tuvo un efecto significativo (p < 0.05) en los contenidos de humedad, 

proteína y cenizas de los ensilajes de cabeza de camarón (CSHS) y vísceras de 

pulpo (COVS). Los valores finales de pH de CSHS y COVS se mantuvieron estables 

en 4.31 ± 0.01 y 3.71 ± 0.00, respectivamente. 

Se observó una actividad de proteólisis confirmada por el aumento significativo (p 

< 0.05) de nitrógeno soluble y proteína de bajo peso molecular (<260 Da) en los 

productos finales de ambos ensilajes. La oxidación de lípidos se retrasó mediante 

la adición de 150 ppm de etoxiquina a las materias primas antes de la fermentación. 

Las aminas biogénicas detectadas en las muestras de pulpo y camarón crudo 

disminuyeron significativamente (p < 0.05) durante el proceso de ensilaje. La 

histamina y la tiramina, que se encontraban en niveles altos en las vísceras de 

pulpo, estaban ausentes en los productos finales. Se detectó tiramina en CSHS, lo 

que indica la posibilidad de una descarboxilación bacteriana de la tirosina. 

Los perfiles microbiológicos demostraron que ambos productos de ensilado 

estaban libres de bacterias patógenas y de descomposición. Por lo tanto, el ensilaje 

biológico se puede utilizar como un método de conservación para los subproductos 

de camarón y pulpo. Se recomienda un período de almacenamiento inferior a 30 

días y se necesitan más análisis para determinar la seguridad y el valor nutricional 

de los productos de ensilado. 

Bermúdez (2003) destacó que, al hablar de la pesca artesanal, los residuos con 

menor oportunidad de ser tratados o reutilizados son las vísceras. Estas suelen ser 

extraídas primero del pescado para evitar su descomposición. Como consecuencia, 

en su mayoría, las vísceras se descartan directamente en fuentes hídricas o en sus 

orillas, lo cual puede afectar la calidad de los cuerpos de agua dependiendo de la 

cantidad generada y las características ambientales.  

En cuanto a su composición química, se ha determinado que las vísceras contienen 

aproximadamente un 67% de agua, un 10% de proteína, un 14% de extracto etéreo 
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y un 3% de minerales. Además, se ha calculado que su aporte de DBO5 equivale 

a 62.2 Kg por tonelada. 

Orjuela (2010) Señaló que una gran cantidad de tripas puede causar problemas 

hidrodinámicos, incluido el aumento de la carga orgánica y la reducción del oxígeno 

en la columna de agua. Por otro lado, las escamas, branquias y espinas no 

causarán problemas de inmediato, pues estos restos siguen al pescado hasta que 

son vendidos en los puntos de venta de las principales ciudades del país. En estos 

sitios, los desechos generalmente se tratan como desechos sólidos municipales sin 

mucho impacto. 

Cuando los despojos son vertidos a la orilla del río, debido a su rápido proceso de 

descomposición y alto contenido de humedad en condiciones de temperatura, 

pueden causar olores pútridos y problemas estéticos que afectan a las 

comunidades aledañas. Actualmente, el país está trabajando para reducir los 

residuos de la pesca, que son pocos en el país. En este caso, es necesario 

considerar la posibilidad de hacer un buen uso de estos residuos y evitar efectos 

nocivos. Una de las alternativas eficaces desde el punto de vista ambiental y 

económico es el ensilaje biológico de pescado. 

En concreto, este estudio se realizó sobre restos recuperados en la ciudad 

colombiana de Arauca en 2010. El método consistió en tomar muestras intestinales 

de las tres especies de peces más representativas del río Arauca y transportarlas 

al Instituto Columbia. Universidad Nacional de Ciencia y Tecnología de Alimentos 

de Colombia (ICTA) para procesamiento ex situ (preservación in situ). Las vísceras 

se probaron con diferentes bacterias del ácido láctico a 29 °C y 40 °C utilizando 

melaza y sacarosa como sustratos. Estos sustratos se crearon como base para el 

estudio. A diferencia de otras profesiones, este trabajo promueve así medidas 

preventivas contra el impacto en el medio ambiente, en las que se basa la ingeniería 

ambiental. Los resultados obtenidos abren la posibilidad de implementar proyectos 

regionales para el aprovechamiento de los residuos de la pesca artesanal, industrial 

y acuícola. 

Sanchez (2010) en su investigación midió tiempos y movimientos, y evaluó la 

saturación de mano de obra y equipos. Sin embargo, también pudo realizar el 
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balance de materiales para identificar los desperdicios y analizar las cargas y los 

tiempos que causan grandes retrasos o cuellos de botella para mejorar la eficiencia. 

La principal propuesta es reorganizar el diseño de la fábrica y diversificar la 

producción mediante la introducción de nuevos productos. En consecuencia, es 

posible reducir la cantidad de residuos y aumentar la eficiencia de la línea de 

producción. Estos antecedentes están relacionados con el objetivo de aumentar la 

productividad a través del equilibrio de línea en la producción de clavos. 

Relacionadas con este tema se encuentran teorías como la línea de producción. La 

teoría define una línea de producción como un conjunto coordinado de varios 

subsistemas tales como hidráulicos, mecánicos, electrónicos, software, etc. Todos 

estos subsistemas comparten el objetivo común de transformar o integrar materias 

primas en productos finales. La línea de producción se considera un sistema 

integrado y coordinado en el que cada subsistema tiene un papel específico para 

lograr la eficiencia y la calidad dentro de la producción. 

Mikell (2003) señaló que la línea de producción es una categoría importante en los 

sistemas de producción cuando se producen grandes cantidades de productos 

iguales o similares. Estas líneas son especialmente prácticas cuando el proceso de 

producción involucra varios pasos separados. Ejemplos de estos son productos 

ensamblados, como automóviles y electrodomésticos, y piezas de máquinas que 

se producen en masa y requieren múltiples operaciones de mecanizado, como 

bloques de motores y cajas de transmisión. En una línea de producción, el trabajo 

total se divide en pequeñas tareas y se asignan trabajadores o máquinas para 

realizar estas tareas de manera eficiente. Este enfoque puede aumentar la 

productividad y el rendimiento de los sistemas de fabricación al aprovechar la 

especialización de los trabajadores y la capacidad de las máquinas para realizar 

tareas específicas repetidamente. 

En resumen, según Mikell, las líneas de producción son una opción favorable 

cuando se busca una alta eficiencia en la producción de grandes volúmenes de 

productos similares, ya que permiten dividir el trabajo en tareas más pequeñas y 

asignar recursos de manera óptima para lograr una mayor productividad. 
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Según Bulfin (2010), acerca de la línea de producción se define como un proceso 

mediante el cual las materias primas se transforman en productos o productos con 

valor intrínseco mediante la optimización de los recursos disponibles. Galván, por 

su parte, describe la línea de producción como un conjunto coordinado de 

diferentes subsistemas, tales como neumáticos, hidráulicos, mecánicos, 

electrónicos, software, etc., todos los cuales tienen el objetivo común de 

transformar o integrar materias primas en otros productos. 

Hay varios tipos de líneas que a menudo se desacoplan utilizando amortiguadores 

para equilibrar las líneas y reducir los abandonos. Estos amortiguadores pueden 

alterar el flujo de productos dentro o entre las estaciones y los movimientos del 

operador en apoyo de los servicios, la asistencia entre estaciones o el flujo del 

operador. 

Sin embargo, no es suficiente equilibrar la línea de producción con la ayuda de 

computadoras, se deben realizar cambios y aplicar técnicas operativas para 

aumentar la productividad de la línea de producción. Algunos de estos métodos 

incluyen líneas de producción equilibradas (carga de trabajo igual en cada estación) 

y líneas de producción desequilibradas (carga de trabajo desigual en cada 

estación). 

La línea de producción debe tener ciertas características, como mínimo tiempo de 

inactividad de la estación, tiempo suficiente para que los operadores completen el 

trabajo, mínimos costos de capital, no necesidad de vehículos adicionales para el 

transporte entre estaciones, diferentes velocidades de transporte o transporte entre 

estaciones y entre almacenes. La estructura de la línea de producción debe incluir 

la recepción de las materias primas, la intervención laboral necesaria, la 

transformación de las materias primas, las fases de inspección y ensayo, y el 

almacenamiento. 

Las extensiones de línea de productos son cuando una empresa amplía sus ofertas 

más allá de la categoría a la que pertenece. Esta extensión puede ser hacia arriba, 

hacia abajo o ambas. Muchas empresas primero se posicionan en la parte superior 

del mercado y luego amplían su línea de productos hacia abajo. Esta expansión 

puede ser impulsada por una variedad de circunstancias, como la búsqueda de un 
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crecimiento más rápido en el extremo inferior del mercado, o la construcción de una 

reputación de calidad en el extremo superior y luego decae. Además, las empresas 

pueden agregar productos inferiores para llenar los vacíos en el mercado y bloquear 

la entrada de nuevos competidores. 

Las empresas en la parte inferior del mercado a menudo aspiran a estar en la parte 

superior, con la esperanza de lograr un mayor crecimiento o establecerse como 

productores de pleno derecho. Pero la decisión de seguir adelante conlleva ciertos 

riesgos. Los competidores en categorías más altas a menudo están atrincherados 

y reaccionan agresivamente cuando nuevos participantes ingresan a mercados 

más bajos. Además, los clientes potenciales pueden mostrarse escépticos sobre la 

capacidad de los recién llegados para producir un producto de calidad. Por otro 

lado, los vendedores y distribuidores pueden carecer del talento y la capacitación 

necesarios para atender al mercado de alto nivel. 

Por otro lado, también es posible ampliar la línea de producción agregando nuevos 

productos en la misma categoría. Hay varias razones para expandir una línea de 

productos: satisfacer las necesidades de los minoristas, buscar ganancias 

adicionales, utilizar el exceso de capacidad, completar toda la línea de productos, 

ocupar espacio para disuadir a los competidores. Sin embargo, es importante tener 

cuidado de no exagerar, ya que esto puede generar confusión y canibalización entre 

los productos de los clientes. 

La empresa necesita asegurarse de que el nuevo producto sea diferente al anterior. 

Los responsables de seleccionar uno o dos productos de la línea deben decidir 

cómo presentarlos. Los gerentes a veces optan por introducir un modelo de 

publicidad en la parte inferior para fomentar el movimiento. En otros casos, se opta 

por exhibir modelos destacados para dar categorías a una línea de productos. 

El balanceo de la línea de producción se refiere a una herramienta clave de control 

de la producción porque una línea de producción balanceada depende de la 

optimización de ciertas variables que afectan el proceso de producción. Estas 

variables incluyen el inventario de trabajo en proceso, los plazos de entrega de 

fabricación de piezas y los plazos de entrega. El propósito del balanceo de línea es 

igualar las horas de trabajo de las estaciones de procesamiento. Lograr una línea 
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de producción equilibrada requiere una cuidadosa recopilación de datos, aplicación 

de la teoría, inversión económica y asignación racional de recursos. Sin embargo, 

algunas circunstancias limitan la viabilidad de las líneas balanceadas, ya que no 

todos los procesos justifican el uso de levantamientos de tiempo balanceado entre 

estaciones. Estas condiciones incluyen volúmenes de producción y volúmenes de 

producción esperados suficientes para cubrir la preparación de la línea de 

producción, y la implementación de medidas de gestión para garantizar el uso 

continuo de materias primas, materiales, piezas y conjuntos, coordinación de 

mantenimiento para minimizar daños a los equipos involucrados. 

El método de balance de línea es un método de uso que puede lograr el equilibrio 

de distribución de trabajo en la línea de ensamblaje. Es importante considerar este 

método para implementar variables específicas y sus fórmulas (información más 

detallada en el Anexo N° 01). 

Beneficios del balanceo de línea, su objetivo es lograr que cada operador se 

acerque lo más posible a la carga de trabajo óptima. No tiene sentido que una 

persona esté por delante de otras en la fábrica, porque el siguiente operador no 

puede producir más de su capacidad o de lo que puede usar en operaciones 

futuras. Si los empleados tienen tiempo extra, la línea no se considera debidamente 

equilibrada. 

Cárnicos (2011), un apoyo fundamental dentro en la gestión de producción es el 

balance de línea donde nos permite asignar las cargas de trabajo a las estaciones 

de manera que se reduzca el costo de operación de mano de obra, lo cual influye 

en el costo total de producción. Además, facilita la estandarización de procesos, 

promueve los pagos por productividad y contribuye a lograr la producción esperada 

en el tiempo estimado. Asimismo, el balance de línea motiva al personal, ayuda a 

erradicar inventarios innecesarios y establece flujos de proceso que facilitan la 

eliminación de siete de los desperdicios más comunes, como los tiempos de 

espera, los procesos innecesarios, el transporte excesivo, los movimientos 

innecesarios, los productos defectuosos y la sobreproducción. Todo esto con el fin 

de lograr de aumentar la productividad en mano de obra, maquinaria y otros 

recursos, y así alcanzar los niveles de producción deseados. Además, el balance 

de línea permite equilibrar los tiempos en cada estación, reduciendo al mínimo los 
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tiempos muertos y eliminando dentro del proceso de producción los cuellos de 

botella. 

Por otro lado, MEYERS (2000) define que el balanceo de líneas de ensamble en 

los centros de empleo se logra dividiendo el trabajo en actividades que deben 

realizarse y luego reuniéndolas en tareas de duración similar. En este contexto, una 

estación de trabajo se considera al 100% cuando tiene una mayor carga de trabajo, 

y el cuello de botella es aquella estación que limita el flujo en la producción de la 

planta. Para mejorar la línea de ensamble, se enfoca en la estación al 100%, 

reduciendo su carga y estableciendo una nueva estación al 100% como objetivo. 

Según MEJÍA (2011), dentro del balance de línea hay ciertos pasos que se deben 

tomar en cuenta, los cuales son: determinar las relaciones entre secuencias que se 

dan en las tareas mediante un diagrama, establecer el tiempo de ciclo, hallar el 

número de estaciones de trabajo, elegir las reglas de asignación (ya sea por pesos 

posicionales o gráficos), asignar las tareas y evaluar la eficiencia del equilibrio en 

cada estación. 

En términos generales, una estación de trabajo en una línea de montaje se refiere 

a los elementos necesarios para realizar las tareas, como operadores (ya sean 

robots o personas) y equipos o maquinaria especializados en los procesos 

específicos. 

En cuanto a los indicadores de producción (IP), se utilizan para medir el rendimiento 

de una red productiva. La producción se define como la cantidad de productos 

disponibles procesados mediante esfuerzo físico, o la suma de todos los bienes o 

servicios producidos en una empresa, según MUÑOZ (2009). 

Para más detalles y fórmulas relacionadas con estos conceptos, se puede consultar 

el ANEXO N°03. 

La velocidad de producción (TE) es una medida que indica el tiempo requerido para 

completar una unidad de trabajo utilizando el método y equipo estándar, con un 

empleado que posee la habilidad requerida. Esta medida se basa en la capacidad 

de trabajar a una velocidad constante día tras día, sin mostrar signos de fatiga. 
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La eficiencia de operación (Eo) se refiere al uso eficiente de los recursos en una 

planta productiva. Se expresa como un porcentaje y se busca obtener más 

producción de bienes o servicios con los mismos recursos o lograr la misma 

producción utilizando los recursos mínimos disponibles. Según LERMA (2004), se 

utiliza la siguiente fórmula para calcular la eficiencia de operación (ver ANEXO N° 

04). 

Las piezas reales (Pr) se refieren a los datos reales obtenidos de la línea de 

producción. Existe una fórmula específica para calcular este valor, que se puede 

consultar en el ANEXO N° 05. 

En resumen, la velocidad de producción (TE), la eficiencia de operación (Eo), el 

error de estimación y las piezas reales (Pr) son variables y medidas utilizadas en el 

análisis y control de la producción. Estas métricas permiten evaluar y mejorar el 

rendimiento y la eficiencia de una línea de producción. 

El número de operarios (No) se refiere a la cantidad de operarios asignados a cada 

estación de trabajo en una línea de producción. Existe una fórmula específica para 

calcular este valor, que se puede consultar en el ANEXO N° 06. 

El tiempo muerto (Tm) es el tiempo entre un cambio en una entrada de la línea de 

producción y el efecto observado de ese cambio en la salida. La suma de estos 

tiempos disponibles determina el tiempo total disponible para la línea. Según 

RODRÍGUEZ (2009), el tiempo muerto se calcula mediante la siguiente fórmula (ver 

Anexo 07). La eficiencia de la línea de producción (E) se mide como la fracción 

entre el tiempo requerido para producir el producto sin división del trabajo (este 

tiempo se obtiene sumando los tiempos determinados para cada máquina en la 

estación de trabajo y para el equilibrio cualquier situación es constante) situación) 

y el tiempo requerido para que la división del trabajo produzca el producto 

(determinado por el número de máquinas multiplicado por el tiempo del ciclo). 

Según Rodríguez (2009), las siguientes fórmulas se utilizan para calcular la 

eficiencia de la línea (ver Anexo 08). 

Estas medidas, el número de operarios (No), los tiempos muertos (Tm) y la 

eficiencia de la línea (E), son utilizadas en el análisis y control de la producción para 

evaluar el rendimiento y la eficiencia de una línea de producción. 
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Según una investigación realizada por la UNAM titulada "Alimento Balanceado de 

Truchas La Molina", se ha identificado una variedad de alimentos balanceados 

especializados para cada etapa de cultivo de truchas, teniendo en cuenta sus 

requerimientos nutricionales específicos. Esto se debe a la evolución de los 

sistemas de producción en los últimos años, con la implementación de nuevas 

técnicas que han resultado en un mayor crecimiento y mayores demandas 

nutricionales por parte de las truchas. El estudio ha desarrollado una tabla de 

alimentación que ha sido probada y ajustada en el campo, y que cumple con todas 

las necesidades de las truchas. Además, se dispone de un stock de alimento 

medicado para su uso en medidas sanitarias preventivas o curativas en la población 

existente. 

Montesino (2014) nos dice que existen diferentes tipos de alimentos balanceados 

para truchas, Uno de ellos es el Inicio Granulado, que es un alimento completo con 

un valor mínimo de proteína del 45%. Este alimento está diseñado y fabricado 

específicamente para alevines de trucha Arco Iris, y su consumo se asocia con un 

rápido aumento en las tasas de crecimiento y una baja mortalidad. Este alimento 

se presenta en gránulos de 0,5 a 1,5 mm de diámetro y se utiliza para la 

alimentación de alevines en etapas tempranas, agregando aquellos que aún no han 

reabsorbido por completo el saco vitelino, así como peces en etapas posteriores 

con una longitud de 4,0 a 6,0 cm y un peso de 1,5 a 5,0 gr, respectivamente. 

El inicio 2, por otro lado, utiliza gránulos con un diámetro de 2,0 mm, lo que permite 

una mejor utilización y menos desperdicio de alimento. Se ha demostrado que este 

tipo de alimento proporciona un mayor crecimiento en menos tiempo. 

Recomendado para truchas entre 6,0 y 10,5 cm de largo y aprox. Peso de 5,0 a 20 

g. En la etapa de eclosión, los requerimientos de vitaminas y minerales son 

esenciales para el correcto desarrollo y metabolismo de la cría. Para cumplir con 

estos requisitos, el alimento balanceado contiene premezclas especiales de 

vitaminas y minerales desarrolladas y producidas por reconocidos laboratorios. Los 

ácidos grasos poliinsaturados omega-3 y omega-6 son nutrientes esenciales que 

se utilizan en los alimentos porque previenen los síntomas de deficiencia de EFA, 

como el crecimiento deficiente, el hígado pálido, la despigmentación, la necrosis de 

las aletas, el shock sindrómico, etc. Estos nutrientes se pueden agregar en una 
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concentración de al menos el 1% en una fórmula de alimento balanceado para 

satisfacer las necesidades de los peces. Los índices de conversión alimenticia 

obtenidos con el iniciador de gránulos y el iniciador 2 midieron parámetros 

nutricionales inferiores a 1, con índices de conversión alimenticia incluso inferiores 

a 0,8 en algunas granjas. Estos parámetros son tomados directamente de las 

plantas de producción repartidas por todo el país. 

Los Costos De Producción, Conceptos, Clasificación e Importancia comprenden 

diversos elementos que contribuyen al cálculo del costo total de un producto. En 

este sentido, se pueden identificar tres componentes fundamentales: 

Materiales Directos (MD) o Materias Primas (MP): Los MD o MP son aquellos 

insumos necesarios que se transforman en productos terminados mediante la 

utilización de mano de obra y costos indirectos de fabricación. Estos materiales 

pueden asociarse directamente al producto y representan un componente 

significativo en el costo del producto final. Por ejemplo, en la fabricación de 

camisas, los materiales directos pueden incluir la tela, el hilo y los botones, mientras 

que, en la fabricación de automóviles, el acero sería un material directo utilizado.  

La MOD que vendría ser la mano de obra directa, nos dice que los trabajadores 

que se involucran directamente en la transformación de los materiales directos de 

productos terminados tienen salarios básicos, prestaciones sociales y aportes 

patronales los cuales se ven incluidos en está. 

CIF o costos indirectos fabricación, incluyen los gastos necesarios para la 

elaboración de productos y no se pueden agrupar plenamente con una unidad de 

producción establecida. Aquellos costos indirectos comprenden los materiales 

indirectos (MI) y la mano de obra indirecta (MOI). Los MI son utilizados en el 

proceso de producción. Podemos agregar que que la MOI abarca los salarios, 

prestaciones y aportes patronales de aquellos colaboradores que se ven 

involucrados indirectamente en la transformación de los materiales directos de 

productos terminados. 
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III.- METODOLOGÍA 

3.1.- Tipo y diseño de investigación 

3.1.1.- Tipo de investigación 

El método utilizado en este estudio es descriptivo debido a que los sujetos de 

estudio se describen de forma que permite la medición de las variables de estudio 

y el análisis de los resultados obtenidos. Según Arias (2006), la investigación 

descriptiva permite la medición independiente de variables incluso sin formular 

supuestos específicos porque estos supuestos están enunciados en los objetivos 

de la investigación. Así, el tipo de investigación se refiere a la profundidad del 

objeto, tema o fenómeno estudiado. 

A pesar de la amplia variedad de propuestas para abordar las problemáticas 

existentes en la investigación y clasificar los tipos de investigación, es importante 

adoptar enfoques que sean flexibles y amplios, ya que permiten generar 

alternativas de investigación de manera rápida y eficiente, en línea con las 

características que definen los rangos propuestos de manera general. 

Siendo el objetivo de diseñar una propuesta de la LÍNEA DE PROCESO PARA LA 

PRODUCCIÓN DE ENSILADO A ABASE DE LAS VÍSCERAS DE LA CONCHA DE 

ABANICO, como ventaja competitiva para la empresa PIURA SEA FOODS SAC. 

La investigación a desarrollar es de nivel descriptivo, se empleó cuatro muestras 

detalladas a continuación: 

TABLA N° 01: TRATAMIENTOS Y MUESTRAS ADMINISTRADAS POR EL 

INVESTIGADOR 

T/M Muestra 1 Muestra 2 Muestra 3 Muestra 4 

T1 

4gr de Melaza 

en un tiempo 

de 48 horas. 

 

8gr de Melaza 

en un tiempo 

de 48 horas. 

 

16gr de 

Melaza en un 

tiempo de 48 

horas. 

 

32gr de 

Melaza en un 

tiempo de 48 

horas. 

 
  FUENTE: Elaborado por el investigador el día 02.10.15  
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La primera etapa consistió en la recolección de vieiras dentro del muelle ubicado 

en Parachique debido al cierre de la empresa. Se consideró necesario tomar cuatro 

muestras, que se detallan en la tabla 1, para llevar a cabo las revisiones 

correspondientes. Estas revisiones permitieron determinar el porcentaje de 

humedad, cenizas, grasa, carbohidratos, proteínas, valor calórico y la acidez del 

ácido láctico presentes en las muestras. Estos datos son fundamentales para 

establecer la óptima calidad del ensilado biológico, lo cual es de suma importancia. 

La tabla 2 adjunta se puede observar los resultaos obtenidos. 

3.1.2.- Diseño de la investigación 

La investigación corresponde al de un diseño no experimental, de tipo descriptivo. 

Que se desarrolla de la siguiente manera: 

G – O. Donde: 

G = Es la víscera de la concha de abanico  

O = Cantidad de Ensilado después de proceso. 

La unidad de análisis es la concha de abanico, dentro de la empresa pesquera SEA 

FOODS, logrando obtener las posibles observaciones. 

3.2.- Variables y operacionalización 

Variable independiente 

Línea de proceso para la producción de ensilado biológico  

Variable dependiente 

Línea de proceso 

Producción 

Ensilado Biológico  

3.3.- Población y muestra 

Para efectos del estudio se eligió como unidad de análisis a Sea Foods SAC, 

empresa pesquera ubicada en la provincia de Sechura. El enfoque principal está 

en las vísceras de la vieira como unidad de análisis.  
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Entre enero y julio de 2015 no se registró la cantidad de residuos sólidos (como 

"cáscaras y asaduras") arrojados al borde de la vía, según consta en los registros 

de la municipalidad provincial de Sechura y de la empresa. Esta información se 

puede consultar en las tablas 5 a 9.  

El proceso de ensilaje orgánico se considera como un plan de línea de producción, 

y se configuran varias áreas para la producción de ensilaje, como pesaje, 

recepción, limpieza, evisceración, cocción, picado, secado, mezcla, incubación, 

empaque y almacenamiento. Tripas de vieira. El proceso utiliza 100 gramos de 

tripas de vieira con 4, 8, 16 y 32 gramos de melaza y se fermentan de 48 a 50 horas 

para producir un ensilaje orgánico. Todo el proceso se describe detalladamente y 

se fotografía, ver Anexo 9, especialmente en el apartado de recepción. 

Los datos utilizados en las muestras seleccionadas consistieron en 1326 g de 

vísceras, las cuales se distribuyeron proporcionalmente a cada muestra junto con 

melaza e inóculo. El equipo utilizado fue provisto por el Instituto Técnico Superior 

"José Ramos Plata" de la provincia de Sechura, el cual fue clausurado en mayo de 

2015, lo que impidió la continuación de los trabajos iniciados. 

3.4.- Técnicas y recolección de datos 

Se prepararon fichas técnicas e instrumentos utilizados en el estudio. En este caso, 

se utiliza la hoja de contabilidad debajo del ensilaje. Consulte el apéndice 19 para 

obtener más información. 

Como no se administró la encuesta, no se realizó ningún análisis de su validez y 

confiabilidad. Sin embargo, las fichas técnicas utilizadas para la recolección de 

datos fueron validadas por expertos en la materia, como ingenieros pesqueros, 

biólogos e ingenieros industriales, quienes actuaron como jueces expertos y 

aseguraron la confiabilidad de estos instrumentos. 

Se describe la información obtenida en el laboratorio donde se detalla el proceso 

y/o pasos del ensilaje en forma de diagramas de prioridades, diagramas de 

actividades y diagramas de rutas para el proceso de bioacidificación a base de 

vísceras. Estos diagramas están disponibles en los apéndices 20, 21 y 23. 
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3.5.- Procedimientos 

Planteada la metodología de trabajo se procedió a visitar la Caleta de Parachique 

donde se recogió la cantidad de 100 gramos de conchas de abanico para elaborar 

un muestreo del ensilado biológico. Luego se fotografió dichos momentos que 

aparecen en anexos del presente trabajo de investigación, luego se llevó la muestra 

al laboratorio del ISTP “Ricardo Ramos Plata” de la Provincia de Sechura donde se 

realizó todo el proceso de ensilado que constituyeron los pasos señalados como 

fueron: lavado, cocción, enfriado, molienda, mezclado, incubado, la recepción, 

desviscerado, pesado, empaque y almacenamiento obteniendo como producto final 

el ensilado biológico a base de vísceras de la concha de abanico para la propuesta 

de una línea de producción. En  este procedimiento se realizó además un análisis 

físico – químico del ensilado biológico en el laboratorio de la Universidad Nacional 

de Piura, específicamente en la Escuela de Pesquería obteniendo como resultado 

la humedad, cenizas, grasa, proteínas, carbohidratos, valor calórico, y acidez como 

ácido láctico como se menciona en la Tabla Nº 02  de la presente investigación lo 

que constituyó una utilización adecuada de las vísceras de la concha de abanico 

para no contaminar los espacios donde se deposita dichos residuos orgánicos y 

queda demostrado que se pueden utilizar como un alimento balanceado en pro de 

los animales en general en la Región Piura. 

3.6.- Métodos de análisis de datos 

Se utilizan métodos de observación para describir en detalle los distintos 

procesos de ensilaje, centrándose en los pasos, procedimientos y manejo de 

materiales de cada operación analizada. Con base en el trabajo realizado, se 

cubre en detalle cada etapa del proceso de producción.  

Utilice un enfoque inductivo para observar y describir cada paso analítico en el 

proceso de ensilado. Esto incluye recolectar o recibir despojos, pesar, eviscerar, 

lavar o limpiar, cocinar, secar, moler, mezclar, fermentar o criar, envasar y 

almacenar.  

De igual manera, se utiliza un enfoque deductivo para analizar los principios, 

teorías y referencias del ensilaje de vieiras y vínculos relacionados. Permite 

describir la situación relacionada con el proceso de ensilado realizado. 
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3.7.- Aspectos éticos 

En este estudio se consideraron los siguientes aspectos éticos: 

Los datos se recogen de fuentes fiables, claras, concisas y objetivas para 

garantizar la fiabilidad de la información obtenida. 

Los datos e información obtenidos durante la investigación fueron utilizados 

únicamente con fines académicos, para el desarrollo de este trabajo y para 

sustentar los argumentos expuestos. 
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IV.- RESULTADOS 

Proceso de recepción 

Durante este proceso se logró recibir los residuos sólidos y orgánicos que botaba 

la fábrica, y entonces nuestra propuesta empezó a tomar forma. La propuesta 

incluye el aprovechamiento de las tripas de vieiras para su bioensilaje.  

Para ello, la materia prima se almacena adecuadamente en un lugar designado y 

se somete a un desgranado, es decir, a la separación de las vísceras de la cascara, 

de forma que únicamente se obtienen como materia prima los restos de las 

vísceras. 

Se utilizó el método de recolectar 1/2 paquete, que corresponde a 50 vieiras, luego 

pelar y seleccionar las tripas, que luego se colocan en un recipiente hermético. 

Estas muestras se entregan al laboratorio, como se muestra en las imágenes de 

archivo adjuntas en el Anexo 09. 

Proceso de desvicerado 

El proceso consiste en quitar las vísceras dentro de las cáscaras para utilizarlas en 

una línea de producción de alimentos bioácidos. La operación se realiza 

manualmente utilizando herramientas adecuadas para facilitar la limpieza de las 

conchas.  

Se utilizó el método de: Evisceración realizada manualmente utilizando un 

instrumento en forma de cuchara que entra en contacto directo con la cáscara. Para 

facilitar la extracción de órganos internos, se raspó el área donde se encontró la 

extracción. Ilustración que muestra el proceso adjunto al archivo adjunto no. 10. 

Proceso de limpieza o lavado 

El paso de limpieza se puede dividir en dos procesos: separación y clasificación. 

En el proceso de separación se eliminan los contaminantes y partículas de las 

materias primas y se clasifican según sus características físicas, como forma, 

tamaño y color. El propósito de la limpieza de la materia prima es eliminar los 

contaminantes que pueden dificultar la eficiencia del proceso posterior y afectar la 

calidad del producto final. 
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El método utilizado fue el lavado húmedo. En este método, los residuos de materia 

prima se colocan en un recipiente que ha sido previamente lavado con agua para 

eliminar las partículas contaminantes que pudieran haberse adherido. La limpieza 

en húmedo se considera un método eficaz porque no genera polvo y, en algunos 

casos, reduce el deterioro de los alimentos. Además, permite el uso de 

determinantes o productos esterilizados y se puede realizar a diferentes 

temperaturas. El diagrama del proceso se adjunta en el Anexo 11. 

Propuesta de cocción 

La materia prima se coloca en un recipiente con dos litros de agua para someterse 

a un proceso de cocción para eliminar los patógenos contaminantes. Hervir a 55°C 

a 98°C y mantener durante 30 minutos. Modo de empleo: Para cocinar, sencillo y 

práctico. Se trata de poner las materias primas en una olla y hervirlas. El enfoque 

se basa en el conocimiento empírico y se muestra en la figura adjunta en el Anexo 

12. 

Él método utilizado fue el lavado húmedo. En este método, las materias primas de 

desecho se colocan en un recipiente y se lavan previamente con agua para eliminar 

las partículas contaminantes que puedan haberse adherido. La limpieza en húmedo 

se considera un método eficaz porque no genera polvo y, en algunos casos, reduce 

el deterioro de los alimentos. Además, permite el uso de determinantes o productos 

esterilizados y se puede realizar a diferentes temperaturas. El diagrama del proceso 

se adjunta en el Anexo 11. 

Propuesta de secado 

La materia prima pasa a la siguiente etapa, que es el secado, que tiene como 

objetivo extraer la humedad de los alimentos para evitar la propagación de 

microorganismos y evitar su deterioro. 

La manera de secar fue colocar los ingredientes en un recipiente tipo colador y 

escurrir. La eliminación del agua se realiza generalmente por evaporación. En este 

caso, puede secarse al aire o al sol, como se muestra en el dibujo del Anexo 13.  

El método utilizado fue el lavado húmedo. En este método, los despojos de la 

materia prima se colocan en un recipiente que ha sido previamente lavado con agua 
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para eliminar las partículas contaminantes que puedan haberse adherido. La 

limpieza en húmedo se considera un método eficaz porque no genera polvo y, en 

algunos casos, reduce el deterioro de los alimentos. Además, permite el uso de 

determinantes o productos esterilizados y se puede realizar a diferentes 

temperaturas. El diagrama del proceso se adjunta en el Anexo 11. 

Propuesta de molienda 

La materia prima pasa a la siguiente etapa, una operación de trituración o 

trituración, que tiene como objetivo reducir el tamaño de las partículas al tamaño 

requerido. 

Para la molienda se utilizó un molinillo manual para moler las vísceras y reducir su 

tamaño a un tamaño de partícula final casi uniforme. Esto permite obtener una 

masa pastosa homogénea. Una representación visual de este proceso se puede 

encontrar en la figura adjunta en el Apéndice 14. 

Propuesta de mezclado 

Este proceso utiliza métodos manuales que implican mezclar y homogeneizar el 

insumo. Para lograr la homogeneidad de los ingredientes, se siguieron los 

siguientes pasos: 

Melaza: Se utilizaron cantidades proporcionales de azúcar, específicamente 4 gr, 8 

gr, 16 gr y 32 gr respectivamente. Estas cantidades fueron pesadas y medidas con 

precisión. 

Inóculo: Se agregó una cantidad exacta de 10 ml de ácido láctico (yogurt) como 

inóculo necesario para el proceso. 

Estos insumos fueron mezclados y batidos de manera manual para asegurar su 

homogeneización. La Tabla N° 3 adjunta en anexos muestra claramente los tipos 

de insumos utilizados y las cantidades correspondiente. 
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TABLA N° 03: Proporciones en Cantidades de Melaza e Inóculo 

TRATAMIENTO 
CANTIDAD DE 

RESIDUOS 

CANTIDAD 

DE MELAZA 
CANTIDAD 

DE 

INÓCULO 

TIEMPO DE 

INCUBADO 

M1T1  100 gr 4 gr 10 ml 48h  

M2T2  100 gr 8 gr 10 ml 50h 

M3T3  100 gr 16 gr 10 ml 48h 

M4T4  100 gr 32 gr 10 ml 50h 

FUENTE: Elaborado por el investigador el día 02.10.15 

El proceso de mezcla utiliza el método directo y los insumos requeridos se agregan 

en las proporciones que se muestran en la Tabla 02. 

Estos insumos fueron mezclados previamente para lograr una homogeneización 

adecuada en un lapso de 5 minutos. El objetivo de este proceso fue obtener una 

masa pastosa que serviría como base para la producción del ensilado biológico. 

La imagen adjunta en el ANEXO N° 15 demuestra visualmente el procedimiento de 

mezclado y la obtención de la masa pastosa. 

Propuesta de fermentación o incubado 

Las muestras se sometieron a una fase de incubación en condiciones anaerobias. 

Se usó 4 muestras de escala y colóquelas bajo presión en un recipiente 

transparente con tapa hermética. Los hornos eléctricos se utilizan para mantener 

las condiciones adecuadas. 

Se utilizó el método de cultivo constante, mantener la temperatura constante a 50°C 

durante 2 días o unas 48-50 horas. Este método se elige para promover el 

crecimiento de bacterias del ácido láctico, que producen ácido láctico para inhibir el 

crecimiento de bacterias no deseadas. Las imágenes adjuntas en el Apéndice 16 

ilustran visualmente este proceso. 

Propuesta del proceso de empaque 

Durante el proceso se utiliza un recipiente redondo transparente con tapa hermética 

para conservar el producto. 
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Se usó el envasado microbiológico sellado, higiénico y no contaminante, 

independientemente de que sea de origen vegetal o animal, garantiza que el 

producto no causa olor ni sabor nocivo. Sé seleccionó cuidadosamente estos 

paquetes para mantener la calidad y la seguridad del producto final. Imágenes de 

conexión con respecto al no. 17 muestra el empaque utilizado en este proceso.  

Propuesta de almacenamiento 

Una vez finalizado el proceso de ensilado, el producto se traslada a un almacén en 

locales cerrados con las condiciones de temperatura adecuadas para garantizar su 

conservación y facilitar su posterior distribución y comercialización. El período de 

fermentación en un lugar fresco es de 6-8 meses.  

Se empleó el almacenamiento donde se colocó el ensilaje en un ambiente 

adecuado, fresco y refrigerado. Esto asegura que el ensilaje esté libre de cualquier 

contaminación dañina que pueda dañar el producto. Las imágenes adjuntas en el 

anexo 18 muestran visualmente el proceso de almacenamiento en condiciones 

adecuadas. 

Equipos y máquinas que serán utilizadas para la línea de producción en el 

ensilado bilógico, descripción de la propuesta. 

Recepción de vísceras 

Se debe disponer de los equipos e instalaciones suficientes para llevar a cabo este 

proceso. Para facilitar el transporte de materias primas (residuos orgánicos) al área 

de recolección, se recomienda una máquina tipo "faja transportadora". Puede 

encontrar información detallada sobre esta máquina en el Anexo N° 27: Documento 

N° 01: Equipo - cinta transportadora. 

El espacio destinado a esta etapa debe tener un área aproximada de (10*8) m², 

aunque la dimensión exacta dependerá de la cantidad de materia prima que la 

empresa procese. Después del desvalvado, las vísceras serán transportadas 

mediante la faja transportadora hacia esta  

área específica. 
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Desviscerado 

Este paso requiere una herramienta tipo "cuchara plana con un borde afilado 

alrededor de ella" para facilitar la eliminación de las tripas de la vieira. Para 

esta operación se recomienda un área de aproximadamente (15*15) metros 

cuadrados, pero el tamaño exacto dependerá de la cantidad de materia 

prima a procesar en la empresa. Personal calificado es responsable de 

retirar las vísceras de las conchas y almacenarlas en contenedores, que 

luego se pesan con balanzas electrónicas para determinar la cantidad de 

vísceras 

 

Pesado 

En esta etapa, se emplea una balanza ya sea eléctrica o analítica para pesar 

la materia prima una vez desviscerada. Se deben tener en cuenta las 

condiciones técnicas del equipo, incluido el porcentaje de error, que afecta 

la precisión en las cantidades utilizadas en el proceso. Puede consultar más 

detalles sobre la balanza electrónica en el ANEXO N° 28: Ficha N° 02: 

EQUIPO - BALANZA ELECTRONICA. 

El espacio destinado a esta etapa debe tener un área aproximada de (10*5) 

m², aunque la dimensión exacta dependerá de la cantidad de materia prima 

que la empresa procese. 

 

Limpieza o lavado 

En esta etapa del proceso, se llevó a cabo el lavado de las vísceras, 

consideradas como la "materia prima". Se utilizó llaves presurizadas para 

garantizar un producto inocuo. Para más detalles sobre este equipo, puede 

consultar el ANEXO N° 29: Ficha N° 03: EQUIPO - LLAVE PRESURIZADA. 

Es necesario conta 

r con un espacio de aproximadamente (10*5) m², que incluya lavaderos 

industriales, para mantener la secuencia y la limpieza de las vísceras. 

 

Cocción 

En esta etapa se prepararon los alimentos de acuerdo a la cantidad que la 

empresa procesa en un momento dado. Utilizar ollas, fogones y/o ollas 
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grandes adecuadas a la cantidad a procesar. Para información detallada 

sobre los equipos recomendados, ver Anexo N° 30: Documento N° 04: 

Equipos - Cocinas industriales. 

El espacio necesario para la cocción se debe determinar en función de las 

cantidades a procesar. Si se trata de un volumen industrial, se recomienda 

usar una caldera industrial. Se estima que el área requerida es de 

aproximadamente 60 metros cuadrados. 

 

Secado 

En esta etapa se pudó optar por refrigerar a temperatura ambiente o utilizar 

equipos industriales de deshidratación para acelerar el secado de las 

vísceras. Para detalles sobre el equipo recomendado ver Apéndice 31: Tabla 

05: Equipo - Secadoras Industriales. Se recomienda utilizar el espacio aprox. 

(10*7) metros cuadrados durante este tiempo. Si opta por el secado a 

temperatura ambiente, el objetivo es mantener los costos bajos. Sin 

embargo, esto no impide que la empresa utilice secadores industriales 

cuando lo considere necesario. 

 

Molienda 

En esta etapa del proceso, se llevó a cabo la molienda de la materia prima. 

Se utilizó un molino convencional y/o un molino industrial, dependiendo de 

las cantidades a procesar. Para más detalles sobre los equipos 

recomendados, puede consultar el ANEXO N° 32: Ficha N° 06: EQUIPO 

MOLINO INDUSTRIAL.  

Se ha indicado un espacio de aproximadamente (10*5) m² para ubicar el 

molino industrial o la máquina moledora, con el objetivo de obtener la masa 

pastosa del ensilado, que es la materia prima de esta investigación. 

 

Mezclado 

En este paso de mezclado, la sustancia pastosa se homogeneiza en las 

proporciones requeridas en un recipiente en forma de cubo. Para grandes 

cantidades, use tanques y equipos de mezcla industriales. Para obtener 
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detalles sobre el equipo recomendado, consulte el Apéndice no. 33: 

Documento núm. 07: Equipos - batidoras industriales. 

Se usó una balanza y un tubo de ensayo para medir la cantidad deseada en 

gramos o mililitros. Habitación aprox. (10*5) metros cuadrados se especifica 

como espacio para una mezcladora o licuadora industrial para producir 

ensilaje pastoso. 

 

Fermentación 

Aquí se usó una estufa eléctrica y se conservó el ensilado biológico en 

tarrinas durante un tiempo estimado de 48 horas para su fermentación. Para 

más detalles sobre el equipo recomendado, puede consultar el ANEXO N° 

34: Ficha N° 08: EQUIPO - ESTUFA ELÉCTRICA. 

 

Para esta etapa, se asignó un área específica de aproximadamente (10*4) 

m², la cual debe ser hermética y contar con todos los registros sanitarios 

necesarios para garantizar la fermentación adecuada del ensilado biológico. 

Envasado 

Esta etapa utiliza contenedores completamente sellados, como bolsas 

ziplock o bolsas de polietileno, y se utilizan máquinas eléctricas de sellado 

de bolsas de plástico para garantizar la hermeticidad de los productos 

envasados. Para obtener detalles sobre el equipo recomendado, consulte el 

Apéndice no. 35: Documento núm. 09: Equipo - compactador eléctrico. 

Habitación aprox.  

Se recomienda un (10*5) m² con suficientes propiedades higiénicas para 

evitar la contaminación del producto envasado. 

 

Empaque 

En esta etapa del proceso, se utilizarán cajas de cartón y saquillos, 

dependiendo de los requisitos específicos. Además, se contará con una 

máquina de coser para garantizar la hermeticidad de los empaques, 

facilitando así su transporte y preparación para su comercialización. 
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Se propone un espacio de aproximadamente (10*5) m² con las 

correspondientes características sanitarias, con el fin de evitar la 

contaminación del producto ya envasado. 

 

Almacenamiento 

En esta etapa, se empleará un equipo frigorífico para conservar el producto 

almacenado. Además, se deben considerar otros equipos que permitan un 

transporte rápido y fácil. Para obtener más información sobre los equipos 

recomendados, puede consultar el ANEXO N° 36: Ficha N° 10: EQUIPO - 

FRIGORÍFICO. 

Se sugiere un espacio amplio con un área de aproximadamente (30*20) m², 

el cual dependerá de las cantidades producidas en la línea de producción 

del ensilado biológico y de las necesidades de la empresa. Este espacio 

debe ser seguro, cumplir con las condiciones sanitarias adecuadas y estar 

acondicionado con refrigeración para garantizar la conservación, 

almacenamiento y posterior comercialización del producto. 
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Tabla 4 

Descripción planteada de los costos de las maquinarias s y herramientas 

para la línea de producción den ensilado biológico 

ETAPAS DEL 
ENSILADO 

MAQUINA 
EQUIPOS 

CANTIDAD COSTO 
UNITARIO 

COSTO  
TOTAL S/. 

Recepción Faja 
Transportadora 

1 2500.00 2500.00 

Desviscerado No hay equipo 0 0.00 0.00 

Pesado Balanza 
Electrónica 

5 300.00 1500.00 

Lavado Llaves 
Presurizadas 

10 50.00 500.00 

Cocción Cocina 
Industrial 

2 400.00 800.00 

Secado Secadora 
industrial 

1 5,000.00 5,000.0 

Molienda Molino 
Industrial 

1 250.00 250.00 

Mezclado Mezcladora 
Industrial 

1 3,500.00 3,500.00 

Fermentación Estufa 
Eléctrica 

1 15,000.00 15,000.00 

Envasado Selladora 
Manual 

2 50.00 100.00 

Empaque No hay equipo 0 0.00 0.00 

Almacenamiento Equipo 
Frigorífico 

4 2,500.00 10,000.00 

Total    s/40,150.00 

Fuente: elaboración propia 
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Tabla 5 

Descripción del planteamiento de Los costos de los materialespara la línea 

de ensilado. 

ETAPAS DEL 

ENSILADO 

MAQUINA 

EQUIPOS 

CANTIDAD COSTO 

UNITARIO 

COSTO  

TOTAL 

S/. 

 

 

Recepción 

 
Jabas de 20 
kg 
 

50 20.00 1,000.00 

 
Barra de 
Hielo 
(Granulado) 

100 10.00 1,000.00 

 

 

 

Desviscerado 

 
Cuchara de 
metal  
(plana) 
 

200 1.50 300.00 

 
Canastillas    
Circulares 
3        
      ½ kg 
 

80 5.00 400.00 

Pesado  
 
 

0 0.00 0.00 

 

 

Lavado 

 
Canastillas    
Cuadradas 
    De 4 kg 

50 6.00 300.00 

Llave 
Presurizada   
(PVC) 
 

10 15.00 150.00 

 

 

Cocción 

 
Ollas 
Industriales 

10 80.00 800.00 

Recientes 
de vidrio 

20 20.00 400.00 

Secado Recientes 
de PVC 

10 6.00 60.0 

Molienda Recipientes 
inoxidables 

05 10.00 50.00 

Mezclado Baterías 
Lácticas 

100 5.00 500.00 
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Fermentación Bolsas de 
Polietileno 

100 5.00 500.00 

Envasado Cajas de 
cartón 

100 0.50 50.00 

 

     Empaque 

sacos 100 0.50 50.00 

Cajas de 
Madera 

100 2.00 200.00 

Almacenamiento Parihuela de 
Madera 

50 25.00 1250.00 

Total    s/.6,710.00 

Fuente: elaboración propia 

 

Tabla 6 

Descripción del planteamiento de los costos de mano de obra directa e 

indirecta para la línea de ensilado biológico  

                                                                                      Fuente: elaboración propia 

 

 

 

 

 

 

 

ETAPAS DEL 
ENSILADO 

Costos de Producción X Tm CANTIDAD 
(Personal) 

COSTO 
UNITARIO 

COSTO 
TOTAL 

S/. 
Costos 

Directos 
Costo Indirecta 

Mantenimiento Limpieza 

Recepción 0.15 0.15 0.20 02 0.50 1 

Desvicerado 1.50 - 0.20 30 1.70 51 

Pesado 0.20 0.15 0.20 02 0.55 1.1 

Lavado 0.20 0.15 0.20 05 0.55 2.75 

Cocción 0.20 0.15 0.20 03 0.55 1.65 

Secado 0.20 - 0.20 02 0.40 0.8 

Molienda 0.20 0.15 0.20 06 5.55 3.3 

Fermentación 0.30 0.15 0.20 03 0.65 1.95 

Envasado 0.20 0.15 0.20 15 0.55 8.25 

Empaque  0.15 - 0.20 10 0.35 3.5 

Almacenamiento 0.20 0.15 0.20 02 0.55 1.1 

TOTAL S/.3.50 S/.1.20 S/.2.20 80 
Personas 

S/.6.90 S/.552 
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V.- DISCUSIÓN 

En el presente trabajo de investigación, como primer objetivo específico, la 

propuesta de una línea de producción de ensilado biológico a base de vísceras de 

la concha de abanico en la empresa pesquera Piura SEA FOODS S.A.C. Sechura 

- Piura – 2015.  

Según Berenz (2001), el ensilaje es un producto de fácil y económica elaboración 

que utiliza los desechos del pescado, como las vísceras de las vieiras, para obtener 

un producto acidificado estable con propiedades nutricionales. antibacteriano El 

propósito de este trabajo es utilizar las tripas de vieiras en las diferentes etapas 

mencionadas para reducir la contaminación ambiental. Además, según Castro 

(2014), la comercialización de las vieiras va en aumento, por lo que es necesario 

aprovechar sus restos y desarrollar proyectos económicamente sostenibles que 

beneficien a Bahía Sechura. 

Como segundo objetivo específico, se propone en este trabajo las máquinas y 

equipos a utilizar en la línea de producción del ensilado a base de las vísceras de 

la concha de abanico en la empresa Piura SEA FOODS S.A.C. Sechura - Piura - 

2015. La DIREPRO (2014), junto con los comerciantes de plantas de reciclaje, 

están buscando alternativas sostenibles para el tratamiento de biorresiduos de 

agua. Determinar el uso de maquinaria y equipo como cintas transportadoras para 

recepción, balanzas electrónicas para pesaje, cocinas industriales para cocción, 

secadores industriales para secado, trituradoras industriales para molido, hornos 

electrónicos para fermentación o incubación, sellador manual para embalaje y aire 

acondicionado para almacenamiento.  

También se mencionan materiales como cajas, cucharas metálicas, canastos 

redondos y cuadrados, grifos a presión, calderas industriales, envases de vidrio, 

envases de PVC, botellas de leche, bolsas de polietileno, cajas de cartón, costales 

y cajas de madera, que complementan los procesos en la línea de producción. 

Como tercer objetivo, se busca detallar los costos que se utilizarán en la propuesta 

de la línea de producción del ensilado biológico a base de vísceras de la concha de 

abanico en la empresa pesquera Piura SEA FOODS S.A.C. Sechura - Piura - 2015. 
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Sin embargo, estos costos dependerán de las cantidades que la empresa esté 

dispuesta a producir.  

Los costos y los tipos de máquinas utilizadas se determinarán según el mercado, y 

se han indagado los precios, que se sugieren en la presente investigación, como 

se muestra en la tabla N° 04 de costos ubicada en los resultados. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

38 

 

VI.- CONCLUSIONES 

Se ha llegado a la conclusión que la propuesta de la línea de producción de ensilado 

biológico a base de vísceras de la concha de abanico es viable y factible de ser 

desarrollada, mediante los procesos involucrados que va desde la recepción y 

pesado, hasta el desviscerado, limpieza, cocción, secado, molienda, fermentación 

o incubado, envasado, empaque y almacenamiento, analizado y demostrado que 

puede ser llevado a cabo de manera efectiva. La ejecución de la línea de producción 

ha demostrado que el enfoque puede ser rentable, ya que permite valorar los 

residuos orgánicos y convertirlos en ensilados biológicos, de esta manera se puede 

lograr la obtención de un alimento balanceado para el ganado, aves, acuicultura, 

porcinos entre otros animales, Al aprovechar estos residuos se promueve una 

gestión más sostenible y responsable de los recursos, además de reducir los 

impactos negativos del medio ambiente. 

Podemos concluir que con el fin de mejorar el rendimiento dentro del procesamiento 

de ensilado biológico se plantea obtener máquinas y equipos necesarios para la 

línea de producción, basada en los residuos de vísceras de las conchas de abanico, 

con el fin de lograr producir óptimamente y permitir a los empresarios considerar 

esta opción como propuesta para procrear ingresos económicos, reduciendo así el 

impacto ambiental negativo asociado con dicho producto. En este sentido, se 

emplea una balanza electrónica, faja transportadora, estufa eléctrica, cocina 

industrial, molino industrial, equipo de aire acondicionado y selladora manual 

diferentes etapas del proceso de ensilado biológico, tal como se muestra en la Tabla 

N° 01 de costos máquinas y equipos para el proceso. 

 Se llega a la conclusión que se tiene como opción que para reducir los costos en 

la línea de producción y optimizar los recursos y materiales utilizados, se proponen 

diferentes alternativas de costos para las máquinas, equipos y materiales utilizados. 

 

 

 

 



 

 

39 

 

VII.- RECOMENDACIONES 

Para esta investigación, podemos recomendar y sugerir efectuar la propuesta de la 

línea de producción del ensilado biológico a base de vísceras de concha de abanico 

en las ya mencionadas áreas, con el objetivo de utilizar las vísceras y así eludir la 

contaminación dentro de la Bahía. Al implementar está propuesta, las empresas del 

sector pesquero estarían sumando al sostenimiento ambiental del mar y a 

conversar su limpieza para las diversas actividades económicas desarrolladas 

dentro de la zona. 

Otras de las sugerencias es emplear máquinas y equipos que se muestran a detalle 

en la Tabla N° 01, los cuales son necesarios para trabajar y proceder con el proceso 

de la línea de producción del ensilado biológico. Este trabajo de investigación 

proporciona a las empresas una guía y detalles necesarios para buscar información 

y adquirir la maquinaria requerida, así como los equipos necesarios. Se espera que 

estas máquinas y equipos sean accesibles en términos de costos y calidad. Se han 

considerado diferentes opciones de adquisición, en el mercado nacional e 

internacional, e incluso por medio de Internet, con el fin de poder optimar los 

recursos y aprovechar las facilidades que brinda la tecnología en la actualidad. 

En esta investigación se sugieren accesibilidad en los costos para las máquinas, 

equipos y materiales a utilizar, con el objetivo de garantizar la utilidad y la viabilidad 

comercial para las empresas, y al mismo tiempo fomentar la inversión y la 

generación de empleo calificado en la localidad, preservando el medio ambiente. 

Los costos se presentan en las Tablas N° 01 y N° 02. Sin embargo, aquellos que 

consideren esta propuesta pueden explorar otras opciones para obtener mejores 

condiciones y costos, utilizando diferentes fuentes disponibles para los 

empresarios. Se sugiere que se investiguen otras alternativas y se tome la decisión 

tomando en cuenta las necesidades y posibilidades de cada empresa. 
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ANEXOS: 

Variable: Línea de Proceso para la producción de ensilado biológico 

Operacionalización de variables 

Variable 
Definición 

Conceptual 
Dimensiones 

Definición 

Operacional 
Indicadores 

Escala 

de 

medición 

L
ín

e
a

 d
e

 p
ro

c
e

s
o

 p
a

ra
 l
a

 p
ro

d
u

c
c

ió
n

 d
e

 e
n

s
il
a
d

o
 

b
io

ló
g

ic
o
 

LÍNEA DE PROCESO, 

determina grupos calificados de 

operaciones de cambian o 

forman las características físicas 

y químicas finales del producto. 

En este caso la materia prima 

que se va a procesar se traslada 

de estación en estación. 

Además, las máquinas que se 

usan son pesadas y permanecen 

fijas en sus áreas asignadas 

(Rodríguez, 2009). 

 

Operación de 

Recepción 

• Se recibió la materia prima para verificar 

las cantidades recibidas y comprobar que 

son iguales a la de la nota de entrega para 

que la materia prima sea trasladada a la 

línea de producción. 

Unidad de 

medida en kg/hr 
Ordinal 

O
p
e
ra

c
ió

n
 d

e
 

D
e
s
v
is

c
e
ra

d
o
 y

 p
e
s
a
d

o
 • Se determinó usar el método de 

separación manual, que consiste en usar 

un instrumento para facilitar el 

desprendimiento de las vísceras de las 

valvas de la concha de abanico. 

Cantidad de 

instrumento / 

Persona 

Ordinal 

• Se procedió ver las características que 

debe tener el instrumento a utilizar que 

facilite el desprendimiento las vísceras 

que contienen las valvas. 

Tipo de 

Instrumento a 

desviscerar 

Ordinal 

O
p
e
ra

c
ió

n
 d

e
 

L
a
v
a
d

o
 o

 

L
im

p
ie

z
a

 

 

• Se clasificó como una operación de 

separación donde se apartan los 

contaminantes de las materias prima, se 

clasifica de acuerdo a sus características 

físicas tales como tamaño y color. 

Tipo de lavado 

Ordinal 

 

 
 



 

 

 

Una serie de etapas que debe 

tener para su ejecución es por un 

conjunto de operaciones: 

Recepción, desviscerado, 

pesado, lavado, cocción, 

secado, Molienda, mezclado, 

fermentación, envasado y 

almacenamiento. 

 

PRODUCCIÓN, son secuencias 

de actividades que dan lugar a la 

producción de bienes y servicios 

determinados. Suponen una 

combinación determinada de 

insumos, una cantidad de 

trabajo, de materias primas y de 

equipos e instalaciones 

necesarias para producir un “lote 

de producción” en un periodo 

dado. 

• Se determinó las características del 

equipo requerido para facilitar la 

operación de limpieza. 

Tipo de máquina 

de levado 
Ordinal 

O
p
e
ra

c
ió

n
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e
 

C
o
c
c
ió

n
 y

 S
e
c
a
d

o
 

• Se determinó una temperatura de 

ebullición, con un determinado tiempo. 

Unidad de 

medida T°/min 
Ordinal 

• Se redujo por escurrimiento el contenido 

de agua utilizada en la cocción. 

Tipo cocción y 

secado 

 

De razón 

O
p
e
ra

c
ió

n
 d

e
 M

o
lie

n
d
a
 y

  
 

M
e
z
c
la

d
o

 

• Se procedió a la molienda de las vísceras, 

reduciendo su tamaño entre 20 mm a 50 

mm de tal manera que la granulometría 

que entra a la molienda sea casi uniforme. 

Tamaño de 

partícula a moler 

(vísceras) 

De razón 

• Se determinó la cantidad de materia prima 

(vísceras de la concha de abanico), desde 

que entra a la línea de producción hasta 

que sale. 

Cantidad de 

Materia prima a 

trabajar Kg/hr. 

De razón 

• Se procedió al homogenizado con las 

respectivas cantidades de melaza e 

inóculo para facilitar la operación de 

fermentación. 

Tipo de Máquina 

en molienda y 

mezclado 

De razón 

O
p
e
ra

c
ió

n
 d

e
 

F
e
rm

e
n
ta

c
ió

n
 

o
 I

n
c
u
b
a

d
o
 y

 

E
m

p
a
q
u

e
 • Se ingresó a la estufa electrónica para su 

previa fermentación por un periodo de 48 

horas o dos días. Ingresó desde las 12:45 

pm del día sábado hasta las 12:45 del día 

lunes. 

Medición de T°/ 

hr  
De razón 



 

 

 

 

ENSILADO BIOLÓGICO, es 

una masa homogénea de 

consistencia pastosa, con olor 

de fruta fermentada, ligeramente 

ácida, que es obtenido a partir de 

residuos orgánicos mediante un 

proceso de fermentación 

controlada por bacterias lácticas 

y carbohidratos. El Ensilado 

viene usando eficientemente en 

alimentación de animal y podría 

mitigar el impacto causado por la 

emisión de residuos orgánicos y 

sólidos proveniente de las 

actividades de procesamiento 

pesquero. (Instituto Tecnológico 

del Perú, 2012). 

• Se usó un adecuado empaque para su 

almacenamiento para que soporte las 

características técnicas que requiere el 

producto. 

Tipo de 

Empaque 
De razón 

• Se procedió a identificar las 

características de un buen envase para el 

producto que permita su conservación, 

capacidad, protección y que sea 

adecuado en términos de tamaño y 

ergonomía, cantidad, etc. 

Tipo de Equipo 

de fermentación 
Nominal 

O
p
e
ra

c
ió

n
 d

e
 A

lm
a
c
e
n

a
m

ie
n
to

 

• Se procedió con el balance de materia, 

con los tipos de las capacidades de los 

envases, se estimó las capacidades y las 

características requeridas para el 

almacenaje de dicho producto. 

Tipo de Almacén Nominal 

• Se determinó las características del 

Equipo requerido para facilitar la 

operación de almacenado. 

Tipo de Equipo 

de almacén 
Nominal 



 

 

 

 

 

Variable 
Definición 

Conceptual 
Dimensiones 

Definición 

Operacional 
Indicadores 

Escala de 

medición 
 

L
ín

e
a
 d

e
 p

ro
c
e
s
o

 p
a
ra

 l
a
 p

ro
d

u
c
c
ió

n
 d

e
 e

n
s
il

a
d

o
 

b
io

ló
g

ic
o

 

Para realizar las operaciones del 

proceso de la línea de producción 

del ensilado biológico a base de las 

vísceras de la concha de abanico es 

necesario contar con una adecuada 

distribución de las diversas áreas 

que permitan desarrollar la 

continuidad del proceso. También es 

necesario contar con la 

implementación de los equipos y 

maquinarias necesario para el 

desarrollo del proceso del material 

antes mencionado, así como su 

funcionamiento. 

Para ello es importante determinar 

los tipos de costos que demandará 

la propuesta de una línea de 

producción de ensilado biológico. 

M
á

q
u

in
a
s
 y

 E
q
u

ip
o
s
  

• Se procedió a identificar el tipo de máquina y 

equipos para cada área específica, donde se 

lleve a cabo todo el proceso de la línea de 

producción del ensilado según el flujo grama 

determinado. 

Tipo de 

máquinas y 

equipos 

 

Ordinal 

• Se especificó las áreas en donde se desarrollan 

cada proceso de la línea de producción del 

ensilado de manera secuencial o continua. 

cantidad de 

áreas en el 

proceso 

 

Ordinal 

C
o

s
to

s
  

•  Se identificó los costos que se utilizan en el 

proceso de la línea de producción del ensilado 

de manera secuencial o continua. Teniendo en 

cuenta los costos de máquinas, equipos, 

instrumentos y mano de obra de directa e 

indirecta  

Tipos de 

Costos de 

máquinas, 

equipos e 

instrumento     

 

Ordinal 

Tipo de 

Moneda 
Ordinal 

Tipo de 

mono de 

obra directa 

e indirecta 

Ordinal 



 

 

 

 

 Anexo: ANÁLISIS FÍSICO QUÍMICO DEL ENSILADO BIOLÓGICO 

ENSAYOS 
RESULTADOS 

MÉTODOS  
M1 M2 M3 M4 

HUMEDAD (%) 73.06 72.48 66.72 56.63 NTP 209.264.2013 

CENIZAS (%) 1.46 1.22 1.15 1.07 NTP 209.265.2014 

GRASA (%) 2.02 1.64 2.8 3.91 NTP 209.263.2015 

PROTEÍNA (%) 17.07 15.86 15.14 14.12 NTP 209.262.2016 

CARBOHIDRATOS (%) 6.39 8.8 14.19 24.27 POR DIFERENCIA 

VALOR CALÓRICO (%) 110.76 112.78 140.75 186.28 POR CÁLCULO 

ACIDEZ COMO ÁCIDO LÁCTICO (%) 2.62 2.91 3.64 3.98 NTP 209.266.2019 

FUENTE: Elaborado por el investigador el día 02.10.15 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

Técnicas e instrumento de recolección de datos 

Variable Indicador / Atributo Técnica Instrumentos 
L

ín
e

a
 d

e
 p

ro
c

e
s
o

 p
a

ra
 l

a
 p

ro
d

u
c
c

ió
n

 d
e

 e
n

s
il

a
d

o
 b

io
ló

g
ic

o
  

Tipo de Cinta transportadora Tm/min Observación 
Ficha de 

registro 

N° instrumento por Persona Observación 
Ficha de 

registro 

Tipo de Instrumento Observación 
Ficha de 

registro 

Unidad de medida en kg/hr. Observación 
Ficha de 

registro 

Tipo de lavado Observación 
Ficha de 

registro 

Tipo de maquinaria Observación 
Ficha de 

registro 

Unidad de medida T°/min Observación 
Ficha de 

registro 

% de humedad 

% Temperatura 
Observación 

Ficha de 

registro 

(N° de mallas a trabajar) Observación 
Ficha de 

registro 

Cantidad de Materia prima a trabajar Kg/hr. Observación 
Ficha de 

registro 

Equipo de Máquina Observación 
Ficha de 

registro 

% de Temperatura por hora Observación 
Ficha de 

registro 

Tipo de Empaque Observación 
Ficha de 

registro 

Tipo de Almacén Observación 
Ficha de 

registro 

Tipo de Equipo de almacén Observación 
Ficha de 

registro 

Tipo de máquina y equipos Observación 
Ficha de 

registro 

Tipo de Máquinas Observación 
Ficha de 

registro 

N° de áreas   Observación 
Ficha de 

registro 

Tipo de Costos en máquinas, equipo e 

instrumento Observación 
Ficha de 

registro 

Tipo de Moneda Observación 
Ficha de 

registro 

Tipo de mono de obra directa e indirecta Observación 
Ficha de 

registro 

 FUENTE: Elaborado por el investigador el día 02.10.15  



 

 

 

ANEXO: Método de Balance de Línea: 

 

  



 

 

 

 



 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

  



 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 
 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 



 

 

 

 

 



 

 

 

 

 



 

 

 

ANEXO N° 19: VALIDACIÓN DE INSTRUMENTOS POR EXPERTOS 

 

 



 

 

 

  

 

 



 

 

 

 



 

 

 

  



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 



 

 

 



 

 

 



 

 

 



 

 

 



 

 

 



 

 

 



 

 

 



 

 

 



 

 

 



 

 

 



 

 

 



 

 

 



 

 

 



 

 

 

 

FUENTE: Elaborado por el investigador 



 

 

 

 

FUENTE: Elaborado por el investigador 



 

 

 

 

 



 

 

 

 

 



 

 

 

 



 

 

 

 

 



 

 

 



 

 

 



 

 

 

 

 



 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 



 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 



 

 

 



 

 

 

 



 

 

 



 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 



 

 

 



 

 

 

 

 



 

 

 



 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 



 

 

 

 



 

 

 



 

 

 



 

 

 

 



 

 

 

 



 

 

 



 

 

 



 

 

 



 

 

 



 

 

 





 

 

 



 

 

 



 

 

 



 

 

 

 



 

 

 

 



 

 

 



 

 

 



 

 

 



 

 

 

 



 

 

 

ACTA DE APROBACIÓN DE ORIGINALIDAD 
DE TESIS 

Código : F06-PP-PR-02.02 
Versión : 09 
Fecha : 10-06-2020 
Página : 1 de 1 

 

 

 

 
 

Yo, Gabriel Ernesto Borrero Carrasco, docente de la Facultad de Ingeniería y Arquitectura y Escuela 

Profesional de Ingeniería Industrial de la Universidad César Vallejo Filial Piura, revisor de la tesis 

titulada 

 

“Propuesta de una línea de producción de ensilado biológico a base de víscera de la concha de 

abanico en la empresa pesquera Sea Foods SAC Sechura Piura 2015”, del estudiante Wilson Martín 

Guaranda Severino, constato que la investigación tiene un índice de similitud de 16% verificable en 

el reporte de originalidad del programa Turnitin. 

 
El suscrito analizó dicho reporte y concluyó que cada una de las coincidencias detectadas no 

constituyen plagio. A mi leal saber y entender la tesis cumple con todas las normas para el uso de 

citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo. 
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