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RESUMEN

La presente tesis de investigacion tuvo como objetivo principal aplicar la
metodologia DMAIC para incrementar la productividad de las conservas de pescado

en la Corporacion Pesquera ICEF S.A.C.

Para lo cual, fue necesario emplear la investigacion aplicada, con disefio de
investigacion pre experimental; con una prueba antes y después de la aplicacion de
la metodologia; la muestra estuvo representada por el proceso productivo de la linea
de cocido, para lo cual se empleé como técnicas: encuestas, a través de

cuestionarios, con el objetivo de analizar la situacion de la empresa.

Asi mismo fue necesario la aplicacién de la matriz AMEF, para identificar las causas
potenciales de defectos en el proceso productivo, del mismo modo se aplicé el
software Minitab para calcular la capacidad del proceso. Finalmente, con la
aplicacion de la metodologia DMAIC en el proceso productivo ya antes mencionado,
dio como resultado una productividad final de 149 unidades producidas/horas-

hombre.

Luego de la evaluacién de los diagnésticos, pre y post aplicacién, se da como

resultado un aumento en la productividad de 8.72%.

Palabras clave: Metodologia DMAIC, productividad, proceso productivo, calidad.
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ABSTRACT

The main objective of this research thesis was to apply the DMAIC methodology to

increase the productivity of canned fish in Corporacion Pesquera ICEF S.A.C.

For which, it was necessary to use applied research, with a pre-experimental
research design; with a test before and after the application of the methodology; The
sample was represented by the production process of the cooking line, for which the
following techniques were used: surveys, through questionnaires, with the aim of

analyzing the situation of the company.

Likewise, the application of the AMEF matrix was necessary to identify the potential
causes of defects in the production process, in the same way the Minitab software
was applied to calculate the process capacity. Finally, with the application of the
DMAIC methodology in the aforementioned productive process, a final productivity

of 149 units produced/man-hours resulted.

After the evaluation of the diagnoses, pre and post application, an increase in

productivity of 8.72% is given as a result.

Keywords: DMAIC methodology, productivity, production process, quality.
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[.INTRODUCCION

En nuestro proyecto de investigacion nos basamos en la “Aplicacién de la
metodologia DMAIC para incrementar la productividad de las conservas de pescado
en la Corporacion Pesquera ICEF S.A.C.” siendo un tema de suma importancia para
la organizacion, ya que en estos Ultimos afios las industrias manufactureras
comercializadoras de conservas de pescado optaron por priorizar los patrones de
calidad requeridos en las normas vigentes, al mismo tiempo reducir costos de
fabricacién, como también el obtener mayor rendimiento del material humano y
materia prima ya que no solo se obtuvieron resultados exitosos en el aumento de la
productividad, sino que también existi6 una gran disminucion de las fallas durante
el proceso productivo. Con respecto a lo antes mencionado, al identificar los
diversos problemas productivos a tiempo, permitié que exista una solucion en el
menor tiempo posible mejorando asi la calidad de las conservas de pescado y por
ende el crecimiento de la productividad. (Garza, Gonzales, Rodriguez y Hernandez,
2016)

Segun el INEI (2022) indic6 que la produccion del sector pesca registré un aumento
por mayor captura de especie para el consumo en estado fresco el cual arrojé
resultados no favorables en el indice de la produccién pesquera en febrero 2022 en
el que se registro una disminucién de -21,08 % respecto a febrero 2021, a causa de
la poca extraccion de especies maritimas destinadas al consumo humano directo

visualizada en el (Anexo 2).

A nivel internacional los autores Girmanova, Solc, Kliment, Divokova y Miklos (2017)
tuvieron como principal problema dentro de sus instalaciones especificamente en
las areas de control y entrega del producto final; ya que la dificultad que presentaron
fue que los productos a menudo se degradaban debido a la superficie, la forma en
la que eran producidas no eran las indicadas también presentaban otros defectos,
mano de obra no calificada y por ultimo la suspension total del proceso productivo.
Por otro lado, referente a las entregas para el cliente interno no se cumplian con los
pardmetros especificos por el consumidor, los productos fueron devueltos por no

conformidad, asimismo se presentaban entregas con retraso. Es por ello que a
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causa de los problemas mencionados buscaban reducir el nimero de entregas

fallidas y reducir los costos de procesamiento.

A nivel nacional los autores Medina, Montalvo y Vasquez (2017) identificaron como
principales dificultades dentro de la empresa la ineficiente organizacion en el
sistema de trabajo, originando como consecuencias elevadas cantidades de
mermas por proceso, sobreproduccion y reproceso de productos terminados,
asimismo existi6 desorganizacién y deficiencia de la limpieza en la linea de
produccion, los colaborados no eran calificados y por ultimo las paradas de maquina
lo que originaba tiempos muertos en la produccion. Por consiguiente, considerando
lo descrito se vio afectada de manera negativa la productividad debido a un
descontrol total por parte de las areas de trabajo. Teniendo como prioridad mejorar

la productividad y la utilizacién de la materia prima.

A nivel local de acuerdo a Roncal, Esquivel y Moreno (2016) se mencioné que la
problematica mas recurrente en las empresas manufactureras en Chimbote se
presentaban en las diferentes areas mencionando a cada una de ellas; no se
inspeccionaba la materia prima bajo ninguna norma reguladora, en repetidas
ocasiones el pescado ingresaba directo al area de corte sin ningun control de
calidad, el personal no era calificado para el proceso productivo, fallas en el proceso
de lavado, exceso de desperdicios de sal, falta de estandarizacion de cantidad de
material, falta de aseo de los cilindros para el posterior llenado del pescado
empanizado y el incorrecto mantenimiento en los lotes de produccion. En funcién
de todo lo antes mencionado repercutio considerablemente en la fiabilidad que
ofrece la empresa con sus clientes; es por ello, que es de conocimiento que existen
diversas metodologias que ayudan a perfeccionar los diversos pasos que involucran

a la produccion y sus sistemas de trabajo.

Debido a la creciente competitividad que existe en el sector conservero a nivel
internacional, nacional y local, de tal modo que se busc6é que la Corporacién
Pesquera ICEF S.A.C. se diferencie dentro del mercado siendo indispensable y
necesaria la aplicacion de nuevas mejoras competitivas dentro de sus procesos y

sus sistemas de trabajo ya que de eso dependera el incremento de la productividad



en la organizacién. Por lo tanto, fue indispensable buscar nuevas metodologias y
sistemas de trabajo que se ajustaran a las labores que se realizan dentro de la
empresa, ya que se buscd mejorar los procesos de la mano con el personal
calificado para ofrecer un producto de calidad y que el cliente que es nuestro mayor

generador de ingresos se valla satisfecho con el producto. (Mercado, 2017)

Como bien sabemos, la produccion de conservas de pescado logré una gran
demanda en el mercado, es por ello que la Corporacion Pesquera ICEF S.A.C. nos
permitio identificar los diversos problemas arrojando como resultado las areas que
tuvieron los puntos mas criticos en la elaboracion de conservas de pescado;
identificando el area de recepcion de materia prima, fileteado, pesado, envasado,

sellado y esterilizado las cuales conllevaron a una baja productividad.

En el &rea de recepcion de materia prima no se realizaba un muestreo de la materia
prima para verificar si la calidad es aceptable, tampoco se evaluaba la presencia de
histamina en el pescado si excede a 50 ppm, por ultimo, no se realizaba la toma de

temperatura ni la evaluacion sensorial del pescado.

En el area de fileteado los colaboradores no contaban con la experiencia necesaria
para efectuar los tipos de corte que requerian los usuarios lo cual generé que se
deseche una gran cantidad de materia prima y por ende se viera reflejada en una

baja productividad.

Por otro lado, en el area de envasado se evidencié defectos en las latas ya que en
la gran mayoria se encontré pesos mayores a lo indicado por el usuario lo cual
generaba que haya un sobre procesamiento en las latas con mayor peso, también
se visualiz6 que el pescado caia al piso desde la mesa de trabajo lo que ocasionaba
que la materia prima no sea adecuada para el procesamiento ademas en el
prensado de las conservas también existio pérdida de pesos en las latas ya que al

momento de prensar quedaba residuos de pescado en el prensador.

Y, por ultimo, en el area de cierre en algunas ocasiones la maquina se descalibraba

lo cual hacia que algunas conservas salieran con defectos (patinajes, caidas,



presion) y esto generaba un reproceso para que el producto final saliera en 6ptimas

condiciones.

Por ello nuestra investigacion tuvo como finalidad incrementar la productividad de
las conservas de pescado mediante la aplicacién de la metodologia DMAIC en la
Corporacién Pesquera ICEF S.A.C. ya que, este método nos ayud¢ a identificar las
causas del proceso y buscar la solucion; constantemente se estuvo buscando
mejoras siendo esta uno de los factores con mas relevancia que incide en el
desempefio de la organizacion. Las industrias estan en constante cambio en sus
procesos para alcanzar los estandares de calidad requeridos por los consumidores.
Asimismo, aplicando esta metodologia el incremento de la productividad generd un
gran impacto: en el aspecto social la investigacion estuvo enfocada en el incremento
de la productividad ya que se usé este método para evaluar las causas y dar
soluciones que contribuyan en la erradicacion de deficiencias presentes en la
organizaciéon; dependiendo béasicamente de los colaboradores a cargo de los
procesos de modo que se buscd la manera de brindarles capacitaciones de
principios basicos y procedimientos operacionales garantizando al momento de
realizar sus actividades que las conservas hayan sido fabricadas en condiciones

sanitarias Optimas mitigando bajas en la produccién.

A nivel medio ambiental se buscé programar mantenimientos preventivos a las
maquinas del area de produccién, ya que la maquina al sufrir desperfectos en el
proceso hizo que aumente el vapor trayendo como consecuencia la contaminacion
al medio ambiente; también se tuvo conocimiento que existi6 desorden en las
diferentes areas de la organizacion principalmente al recepcionar los envases de
hojalata que llegan en parihuelas lo cual obstaculizo el paso generando desorden
entre los colaboradores; se buscé una mejora proporcionandoles capacitaciones y
supervisiones para comprobar la ejecucién de las politicas de la organizacion.
Ademas, a nivel tecnologico se buscO establecer nuevos sistemas de trabajo
mediante el control de procedimientos para que la mejora que se realizd se conserve

y quede perpetuo en el tiempo.



A nivel econdmico la investigacion contribuyé a la mejora de la economia de la
organizacion ya que la aplicacion estuvo enfocada a disminuir los reprocesos
existentes, implementando margenes de medicion en el que se reajustdé a los
procesos y de esta manera se hallan aminorado los costos econdmicos en los

recursos utilizados en la fabricaciéon de las conservas de pescado.

Las consideraciones expuestas nos llevaron a plantear la posterior interrogante que
aporto al desarrollo de nuestra investigacion ¢En qué medida la aplicacion de la
metodologia DMAIC permitié incrementar la productividad de conservas de pescado
en la Corporacion Pesquera ICEF S.A.C.? Ante la actual situacién que se registré
en la empresa nuestra investigacion consideré como justificacion que la
metodologia DMAIC se convirti6 en una herramienta beneficiosa para establecer
estrategias de mejora de tal modo que se vio reflejado en el cambio radical del
proceso, cumpliendo asi con los niveles de calidad establecidos en la produccién
de conservas de pescado en la que se aprecie la satisfaccién del cliente y en la
disminucién en costos de produccion. Por otro lado, el presente proyecto de
investigacion se baso en la metodologia DMAIC enfocada en la resolucion de
problemas en la que se buscé el mejoramiento continuo de sus procesos ya sea
operativos o administrativos el cual consisti6 en cinco etapas: define, measure,
analyze, improve y control. En cada una de las etapas se aplico las diferentes
herramientas como el diagrama de Ishikawa, matriz AMEF, entre otras herramientas
que permitieron identificar el problema de manera metddica y estructurada

proporcionandonos datos relevantes para el avance de la misma.

Por lo tanto, la investigacion tuvo como objetivo general aplicar la metodologia
DMAIC para incrementar la productividad de las conservas de pescado en la
Corporacion Pesquera ICEF S.A.C. y como objetivos especificos diagnosticar la
productividad de las conservas de pescado en la Corporacion Pesquera ICEF
S.A.C., del mismo modo como segundo objetivo se tuvo el aplicar la metodologia
DMAIC para incrementar la productividad de las conservas de pescado en la
Corporacion Pesquera ICEF S.A.C. Y por ultimo la Evaluacion de la productividad
de las conservas de pescado en la Corporacion Pesquera ICEF S.A.C., que sirvi6



para realizar el diagndstico incremental con respecto a la mejora de la productividad
con la metodologia DMAIC. La hipétesis con la cual se baso la investigacion es la
aplicacion de la metodologia DMAIC, permitié el incremento de la productividad de

las conservas de pescado en la Corporacion Pesquera ICEF S.A.C.

Finalmente, la organizacion cuenta con pocos afios de experiencia en el mercado
surgiéndoles diversas dificultades que fueron descritas con mayor detalle en la
problematica, donde se vieron involucrados los procesos operativos, colaboradores
y la utilizacion de sus insumos; por tal motivo, se utilizo la técnica de la observacion
donde nos permiti6 detallar en la matriz FODA la situacién que la empresa
atravesaba a inicios del afio siendo visualizada en el (Anexo 3) en el que se analizo

las caracteristicas internas y externas de la organizacion.



I.LMARCO TEORICO

En relacion a los antecedentes se logro identificar a los siguientes autores en el
contexto internacional donde se conté con Daniyan, Adeodu, Mpofu y Maladzhi
(2021) tuvo como principal objetivo aumentar la mejora de la calidad y la efectividad
del proceso. Usaron un enfoque del caso empleando el estudio Lean Six Sigma
conformando por el nidmero de procesos de montaje de bogies. Asimismo,
emplearon las herramientas como el Kaizen, Value Stream Mapping, Diagrama de
Pareto, Single- Minute Exchange of die y 5S, por consiguiente, los resultados
obtenidos fue el mejoramiento de la eficiencia en el proceso a través de la
implementacion de la herramienta de mejora continua Kaizen que dio una reduccién
en el tiempo de espera de 27.9% a 59.3%. Finalmente, se demostro la viabilidad al
implementar la herramienta Kaizen donde se pudo lograr la minimizacion de
residuos y mejorar el rendimiento y calidad del proceso para llegar a un buen disefio

de fabricacion.

Koul y Samantary (2021) present6 como objetivo principal proponer acciones
correctivas al proceso aplicando la metodologia DMAIC para minimizar el “Prime
Stock for Sales” en la fabricacion del acero. Por lo tanto, utilizaron herramientas de
calidad las cuales fueron diagrama de pareto y diagrama de cola de pescado para
poder identificar qué proceso originaba el mayor impacto y las causas de
fabricacion, los resultados que se obtuvieron fue la reduccién de entrega del pedido
y la mejora del proceso. Concluyendo, se demostrd que aplicando la metodologia
DMAIC se logré reconocer los puntos criticos que se ocasionaban en la fabricacién
del acero y poder acabar con las dificultades existentes en la planta para alcanzar
una mejora en la calidad del producto.

Desimavilla (2021) presentd como objetivo general plantear la metodologia DMAIC
para la minimizacion de fallas en la linea de envasado de una industria de bebidas.
La investigacion fue de tipo descriptiva, con un alcance explicativo y tecnologico.
Por otro lado, la poblacidén estuvo constituida por el proceso de envasado de agua.
Por lo tanto, las técnicas empleadas para la recopilacion de datos fue la

investigacion documental donde se revisaron los registros de las producciones



diarias y como herramientas Excel, Estadistica de software de analisis predictivo y
Minitab son herramientas de estadistica que permitiran analizar bases de datos. Asi
mismo la metodologia DMAIC les permitio distinguir los problemas que a su vez
ayudaron aminorar la variabilidad en los procesos, ya que se logr6 el descenso de

mermas de los envases en el proceso productivo en la linea de envasado de agua.

Pardo (2019) expuso como objetivo principal ejecutar una propuesta de
implementacion del modelo Six sigma en el desarrollo de manejo y control de
residuos del papel estraza para el proceso de cajas de cartdbn corrugado.
Emplearon la investigacion para su estudio de tipo descriptiva. Para la realizacion
de su estudio utilizaron las siguientes herramientas como el diagrama de Pareto,
diagrama Causa-efecto, graficos de control y la matriz AMEF. Por consiguiente, la
autora concluyo que realiz6 la propuesta de la implementacién del modelo Six sigma
para mejorar el proceso de manejo y control de residuos del papel estraza, aunque
sugirieron la estandarizaciéon de las buenas practicas de orden y control de las

laminas con la finalidad de alcanzar por lo menos un cpk > 1.33.

Zufiga (2016) presentd como objetivo general efectuar un andlisis a cada una de
las actividades que comprenden el proceso de elaboracion de ceramicas, con el fin
de realizar mejoras que maximice al proceso mediante la aplicacion de la
metodologia DMAIC, mediante esta herramienta de calidad y el manejo de la
estadistica, se espera obtener resultados positivos a la reduccion de los productos
no conformes, asegurando un eficaz y eficiente resultado. Asimismo, mencioné que
las herramientas empleadas fueron histogramas donde se analizaron los valores de
las variables, diagrama de flujo de Pareto donde se representé cada operacion del
proceso productivo, diagrama de Ishikawa para la identificacion de problemas,
graficas de control, diagrama de Pareto, diagrama de dispersién, analisis de modo
y efecto de fallas, entre otras herramientas. Asimismo, la poblacién estuvo
conformada por la produccion de ceramicas baldosas y como muestras se tomé 249
ceramicas en relacion al porcentaje de absorcion de agua. Por lo tanto, mediante la
aplicacién de la metodologia DMAIC se logré obtener un analisis completo para asi

disponer de acciones correctivas a emplearse para mejorar o disminuir el indice de



productos con defectos para que puedan cumplir con las especificaciones

requeridas.

Nina (2020) tuvo como principal objetivo reducir tiempos en el proceso de alta
hospitalaria en una clinica. Fue un estudio de tipo aplicada con disefio experimental,
la poblacion estuvo conformada por los mismos individuos de estudio de la muestra;
la muestra fue no probabilistica e intencional siendo constituida por el nimero de
pacientes hospitalizados dados de alta, las técnicas empleadas fueron dos el
estudio de tiempo, encuestas y la observacién de campo y como herramienta tuvo
la ficha de registro de observaciones y fichas de registros de tiempos. Finalmente
se obtuvo que la implementacion de la metodologia DMAIC es un método eficaz
donde el tiempo estandar del proceso de alta se redujo en un 30%, ya que al inicio
el tiempo medio del proceso fue 1.50 horas y con la implementacion disminuyé en
1.05 horas, por lo tanto, si hubo mejoras en el proceso y se alcanzé el objetivo de

reducir el tiempo del proceso de alta hospitalaria.

Gonzalez y Leiva (2018) tuvieron como objetivo de investigacidbn minimizar los
defectos en la produccion de calzados. Emplearon la investigacion de tipo aplicada
y experimental con un disefio pre-experimental. La poblacion de estudio estuvo
conformada por todo el proceso productivo como corte, habilitado, perfilado, armado
y acabado; ademas su muestra de estudio fue censal en cuanto a su unidad de
analisis fue cada uno de los procesos de produccion. Las técnicas y herramientas
empleadas para la fase definir fue un acta de constitucion, ficha de especificaciones
técnicas, diagrama de Pareto y la matriz de evaluacién de variables, para la segunda
fase medir emplearon la planilla de medicién, registro de control, grafico circular y
histogramas; en la fase analizar recurrieron al diagrama Ishikawa, diagrama de
Pareto y los cinco porqués; en la etapa de mejorar el 5w2h y en la fase controlar los
gréficos de control e histogramas. Por consiguiente, la aplicacion de la metodologia
DMAIC alcanzo que los productos con mayor defecto de la linea de produccion
disminuyeran de un 16.44%, mejorando favorablemente la calidad de los procesos

y productos terminados de la empresa.



Alcantara (2017) consider6 como objetivo de estudio aminorar la variacion en el
proceso de desarrollo de ingenieria dentro de la organizacion. La investigacion fue
de tipo aplicada con un disefio pre-experimental; su poblacion de estudio consistio
en el proceso de ingenieria. Asimismo, empleo el método de mejora como el Poka
Yoke, a su vez la estandarizacion del proceso de ingenieria, matriz de seguimiento
y un plan de instruccién. En conclusién, el autor logro limitar la variabilidad del plazo
de entrega en un 71%; por lo tanto, con la automatizacion de documentos se redujo
en un 75% de sobretiempos en la actualizacibn de documentos. Finalmente, se
evaluo la viabilidad del proyecto optimista con un valor de S/. 386,685 y una tasa de
rentabilidad interna en un 53%.

Benaducci (2017) tuvo como obijetivo reducir el indice del inventario improductivo
del proceso de entrega mediante la aplicacion de la metodologia DMAIC en los
diferentes tipos de mermas. La investigacion de estudio fue descriptiva, explicativa
y longitudinal con un disefio cuasi experimental teniendo enfoque mixto. Por otro
lado, se tuvo como poblacién al proceso de recibo, almacenaje, picking, packing y
despacho; como muestra el proceso de inbound y outbound. Como instrumento para
acortar la merma operativa utilizaron un Checklist, reportes, capacitaciones y de
igual modo las herramientas usadas fueron el diagrama de Ishikawa, hoja de
comprobacion, diagrama de flujo, histogramas y diagrama de Pareto. Por lo tanto,
la aplicacion de la metodologia DMAIC permitié a la compafiia poder ahorrarse un
porcentaje de 18.79% reduciendo la merma operativa.

A nivel local Del Castillo y Noriega (2018) tuvieron como objetivo principal aumentar
la productividad de harina de pescado en la empresa Austral Group S.A.A, aplicando
la metodologia DMAIC. Siendo necesaria la utilizacion del tipo de investigacion
explicativa, con un disefio de investigacion pre-experimental; la muestra se
constituyé por los sacos de harina de pescado, utilizando como técnicas: la
observacién directa, mediante guias de observacion. Por consiguiente, se aplico el
diagrama causa-efecto y el software Minitab. Del mismo modo, se empled la

metodologia DMAIC, arrojando como resultado final 19.13 TN/M-H.
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Concluyendo con la evaluacién de diagnésticos, pre y post aplicacion, dio como

resultado un incremento en el nivel sigma de 91.66%.

Roncal, Esquivel y Moreno (2016) en su investigacion tuvieron como objetivo
plantear la metodologia DMAIC SIX SIGMA como herramienta para mejorar la
productividad en el area de producto terminado. Su investigacion fue de tipo
aplicativa con disefio pre experimental. Asimismo, la técnica empleada para la
recoleccion de datos consistio en las encuestas y la observacion experimental, se
empled la herramienta de la metodologia DMAIC —SIX SIGMA como cuestionarios,
diagrama de actividades, cursograma analitico, diagrama de control, matriz
problema-propuesta y matriz six sigma para el andlisis del proceso, asi se plante6
propuestas técnicas de mejora donde finalmente se obtuvieron como resultado el
incremento de 1.8 a 3.7 sigma, originando un ahorro de 9108.75 nuevos soles y una
productividad més eficiente.

A continuacién, mencionaremos algunas teorias relacionadas a la metodologia
DMAIC en base a lo propuesto en la presente investigacion. Como se sabe el
Método DMAIC significa define, measure, analyze, improve y control se dio inicio en
la época de los ochenta como estrategia de mercado y de mejora de la calidad. Esta
herramienta resuelve problemas en el proceso productivo de la organizacion
buscando la disminucién de costo, tiempos e imperfecciones en los productos,
teniendo como principal estrategia la modificacién del proceso, mediante la mejora
de las actividades. Su objetivo fue alcanzar el control del proceso y a su vez mejorar
la productividad, economia de la organizacion, calidad de producto y tiempos de

entrega. (Herrera y Fontalvo, 2016)

Por otro lado, esta metodologia tiende hacer una estrategia de mejora continua
basandose en la estadistica mediante la recopilacion de datos y la autenticidad de
las mismas como base de una mejora; cada fase de la metodologia estuvo dirigida
a alcanzar resultados cuantificables y sostenibles para aminorar la posibilidad de
error. Por consiguiente, se describira cada uno de los pasos presentes en la

metodologia a estudiar. (Pérez y Ledn, 2017)
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El paso definir consisti6 en conocer los procesos mas relevantes que se vean
afectados de los cuales se identificaran los principales problemas. Este paso fue el
encargado de precisar quién es el cliente, asi como sus exigencias y expectativas;
por ende, se defina el alcance del proyecto. (Pérez D., Pérez B., Garcia y Gomez,
2020)

Paso Medir tuvo como objetivo obtener datos del proceso que se esta estudiando;
por consiguiente, se realiz6 un analisis de dichos datos con la que cuenta la
organizacion, con la finalidad de medir el desempefio del proceso en la que se busca
encontrar las posibles mejoras. En consiguiente se elabor6 un plan de recoleccion
de datos mediante diversas fuentes de investigacion. Para finalizar se cambian los
resultados obtenidos de los requerimientos del cliente y se identifican las causas de

variacion. (Bernardo y Paredes, 2016)

Paso Analizar consistio en procesar la informacion obtenida en la etapa medir y por
tal motivo se establecen las herramientas que se van a emplear para reconocer los
factores que generan los puntos criticos dentro del proceso de estudio. En este paso
se efectla un analisis de la informacién obtenida para definir la causa - raiz de los
defectos y oportunidades de mejora. Por consiguiente, se seleccionan las
oportunidades de mejora, de acuerdo con su importancia para el cliente. (Ruiz y
Vargas, 2017)

Paso Mejorar se elabor6 soluciones que eliminen el problema raiz y lleve los
resultados hacia las expectativas del cliente mediante la implementacion
proporcionando evidencia estadistica que dé como resultado que la solucién sea
factible. Este paso es la mas importante de la metodologia, ya que de aqui se

plasmaran diversas ideas que fueron analizadas desde la primera fase. (Pilla, 2019)

Paso Controlar se verifico que las soluciones funcionen, es decir implementen
controles que garanticen que el proceso seguira en su nhuevo rumbo. Para prever
gue la solucién sea permanente, se debe tener en cuenta que en este paso se
desencadena el inicio de un nuevo ciclo, lo cual determina el inicio, mediciones y

controles que serviran para el siguiente estudio. (Ruiz y Vargas, 2017)
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La productividad es el resultado del total de produccion y los recursos utilizados
para poder lograr el punto maximo de produccion, siendo asi un indice que asocia
los productos producidos y los recursos utilizados. Asi mismo en la elaboracion de
productos intervienen factores de produccién, agregando un elemento estratégico
para las empresas de modo que los productos puedan ser competitivos al ser
producidos con altos estdndares de calidad. Por otro lado, el autor también
menciona que no solo basta con producir grandes cantidades de bienes y servicios,
sino que se debe tener en cuenta el nivel de calidad de los insumos que se van a

utilizar. (Fontalvo, De La Hoz y Morelos,2017)

Las conservas de pescado son elaboradas con especies hidrobiologicas que son el
Jurel, Bonito y Caballa, por lo cual la materia prima tiene que estar en buen estado
para poder brindar un producto de calidad. Por consiguiente, se detallara paso a
paso el proceso productivo y se mostrara el diagrama de flujo de las conservas de
pescado visualizada en el (Anexo 4) desde la recepcion de la materia prima hasta
obtener el producto terminado.

Recepcion de la materia Prima: La materia prima que se recepcioné en planta es
traida en cubetas de un peso aproximado de 25 kg (agua, hielo y materia prima) en
este primer proceso consistid en que un personal del area de control de calidad y
produccion inspeccionen la materia prima, es sometido a un analisis sensorial donde

se determino la frescura, olor y sabor del pescado. (Lasvignes, 2020)

Seleccion y encanastillado: Se procedid a seleccionar la materia prima en
canastillas de acero inoxidable las cuales son colocadas en los carros y trasladadas

para la siguiente operacion. (Chaupis, 2018)

Lavado y Escamado: En este procedimiento se usO agua potable a chorro
adicionando la cantidad de 0.5 ppm de cloro (NaCLO), eliminando la sanguaza y lo

gue se encuentra en mal estado. (Pintado, 2020)

Cocinado: Las latas fueron transportadas a los cocinadores estéticos, a una presion
de 3 psi y una temperatura de 100°C por un tiempo aproximado de 20 a 30 min, la
cual ofreceria una mejor textura, consistencia del color y eliminacion de aceite y

agua del pescado. (Salas, 2017)
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Enfriado: Este proceso se reali6 mediante el vertido de agua en pequefas
cantidades y su enfriamiento es a una temperatura ambiente de 19y 22 °C (Paredes
y Alatrista, 2017)

Corte y Eviscerado: El corte debe de ser uniforme y perpendicular en el cual se le
extrae la piel, cabeza y cola para posteriormente eviscerar el pescado, este

procedimiento se realizdé con un cuchillo de acero inoxidable. (Pairazaman,2018)

Envasado: Esta operacién se realiz6 de manera manual por el personal en el cual

tienen en cuenta el peso y la presentacion del producto. (Lizarraga, 2018)

Adicién de liquido de gobierno: Se us6 agua a una temperatura de 86 y 88 °C en la
cual se adicioné sal en una cantidad de 1.5 gr, el aceite con una temperatura de 80
a 82 °C. (Barrantes y Vidaurre, 2017)

Formacion del vacio: En esta operacion se eliminé el aire atrapado en las latas
realizandose a una temperatura de 100 °C, con este procedimiento se forma el vacio
en el envase para impedir el crecimiento de microorganismos anaerobios y evitar la

oxidacion del producto. (Cruz, 2019)

Codificado: Las tapas pasaban por una maquina codificadora en el cual sella los
cddigos en las tapas segun lo establecido por las normas vigentes, los cuales son

establecidas en letras segun la especie a producir. (Chavez, 2019)

Sellado: Esta operacién es realizada por dos maquinas selladoras que esta
compuesta cada una de ellas con cuatro cabezales, cumpliendo la funcién de doble
costura que consiste en el enganche y el planchado en la cual conlleva a la
hermeticidad de las latas evitando que el contenido tenga contacto con el medio

ambiente y asi lograr que el producto no se contamine. (Chuco, 2015)

Lavado de envases: Se elimind los residuos indeseables pegados al envase, la
operacion se realiza en equipos lavadores de latas en el cual el vapor es expulsado
a 80°C a presion para asi poder eliminar los microorganismos. (Baldeon. Egusquiza
y Fuertes, 2016)
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Esterilizacién: En esta operacion se introdujo el producto enlatado en las autoclaves
horizontales con el fin de dar un tratamiento térmico, con una presion de 10.5 psiy

una temperatura de 116.2 °C. (Gallardo y Montenegro, 2017)

Enfriamiento: En este paso se realizo en el interior de las autoclaves donde estas
mismas esparcen agua potable y aire hasta alcanzar una temperatura de 40 °C.
(Barzola, 2017)

Limpieza y embalado: En estas dos operaciones consistieron en la limpieza del
producto terminado para luego ser embalado en cajas con capacidad de 48
unid/latas. (Medina, 2018)

Almacenamiento y etiqguetado: Se apilaban en parihuelas de madera, en un
ambiente totalmente ventilado, limpio y techado; finalmente, las etiquetas fueron

colocadas en las latas evitando dejar restos de cola. (Zeballos, 2016)
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1. METODOLOGIA
3.1.Tipo y disefio de investigacion

3.1.1.

3.1.2.

Tipo de investigacion

En nuestro proyecto de investigacion se emple6 el tipo de estudio

aplicada, asimismo se considero el enfoque cuantitativo.

Ceballos, Polo, Salgado y Orbea (2017) definieron que la investigaciéon
aplicada tuvo como finalidad la resolucion de problemas; es decir, se
enfocd en la busqueda de la utilizacion de conocimientos, desde
diversas éareas especializadas con el objetivo de implementar de
manera practica y asi cumplir con las necesidades, generando una

solucion al problema.
Disefio de investigacion

La razdn por la cual se seleccioné este tipo de investigacion de disefio
experimental con enfoque pre experimental, en la cual permitié la
medicion de la variable dependiente con el objetivo de obtener
resultados positivos en el problema de investigacion.

Arias (2017) nos indic6 que la investigacion experimental es un proceso
gue consiste en someter a un objeto o grupo de individuos a
determinadas condiciones, demostrando que la modificacion en la
variable dependiente fueron ocasionados por la variable independiente.
Esto quiere decir, que se pretende establecer una relacion causa-
efecto.

G:01 -X->02

Donde:

G: Corporacion Pesquera ICEF S.A.C.

O1: Productividad inicial de las conservas de pescado
X: Aplicacion de la metodologia DMAIC

02: Productividad final de las conservas de pescado
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3.2.Variables y operacionalizacion

Para la determinacion y/o operacionalizacion de las variables se realiz6 una

tabla en la cual se describe méas a fondo las variables de estudio (Anexo 1)

3.2.1. Variable independiente
Metodologia DMAIC

3.2.1.1.

3.2.1.2.

3.2.1.3.

Definicion conceptual

Esta metodologia permiti6 la mejora de los procesos,
fundamentado en datos que contribuyeron a realizar mejoras y
optimizaciones incrementales en los productos, disefio y
procesos. (Roncal, Esquivel y Moreno, 2016)

Definicion operacional

Con la aplicacion de la metodologia DMAIC se logré identificar
la magnitud real del problema en la Corporacion Pesquera ICEF
S.A.C., luego se midié cuales son las variables criticas que
afectan al proceso y una vez identificadas se realizd un analisis
completo para determinar las causas mas relevantes, después
se aplicé las mejoras que dieron posibles soluciones y
finalmente se implementd un programa de control para

mantenerlas a través del tiempo.

Indicadores
En los indicadores nos basamos de acuerdo a las cinco fases
de la metodologia DMAIC.

e Definir: En la primera etapa se abordé la identificacion
del alcance del proyecto del proceso productivo.
(Alvines, 2021)

e Medir: Se registr6 los datos para la medicién de la
capacidad del proceso en la que se encuentra. (Beata,
2017)

e Analizar: Se identificd la causa raiz. Luego se analizé

los problemas para reconocer los factores criticos que
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3.2.1.4.

traen como consecuencia el mal funcionamiento del
proceso. (Rendon, Aragén, Rolén y Bautista, 2018)

e Mejorar: Se propuso e implemento soluciones para
poder corregir los problemas existentes en el proceso
productivo. (Laura, 2020)

e Controlar: En esta fase fue necesario confirmar los
resultados de la mejora realizada. Por lo tanto, fue
necesario definir criterios de control que permitan
visualizar la mejora del proyecto. (Noriega y Del Castillo,
2018)

Escala de medicién

Razon.

3.2.2. Variable dependiente
Productividad

3.2.2.1.

3.2.2.2.

3.2.2.3.

3.2.2.4.

Definicion conceptual

Es el resultado del total de produccion y los recursos utilizados
y asi poder alcanzar el punto maximo de produccién. (Fontalvo,
De la Hoz y Morelos, 2018)

Definicion operacional

El mejoramiento de la productividad se dio mediante la
capacidad de optimizar recursos y a su vez maximizar los
resultados de tal manera que se evalué la calidad, eficiencia y

eficacia en la produccion de conservas de pescado.

Indicadores
Productividad: Relacion de recursos utilizados y productos
obtenidos. (Noriega y Del Castillo, 2018)

Escala de medicién

Razén
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3.3.Poblacién, muestray muestreo
3.3.1. Poblacién:
Estuvo constituida por las diferentes etapas del proceso de las
conservas de pescado en la Corporacion ICEF S.A.C. del periodo 2022.
Segun Arias, Villasis y Miranda (2016) la poblacion es el conjunto de
personas 0 elementos que tienen caracteristicas usuales; que
conformara el referente para la seleccion de la muestra y que cumplan

con una secuencia de criterios estipulados.

eCriterio de inclusion
Se tomaron las producciones obtenidas de los dltimos meses desde
Marzo a Octubre correspondiente al proceso de la linea de cocido de
conservas de pescado de la Corporacion Pesquera ICEF S.A.C.
Segun Suarez (2016) el criterio de inclusion es el conjunto de
variables con diversas caracteristicas la cual incluyen
necesariamente una definicion. Si se definen correctamente la

probabilidad es alta para obtener resultados fiables.

eCriterios de exclusion
En este punto se excluy6 los procesos productivos relacionados a la
linea de crudo de conservas de pescado de la Corporacién Pesquera
ICEF S.A.C.
Para Lam (2005) el criterio de exclusion viene hacer la definicion de
las caracteristicas que al presentarse los sujetos obliguen a no

incluirlos como elementos de estudio.

3.3.2. Muestra
Estuvo interpretada por el proceso productivo de la linea de cocido de
conservas de pescado de la Corporacion Pesquera ICEF S.A.C. durante
el periodo 2022 de los meses Marzo a Octubre.
Para Lopez (2015) la muestra es un subconjunto de la poblacion en el
que se basard dicha investigacion. Se realizan operaciones para

conseguir la cantidad de los elementos de la muestra como formulas u
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otro que se vera mas adelante. Para concluir la unidad de andlisis

empleada en nuestra investigacion es la productividad del proceso

productivo de las conservas de pescado.

3.3.3. Muestreo:

En la presente investigacion se emple6 el Muestreo No Probabilistico

por conveniencia.

Segun Morphol (2017) el muestreo no probabilistico por conveniencia

es una técnica que facilita la selecciébn de casos asequibles, que

puedan ser incluidos en un intervalo de tiempo dado.

3.4.Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Segun Herndndez y Duana (2020) las técnicas de recolecciéon de datos

incluye procedimientos y actividades que les posibilita a los investigadores

recoger y analizar datos apropiados que permita dar cumplimiento a los

objetivos de estudio. Mientras que en el caso de los instrumentos son

recursos que ayudan a la recolecciéon de datos para el desarrollo del proyecto

en la medida que sean confiables, objetivos y que tenga validez para la

obtencion de resultados probados. En tabla 02 se muestran las técnicas e

instrumentos que se utilizaran para la recoleccion de datos de cada una de

las variables presentes en la investigacion.

Tabla 2: Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

TECNICAS

METODOLOGIA
DMAIC

(Anexo 5)

VARIABLES INSTRUMENTO FUENTE
Area de
control de
Encuesta Cuestionario calidad de la

Corporacion
Pesquera
ICEF S.A.C.

Registro de produccién
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(Anexo 7)
Registro de
Produccién no
conforme
Andlisis (Anexo 10)
documental
Formato del acta de Base de datos
constitucion del de la
proyecto produccioén de
(Anexo 9) la Corporacion
Andlisis de Pesquera
informacion Cr(-)nograrria de ICEF S.A.C.
inspeccion
(Anexo 21)
Base de datos
Registro de de la
PRODUCTIVIDAD Andlisis productividad final produccion de
documental (Anexo 24) la Corporacién
Pesquera
ICEF S.A.C.

Fuente: Elaboracion Propia

3.5. Procedimientos
El procedimiento utilizado en la investigacion estuvo representado paso a
paso en relacién con nuestros objetivos propuestos, los cuales hicieron uso
de instrumentos para cumplir de manera correlativa y organizada la
aplicacion de la metodologia DMAIC, iniciando desde el diagndstico de la
productividad de conservas de pescado a través de diversas técnicas e
instrumentos las cuales ayudaron en la evaluacién de la productividad

después aplicada la metodologia DMAIC.
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Tabla 3: Procedimiento para la Aplicacién de la Metodologia DMAIC

Aplicacion de la metodologia DMAIC para incrementar la productividad de las conservas de pescado en la Corporacion
Pesquera ICEF S.A.C.

Diagnosticar la productividad de las Aplicar la metodologia DMAIC para incrementar la

., . Evaluar la productividad de las conservas
conservas de pescado en la Corporacion productividad de las conservas de pescado en la

Pesquera ICEF S.A.C. Corporacion Pesquera ICEF S.A.C. de pescado en la Corporacion Pesquera

ICEF S.A.C

v

Definir el problema P —
Foda \M Registro de
SIPOC

produccion final

\4

productos no conformes

v % Productos no
conformes
\ 4 .
Registro de

Encuesta Analizar los puntos -
comparacion de la

criticos :
Matriz AMEF .
l J productividad

Mejorar los puntos

Medir el indice de l

v criticos del proceso
' Inducciones,
Cua.mtlflcar los entrenamiento
niveles de SlLSPECCIONES No ¢lIncrement6
produccion la
s productividad?
&oe No
cumplié con
el objetivo?
v Si
Registro de
produccion
Controlar el
proceso

Cuadro de mando
Integral
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3.6. Método de analisis de datos

A continuacion, se muestra la tabla del método de andlisis de datos donde se

incluyd los objetivos de estudio, técnicas e instrumentos con cada uno de los

resultados correspondiente.

Tabla 4: Método de analisis de datos

Objetivos Técnicas Instrumentos Resultados
» Matriz FODA | Se analizaron la
Observacion
situacion  interna y
(Anexo 3)

Diagnosticar la

externa de la empresa.

Permitiréa identificar

- Encuesta Cuestionario
productividad problemas en el
de las (Anexo 5) .
proceso productivo.
conservas de
P _ Se analizaron los datos
pescado en la Analisis Registro de
iQ . de la empresa para
Corporacion documental produccion P P
luego medir la
Pesquera (Anexo 7) g
ICEF S.A.C. produccion inicial.
Formato del Se definid6 el alcance,
Analisis de Acta de objetivos y las
informacion constitucion del | oportunidades de
proyecto defecto en base a la
(Anexo 9) satisfaccion del cliente.
Se determiné las partes
implicadas en el proceso
Andlisis de Formato del productivo de las
datos Diagrama conservas de pescado
SIPOC definiendo sus entradas,
(Anexo 10) salidas, proveedores y

clientes.
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Aplicar la
metodologia
DMAIC para
incrementar la
productividad
de las
conservas de
pescado en la
Corporacién
Pesquera
ICEF S.A.C.

Registro de la

Proporcion6 los datos

para iniciar con la

produccion segunda fase de Ila
(Anexo 7) metodologia.
Se analizaron los datos
Analisis histéricos de defectos
documental Registro de | que servird como punto
producciébn no | de partida para el
conforme mejoramiento de
(Anexo 11) nuestros indices de
productividad.
Se determind las causas
Formato del de los efectos
Andlisis de Diagrama potenciales en el
datos Ishikawa proceso productivo de
(Anexo 12) las conservas de
pescado.
Consistio en analizar la
Capacidad del .
P capacidad del proceso
Andlisis de proceso .
del peso neto, cierre de
capacidad (Anexo .
envase de hojalata y
13,14,15) )
vacio.
Se determind si existe
Analisis una variacion en los
comparativo Excel resultados y ver en que
se puede mejorar.
Se identificaron las fallas
Matriz AMEF | potenciales, segun sus
Analisis de . :
(Anexo 17) indices de severidad y
datos

ocurrencia.
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Cronograma de

Se verifico las

Corporacién
Pesquera
ICEF S.A.C

Analisis de inspecciones | inspecciones realizadas
informacion (Anexo 22) al proceso productivo.
Cuadro de Se controlaron los
Analisis de mando integral | parametros establecidos
datos (Anexo 24) durante la investigacion.
Evaluar la
productividad Registro de
de las Andlisis Productividad | Presenté un aumento de
conservas de | documental Final la productividad final,
pescado en la luego de haber aplicado
(Anexo 25)

la metodologia DMAIC.

Fuente: Elaboracion Propia
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3.7. Aspectos éticos

En el proyecto de investigacion se considerd los aspectos éticos principales
acorde a reglamento de la Universidad Cesar Vallejo, descritas de manera
formal a través de la Resolucion del Consejo Universitario N° 0262 -
2020/UCV. Ante lo mencionado, para la realizacién de la investigacion se
tomaron en cuenta la honradez establecido en el Art.3 de la resolucion, en el
cual manifiesta que, para el periodo de la elaboracién de la investigacion, se
se tuvo que tomar en cuenta las acciones honestas, respetando la fuente de
donde se extrajo la informacién para el estudio en curso, sin entregar
informacion errénea, de la misma manera, se basard en la responsabilidad,
donde se hizo cargo de las consecuencias de todos los actos suscitados,
también, se tendra presente la diafanidad, donde no habra cambio en los
resultados, ya que, se emplearon datos auténticos; para incluir a lo anterior ,

se tomaron todas la medidas necesarias para prevenir cualquier dafo futuro.

Por consiguiente se tomd en cuenta el Art.7, donde hace alusion que el
proyecto de investigacion debe contar con originalidad, al presentar
informacion honesta e importante, ya que al ser consumado se podra publicar
tal y como lo establece el ordenamiento de la universidad, tornandose de gran
ayuda para futuras investigaciones, también se consideré el Art.8, ya que hace
mencion a las malas acciones de los investigadores, en la cual se tiene como
responsabilidad notificar algun tipo de imitacion o falsificacion de datos que
brinda la empresa, por esta razén, los autores tuvieron la obligacién de
presentar datos reales en sus investigaciones, por ultimo, en el Art.9 de la
politica anti plagio, se recalca que los autores tienen la responsabilidad de citar
toda la informacion proporcionada de otras fuentes, para evitar que esto se
tome como copia, ya que, toda la informacién fue procesada por un software

anti plagio.
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IV.RESULTADO

4.1.Diagnosticar la productividad de las conservas de pescado en la

Corporaciéon Pesquera ICEF S.A.C.

Para diagnosticar la situacion actual de la Corporacion Pesquera ICEF S.A.C.
se realizé una evaluacion a través de una matriz FODA, donde consistio en
analizar las fortalezas, debilidades, oportunidades y amenazas durante estos
ultimos afios plasmada en el anexo 3. La evaluacién arrojé como fortalezas que
sus colaboradores contaban con experiencia en el manejo de las maquinarias y
la fidelizacidén de los clientes con la empresa; por otro lado, se identific6 como
oportunidades la aplicacion de la metodologia DMAIC en la empresa con la
finalidad de aumentar su productividad; por consiguiente se consideré como
debilidades al reproceso por falta de calidad siendo una de las causas por la
que se generaba la baja productividad y el aumento del % de productos no
conformes, estos ultimos siendo una oportunidad de mejora con la metodologia
ya antes mencionada; por ultimo se identific6 como amenazas las paradas del
proceso productivo y el desabastecimiento de la materia prima, ya que esto
influye directamente con la productividad y produccion , al producirse cuellos de
botella por averias en las maquinas o por falta de  alimentacion
(abastecimiento) de materia prima en estas, generaba inconvenientes en el

proceso , en la cual se podrian prevenir y mejorar.

Continuando con el diagnéstico se llevo a cabo una encuesta visualizada en el
anexo 5 en el cual se observo los problemas que se estuvieron suscitando con
mayor frecuencia propiciando pérdidas en el proceso productivo; siendo
participes los 8 encargados del proceso productivo de la Corporacion Pesquera
ICEF S.A.C. de las cuales arrojaron los siguientes resultados en la figura

siguiente.
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14.El area de trabajo se mantiene sanitizada antes de
iniciar la operacion

13.Se cumple con la temperatura y presion
correspondiente al proceso de conservas de pescado.

12.El personal del area de fileteado cuenta con
experiencia en corte.
11.Se realiza el esterilizado de latas.
10.Se cumple con las buenas practicas de manufactura
(BPM)
9.Se realiza un correcto pesado de latas en la operacion
de envasado.
8.Se realiza una inspeccion visual de las latas.

7.0Operacion de lavado o flujo de la materia prima antes del
cocinado

PREGUNTAS

Rl

6.Se realiza la operacién que reduce notablemente la
carga bacteriana; ademas del esterilizado que reduce el.. !

5.Se adiciona hielo a los dinos para preservar la materia
prima.

4. Se evalla sensorialmente la contaminacion por
lubricantes.

3.Se realiza el control de histamina, en este caso los
niveles de histamina para compositos no deben ser...

2. Se controla la temperatura de la materia prima al
momento de la recepcion (£ 4.4 °C) y cocinar...

1. Todo lote de pesca ingresado es evaluado fisico
sensorialmente antes de su recepcion.

o
=

2 3 4 5 6 7 8
NUMERO DE ENCUESTADOS

TALVEZ mNO mS|

Figura 1: Cuestionario al &rea de control de calidad de la Corporacion
Pesquera ICEF S.A.C
Fuente: Elaboracién Propia

En la figura 1 se visualiza un cuestionario conformado por catorce preguntas de
las cuales podemos interpretar, que las pregunta 5; 7; 13 y 14 fueron las
preguntas con un mayor % de aprobacion, esto hace referencia que Sl se estan
tomando algunos controles en ciertas actividades del proceso, como en el caso
de la recepcién la materia prima, la cual debera de tener una temperatura no
mayor 4.4°. Asi mismo se verifica que existe un control en la presion en distintas

actividades en el proceso.
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Por otro lado, tenemos que las preguntas 1; 8; 9; 10 y 11 tienen mayor % de
colaboradores que respondieron que NO se cumplian adecuadamente con
ciertos criterios de control en actividades como el pesado, el no esterilizado de
latas, ni las evaluaciones sensoriales al momento de recepcionar la materia
prima, adicionalmente se muestra que tampoco se estdn cumpliendo
adecuadamente con ciertos estandares de buenas practicas de manufactura
(BPM). Todos los datos recopilados en esta encuesta fueron de utilidad para

encontrar los puntos criticos del proceso.

Finalizando el diagnéstico se procedi6 a recopilar datos del area de produccion
a través de un registro alojado en el anexo 07 con el cual se determiné la

productividad.

Tabla 5: Productividad inicial de la Temporada 2022 - |

Meses Materia Cajas de Unidades de Productividad
prima (Kg) conservas conservas (unidades
producidas producidas/horas
hombre)
MARZO 740 000 83472 4 006 656 158
ABRIL 680 000 75 024 3601 152 142
MAYO 280 000 28 992 1391616 117
JUNIO 37 000 4224 202 752 126
PROMEDIO | 434 250 47 928 2 300 544 136

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 5 se muestra que en la temporada 2022-1 se tuvo una productividad
promedio de 136 unidades producidas/horas hombre, esto quiere decir que por
cada hora trabajada se estuvo produciendo 2.8 cajas de conservas
aproximadamente. De tal manera que la productividad no solo se vio afectada

por el desabastecimiento de la materia prima en los ultimos meses, sino que
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también influyo en la contratacion de colaboradores eventuales ya que no
contaban con experiencia causando demoras, mala manipulaciéon de la materia
prima en el corte, el incorrecto pesado de las latas. A su vez, presentaron
averias en la maquina selladora propiciando conservas con abolladuras, caidas,
patinaje y presion como también el mal funcionamiento del caldero propiciando
paradas en planta y por dltimo la contratacion de practicantes en el area de
control de calidad ya que, al no tener los conocimientos suficientes de los
procesos, parametros, normas sanitarias repercutié en el proceso productivo y

por ende productos terminados no conformes por el usuario.

Por ultimo, se realiz6 la matriz de indicadores visualizada en el anexo 8 en el
gue se tuvo en cuenta los problemas que ocurren en el proceso productivo de
las conservas de pescado, teniendo como puntos criticos la recepcion de la
materia prima, cocinado, fileteado, envasado, sellado y esterilizado; siendo
evaluadas mediante diversos indicadores segun le corresponda y del mismo
modo se planteé una herramienta de solucién para cada problema que se

detallara mejor en la fase MEJORAR.

4.2.Aplicar la metodologia DMAIC para incrementar la productividad de las

conservas de pescado en la corporaciéon pesquera ICEF S.A.C.

Para un mejoramiento en el objeto de estudio, se aplico la metodologia DMAIC
en la que se inici6 con la fase DEFINIR de tal manera que se utilizé como primer
instrumento el acta de constitucidén del proyecto visualizada en el anexo 9, en la
gue se especificO como objetivo del proyecto el incrementar la productividad de
las conservas de pescado en la corporacion pesquera ICEF S.A.C.; asimismo
se especificd como alcance del proyecto el analizar el proceso productivo de las
conservas de pescado en la linea de cocido desde la recepcién de la materia
prima hasta la obtencién del producto final y por ultimo se determind la
oportunidad de defecto que se originaron durante el proceso y que ocasionaron
la mala calidad en el producto y a su vez las fallas en las maquinas entre otros

defectos que se muestran en el acta.
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Ademas, se aplicé también el diagrama de SIPOC del proceso productivo de las
conservas de pescado en el cual arroj6 como resultado a Epinsa, Metal Pren 'y
Evensa como proveedores, la materia prima, insumos tales como sal y aceite
son considerados como entradas y como salidas las conservas de pescado. Por
otro lado, se consideré como clientes al mercado local y nacional, asi como
también el proceso de conservas de pescado que se visualiza a mas detalle en
el anexo 10.

Para la segunda fase MEDIR se determiné el indice de defectos de la
produccion inicial del proceso de conservas de pescado de la Corporacién
Pesquera ICEF S.A.C. antes de aplicar la metodologia y posteriormente
identificar cuéles fueron las causas por las que hubo cierta cantidad de
conservas no conformes para su venta; del mismo modo usamos los datos del

registro de productos no conformes mostrados en el anexo 11.

Tabla 6: Resumen del registro de produccion no conforme

Registro de productos no conformes

Defec Defec
E:er:’cteigézs tos tos meno Intratsecseden o
mayores res Indice
Produc de
Meses cién defec
% Peso % Mala o
% Fugas neto fuera resenta b Otros tos
o Fug P defectos
de norma ciéon
MARZO 83472 0.03 0.04 0.06 0.00 0.14
ABRIL 75024 0.01 0.04 0.09 0.00 0.13
MAYO 28992 0.01 0.03 0.08 0.00 0.12
JUNIO 4224 0.00 0.03 0.09 0.00 0.12
PROME
DIO 47928 0.01 0.03 0.08 0.00 0.13
TOTAL

Fuente: Elaboracion Propia
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En la tabla 6 se evallto los productos no conformes de la temporada 2022-I
donde se tomd como punto de referencia y como indicador al indice de mayor
relevancia, sefialando a los defectos menores como el mas critico debido a la
mala presentacion que estas poseian arrojando un promedio total de 0.08 %
siendo el mes de Abril al igual que Junio los que mayor porcentaje de
conservas no conformes presentaron con un 0.9 % de acuerdo al registro de
la Corporacion Pesquera ICEF S.A.C. De modo que de una produccion total
de 9 202 176 conservas de pescado existié 12 240 conservas no conformes
dando como resultado un 0.13 % de conservas no aptas para el consumo
humano debido a que cierto nUmero presentaban abolladuras en el cuerpo,
manchas en las latas, presencia de Oxido, menor peso a lo especificado,

borroso codificado, etc.

Del mismo modo para aplicar la fase ANALIZAR se identifico las causas de los
problemas mediante la realizacién de un diagrama de Ishikawa visualizada en
el anexo 12, en el que se analizaron los principales problemas de todo el
proceso de las conservas y cuales fueron los efectos que repercutié en la
disminucién de la productividad ya que se vio reflejada en la cantidad de
conservas no actas para consumo humano plasmadas en el registro de

productos no conformes.

Para lograr un mayor entendimiento se elaboré una tabla resumen del
diagrama de causa — efecto donde se tomo6 en cuenta la mano de obra,
materiales, método, maquinaria, medicioén e infraestructura a la par con sus

respectivos efectos que concierne a cada problema identificado.

Tabla 7: Tabla resumen del diagrama de Ishikawa

Causa Efecto

Poco conocimiento

Marno de obra Personal no capacitado para | de los parametros de

los cortes corte
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Mala comunicacién entre

areas

Problemas en la

produccion

Falta de capacitacion al

personal nuevo

Personal con poca
experiencia

Falta de pardmetros en la

materia prima

Falta de rendimiento

en la materia prima

Deficiencias en el control de

Productos con

calidad defectos o sucios
Materiales
Escasa materia prima. Baja productividad
Devolucion del producto Reproceso
terminado
Alta probabilidad de
Procesos que no tienen reproceso de un %
Método procedimientos considerable de la
produccion
Malas practicas en temas Contaminacion
orden y limpieza cruzada en el
proceso
Falta de ajustes en la Mal sellado de las
Maquinaria madquina selladora latas

Balanzas descalibradas

Pesos incorrectos




Falla de componentes _
o o Tiempos muertos
mecanicos y eléctricos

Acumulacion de carritos Falta de espacios

Personal no

Pesos fuera de las capacitado o

Medicion fioaci
especificaciones balanzas
descalibradas
Falta de sefalizacion de los | Mala distribucion del
pisos personal
; bal Falta de personal en
Infraestructura Pisos resbalosos _
la produccién
Poco
Espacios reducidos desplazamiento por
las areas

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 7 presentada se detallaron las diversas causas con sus efectos
correspondientes teniendo en cuenta los problemas con mayor frecuencia que
son los siguientes: personal no capacitado para los cortes, en determinadas
oportunidades contrataban a personal eventual que no contaban con los
conocimientos basicos o tenian otros métodos de trabajo en lo que
corresponde a los parametros de corte ya que se pudo ver reflejada en la
cantidad de materia desperdiciada; en cuanto a las balanzas descalibradas
estas perjudicaron notoriamente los pesos en el area de envasado ya que

cierta cantidad de conservas no llegaban al peso indicado y otras pesaban por
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debajo de lo especificado de tal manera que en ciertas oportunidades
devolvian las conservas que estaban fuera del peso indicado.

Otro punto importante es la deficiencia en el control de calidad ya que en
ciertas ocasiones hay cierta cantidad de conservas abolladas, mala
presentacion, entre otros defectos que son notorios para el cliente y son
devueltas para modificarlas y/o reemplazarlas. Por ultimo, se tuvo los espacios
reducidos y la acumulacion de carritos ocasionando que existiese poco
espacio para que los colaboradores pudieran transitar liboremente por las areas

y evitar cualquier tipo de incidentes.

Se obtuvo como resultado en base a la capacidad del proceso de los puntos

criticos visualizados en el anexo 13, 14 y 15, los siguientes graficos:

LEl LES
Procesar datos o Largo plazo
LEI 168 . == - E/d
Objetivo *
LES 172 Capacidad largo plazo
Media de la muestra # 169.96 Pp 0.16
Mumero de muestra 100 Fy PPL 0.16
Desv.Est. (Largo plazo) 41388 PPU  0.16
Desv.Est. (Entre) 0.705971 Ppk 0.16
Desv.Est. (Dentro) 416275 Cpm *
Desv.Est. (Entre/Dentro)  4.22219 Capacidad entre/dentro
Cp 0.16
CPL 0.13
cPU 0.16
cpk 015
- | m
145 150 155 160 165 170 175 180
Rendimiento
Esperado
Observade  Largo plazo  Esperado E/D
PPM = LEI 40000.00 317904.43 321247.08
PPM = LES 70000.00 311043.02 314490.39
PPM Total 1M0000.00 628947.46 63573747

Figura 2: Capacidad del proceso del Peso Neto

Fuente: Elaboracion Propia

En la figura 2 se pudo visualizar que el Capacidad del proceso arrojé 0.16 en
el peso neto, dicha cifra se ubic6 en la categoria del proceso 4, véase en el
anexo 13 en la que indica que no es el adecuado para el proceso, como

medida de control requiere modificaciones muy serias.
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LEI LES

Procesar datos — Largo plazo

LEI 45 , ==-td

Objetivo *

LES 60 _ Capacidad largo plazo

Media de la muestra#  49.73 i Pp 050

Nimero de muestra 100 / ,_.:\ PPL 032

Desv.Est. (Largo plazo)  4.99668 \ PPU 0.9

Desv.Est. (Entre) 0.949127 Ppk 032

Desv.Est. (Dentro) 45513 | Cpm *
G 054
L 034
CPU 074
pk 034

52 5 60
Rendimiento
Esperado

Observado Largo plazo  Esperado E/D
PPM < LEI 7000000  1M913.83 154486.95
PPM » LES  40000.00 19921.81 13588.08
PPMTotal  110000.00  191835.64 168075.03

Figura 3: Capacidad del proceso de cierre de envases de hojalata

Fuente: Elaboracion Propia

En la figura 3 arroj6 una capacidad de proceso de 0.54 en el cierre de envases
de hojalata, dicha cifra esta en la categoria del proceso 4, en la que indica que

no es adecuado para el proceso, y a su vez se recomienda modificaciones.
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LEI LES
Procesar datos — largo plazo
LE| 1 o - == Ed
Objetivo * *
LES 4 h Capacidad largo plazo
Media de la muestra# ~ 3.35 Pp 036
Ntimero de muestra 100 PPL 057
Desv.Est. (Largo plazo)  1.38078 PPU  0.16
Desv.Est. (Entre) 0 Ppk 016
Desv.Est. (Dentro) 142719 Cpm  *
Desv.Est, (Entre/Dentra) 142719 Capacidad entre/dentro
Q035
CPL 055
CPU 015
cpk 015
0o 1 2 3 4 5 6
Rendimiento
Esperado
Observado  Largo plaze  Esperado E/D
PPM <« LEI 0.00 44384.14 49820.76
PPM = LES  260000.00 318910.74 324396.04
PPM Total ~ 260000.00  363294.88 374216.80

Figura 4: Capacidad del proceso de Vacio

Fuente: Elaboracién Propia

Por altimo, en la figura 4 dio como resultado una capacidad de proceso de 0.35
en la operacion de vacio, dicha cifra esta en la categoria 4, en la que indica
gue no es adecuado para el proceso, como medidas de control se recomienda

modificaciones para alcanzar una calidad exitosa del producto.

A continuacion, se elabor6 una tabla resumen de la matriz AMEF donde se
tomé en cuenta la funcion del proceso, falla potencial, efecto de fallas
potenciales y causas potenciales de las fallas concernientes a cada problema

identificado durante el proceso.
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Tabla 8: Tabla resumen de la Matriz AMEF

' . Efecto de fallas Causas
Funcién del | Falla potencial | potenciales (Cliente) potenciales de
proceso fallas
. . Materia prima no apta
Histamina mayor Falla en la camara
para el consumo
a los 50 ppm de frio
PP humano
Recepcion Incumplimiento
de la de la toma de
. Falta de
materia temperatura Descomposicion de
prima b ' P instrumentos de
' la materia prima .,
Ausencia de p medicion
evaluacion
sensorial
o _ Desarrollo de
Limitado tiempo No apto para el
. agentes
Cocinado L,
de coccidn consumo humano ) .
microbianos
Mala presentacion Mala manipulacion
del producto del personal
Deficiente limpieza
Fileteado Corte incorrecto de la materia prima
. . Restos de piel,
(piel, espina,
. cabezas, visceras
visceras)
Balanzas
descalibradas
Envasado Reproceso por — -
Envasado _ P P Vacio insuficiente
deficiente incorrecto pesado
durante el
evacuado
Envases
defectuosos. Mal sellado de los
Sellado Deficiente sellado Contaminacion envases.

biologica.
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No apto para el

consumo humano ya

- Incompleta ) Incorrecto
Esterilizado gue podria generar

esterilizacion i L, esterilizado.
intoxicacion la

consumidor.

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 8, se identificaron las causas potenciales de las deficiencias
existentes en el proceso productivo, donde se analizaron las actividades
criticas del proceso con puntuaciones mayor a 100 puntos, indicando que se
deben tomar acciones preventivas o correctivas, para evitar continuar con los
inconvenientes durante el proceso, uno de los puntos criticos a analizar fue la
recepcion de la materia prima , ya que la histamina con la que se encontraba
el pescado era mayor a las 50 ppm, esto se debié a que muchas veces las

camaras de frio no tienen un correcto funcionamiento .

Por otro lado, la ausencia de la evaluacion sensorial, generaba el deterioro de
la materia prima debido a que la empresa no contaba con suficientes
instrumentos de medicidén para que el personal a cargo pueda realizar dicha

evaluacion.

Con respecto al fileteado los colaboradores no realizaban un correcto corte de
acuerdo a las especificaciones del cliente lo cual generd que se deseche una
gran cantidad de materia prima debido a la mala manipulacion de la materia
prima, y a su vez habia deficiencias en la limpieza del pescado ya que se

encontraron restos de piel, cabezas y visceras.

El envasado se vio afectado debido al reproceso por el mal pesado ya que
cierta cantidad de conservas tenia mayor y/o menor peso a lo indicado a causa

de las balanzas descalibradas.

Por ultimo, en el sellado en algunas ocasiones la maquina se descalibro lo cual
hizo que algunas conservas salgan defectuosas y mal selladas propiciando la

contaminacion biolégica.
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En la fase MEJORAR se aplicé una induccién a los colaboradores sobre la
higiene del personal en el que se puntualizé el correcto lavado de manos cada
vez que se ingresara al area de produccion, retomen de sus actividades
(almuerzo, servicios higiénicos, almacén, entre otras zonas que no fueran
parte del &rea de procesamiento de las conservas de pescado) o después de
haber manipulado cualquier objeto contaminante. También se difundi6 el
correcto lavado de botas al ingreso y salida de planta como también el uso
adecuado de mandiles, guantes (Optimas condiciones sin rupturas), tocas,
tapabocas dentro del area de produccion y el retiro de todo lo mencionado a
excepcion de las botas al momento de salir y dirigirse a otra area. Por otro
lado, se especific6 que no deben portar relojes, aretes, anillos, collares, etc.
dentro de las instalaciones y por ultimo se les indico las zonas donde podian
realizar el lavado de mandiles y manos después de realizar la operacion de
corte luego de haber estado en contacto con la sangre y visceras del pescado
mostrandose el registro del personal que recibi6 la induccion en el anexo 18.
Esta induccion se realizd con la finalidad de crear conciencia en los
colaboradores y disminuir el riesgo de contaminacion cruzada y evitar

reprocesos o en el peor de los casos la perdida de la materia prima.

Continuando con esta fase también se realizé un entrenamiento del correcto
pesado de las latas, mostrandose el registro del nimero de colaboradores en
el anexo 19 ,donde primero se tara la lata vacia para luego proseguir a
introducir el pescado en las latas y pesar nuevamente hasta tener el peso de
acuerdo a los parametros establecidos por el gobierno, se realizé este
entrenamiento con la finalidad de disminuir el % de productos no conformes y

asi mejorar y optimizar este punto critico del proceso.

Ademas se realiz6 inspecciones a las maquinas y herramientas manuales
(cuchillos) las cuales tienen contacto directo con la materia prima, mediante
formatos visualizados en los anexos 20 y 21, la cual se realizo para detectar
cualquier tipo de problema o complicaciones (aumento de tiempos y/o
accidentes ) que pueda tener el colaborador al momento de realizar sus
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labores cotidianas y en el caso de las herramientas manuales reemplazar por
otro cuchillo que no presente defectos (deformaciones, desgaste, mangos

inadecuados , etc.).

Para concluir con esta fase se realiz6 un procedimiento ubicado en el anexo
23 en la que consistié de instrucciones y/o pautas para el desarrollo adecuado
de las actividades en la produccion de forma segura y de modo que sea un

instrumento de ayuda para la estandarizacion del proceso productivo.

Todas las herramientas realizadas en esta etapa, sirvieron significativamente
para la mejora del proceso y directamente con el aumento de la productividad
ya gque se atacaron adecuadamente las complicaciones o problemas de los

puntos criticos.

En lafase CONTROLAR, se realiz6 en coordinacion con el area de produccion,
Seguridad y calidad, un control de mando integral visualizado en el anexo 24,
la cual mediante los auxiliares de calidad se realizara la vigilancia de los puntos
criticos del proceso para asi evitar complicaciones en el producto terminado,
como es el caso de la recepcion de materia prima la cual los criterios a
controlar son la histamina, la cual si se presente en un rango mayor a 50 ppm
seria peligroso para el proceso, a su vez se tiene como meta tener un rango
menor a 50 ppm, lo cual significaria que la materia prima recepcionada esta

en Optimas condiciones y el producto terminado seria de 6ptima calidad.

Otro criterio de control en este punto critico es la temperatura la cual no puede
sobrepasar los 4.4 °C, por temas de inocuidad y conservacién de la calidad

del producto final.

Por otro lado, en el punto critico de cocinado se tienen como parametros de
control a la temperatura la cual no tiene que sobrepasar 100°C, la materia
prima en este proceso no puede estar muy cocinada, ya que terminaria
arruinando el producto final (ya que se pierde el sabor y su valor nutricional),

tampoco puede pasar al siguiente proceso con una temperatura menor a esta,
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ya que se pueden generar microorganismos contaminantes y en caso extremo

no ser apto para el consumo humano.

Otro punto critico de control es del sellado, cuyo indicador es la inspeccién por
rotura de cierre cual en su totalidad es la evaluacion de los parametros
minimos del envase (lata) ya que muchas veces vienen con medidas no aptas
para el proceso, 0 a su vez sufren algunas complicaciones (deformaciones,

fugas, etc.) durante en el proceso.

Por ultimo, tenemos el punto critico de la esterilizacion, la cual tiene como
pardmetros de control, a la temperatura, la cual no puede ser menor los 116
°C, ya que existiria la posibilidad de supervivencia de microorganismos como

el botulinum.

4.3.Evaluar la productividad de las conservas de pescado en la Corporacion
Pesquera ICEF S.A.C.

Luego de haber aplicado la metodologia DMAIC a la Corporacion Pesquera
ICEF S.A.C. se realiz6 un resumen del registro de la productividad final
visualizado en el anexo 25 en el cual los datos de la produccion ayudaron en

el calculo de la formula de la productividad de la temporada 2022-11.

Tabla 9: Productividad de la temporada 2022-Il

Materia Cajas de . Productividad
: Unidades de (unidades
Meses prima conservas conservas roducidas/horas
(Kg) producidas P hombre)
SETIEMBRE 2278032 140
455000 47459
OCTUBRE 1521936 159
290000 31707
PROMEDIO | 372500 39583 1899984 149

Fuente: Elaboracion Propia
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En la tabla 9 se estudié los meses setiembre y octubre de la temporada 2022-

II, y a su vez se calculd la productividad promedio entre los dos meses de la

temporada, donde arroj6 como resultado 149 unidades producidas/horas-

hombre, esto quiere decir que, por cada hora trabajada de un colaborador, se

esta produciendo 3.1 cajas de conservas aproximadamente.

A continuacion, se muestra la siguiente tabla donde se realizd las

comparaciones de la productividad inicial y la productividad Post aplicacién de

la metodologia DMAIC.

Tabla 10: Comparacién de las productividades

Productividad Inicial

Marzo Abril Mayo Junio
Materia prima
(Kg) 740 000 680 000 280 000 37 000
Cajas de
conservas
produci 83472 75 024 28 992 4224
das
Unidades de

conservas 4006656 3601152 1391616 202752

Producti
vidad
(unidades 158 142 117 126
producidas/
horas

hombre)

Promedio 136 Unidades producidas/horas - hombre

Productividad Post
Aplicacion de la
Metodologia DMAIC

Setiembre Octubre
455000 290000
47459 31707

2278032 1521936

140 159

149 Unidades
producidas/horas —
hombre
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Luego de la comparacion de las productividades mostradas en la tabla 10 se
obtuvo como resultado una variacion de 13 unidades producidas/ horas —
hombre después de la aplicacion de la metodologia, la cual dicha cifra
representaria un 8.72% de incremento y por ende una mejoria en la
productividad de las conservas de pescado mediante la aplicacion de la
metodologia DMAIC.

Dando por concluido la etapa de andlisis de informacién y aplicacion de la
metodologia DMAIC es primordial realizar la contrastacion de la hipotesis
planteada tal como, la aplicacion de la metodologia DMAIC permitio el

incremento de la productividad de las conservas de pescado.

Por consiguiente, se aplicé la formula de la productividad, la cual aporté en el
diagnéstico en funcion de la productividad de las conservas de pescado de tal
forma que, arrojo como resultado un total de 136 unidades producidas/horas-

hombre.

Con la aplicaciébn de la metodologia DMAIC y a su vez comprobar el
incremento de la productividad de las conservas de pescado, se evalud
nuevamente la productividad de modo que, se obtuvo como resultado 149
unidades producidas/horas-hombre.

Por lo tanto, evidenciamos que hubo una variacion de 8.72 % con la aplicacién
de la metodologia DMAIC en la productividad de las conservas de pescado,
ya que se demuestra que la metodologia DMAIC permitio el incremento de la
productividad de las conservas de pescado, por consiguiente, fue aceptada la

hipétesis de la investigacion.
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V.DISCUSION

En la presente investigacion al analizar la situacion actual del proceso productivo
de la Corporacién Pesquera ICEF S.A.C, se obtuvo una productividad inicial de
136 unidades producidas/horas-hombre, lo que evidencié que existe un déficit en
los puntos criticos del proceso, como la recepcion de la materia prima, corte,
pesado, sellado y esterilizado. Este resultado tiene relacién a lo obtenido por Del
castillo y Noriega (2018), quienes aplicaron la metodologia DMAIC, basado en un
enfoque Six sigma, en la que obtuvieron una productividad inicial de 12.33
toneladas/maquina — hora, antes de la aplicacion de la metodologia ya antes
mencionada, lo que evidencia que el problema de baja productividad y el mal
aprovechamiento de los recursos, radica en los malos controles, que se le dan
en los puntos criticos del proceso productivo, ya que estos al ser de vital
importancia durante el proceso al no ser controlados adecuadamente, generan
reprocesos o en el peor de los casos productos defectuosos, lo que repercute

considerablemente en pérdidas econdémicas para la organizacion.

Del mismo modo los autores Koul y Samantary (2021) identificaron mediante un
diagndstico inicial cuales eran las causas de fabricacién que originaban el mayor
impacto en el proceso, tales como los cuellos de botella, actividades fuera de los
limites de tolerancia. Es por ello que al iniciar la implementacion de la
metodologia DMAIC es fundamental realizar un diagndstico, para conocer el
estado actual de la organizacion y asi poder visualizar adecuadamente los

resultados esperados.

Posteriormente luego de haber realizado la aplicacion de la metodologia DMAIC,
se evalud la productividad del proceso productivo en la corporacién pesquera
ICEF S.A.C, obteniéndose una variabilidad del 8.72 %, este resultado se asemeja
al obtenido por Roncal, Esquivel y Moreno (2016), quienes lograron que la
productividad aumentara y sea mas eficiente , la variabilidad que se obtuvo fue
del 12,3 % donde se comprueba que atacando adecuadamente los puntos
criticos del proceso y realizando controles adecuados para estabilizar las

actividades y minimizar defectos en la produccion.
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Mediante la aplicacién de la metodologia DMAIC se mejoré la productividad del
proceso productivo de la Corporacion Pesquera ICEF S.A.C. ya que el resultado
inicial de los meses Marzo, Abril, Mayo y Junio fue de 136 unidades
producidas/horas-hombre, al aplicar la metodologia la productividad final alcanzé
149 unidades producidas/horas-hombre en los meses Setiembre y Octubre, por
lo tanto incrementé en 13 unidades producidas/horas - hombre, debido a la
estandarizacion del proceso productivo, mejora de los puntos criticos y la
minimizacion de los defectos en las conservas. Este resultado se asemeja al
obtenido por Albines (2021) ya que la productividad antes de la aplicacién dio
como resultado un 96.73 kg/HH y después de la aplicacion de la metodologia
mejoré en 114 kg/HH representando el incremento de la productividad en un
22.03 % y que comparando con nuestra investigacion obtuvimos una mejora del

8.72 % demostrando que ambas investigaciones obtuvieron el logro esperado.

Del mismo modo un referente importante es la investigacién de Benites (2019)
que tras la aplicacién de la metodologia DMIAC en el proceso de fabricaciéon de
ductos en laminas de acero galvanizado las mejoras tuvieron un impacto positivo
logrando el incremento de la productividad en un 8.8% y que comparando con
nuestra investigacion obtuvimos una mejora del 8.72 %, demostrando que ambas
investigaciones obtuvieron el logro esperado y a su vez comprobando que la
metodologia aplicada genera un impacto considerable en el proceso productivo,
en nuestro caso se realizaron una serie de controles en las actividades de valor
como también se realizd0 una estandarizacion de los proceso y la difusion del
procedimiento de trabajo, y por ultimo el tener el compromiso y lograr capacitar
adecuadamente al personal fue un punto fundamental para lograr los resultados

obtenido.

Igualmente, otro resultado analogo fue el de Desimavilla (2021) puesto que la
aplicacion de la metodologia DMAIC les permiti6 aumentar la productividad y a
su vez se tenia que reducir el desperdicio y los puntos criticos que estos mismos
producian, por lo que se realizé mediciones, para el caso de estudio se enfoco
en la etapa de envasado ya que evidenciaron mermas de envases por defecto
como botellas dafiadas en la llenadora, botellas no conformes a las
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especificaciones del nivel de llenado, botellas dafiadas en el capsulador y
botellas sin tapa durante el envasado, mientras que en el presente estudio se
enfocd en el proceso productivo de conservas pesado, especificamente en el
proceso de envasado y sellado, ya que estos fueron los proceso donde se generé
mas impacto en el ambito de reprocesos ,defectos y productos no conformes, en
la evaluacion correspondiente se obtuvo el origen de las causas de los problemas
ya antes mencionados, ese fue nuestro punto de partida para poder corregir
adecuadamente y de manera eficiente, una de estas causas fue, que no se tenia
un plan de mantenimiento de las maquinas y estas se reparaban
esporadicamente o cada vez que se generaba una falla que incapacitaba el
equipo, de tal manera que no se tenian controles adecuados para poder corregir
este problema, por otro lado el recurso humano de la corporacion no era fijo, y
no se contaba con un plan de capacitacion o procedimientos estandarizados para
instruir adecuadamente al personal ingresante. A lo largo de la aplicacion de la
metodologia DMAIC se pudieron atacar estas causas y poder corregir
adecuadamente los procesos de valor y asi poder lograr el objetivo de

incrementar la productividad.

Del mismo modo, Bruno y Sanchez (2019) obtuvieron resultados similares a
nuestra investigacion ya que también mejoraron su productividad teniendo como
resultado inicial antes de implementar de la metodologia DMAIC un 53 % y
después de la ejecucién un 60% de aumento en la productividad debido a la
estandarizacion del modo de corte en la linea de produccion de pimiento;
existiendo una variabilidad del 13% que a comparacion de nuestra productividad
final fue de 8.72 %; en nuestra investigacion se ejecutaron ciertos controles en
las operaciones criticas del proceso productivo del mismo modo se estandarizo
los procesos mediante la difusion de un procedimiento de la correcta elaboracién
de las conservas de pescado y por ultimo el capacitar e inspeccionar al recurso
humano fue un referente para poder demostrar que la aplicacion de la
metodologia DMAIC genera un gran impacto en la resolucién de problemas en
los procesos productivos.
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Por otro lado, Martel (2017) en su investigacion sefialé que la aplicacion de la
metodologia Six sigma con su herramienta DMAIC aumenté la productividad en
el area de archivo de la Oficina Registral N° IX - Sede Callao SUNARP, teniendo
como resultado inicial de la productividad en un 62.42% aumentando en un
89.60% de la productividad, demostrando que a través de la aplicacion de la
metodologia de Six sigma - DMAIC mejoro los tiempos de atencion reduciéndolos
significativamente de un tiempo maximo de 30 a 20 minutos, y que a comparacion
de nuestra investigacion obtuvimos una mejora de 8.72 % en la productividad
siendo menor a la del autor propuesto; finalmente se pudo que las dos
investigaciones presentadas lograron alcanzar resultados favorables gracias a la

mejora de calidad implementadas en ambas organizaciones.

De la misma manera lo refleja Tito (2017) en su investigacion puesto que antes
de aplicar la metodologia el resultado de la productividad fue de 65.06% mucho
menor después de haber aplicado la metodologia DMAIC en la fabricacion de
letreros iluminados con un 78.73 % en la productividad, mostrando un aumento
significativo en la productividad de 13.67 % ajustandose a los resultados de
nuestra investigacion donde obtuvimos 8.72% en la productividad de conservas
de pescado mostrando que nuestra productividad es menor a comparacion de la
variabilidad de resultados del autor reflejandose en la mejora del proceso debido
a que el eficiente manejo de los recursos utilizados y la relacion entre resultados
obtenidos hizo que las investigaciones presentadas lograron alcanzar resultados
favorables en su productividad. Igualmente, lo reflejo6 Cuya (2017) en su
investigacion ya que sus resultados coinciden con las investigaciones mostradas
dado que la productividad inicial le arrojo 39.43% y con la aplicacién un 73.77%
teniendo una variabilidad de 34.34% evidenciando una mejora como
consecuencia de la aplicaciéon de la metodologia DMAIC en el proceso de

impresion de publicidad.

48



VI.CONCLUSIONES

En la presente investigacion después de haber aplicado la metodologia DMAIC e

implementado las mejoras se concluye con lo siguiente:

1. Con el diagnéstico inicial del proceso productivo de conservas de pescado, se
pudo concluir que se identificaron diversas deficiencias en las actividades
criticas o de valor del proceso, las cuales se evidencio a lo largo del estudio,
gue las actividades ya antes mencionadas no se encontraban dentro de los
rangos minimos establecidos, lo cual repercutié significativamente en la
productividad.

2. Con las diversas herramientas aplicadas de la metodologia DMAIC, se pudo
mejorar considerablemente todas las actividades criticas identificadas del
proceso, mediante controles y la estandarizacion de los procesos, a su vez el
contar con el buen manejo del recurso humano y tenerlo capacitado
adecuadamente fue un punto fundamental para poder lograr el objetivo final.

3. Después de aplicar la metodologia DMAIC se demostr6 que hubo un
incremento en la productividad, paso de 136 unidades producidas/horas -
hombre a 149 unidades producidas/horas - hombre, lo cual representé un
aumento del 8.72% en el proceso de conservas de pescado en la Corporacion
Pesquera ICEF S.A.C.
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VILRECOMENDACIONES

Se recomienda seguir con la mejora realizada, ademas es importante aplicar otras
mejoras como la metodologia Six Sigma la cual permite reducir los errores en el

proceso.

Estructurar de forma adecuada el diagrama de Gantt donde se encuentren las

actividades mas relevantes de la aplicacion de la metodologia DMAIC.

Implementar un plan de mantenimiento, en el cual se pueda prevenir las paradas

de maquina en la produccion.

Programar auditorias internas para verificar el nivel de cumplimiento de la

metodologia.
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ANEXOS

Anexo N° 1: Matriz de operacionalizacion de variables

Tablal: Matriz de operacionalizacion de variables

VARIABLES DEFINICION DEFINICION DIMENSION INDICADORES ESCALA DE
DE ESTUDIO | CONCEPTUAL OPERACIONAL MEDICION
Con la aplicaciéon de la
Esta metodologia DMAIC se DEFINIR No aplica indicador Razén
metodologia lograra identificar la
permite la | magnitud  real  del
mejora de los | problema de la VEDIR indice de defectos:
procesos, Corporacion Pesquera Produccién no conforme
Variable fundamentado ICEF S.A.C., luego se Produccion total X100 Razon
Independiente | en datos que | medird cuéles son las
(X): contribuyan  a | variables criticas que | ANALIZAR Indice de capacidad del Razo6n
Metodologia | realizar mejoras | afectan al proceso y proceso inicial (Cp)
DMAIC y optimizaciones | una vez identificadas se M
incrementales realizara un analisis os
en los productos, | completo para i
disefio y | determinar las causas MEJORAR Programas ejecutados 00
procesos mas relevantes, Programas Planificados
(Roncal, después aplicaremos




Esquivel y | las mejoras que daran
Moreno, 2016) posibles soluciones y
finalmente se
: , CONTROLAR :
Control tad ,
implementara un ontroles ejecutados .o Raz6n
Controles programados
programa de control
para mantenerlas a
través del tiempo.
Es el resultado
del  total de El mejoramiento de la
. productividad se dara
produccion y los
mediante la capacidad
recursos
Variable utilizados y asi de optimizar recursos y Razon
imi PRODUCTIVI .
dependiente |poder alcanzar | & SY V€2 maximizar los DAD Productividad
resultados de tal Producto

(Y):
Productividad

el punto maximo
de produccion.
(Fontalvo, De la
Hoz y Morelos,
2018)

manera que se

evaluara la calidad,
eficiencia y eficacia en
la produccion de

conservas de pescado.

"~ Horas — Hombre empleadas

Fuente: Elaboracion Propia




Anexo N° 2: indice de la produccién pesquera Enero 2020 - Febrero 2022

Figura N° 1: indice de la produccion pesquera Enero 2020 - Febrero 2022
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Anexo N° 3: Matriz FODA
Figura N° 2: Matriz FODA de la Corporacion Pesquera ICEF S.A.C.

Fortaleza Oportunidades
e Colaboradores con experiencia. e Apoyo del gobierno mediante
(Operarios) inspecciones para el cumplimiento
e Fidelizacion del cliente. de sus normas establecidas.
e Personal con conocimiento en el (PRODUCE)
proceso productivo. e Aplicacion de la metodologia
e Personal técnico capacitado. DMAIC en una empresa de

conservas de pescado.
e Instalacién de balanzas en el

proceso productivo.

Debilidades Amenazas

e Poco conocimiento de las Buenas e Paradas del proceso productivo.

practicas de manufactura (BPM). e Desabastecimiento de la materia
e Falta de mantenimiento de las prima. (Veda)

maquinas. e Suspension por incumplimiento de
e Falta de ordeny limpieza. las normas sanitarias (SANIPES).
e Reprocesos por falta de calidad. e Captacion de la materia prima por
e Baja productividad en la empresa. otras empresas.

e Incumplimiento de los estandares

de calidad.

Fuente: Elaboracion Propia



Anexo N° 4: Diagrama de Flujo

Figura N° 3: Diagrama de Flujo del proceso de conservas de pescado

R

Fuente: Corporacion Pesquera ICEF S.A.C



Anexo N° 5: Cuestionario

Tabla 1: Cuestionario al area de control de calidad de la Corporacién Pesquera
ICEF S.A.C.

CUESTIONARIO

Fecha 18logloo2?
Nombre del trabajador

Tullo Teswmaes Geagales
Puesto - Area Proitucelo

N° ASPECTOS A EVALUAR Sl NO | TAL VEZ
Todo lote de pesca ingresado es evaluado fisico

sensorialmente antes de su recepcion. X

Se controla la temperatura de la materia prima al
» | momento de la recepcion (s 4.4 °C) y cocinar 4
inmediatamente.

Se realiza el control de histamina, en este caso
3 los niveles de histamina para compositos no
deben ser superiores a 50 ppm.

4 | Se evalia sensorialmente la contaminacion por
lubricantes. 7(

5 | Se adiciona hielo a los dinos para preservar la
materia prima (< 6 °C) X
6 | Se realiza la operacion que reduce notablemente
la carga bacteriana; ademas del esterilizado que

reduce el peligro. 7(
7 | Operacién de lavado o flujo de la materia prima
antes del cocinado. 7(
8 | Se realiza una inspeccion visual de las latas. X

9 | Se realiza un correcto pesado de latas en la
operacion de envasado. X

10 | Se cumple con las buenas practicas de




manufactura (BPM)

1

Se realiza el esterilizado de latas.

X

12

El personal del area de fileteado cuenta con
experiencia en corte.

13

Se cumple con la temperatura y presion
correspondiente al proceso de conservas de
pescado.

14

El 4rea de trabajo se mantiene sanitizada antes
de iniciar la operacion.

FIRMA

Fuente: Elaboracion Propia




CUESTIONARIO

Fecha @l 0Blocn 2

Nombre del trabajador @MQ\ Gl Gisnues
Puesto - Area Conkelde CaSacd

N° ASPECTOS A EVALUAR Sl NO | TAL VEZ

1

Todo lote de pesca ingresado es evaluado fisico
sensorialmente antes de su recepcion.

Se controla la temperatura de la materia prima al
momento de la recepcién (< 4.4 °C) y cocinar

; inmediatamente.
Se realiza el control de histamina, en este caso
3 los niveles de histamina para compositos no x
deben ser superiores a 50 ppm.
4 | Se evalla sensorialmente la contaminacién por
lubricantes. X
5 Se adiciona hielo a los dinos para preservar la
materia prima (< 6 °C) X
6 | Se realiza la operacion que reduce notablemente
la carga bacteriana; ademas del esterilizado que
reduce el peligro.
7 | Operacion de lavado o flujo de la materia prima ‘K
antes del cocinado.
8 | Se realiza una inspeccion visual de las latas. )(
9 | Se realiza un correcto pesado de latas en la
operacion de envasado. )(
10 | Se cumple con las buenas practicas de




manufactura (BPM)

1

Se realiza el esterilizado de latas.

12

El personal del area de fileteado cuenta con
experiencia en corte.

13

Se cumple con la temperatura y presion
correspondiente al proceso de conservas de
pescado.

14

El area de trabajo se mantiene sanitizada antes
de iniciar la operacion.

(O]

v
FIRMA

Fuente: Elaboraciéon Propia



CUESTIONARIO

Fecha 3loal 2022

Nombre del trabajador Hocess - Nowad M‘\Ue\

Puesto - Area Coaldvol de catPdad

N° ASPECTOS A EVALUAR Sl NO

TAL VEZ

Todo lote de pesca ingresado es evaluado fisico

1 sensorialmente antes de su recepcion. >(

Se controla la temperatura de la materia prima al
momento de la recepcion (s 4.4 °C) y cocinar
inmediatamente.

Se realiza el control de histamina, en este caso
3 los niveles de histamina para compositos no
deben ser superiores a 50 ppm.

4 | Se evalua sensorialmente la contaminacién por
lubricantes.

5 Se adiciona hielo a los dinos para preservar la
materia prima (< 6 °C)

6 | Se realiza la operacién que reduce notablemente
la carga bacteriana; ademas del esterilizado que
reduce el peligro.

7 | Operacion de lavado o flujo de la materia prima
antes del cocinado. ;

8 | Se realiza una inspeccién visual de las latas.

9 | Se realiza un correcto pesado de latas en la
operacion de envasado.

g e S LRk K s P

10 | Se cumple con las buenas practicas de




manufactura (BPM)

11 | Se realiza el esterilizado de latas.

12 | El personal del area de fileteado cuenta con
experiencia en corte.

13 | Se cumple con la temperatura y presién
correspondiente al proceso de conservas de
pescado.

14 | El drea de trabajo se mantiene sanitizada antes
de iniciar la operacién.

FIRMA

Fuente: Elaboraciéon Propia



CUESTIONARIO

Fecha 18] ot | 2022
Nombre del trabajador Moress ks Dekiien
Puesto - Area Ot catPasd
N°® ASPECTOS A EVALUAR Sl NO | TAL VEZ
Todo lote de pesca ingresado es evaluado fisico '
t sensorialmente antes de su recepcion. >(
Se controla la temperatura de la materia prima al
2 momento de la recepcion (s 4.4 °C) y cocinar X
inmediatamente.

Se realiza el control de histamina, en este caso
3 los niveles de histamina para compositos no
deben ser superiores a 50 ppm.

4 | Se evalua sensorialmente la contaminacion por
lubricantes.

5 | Se adiciona hielo a los dinos para preservar la
materia prima (< 6 °C)

T e

6 | Se realiza la operacion que reduce notablemente
la carga bacteriana; ademas del esterilizado que 7(
reduce el peligro.

7 | Operacion de lavado o flujo de la materia prima
antes del cocinado. : X

8 | Se realiza una inspeccion visual de las latas.

9 | Se realiza un correcto pesado de latas en la
operacion de envasado.

10 | Se cumple con las buenas practicas de




manufactura (BPM)

11

Se realiza el esterilizado de latas.

x X

12

El personal del area de fileteado cuenta con
experiencia en corte.

13

Se cumple con la temperatura y presion
correspondiente al proceso de conservas de
pescado.

14

El area de trabajo se mantiene sanitizada antes
de iniciar la operacion.

FIRMA

Fuente: Elaboracion Propia




CUESTIONARIO

Fecha \elogl2022
Nombre del trabajador Ecos Vatose
Puesto - Area Coolrdh 3¢ GolSdod
N° ASPECTOS A EVALUAR Sl NO | TAL VEZ
Todo lote de pesca ingresado es evaluado fisico
! | sensorialmente antes de su recepcion. X
Se controla la temperatura de la materia prima al
2 momento de la recepcion (s 4.4 °C) y cocinar X
inmediatamente.
Se realiza el control de histamina, en este caso
3 los niveles de histamina para compositos no X
deben ser superiores a 50 ppm.
4 | Se evalia sensorialmente la contaminacién por ><
lubricantes.
5 | Se adiciona hielo a los dinos para preservar la
materia prima (< 6 °C) X
6 | Se realiza la operacion que reduce notablemente
la carga bacteriana; ademas del esterilizado que X
reduce el peligro.
7 | Operacién de lavado o flujo de la materia prima
antes del cocinado. X
8 | Se realiza una inspeccion visual de las latas. v
9 | Se realiza un correcto pesado de latas en la
operacion de envasado. X
10 | Se cumple con las buenas practicas de




manufactura (BPM)

11

Se realiza el esterilizado de latas.

12

El personal del area de fileteado cuenta con
experiencia en corte.

13

Se cumple con la temperatura y presion
correspondiente al proceso de conservas de
pescado.

14

El 4rea de trabajo se mantiene sanitizada antes
de iniciar la operacién.

FIRMA

Fuente: Elaboracion Propia



CUESTIONARIO

Fecha Rl og) 2002
Nombre del trabajador Tisie 'p et Ol
Puesto - Area Condet 0o cat®ded (Recepats de ©.0)
N°® ASPECTOS A EVALUAR Sl NO | TAL VEZ
Todo lote de pesca ingresado es evaluado fisico
! sensoriaimente antes de su recepcion. )(
Se controla la temperatura de la materia prima al
2 momento de la recepcion (< 4.4 °C) y cocinar )(
inmediatamente.
Se realiza el control de histamina, en este caso
3 los niveles de histamina para compositos no x
deben ser superiores a 50 ppm.
4 | Se evalua sensorialmente la contaminacion por
lubricantes. X
5 | Se adiciona hielo a los dinos para preservar la
materia prima (< 6 °C) X
6 | Se realiza la operacion que reduce notablemente
la carga bacteriana; ademas del esterilizado que
reduce el peligro. 7(
7 | Operacién de lavado o flujo de la materia prima
antes del cocinado. X
8 | Se realiza una inspeccion visual de las latas. X
9 | Se realiza un correcto pesado de latas en la
operacion de envasado. )(
10 | Se cumple con las buenas practicas de




manufactura (BPM)

1

Se realiza el esterilizado de latas.

12

El personal del area de fileteado cuenta con
experiencia en corte.

13

Se cumple con la temperatura y presion
correspondiente al proceso de conservas de
pescado.

14

El area de trabajo se mantiene sanitizada antes
de iniciar la operacion.

FIRMA

Fuente: Elaboracion Propia



CUESTIONARIO

Fecha 1810812022
Nombre del trabajador Thq, Coclos Tgfdom Tetorlo
Puesto - Area Supensiios de plonla
N° ASPECTOS A EVALUAR S| | NO | TAL VEZ
Todo lote de pesca ingresado es evaluado fisico
Y sensoriaimente antes de su recepcion. e
Se controla la temperatura de la materia prima al
2 momento de la recepcion (s 4.4 °C) y cocinar Y
inmediatamente.

Se realiza el control de histamina, en este caso
3 los niveles de histamina para compositos no
deben ser superiores a 50 ppm. >(

4 | Se evalua sensorialmente la contaminacion por
lubricantes. X

5 | Se adiciona hielo a los dinos para preservar la
materia prima (< 6 °C) ¥

6 | Se realiza la operacion que reduce notablemente
la carga bacteriana; ademés del esterilizado que N
reduce el peligro.

7 | Operacion de lavado o flujo de la materia prima
antes del cocinado. X

8 | Se realiza una inspeccion visual de las latas.

9 | Se realiza un correcto pesado de latas en la
operacion de envasado. Y

10 | Se cumple con las buenas practicas de




manufactura (BPM)

11

Se realiza el esterilizado de latas.

12

El personal del area de fileteado cuenta con
experiencia en corte.

13

Se cumple con la temperatura y presion
correspondiente al proceso de conservas de
pescado.

14

El area de trabajo se mantiene sanitizada antes
de iniciar la operacion.

Fuente: Elaboraciéon Propia



CUESTIONARIO

Fecha | % -0f- 2022

Nombre del trabajador L 4B M enusene. O o
Puesto - Area Cootrol ge Calfdcd

N° ASPECTOS A EVALUAR Sl NO | TAL VEZ

Todo lote de pesca ingresado es evaluado fisico

L sensorialmente antes de su recepcion. X
Se controla la temperatura de la materia prima al
2 momento de la recepcion (s 4.4 °C) y cocinar X

inmediatamente.

Se realiza el control de histamina, en este caso
3 los niveles de histamina para compositos no
deben ser superiores a 50 ppm.

4 | Se evalla sensorialmente la contaminacion por
lubricantes.

5 | Se adiciona hielo a los dinos para preservar la
materia prima (< 6 °C) X

6 | Se realiza la operacion que reduce notablemente
la carga bacteriana; ademas del esterilizado que
reduce el peligro.

7 | Operacién de lavado o flujo de la materia prima
antes del cocinado. )(

8 | Se realiza una inspeccion visual de las latas.

9 | Se realiza un correcto pesado de latas en la
operacion de envasado.

10 | Se cumple con las buenas practicas de




manufactura (BPM)

11

Se realiza el esterilizado de latas.

12

El personal del area de fileteado cuenta con
experiencia en corte.

13

Se cumple con la temperatura y presion
correspondiente al proceso de conservas de
pescado.

14

El area de trabajo se mantiene sanitizada antes
de iniciar la operacion.

FIRMA

Fuente: Elaboracién Propia



No

Anexo N° 6:Resultados de la encuesta realizada

Tabla 9: Resultados de las encuestas realizadas al area de produccion de la

Preguntas

Todo lote de pesca
ingresado es
evaluado fisico
sensorialmente antes
de su recepcioén.

Se controla la
temperatura de la
materia prima al
momento de la
recepcion (£4.4°C)y
cocinar
inmediatamente.

Se realiza el control
de histamina, en este
caso los niveles de
histamina para
compositos no deben
ser superiores a 50

ppm.

Se adiciona hielo a
los dinos para
preservar la materia
prima.

Se adiciona hielo a
los dinos para
preservar la materia
prima.

Se realiza la
operacion que reduce
notablemente la carga
bacteriana; ademas
del esterilizado que
reduce el peligro.

Si

Corporacion Pesquera ICEF S.A.C.

Frecuencia
No Talvez
6 2
4 2
4 1
3 2
0 1
4 0

Si

0.04

0.05

0.05

0.13

0.07

hi
No Tal vez

0.15 0.11
0.1 0.11
0.1 0.06
0.08 0.11
0 0.06
0.1 0

Si

0%

4%

5%

5%

13%

7%

Hi%
No

15%

10%

10%

8%

0%

10%

Tal vez

11%

11%

6%

11%

6%

0%



10

11

12

13

14

Operacién de lavado
o flujo de la materia
prima antes del
cocinado.

Se realiza una
inspeccién visual de
las latas.

Se realiza un correcto

pesado de latas en la
operacion de
envasado.

Se cumple con las
buenas practicas de
manufactura (BPM)

Se realiza el
esterilizado de latas.

El personal del area
de fileteado cuenta
con experiencia en
corte.

Se cumple con la

temperatura y presion

correspondiente al

proceso de conservas

de pescado.

El area de trabajo se
mantiene sanitizada
antes de iniciar la
operacion.

TOTAL

Fuente: Elaboracion Propia

45
112

18

0.13

0.04

0.02

0.02

0.04

0.05

0.11

0.15

0.13

0.11

0.13

0.15

0.03

0.06

0.11

0.06

0.22

0.11

13%

4%

2%

2%

4%

5%

11%

15%

100%

0%

13%

11%

13%

15%

3%

0%

0%

100%

11

22

11

100



Anexo N° 7:Registro de produccion de la Corporacion Pesquera ICEF S.A.C.

ICEF

CORPORACION PESQUERA S.A.C.

Meses

Marzo
Marzo
Marzo
Marzo
Marzo
Marzo
Marzo
Marzo
Marzo
Marzo
Marzo
Marzo

Marzo

Fecha

1-Mar
2-Mar
3-Mar
4-Mar
5-Mar
7-Mar
8-Mar
9-Mar
10-Mar
11-Mar
14-Mar
15-Mar
16-Mar

Total
de
trabaja
dores

90
90
90
90
90
90
90
90
90
90
90
81
70

Tabla 10: Registro de produccion inicial

REGISTRO DE PRODUCCION DE LA CORPORACION PESQUERA

Ingreso
de la
materia
prima a la
produccio
n (corte y
fileteado)

Caballa
(Kg)
20000

20000
40000
20000
40000
40000
40000
20000
20000
20000
40000
40000
20000

Total de
ingreso
de
materia
prima a la
produc
cion (Tn)

20
20
40
20
40
40
40
20
20
20
40
40
20

ICEF S.A.C.

Materia

prima
saliente

de la Total de
produc = materia
cion de prima
cortey  saliente
fileteado (Tn)
Caballa

(Kg)

16000 16
15000 15
35000 35
15000 15
34000 34
35000 35
35000 35
16000 16
16000 16
16000 16
34000 34
34000 34
15000 15

Costo
de
mano
de
obra

Caballa
(S/.)
1

e S N N N N e T e R

Costo
total
de
mano
de
obra

(sl.)

16000
15000
35000
15000
34000
35000
35000
16000
16000
16000
34000
34000
15000

Horas
trabaja
das

Caballa

12

11
11
11

12
11
13

Canti
dad total
de
horas
trabaja
das

12

11
11
11

12
11
13

VERSION
INICIO DE VIGENCIA

LINEA DE PRODUCCION DE CONSERVAS

Cantidad
de cajas
producidas

Caballa

2352
2016
4368
2640
4320
4224
4512
2496
2544
2544
4608
4704
2448

Cantidad
total de cajas
producidas
(cajas)

2352
2016
4368
2640
4320
4224
4512
2496
2544
2544
4608
4704
2448

Ene-22

PRODUCCION
DIARIA
(LATAS)

112896
96768
209664
126720
207360
202752
216576
119808
122112
122112
221184
225792
117504



Marzo
Marzo
Marzo
Marzo
Marzo
Marzo
Marzo
Marzo
Marzo
Marzo
Marzo
Marzo
Abril
Abril
Abril
Abril
Abril
Abril
Abril
Abril
Abril
Abril
Abril
Abril
Abril
Abril

17-Mar
18-Mar
19-Mar
21-Mar
22-Mar
24-Mar
25-Mar
26-Mar
28-Mar
29-Mar
30-Mar
31-Mar

1-Abr

2-Abr

4-Abr

5-Abr

6-Abr

8-Abr

9-Abr
11-Abr
12-Abr
13-Abr
14-Abr
15-Abr
16-Abr
18-Abr

85
85
90
90
90
90
90
90
90
90
90
90
90
90
90
90
90
90
90
90
90
67
85
90
90
85

40000
20000
40000
20000
20000
40000
40000
20000
40000
20000
20000
40000
20000
20000
20000
40000
20000
40000
40000
40000
40000
20000
40000
20000
20000
20000

40
20
40
20
20
40
40
20
40
20
20
40
20
20
20
40
20
40
40
40
40
20
40
20
20
20

35000
15000
34000
15000
16000
35000
35000
16000
34000
15000
15000
35000
16000
16000
15000
36000
15000
36000
36000
35000
36000
15000
35000
15000
15000
15000

35
15
34
15
16
35
35
16
34
15
15
35
16
16
15
36
15
36
36
35
36
15
35
15
15
15

PR R R R R R R R R R R R P R R P P R R R R R R R PR

35000
15000
34000
15000
16000
35000
35000
16000
34000
15000
15000
35000
16000
16000
15000
36000
15000
36000
36000
35000
36000
15000
35000
15000
15000
15000

11

11
11
11
11
10
11

11

11
11
11
11
10
11

4416
2112
4272
2160
2064
4272
4368
2400
4320
2496
2352
4464
1968
2112
2160
4464
2544
4560
4464
4272
4368
2016
4272
2304
2160
2160

4416
2112
4272
2160
2064
4272
4368
2400
4320
2496
2352
4464
1968
2112
2160
4464
2544
4560
4464
4272
4368
2016
4272
2304
2160
2160

211968
101376
205056
103680
99072
205056
209664
115200
207360
119808
112896
214272
94464
101376
103680
214272
122112
218880
214272
205056
209664
96768
205056
110592
103680
103680



Abril
Abril
Abril
Abril
Abril
Abril
Abril
Abril
Abril
Mayo
Mayo
Mayo
Mayo
Mayo
Mayo
Mayo
Mayo
Mayo
Mayo
Mayo
Junio

Junio

19-Abr
21-Abr
22-Abr
23-Abr
25-Abr
26-Abr
27-Abr
28-Abr
29-Abr
9-May
12-May
14-May
16-May
17-May
20-May
21-May
23-May
25-May
26-May
28-May
15-Jun
16-Jun

85
89
78
89
86
90
90
90
90
90
90
90
90
90
90
90
90
90
90
90
65
68

40000
20000
20000
40000
20000
40000
40000
40000
20000
20000
20000
20000
20000
20000
40000
20000
40000
20000
20000
40000
17000
20000

40
20
20
40
20
40
40
40
20
20
20
20
20
20
40
20
40
20
20
40
17
20

35000
15000
15000
36000
15000
36000
35000
35000
15000
15000
15000
15000
15000
16000
35000
15000
36000
15000
15000
36000
12000
15000

Fuente: Corporacion Pesquera ICEF S.A.C

35
15
15
36
15
36
35
35
15
15
15
15
15
16
35
15
36
15
15
36
12
15

PR R R R R R R R P R P R R R R R R R R R PR

35000
15000
15000
36000
15000
36000
35000
35000
15000
15000
15000
15000
15000
16000
35000
15000
36000
15000
15000
36000
12000
15000

4416
2448
2304
4176
2352
4224
4368
4272
2640
2256
2160
2160
2352
2256
2400
2160
4416
2304
2352
4176
1920
2304

4416
2448
2304
4176
2352
4224
4368
4272
2640
2256
2160
2160
2352
2256
2400
2160
4416
2304
2352
4176
1920
2304

211968
117504
110592
200448
112896
202752
209664
205056
126720
108288
103680
103680
112896
108288
115200
103680
211968
110592
112896
200448
92160
110592



Anexo N° 8: Matriz de Indicadores
Tabla 11: Matriz de Indicadores

Herramientas de

Problemas Indicador _
solucion
Recepcidn Induccién al
de la personal.

; Materia Prima deteriorada
materia % Materia prima deteriorada = — x 100 %
Total de materia prima

Cuadro de mando

prima de control.
Cuadro de mando
de control.
Cocinado Inspeccién Ejecutada L
% de inspecciones = — — x 100 % Inspeccion al
Inspeccion planificada
cocinador.
Induccion y
Materi i d diciad H
Fileteado % Materia prima desperdiciada = a er;z;(}:;;n:jiéssrﬁstrallcla a x100 % entrenamiento al
personal.
Entrenamiento en el
correcto pesado de
0 _ Productos correctamente envasados 0 Iatas
Envas ad o % Productos envasados = Produccion Total x 100 % . .
Calibracion a las
magquinas.
Inspeccion de la
maquina selladora.
. Cuadro de mando
. Produccién no conforme
Sellado Indice de defectos = x 100

Produccion total

de control.

. Tiempo de esterilizado
Esterilizado % Productos esterilizados = P — x 100 %
Produccién Total

Inspeccion de las
autoclaves.
Cuadro de mando
de control.

Fuente: Elaboracion Propia




Anexo N° 9:Acta de constitucion

Tabla 12: Acta de constitucion del proyecto

ACTA DE CONSTITUCION DEL PROYECTO

El proyecto analizara el proceso productivo de
las conservas de pescado de la linea de cocido

desde la recepcion de la materia prima hasta la

ALCANCE obtencién del producto final, teniendo en cuenta
las principales causas que generan una baja
productividad.

PRODUCTO Conservas de pescado
Incrementar la productividad de conservas de
OBJETIVO

pescado en la linea de cocido.

OPORTUNIDAD DE DEFECTO

Falta de ajuste en la maquina selladora.
Mala calidad de la materia prima.

Balanzas descalibradas.

Fuente: Elaboracion propia




Anexo N° 10: Diagrama de SIPOC

Tabla 13: Diagrama de SIPOC

CARACTERISTICAS DE LOS PROCESOS - SIPOC

FABRICACION DE

Proceso CONSERVAS DE PESCADO | C0dig0
Area PRODUCCION Fecha
Objetivo Aumentar la productividad eSnAIaCCorporamon Pesquera ICEF
Proveedores | Entradas Procesos Salidas Clientes
Materia
Epinsa Prima Recepcion de la materia prima Mercado Local
terceros
Metal Pren Seleccién y encanastillado
Mercado Nacional
Lavado
Insumos Cocinad
(Aceite y ocCinado
Sal) Enfriamiento gg”se“’as SUPPLIER INPUT
Evensa PROCESS
pescados OUTPUT AND
Fileteado CUSTOMER
Envasado
Responsable Codificado
Jefe de produccion. Sellado

Jefe de aseguramiento
de la calidad.

Lavado de latas

Procesos de soporte

Esterilizado

Mantenimiento

Enfriamiento

Aseguramiento de la
calidad.

Empaque/ seleccion




Medio Ambiente

Almacenamiento

Almacenes Etiquetado
R.R.H.H. Despacho
Documentos del
Recursos
proceso

Registros del proceso

Cocinadores

Especificaciones de
calidad requeridos por
el cliente.

Prensadores

Personal Calificado

Maquina Selladora

Exhausting

Autoclaves

Fuente: Elaboracion propia




Anexo N° 11: Registro de produccién no conforme

Tabla 14: Registro de produccion no conforme

‘ ‘)‘m:/E? REGISTRO DE PRODUCTOS NO CONFORMES
B DEFECTOS DEFECTOS DEFECTOS INTRANCEDENTES
) CRITICOS MAYORES MENORES
MESES | PRODUCCION ™5 =4GAS | % PESO NETO % MALA _ % OTROS
FUERA DE NORMA | PRESENTACION DEFECTOS
Marzo 2352 20 50 26
Marzo 2016 31 35 30
Marzo 4368 150 120 114
Marzo 2640 28 56 60
Marzo 4320 78 120 90
Marzo 4224 65 101 122
Marzo 4512 40 80 120
Marzo 2496 20 36 40
Marzo 2544 18 100 74
Marzo 2544 26 30 40
Marzo 4608 84 150 150
Marzo 4704 100 120 164
Marzo 2448 35 40 21
Marzo 4416 48 100 188
Marzo 2112 36 28 32
Marzo 4272 96 120 120
Marzo 2160 44 62 38
Marzo 2064 51 25 68
Marzo 4272 96 110 130
Marzo 4368 47 105 136
Marzo 2400 38 25 33
Marzo 4320 69 98 121
Marzo 2496 48 48
Marzo 2352 35 61
Marzo 4464 384
Abril 1968 51 45
Abril 2112 36 45 63
Abril 2160 28 35 33
Abril 4464 200 136
Abril 2544 14 78 52




Abril 4560 73 215
Abril 4464 25 18 293
Abril 4272 336
Abril 4368 74 26 188
Abril 2016 96
Abril 4272 84 300
Abril 2304 28 40 28
Abril 2160 99 45
Abril 2160 20 74 50
Abril 4416 10 50 276
Abril 2448 35 61
Abril 2304 20 28 48
Abril 4176 19 75 194
Abril 2352 96
Abril 4224 84 204
Abril 4368 36 195 105
Abril 4272 288
Abril 2640 15 81
Mayo 2256 26 61 57
Mayo 2160 15 81
Mayo 2160 11 39 46
Mayo 2352 19 53 120
Mayo 2256 28 37 31
Mayo 2400 35 109
Mayo 2160 18 45 33
Mayo 4416 62 226
Mayo 2304 96
Mayo 2352 9 36 99
Mayo 4176 28 55 253
Junio 1920 36 60
Junio 2304 19 125

Fuente: Corporacion Pesquera ICEF S.A.C.




Anexo N° 12: Diagrama de Ishikawa

Figura 5: Diagrama de Ishikawa de la baja productividad

MANO DE OBRA MATERIALES METODO

Deficiencias
Persoqal no & en el control Devolucién de
capacitado Falta de de calidad producto terminado
_
para los o
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Fuente: Elaboracion propia



Anexo N° 13: Resultado del andlisis del Peso Neto

Tabla 15: Muestreo del peso neto

Muestra Marzo Abril Mayo Junio Medias LSE LIE Desv. estandar
1 173 170 172 168 170.75 172 168 2.217355783
2 168 168 168 170 168.5 172 168 1
3 170 172 172 172 171.5 172 168 1
4 165 170 170 168 168.25 172 168 2.362907813
5 172 168 168 160 167 172 168 5.033222957
6 168 172 179 172 172.75 172 168 4.573474245
7 172 170 168 172 170.5 172 168 1.914854216
8 168 168 170 168 168.5 172 168 1
9 142 172 172 170 164 172 168 14.69693846

10 172 168 168 168 169 172 168 2
11 170 168 172 170 170 172 168 1.632993162
12 172 170 172 172 171.5 172 168 1
13 168 172 175 168 170.75 172 168 3.403429643
14 170 168 168 179 171.25 172 168 5.251983752
15 179 168 170 170 171.75 172 168 4.924428901
16 170 170 168 170 169.5 172 168 1
17 172 172 170 172 171.5 172 168 1
18 168 168 172 168 169 172 168 2
19 172 172 168 172 171 172 168 2
20 168 170 172 158 167 172 168 6.218252702
21 172 168 170 172 170.5 172 168 1.914854216
22 175 172 172 170 172.25 172 168 2.061552813
23 170 168 168 168 168.5 172 168 1
24 172 170 172 170 171 172 168 1.154700538
25 179 172 168 172 172.75 172 168 4.573474245

Media 169.96 Promedio desviaciéon estandar 2.997376938



Limite superior de especificacion (LES) = 172

Limite inferior de especificaciéon (LEI) = 168

Xmed = 169.96
c USL — LSL
P 6s
172 — 168
Cp =
17.984261628
Cp = 0.16
. Xmed. — LSL
Cpi =& =~
3s
. 169.96—-168
Cpi = ———==0.16
8.992130814
USL — Xpnea.
CpS =
3s
172—-169.96
Cps = ——22 — (.16
8.992130814
LEl LES
Procesar datos o Largo plazo
LEI 168 - == Ed
Objetivo *
LES 172 Capacidad largo plazo
Media de la muestra # 169.96 Pp 0.16
Mamero de muestra 100 F Y PPL 0.16
Desv.Est. (Largo plazo) 4.1388 PPU 0.6
Desv.Est. (Entre) 0.705971 Ppk 0.16
Desv.Est. (Dentro) 416275 Cpm *
Desv.Est. (Entre/Dentro)  4.22219 Capacidad entre/dentro
Cp 016
CPL 015
CPU 0.16
Ccpk 015

Rendimiento
Esperado
Observado Largo plazo
PPM < LEI 40000.00 317904.43
PPM = LES 70000.00 311043.02
PPM Total 10000.00 628947.46

.

145 150 155 160 165 170 175 180

—

Esperado E/D

321247.08
314490.39
635737.47

Figura 6: Resultado de la capacidad del proceso del peso neto

Fuente: Elaboracion Propia




Anexo N° 14: Resultado del anélisis del Cierre de envase de Hojalata

Tabla 16: Muestreo del cierre de envases de hojalata

Muestra Marzo Abril Mayo Junio Medias LSE LIE Desvia. estandar
1 45 53 51 50 49.75 60 45 3.403429643
2 50 45 48 45 47 70 45 2.449489743
3 49 49 47 48 48.25 70 45 0.957427108
q 55 56 61 51 55.75 70 45 4.11298756
5 51 45 45 49 47.5 70 45 3
6 48 48 48 45 47.25 70 45 1.5
7 59 51 51 45 51.5 70 45 5.744562647
8 43 47 47 45 45,5 70 45 1.914854216
9 42 43 44 45 435 70 45 1.290994449

10 47 45 51 45 47 70 45 2.828427125
11 46 45 50 49 47.5 70 45 2.380476143
12 50 49 49 55 50.75 70 45 2.872281323
13 51 51 49 56 51.75 70 45 2.986078811
14 54 51 54 49 52 70 45 2.449489743
15 51 49 58 51 52.25 70 45 3.947573094
16 60 53 45 45 50.75 70 45 7.228416147
17 49 60 45 49 50.75 70 45 6.448514041
18 47 61 46 47 50.25 70 45 7.182153809
19 43 60 50 61 53.5 70 45 8.582928793
20 48 47 55 56 51.5 70 45 4.654746681
21 49 47 61 59 54 70 45 7.023769169
22 60 45 59 49 53.25 70 45 7.410578025
23 55 45 45 47 48 70 45 4.760952286
24 43 45 45 43 44 70 45 1.154700538
25 48 48 50 54 50 70 45 2.828427125

Media 49.73 Promedio desviacidn estandar 4.136092633



Limite superior de especificacion (LES) = 60
Limite inferior de especificacion (LEI) = 45
Xmed = 49.73

Desviacion Estandar = 4.136092633

oy USL—LSL
p=—F7
6s
c 60 — 45
P=Sqizsccea
24.8165558
Cp =0.54
. Xmeq. — LSL
Cpi =& =~
3s
. 49.73 — 45
Cpi = =222 =-0.32
12.4082779
USL — Xinea.
Cps = ———— %
3s
60 —49.73
Cps = ——— = 0.74
12.4082779
LEI LES
Procesar datos — Llarge plazo
LEI 45 ) — = - EMd
Objetivo *
LES 60 — Capacidad largo plazo
Media de la muestra # 49.73 L Pp 0.50
Mumero de muestra 100 7,_:;\ PPL 032
Desv.Est. (Largo plazo) 4.99668 / N PPU  0.69
Desv.Est. (Entre) 0.949127 Ppk 0.32
Desv.Est. (Dentro) 4.5513 Cpm *
Desv.Est. (Entre/Dentro)  4.64921 Capacidad entre/dentro
cp 0.54
CPL 0.34
CPU 0.74
Ccpk 034

Rendimiento

Esperado
Observado Llargo plaze  Esperadoe E/D
PPM < LEI 70000.00 171913.83 154486.95
PPM = LES 40000.00 19921.81 13588.08
PPM Total 110000.00 191835.64 168075.03

Figura 7: Resultado de la capacidad del proceso del cierre de envases de hojalata

Fuente: Elaboraciéon Propia



Anexo N° 15: Resultado del andlisis del vacio

Tabla 17: Muestreo del vacio

Muestra Marzo Abril Mayo Junio Medias LSE LIE Desvia. estandar
1 4 6 5 3 4.5 4 1 1.290994449
2 2 5 3 3 3.25 4 1 1.258305739
3 6 4 2 2 3.5 4 1 1.914854216
4 1 2 4 1 2 4 1 1.414213562
5 3 3 1 3 2.5 4 1 1
6 5 4 6 4 4.75 4 1 0.957427108
7 4 2 5 2 3.25 4 1 1.5
8 3 5 2 5 3.75 4 1 1.5
9 3 5 4 3 3.75 4 1 0.957427108
10 5 5 3 1 3.5 4 1 1.914854216
11 1 2 5 5 3.25 4 1 2.061552813
12 3 6 3 3 3.75 4 1 1.5
13 4 3 5 3 3.75 4 1 0.957427108
14 2 3 3 2 2.5 4 1 0.577350269
15 4 5 2 5 4 4 1 1.414213562
16 5 3 1 4 3.25 4 1 1.707825128
17 3 1 5 3 3 4 1 1.632993162
18 3 2 5 2 3 4 1 1.414213562
19 3 5 2 4 3.5 4 1 1.290994449
20 3 1 4 5 3.25 4 1 1.707825128
21 4 3 5 3 3.75 4 1 0.957427108
22 1 3 5 1 2.5 4 1 1.914854216
23 4 4 2 1 2.75 4 1 1.5
24 3 3 3 4 3.25 4 1 0.5
25 4 2 3 5 3.5 4 1 1.290994449

Media 3.35 Promedio desviacidn estandar 1.365429894



Limite superior de especificacion (LES) = 4

Limite inferior de especificaciéon (LEI) =1

Xmed = 3.35

Desviacion Estandar = 1.365429894

C USL — LSL
p=—"7+—
6s
c 4—-1
P=—r
8.19257934
Cp =0.35
. Xmed. — LSL
Cpi =
3s
335-1
Cpi = —>"2_=0.57
4.09628967
USL — Xpnea.
Cps = ———— %
3s
c 4 — 3.35 0.16
PS=——F—7—7%= U
4.09628967
LEI LES
Procesar datos Largo plazo
LEI 1 ] - =- Ed
Objetivo * "\
LES 4 Capacidad largo plazo
Media de la muestra # 3.35 Pp 0.36
Numero de muestra 100 PPL 0.57
Desv.Est. (Largo plazo) 1.28078 PPU 0.16
Desv.Est. (Entre) 0 Ppk 0.16
Desv.Est. (Dentro) 142719 cpm *
Desv.Est. (Entre/Dentro)  1.42719 Capacidad entre/dentro
Ccp 0.35
CPL Q.55
cPU 0.15
cpk 0.5
0 1 2 3 4 5 6
Rendimiento
Esperado
Observado Largo plazo Esperado E/D
PPM = LEI 0.00 4438414 49520.76
PPM = LES 260000.00 318910.74 324396.04
PPM Total 260000.00 363294.88 374216.80

Figura 8: Resultado de la capacidad del proceso del vacio

Fuente: Elaboracion

Propia




Anexo N° 16: Categorias de la capacidad del proceso

Tabla 18: Categoria de la capacidad del proceso

VALOR DEL CAPACIDAD DEL CLASE DE PROCESO DECISION
PROCESO
Cp.>2 Clase mundial Tiene calidad seis sigma
1.33<Cp.<2 1 Mas que adecuado

Adecuado para el trabajo, pero requiere

de un control estricto conforme el Cp. se

1<(Cp.<1.33 2
acerca a uno.
No adecuado para el trabajo. Un andlisis
del proceso es necesario. Requiere
0.67<Cp.<1 3 modificaciones serias para alcanzar una
calidad satisfactoria.
No adecuado para el trabajo. Requiere
Cp.<0.67 4 de modificaciones serias.

FUENTE: Elaboracion Propia



Anexo N°17: Matriz AMEF

Tabla 19: Matriz AMEF

Funcion del Efectos de SEVE Causas OCuU Controles Acciones SE
proceso Falla Fallas RIDAD | Potenciales | RREN | de Proceso Recomendad VERI | OCC
potencial Potenciales de Falla CIA Actuales DAD
(Cliente) as
Materia Fallaen la Realizar el
Histamina prima no camara de Bajo analisis de
mayor a las apta para 8 frio. 5 280 histamina 3 3 27
50 ppm. consumo
humano.
Incumplimien Ineficiente
to del control de la Falta de Controlado Buscar
muestreo. materia 4 personal 4 80 personal con 1 2 6
RECEPCION prima calificado experiencia
DE LA ingresada
MPAE,IEMT\A Incumplimien o
to de la toma Adquisicion
de Falta de de
temperatura. | Descomposic instrumentos instrumentos
Ausencia de ion de la 8 de medicién 6 Bajo 336 de medicion 3 3 27
la evaluacion materia para la toma
sensorial. prima. de
temperatura
y andlisis
sensorial.
i Aspecto con Seleccién de
SELECCION | Dpeterioro de Materia magulladuras la materia
Y la materia prima en mal 4 en la piel, 4 Controlado 80 prima que se 3 3 27
ENCANASTI . .
LLADO prima estado aplastamien encuentra en
to del buen estado.

pescado




Supervision

Contamina del correcto
Uso de agua | Contaminaci cion de la Controlado 36 uso de 6
no tratada. 6n biolégica materia materiales de
prima limpieza para
LAVADO la correcta
Deficiencia desinfeccion
Deficiencia enla y evitar la
enla Contaminaci limpieza y Controlado 27 contaminacié 18
limpieza de 6n cruzada desinfeccién nde la
las paneras de las materia
de lavado. paneras prima
Limitado No apto para Desarrollo de Supervision
tiempo de el consumo agentes Controlado 120 al encargado 45
coccion. humano microbianos de esta
COCINADO operacion
para la
correcta
Exceso de Textura de Materia Controlado 45 toma de 36
coccion carne poco prima seca temperatura,
firme presién y
tiempo.
Mala Mala Personal
presentacion manipulacién Controlado 175 calificado 45
del producto del personal para realizar
los tipos de
FILETEADO Corte corte segun
incorrecto las
Deficiente especificacio
limpieza de Restos de nes del
la materia piel, cabeza, Controlado 150 cliente 45
prima (piel, viseras
espina,

viseras)




Balanzas

descalibra Programa
das cién de
ENVASADO Envasado Reproceso calibracion
deficiente por Bajo 270 de balanzas 60
incorrecto Vacio para el
pesado insuficiente correcto
durante el pesado.
evacuado
Envases
defectuosos Constante
mantenimien
SELLADO Deficiente Mal sellado toala
sellado Contamina de los Bajo 315 maquina 72
2 envases selladora
ciéon
biolégica
Supervision
No apto para en el manejo
el consumo de las
humano vya autoclaves
ESTERILIZA gue podria Ineficiencia verificando la
DO Incompleta | generar en el Bajo 320 temperatura 60
esterilizacién | intoxicacion esterilizado y presion
al para lograr
consumidor un producto
apto para el
consumo
humano

Fuente: Elaboracion Propia




Anexo N° 18: Formato de Induccién a los colaboradores

Tabla 20: Formato de induccion a los colaboradores de la Corporacion pesquera
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Anexo N° 19: Formato de entrenamiento a los colaboradores

Tabla 21: Formato de entrenamiento a los colaboradores del area de envase
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Anexo N° 20: Formato de inspeccion de maquinas

Tabla 22: Inspeccion de maquinas

~ GESTION DE LACALIDAD CODIGO: [CAL-PR-01-F-01 |
Sicer IN spsccfz: n;:T:Anu INAS nggg" : 1-2:)22
CORPORACISN PESQUIAA SIAK PAGINA: 1de 1
ACTIVIDAD: Hobarodd o o wodeidedda de pescache  [EQUIPO : [@TPTE)
EMPRESA: |Goposeés posguem. TCER SAC MODELO : cso #
OPERADOR: Hecbolto ] Eleckacste. FECHA: 3-08- 2022
AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
OPERACION AINSPECCIONAR T 2 [ 3F ¢ s BT R R RS T B S T EE i M R R
BmeBM[BmMBmiBmMm BMmeBmBmMBmBmMBmMemiBmMeBmemBmieBm [ Im B M [B[m
Se reviso vibracién de bomba de agua il kA vi v
Se evaluo el nivel de dureza del agua 71 |y V4 v 4 kA WV
Cambio de agua de tanque de salmuera Vi W/ V] A
Se reviso y limpio el electrodo vi WV IV A4V
Revision y I de de
e A MMM MY
Revision y limpieza de inyectores de
s snle-sineg il Vv M W
Lubricar y evaluar quemadores v v I/ |V ./
[Revlsatyaimtzmrometms \{ v ViR 744 v
Revision y limpieza mirilla de nivel L WV W R T
Revisar contadores de table
e«w ores ro / \/ J ‘/ J/ J /
Revision ieza de valvula
e v vl V| VI M |4 |V
Revision y limpieza de valvula
reguladora de seguridad '/ ‘/ ‘/ \/ \/ ‘/ ‘/
[Revision y limpieza de manifold v VYL VT L ]
Revisar fugas y ajustar tuverias de |
i ARLIRUIBNIR 7RV
FIRMADEL OPERADOR [NOMBRE: Sciae Uf\enwevc. Guorme~ FIRMA: 2.

FIRMADEL CAPATAZO |[NOMBRE: Dl Codfite Ssheatta. Secprens Pasle FIRMA: Eahudo ( Racloy
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D FORMATO FECHA: 1.2022
STCEF NS VERSION: 1
; e PECCION DE MAQUINAS S Tii
ACTIVIDAD: Elalw (e Sa o Y conservecidn de Descoddy  [EQUIPO : Ruto dave
EMPRESA: Coxpos oeﬁc%o poane @ TCER SAC MODELO : Sefwoe
OPERADOR: Hecbolee | Opeie FECHA: 20 —OR— 2022
OPERACION A AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
O R R B P B i B B O il BN EN EE R e E R s e
P AU Blu%su]au}almalmlauana B mMmBmMI[B M B M mBmpBmME MBMBIM[BMIE M
filtro
Srmwsee | [TV MV MM W b
Limpieza del filtro de drenaje
de la camara de v VI W / / VI (v W
esterilizacion.
Limpieza de paneles ‘/
frontales donde se acumule
g ViV W I v v /
Verificacion del estado de
v:tvulaa % v /W / / / / /
Controlal halla
dovaportqwm o v c/ \/ e / / v /
Verificar a presion de Ia line
d:suulnis::devapof. ; v V) v g Y v /
Comprobar el estado de los ( ‘/ /
manémetros y de los
termometros. v / ‘/ y ‘/ /
Desmontar, limpiar y ajustar
luvilvulasdougzrldad. '/ / \/ ‘/ \/ / Vv ‘/
Cambio del filtro do aire. RARARUEAR AR AN
Verificar la compuerta los
n:unhmqmm::oysu / y/ »/ ‘/ \/ / \/ \[
uso sea suave.
sk ALV ] ]
FIRMA DEL OPERADOR _ [NOMBRE: C on\co o Nood OGoo. |[FIRMA: m

FIRMADEL CAPATAZO  |[NOMBRE: D¢} Cost\lo Eovwelia ‘.Scxya\ pcg,\f Voolo

[FIRMA: Ts\etde Vol




GESTION DE LA CALIDAD CODIGO: |[CAL-PR-01-F-01
| 2 F(.)RMATO’ :::;:gn : 1.2:)22
| NCEF INSPECCION DE MAQUINAS S lonie A
ACTIVIDAD: Elalooraddo o Gmaserveddn de¢ pescode EQUIPO : Dealde.do rea
EMPRESA Gxpoce&dn peyquece, TCRR Sbc MODELO : 316
OPERADOR: et ofen | dockSSalen i _ |FECHA: 23S - 08 - 2022
' AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
OPERACION AINSPECCIONAR el S C A PR R e P e | o e e
MMM miemBMemBMBMEMEBEME MEB M[BMEBM

Revision de rola 1y 2 operacion vivl I v V] (v |V
Calibracion de rolas, plato base y mandil vi VI 7l s e A vl
Revisar que esten bien los parametros
de calibracion AWM M 1Y vl 9
IRevsion d mandres da vl vl vl VI M VM W
IPuido de olas Al v V| Y] M A IV
[Engrase de partes mviles,rodanientos vRVRVIBVIRZRYBN 8
IRovisiéndelsistemoléctricos A Wt vl W vl 4 WY
IRevisrelestado de Fjsdelmoor A Wl v vl vl W VAV
[Revision del motor eléctrico v I/ I IV IV VL VIV

FIRMADEL OPERADOR [NOMBRE: Yobhorlo A &0 Hon Cqal FIRMA: Al

FIRMADEL CAPATAZO _ [NOMBRE: Dol Centflle Eshllo Decpsteyat o & TFIRMA: Eseele T Vecte.




Ut  GESTIONDELACALDAD ~~ [cODIGO: [CAL-PR-01-F-01
| P FORMATO FECHA: 1.2022
| Ulcer” | INSPECCION DE MAQUINAS VERSION: .
A At FRaG Lk PAGINA: 1de1
ACTIVIDAD: E\C\\bcxmc‘fd(\ g consetuecida de pesceda [EQUIPO : Coc®acdoc
J
bbb Cerpoxelin gesguere. TCEE SAC MODELO : Cso
'OPERADOR: e T I PRI 2 FECHA- 7 22-0Q —2022
AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIENBRE DICIEMBRE
operAcONAMSPECCIONR [ 1 T2 TaT a1 T el sTaleTaTsTal T a3 Tal 1T 23T
sMBMBMBMB MM NEMe MMM N MBMBMBMEB M M MEM
Revision de tension de motor vl W vl vl VWA v
Lubricar y evaluar rodamientos vl W I v ] V] v
Revisar alineaciones de acoples AW A el Vv W
Revisary ajustar manometros vi I/l V| V| V] IV /
Revision y limpieza de vélvulas A VLWL A W ]
Revision del tablero de mando v Y V| |V v /

FIRMADEL OPERADOR  [NOMBRE: () o \uSoe Arcoqg

FRMA e

FRMADEL CAPATAZO |NOMBRE: 1t ccofio Cskeelle, Sccpateqt oot [FRMA Esbeste pocte



Anexo N° 21: Formato de inspeccion de herramientas

GESTION DE LA CALIDAD CODIGO: CAL-PR-01-F-01
FORMATO FECHA:
S
NCEF VERSION: 1
CORPORACION PESQUERA 5.A.C lNSPECCION DE HERRAM'ENTAS MANUAL PAG'NA: 1 de 1
ACTIVIDAD Elobotadde de coadet oy de Qescedg
EMPRESA: G ?orc»c‘.c'.t\ pexqueren TCEFE Sac. 26 -09-2022
HERRAMIENTA REVISION O CONDICIONES LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO ESTADO
INSEGURAS SI NO S NO SI NO SI NO SI NO SI NO OBSERVACIONES/
CONDICION
El Mango se encuentra o i v Vi s /

quebrado, flojo o roto.

La hoja del cuchillo no

presenta defectos (mellas, 557 V4 v Vi v’ v/

deterioros, 6xido, moho)

Los cuchillos en desuso se

encuentran limpios (libres de vV v

restos de alimentos).

El cuchillo se encuentra con V3

buen filo.

Los cuchillos son

reemplazados cuando existe

desgaste de la hoja.
CUCHILLOS  E| probado de filo de cuchillo

se realiza en algin objeto o

plastico para evitar cortes en

los dedos o manos.

Los cuchillos son

almacenados en un lugar

especifico.

Se limpian correctamente los

cuchillos (con agua corriente).

El cuchillo es apropiado para
la operacion a realizar.
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Anexo N° 22: Cronograma de Inspeccion

Tabla 23: Cronograma de Inspeccion

GESTION DE LA CALIDAD CODIGO:  CAL-PR-01-F-01
- FORMATO FECHA: 11/10/2022
NICEF VERSION: 1
CORFORACION PESAUERA SIALE, CRONOGRAMA DE INSPECCIONES 2022 - I PAGINA: 1de 1
ACTIVIDAD ELABORACION Y CONSERVACION DE PESCADO
EMPRESA: CORPORACION PESQUERA ICEF S.A.C.

RESPONSABLES DEL CASTILLO PEREZ ESTRELLA'Y SAGASTEGUI VASQUEZ PAOLA

AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
INSPECCIONES RESPONSABLES

DEL CASTILLO

INDUCCION AL PEREZ -
PERSONAL SOBRE LA SAGASTEGUI
HIGIENE VASQUEZ

DEL CASTILLO
INSPECCION DE LAS PEREZ -
MAQUINAS SAGASTEGUI
VASQUEZ

DEL CASTILLO
ENTRENAMIENTO EN PEREZ -

EL CORRECTO PESADO SAGASTEGUI
DE LATAS VASQUEZ




INSPECCION DE
HERRAMIENTAS

CALIBRACION DE
BALANZAS

DEL CASTILLO
PEREZ -
SAGASTEGUI
VASQUEZ

DEL CASTILLO
PEREZ -
SAGASTEGUI
VASQUEZ

EJECUTADO

1 EN PROCESO DE EJECUCION n NO EJECUTADO
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GESTION DE CALIDAD CODIGO: PROD-PR-01
PROCEDIMIENTO FECHA: 03/11/2022
YICEF 3 VERSION: 01
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1. OBJETO

Dar a conocer los procedimientos operacionales para asegurar la produccion
en condiciones inocuas y con calidad a efecto de que las operaciones
ejecutadas en la Corporacion Pesquera ICEF S.A.C. se realicen bajo los
parametros establecidos por las normas juridicas peruanas y estandares de
la empresa.

ALCANCE.

El presente procedimiento es aplicable a todas las operaciones desde la
recepcion de la materia prima hasta producto terminado realizados por los
colaboradores de la Corporacion Pesquera ICEF S.A.C.

DEFINICIONES.

Inocuidad: La garantia que el pescado o producto pesquero es aceptable
para el consumo humano y que de acuerdo con el uso a que se destinan, no

causara dafio al consumidor cuando es preparado y/o consumido.

Pescado: Peces extraidos de su habitat para ser utilizadas en el proceso.

Vigilancia: Conjunto de actividades, observaciones y evaluacion que realiza
la autoridad de inspeccion, sobre las condiciones de produccion, transporte,
procesamiento, almacenamiento y comercializacién en proteccion de la salud

de los consumidores.

Riesgos: Caracteristicas fisicas, quimicas o microbiolégicas que pueden ser

causa de que un alimento no sea inocuo.

Limite critico: Es el valor que separa lo que es aceptable de lo que no es
aceptable. Por ejemplo, en determinadas materias primas puede tratarse de

la temperatura, histamina, etc.
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Punto critico de control (PCC): Un punto, una fase, o un procedimiento en
el cual puede ejercerse control y prevenir, eliminar o reducir a niveles
aceptables un riesgo o peligro referido a la seguridad o inocuidad del

alimento.

Accion correctiva: Procedimientos que deben seguirse cuando tiene lugar

una desviacioén de los limites criticos.

Medida preventiva: Cualquier factor que pueda utilizarse para controlar,

prevenir o identificar un riesgo o peligro.

Aseguramiento de la Calidad (AC): Es el conjunto de actividades
planificadas y sistematicas, aplicadas en el marco del sistema de la calidad,
gue son necesarias para proporcionar la confianza adecuada en que un

producto o servicio pueda satisfacer determinados requisitos para la calidad.

Control de la Calidad (CC): Son las técnicas y actividades de caracter

operativo utilizadas para satisfacer los requisitos para la calidad.

Calidad sanitaria: Conjunto de requisitos microbiologicos, fisicos, quimicos
y sensoriales que debe reunir un alimento para ser considerado inocuo para

el consumo humano.

Contaminacion: Presencia de cualquier materia objetable en el pescado o
producto pesquero, a causa de agentes patdbgenos microbianos, productos
guimicos, cuerpos extrafios u otras materias indeseables, que puedan

comprometer la inocuidad o idoneidad del alimento.

Contaminacién cruzada: Contaminaciéon del pescado o productos
pesqueros por contacto con material que se encuentra en la fase inicial del
proceso o0 con personas que manipulen materias primas susceptibles de

contaminar el producto final o terminado.
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Contaminante: Cualquier agente biolégico o quimico, material extrafio u otra
sustancia presente en el pescado o producto pesquero, que pueda
comprometer su seguridad sanitaria y su idoneidad para el consumo como

alimento.

Desinfeccion: Es la reduccién del numero de microorganismos a un nivel
gue no dé lugar a contaminacion nociva del alimento, sin menoscabo de la
calidad, mediante agentes quimicos y/o métodos higiénicamente

satisfactorios.

Higiene de los alimentos: Todas las condiciones y medidas necesarias para
asegurar la inocuidad y aptitud de los alimentos en todas las fases de la

cadena alimentaria.

4. DOCUMENTOS DE REFERENCIA.

= D.S. N°040-2001-PE, Norma Sanitaria Para las Actividades Pesqueras
y Acuicola.

= D.S. N°007-98-SA, Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de
Alimentos y Bebidas.

= Ley N° 28559, Ley del Servicio Nacional de Sanidad Pesquera —
SANIPES

= Decreto Supremo N° 025 — 2005 — PRODUCE, Reglamento de la Ley
N° 28559

5. RESPONSABILIDADES.

5.1.Jefe de planta:
Responsable de realizar las coordinaciones y ejecucion para la aplicacion
y cumplimiento correcto del procedimiento.

5.2.Jefe de mantenimiento:
Responsable de mantener en buen estado de conservacion equipos,

pisos y paredes.
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5.3.Jefe de aseguramiento de la calidad:

Responsable de la verificacion de la aplicacién de los procedimientos de

limpieza y desinfeccion, asi como también la verificacion de los registros

de monitoreo y acciones correctivas.

5.4.Técnico de aseguramiento de la calidad:

Es el responsable de la aplicacion de las soluciones sanitizantes, asi

como también realizar el monitoreo de la limpieza.

5.5.Jefe de almacenes:

Responsable de proporcionar los materiales necesarios para esta labor

y dar cumplimiento a los procedimientos de limpieza en el area de su

competencia.
5.6.Colaboradores:

Utilizar correctamente el EPP y que este sea de acuerdo a lo indicado en

el presente procedimiento. ¢ Inspeccionar sus equipos, herramientas,

instrumentos y equipos de proteccion personal y colectivos antes y

después de usarlos. * Informar inmediatamente a su Supervisor de

cualquier acto o condicién su estandar que se presente durante el trabajo

de alto riesgo. * Certificado de persona autorizada para realizar trabajos

en altura.

6. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO.

En el presente procedimiento se citan los lineamientos minimos que deben

cumplirse durante la ejecucion de las actividades laborales, siendo

importante precisar que el contenido incluido en el mismo es de expresa

responsabilidad ejecutar.

En el caso de materia prima, primero se debe asegurar que proceda de

embarcaciones que cuenten con convenio y tengan Ficha de Control de
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Proveedores de Materia Prima donde registra las condiciones sanitarias del

manipuleo durante la captura.

Luego el pescado es trasladado a la planta en camaras isotérmicas, en cajas
sanitarias plasticas selladas, y adicionandole cremolada; para el caso de
termoking debe contar con termorregistro, manteniendo la temperatura del
pescado fresco a menor o igual a 4.4 °C y en pescado congelado por debajo

de -18°C, respectivamente.

Por consiguiente, el vehiculo antes de hacer su ingreso a la zona de
recepcion se estaciona en el area de rodilovio (200 ppm), una vez sanitizado

hace su ingreso en el ambiente cerrado herméticamente.

Antes de iniciar la operacion de recepcion y/o almacenamiento de pescado,
el jefe de aseguramiento de calidad, verificard que el personal, area de
trabajo, equipos y materiales a emplearse, cumplan con las normas

establecidas en el programa de higiene y saneamiento.

Se abre la cAmara para el respectivo muestreo, el técnico de Aseguramiento
de la calidad realiza controles rigurosos para la aceptacion de la materia
prima: debera revisar que el lote de pescado no esté contaminado con
combustibles, medir la temperatura, hacer el analisis fisico sensorial y el

andlisis de histamina.

Se tomara la temperatura de cada pieza de pescado (muestra) introduciendo
el termometro por la parte dorsal al interior justo cerca de la columna. El
control de la temperatura se realiza al inicio, intermedio y final de la descarga,

y debe tener temperaturas inferiores a 4,4 °C.

El técnico de aseguramiento de la calidad realizar& el analisis fisico sensorial

verificando el tamafio, peso.




YICEF

CORPORACION PESQUERA 5.A.C.

GESTION DE CALIDAD CODIGO: PROD-PR-01
PROCEDIMIENTO FECHA: 03/11/2022
] VERSION: 01
ELABORACION DE LAS CONSERVAS DE PESCADO PAGINA: 07 de 47

Después se realizara el analisis fisico organoléptico a la materia prima
verificando la textura, frescura; de acuerdo con el Manual de Indicadores o
Criterios de Seguridad Alimentaria e Higiene Personal para Alimentos y

Piensos de Origen Pesquero y Acuicola-SANIPES.

El técnico de aseguramiento de la calidad realizara el muestreo de la materia
prima indicando la talla segun la especie, temperatura, si el lote es rechazado

0 aceptado, datos del proveedor, cantidad y destino del lote.

Para el analisis de histamina las especies deben de ser evaluadas utilizando
un kit de histamina VERATOX.

Para la seleccion se realiza la separacion de aquellas piezas que por efecto
del transporte y/o descarga, llegaron deterioradas y se depositaran en el

recipiente de descartes.

Antes de iniciarse la operacion de estibado / encanastillado, el Jefe de
Aseguramiento de Calidad, verificara que el personal, area de trabajo,
equipos y materiales a emplearse, cumplan con las normas de Higiene y

Limpieza establecidas en el Programa de Higiene y Saneamiento.

Se separaran aquellas piezas que por efecto del transporte y/o descarga,
llegaron deterioradas y se depositaran en el recipiente de descartes ubicado

en la zona contigua.

Cada canastilla debera de llevar una, dos a tres filas de pescado estibado
como maximo, dependiendo de la especie y el peso de la canastilla con
pescado no debera exceder de 20 kilos para evitar deterioro por sobrepresion

y lograr penetracion y distribucion uniforme de calor en la masa céarnica.
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Todo el pescado apto sera estibado con el vientre hacia abajo en canastillas
metalicas especialmente disefiadas para ello.

Las canastillas llenas seran acomodadas en carros metalicos con capacidad

de 22 canastillas / carro.

El pescado sera seleccionado por especie y por talla ya que los racks con
piezas grandes tendrdn un tiempo de coccion diferente al de las piezas

pequefias separandose estas por batch.

El pescado descartado, sera separado en cubetas para transvasarlos a
canastillas y ser sometidos a coccion en un ultimo batch; luego de la coccién

total del pescado apto.

El descarte cocido, se transportara a través de un gusano helicoidal hacia las
tolvas de los volquetes para su respectivo traslado a empresas de harina

residual.

La operacion se realizara en forma rapida y oportuna, de manera que se evite

el incremento de temperatura.

Antes de ingresar al cocinador estatico, el pescado estibado en los carros
porta canastillas, sera trasladado a la zona de limpieza para ser lavado
superficialmente en forma de lluvia con agua potable a presion, con la
finalidad de eliminar particulas de sanguaza y otras adheridas al pescado;
asi como de humectacion, para evitar la excesiva desecacion durante la

coccion.

La operacion se realizara en forma rapida y oportuna, de manera que se evite

el incremento de temperatura.
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Los carros dispuestos, seran llevados a los cocinadores estaticos.

Es recomendable llenar el cocinador a toda su capacidad para economizar
vapor y tener una buena distribucion de calor. Pero en caso de no llenar un
cocinador con la carga completa y dado que las demoras incrementan la
temperatura del pescado, se procederd a cocinar la cantidad de carros que

hubiera.

Una vez terminada la carga se cierra el cocinador y se abre la llave de ingreso
de vapor teniendo cuidado que la valvula de purga y de venteo estén

completamente abierta dentro de los diez primeros minutos.

Una vez transcurrido el tiempo sefalado, se habra completado el tiempo de
remocion del aire, por lo que serd necesario cerrar a ¥4 de abertura las
valvulas de purga y venteo, manteniendo abierta y regulando la de ingreso

de vapor hasta alcanzar los parametros de coccion.

Los parametros de coccion dependeran de la especie, tamafio de la materia
prima, registrandose rangos variables de tiempo entre 30 a 90 minutos, a 100

— 105 °C y presiones de 2.5 — 3.0 psi.

Una vez transcurrido el tiempo de coccidn, se procede a cerrar la valvula de
ingreso de vapor y se abre en forma simultanea, lentamente y por completo

la valvula de drenaje.

Posteriormente abrira la puerta frontal para conseguir que la cocina se ventee
y enfrié y se puedan retirar los carros de su interior hacia la zona de

enfriamiento.
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El operador de cocina es el responsable de vigilar esta operacion, cuidara de
manejar los parametros indicados para cada carga o batch, asi también que
los carros que ingresan a las cocinas estén adecuadamente lavados y

exentos de materias extrafnas.

El operador anotara los parametros de la operacién por cada carga o batch
en el formato PROD-PR-01

Si al inicio o durante el proceso de coccidn, existiera una baja de presion de
vapor inmediatamente el operador cerrara las valvulas, y tendra que esperar
gue se restablezca la presion de vapor, una vez restablecido, el operador

continuara con el proceso de coccion.

Los carros con pescado cocinado seran retirados y colocados en la zona de
enfriamiento en la cual se les dejard expuesto al aire libre (conveccion

natural), por un tiempo minimo de 3 horas.

Se debe considerar que el abastecimiento de producto a las mesas de
fileteado es realizado conforme al sistema FIFO (primero que entra primero

que sale).

Antes del inicio de la operacion, el jefe de produccién, verificara que el
sistema de transmisién de evacuacion de residuos en las mesas de fileteo
estén totalmente operativas. en caso de detectar cualquier desperfecto,

dispondra inmediatamente la reparacion inmediata.

El jefe de aseguramiento de la calidad, instruird a la supervisora de fileteo,

sobre el tipo de producto a elaborar.
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El personal de fileteo se ubicara ordenadamente en las mesas de fileteo, en
las cuales el personal auxiliar les abastecera continuamente canastillas con

pescado cocinado.

Los operarios iniciaran la operacion de fileteo segun indicaciones de la
supervisora, la filetera procedera a limpiar el pescado eliminando cabeza,
cola, piel, musculo oscuro, espina dorsal y visceras, con la ayuda de cuchillos

de acero inoxidable con mango de plastico.

Los filetes limpios son depositados en bandejas plasticas, cada filetera solo
procedera a pesar las bandejas con filete después de trabajar como maximo

tres canastillas de pescado cocido.

El control de pesos no solo incluye exclusivamente el mismo; sino también la
revision de la limpieza y excelencia de la labor realizada por cada una de la

fileteras.

Los residuos y desperdicios eliminados son llevados por una faja central a un
extremo de la mesa, y son entregados a un transportador helicoidal, que lo
lleva hacia la zona de recepcion de desperdicios y son almacenados
temporalmente en volquetes cerrados para ser destinados hacia una planta
de procesamiento de harina residual con licencia de operacion para esta

actividad.

El Técnico de Aseguramiento de Calidad, realizara el monitoreo de fileteo

correspondiente, para obtener piezas uniformes y limpias

El control de pesos por destajo es llevado en una ficha de control, que

posteriormente servira para el calculo de rendimientos y salario del personal.
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Por otro lado, los filetes deberan ser envasados a la brevedad posible, ya que
esto repercutird en la calidad del producto (oxidacién).

Para el envasado la supervisora, revisara la operatividad de las balanzas de
contrapeso; en caso de encontrar algun desperfecto, debera comunicarlo al
jefe de produccién para que ordene su cambio o reparacion.

Previo al inicio de esta operacion, el jefe de aseguramiento de la calidad
verificara las buenas condiciones sanitarias del personal, area de trabajo,

equipos y materiales.

Antes de iniciar la operacion, el operador se asegurara del normal

funcionamiento de la maquina envasadora.

La persona gue verifica los pesos envasados los compara con el peso patrén,
retirando los excesos en caso de sobrepeso, a la salida de la maquina,
comprobara el buen estado de su balanza antes de la jornada a fin de regular
de manera efectiva el flujo de alimentacién de la maquina de acuerdo al peso

patrén establecido.

Para el caso de usar la maquina envasadora los envases seran lanzados
desde el mezanine pasando por un tanel de vapor para su sanitizacion, antes

de la alimentacion.

La maquina envasadora envasa y prensa el producto dentro de los envases
de manera que mantiene homogeneidad en el llenado y un adecuado espacio

en la camara de vacio.

Los envases conteniendo de esta manera el producto son transportados
hacia el exhauster previa dosificacion de liquido de gobierno.
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PROCEDIMIENTO DE SANITIZADO DE LOS ENVASES: Los envases
antes de ser utilizados en el proceso, son conducidos desde los almacenes
en cubetas debidamente sanitizados hacia la zona del envasado donde son
sanitizados en contenedores plasticos que contienes agua clorada con un
residual de cloro de 0.5 a 2 ppm, donde son sumergidos por espacio de 1
minuto aproximadamente, luego se retiran en cubetas de plastico y llevados
a la mesa de envasado. El técnico de aseguramiento de la calidad, supervisa,

el sanitizado de los envases a usarse.

Las envasadoras controlan el peso con balanzas de contrapeso para

determinacién del peso exacto y son supervisadas continuamente.

La supervisora de envasado, verificard permanentemente la calidad del
envasado Yy registrard el nimero de cajas envasadas por cada envasadora

para el control respectivo.

El envasado del filete se realizara manualmente, se llenardn en forma
paralela desde el fondo del envase y en capas superpuestas hasta lograr el
peso adecuado, se llevaran a la balanza de contrapeso y se afiadira o sacara
carne segun el peso requerido; en este caso es indispensable mantener la

forma de presentacion del filete de pescado.

El control de peso envasado, es determinante en esta operacion por
consideraciones de calidad y presentacion (como bajos pesos) y seguridad
(sin camara de vacio), por lo cual el técnico de Aseguramiento de la Calidad

monitorea permanentemente.

Al efectuarse el prensado, ademas de proveer un espacio de cabeza

apropiado en el envase, es esencial tomar las medidas necesarias que
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prevengan que el producto no entre en contacto con los bordes del envase,
ya que este podria originar fallas en el sellado.

El Técnico de Aseguramiento de Calidad, se encargara de monitorear la

operacion de envasado a cada momento.

Antes de iniciar el proceso el operador revisara el estado de limpieza y
desinfeccion de las marmitas. Durante todo el proceso el operador deberéa de
proveerse de los insumos necesarios para que se mantenga siempre las
marmitas con su nivel de liquido necesario para que no afecte la dosificacion

de liquido al producto ya que esta operacion es por gravedad.

Para la preparacion, graduacion y verificacion del volumen del liquido de
gobierno necesario adicionar al producto, se cuenta con un operario
debidamente entrenado el mismo que es supervisado en todo momento por
el jefe de aseguramiento de la calidad, y que con la ayuda de una probeta
medir4 adecuadamente el liquido de cobertura, de acuerdo a los pardmetros

de produccidn establecido.

El liquido de cobertura (aceite vegetal) es preparado en marmitas las mismas
gue son de acero inoxidable, enchaquetados (doble cubierta, por donde
circula vapor de agua), que permite calentar el liquido de cobertura a la

temperatura deseada.

Cuando el liquido de gobierno se trate de aceite vegetal este sera calentado
en un serpentin y debe mantenerse en un rango de 80 a 85 °C para no
provocar la saturaciéon o afectar la calidad del aceite. Las cantidades de

liquido de cobertura variaran de acuerdo a las especificaciones del cliente.
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El operador de dosificacion de liquido de gobierno estard pendiente en todo
momento de la temperatura del liquido de gobierno y si se produce una baja
en la temperatura, el operador avisara el jefe de produccion para que paralice
la operacién del sellado hasta que la temperatura del liquido se restablezca

a su parametro indicado.

El operador procedera abrir la valvula de ingreso de vapor, permitiéndole

calentamiento del sistema hasta una temperatura aproximada de 90 a 100°C

Se procede a poner en funcionamiento la cadena transportadora de envases

e ingresar los mismos al sistema.

Los envases con producto permaneceran aproximadamente un tiempo que
varia entre 40 a 45 segundos; lo que permitira elevar la temperatura del

producto por medio de vapor saturado, eliminando aire frio presente.

Los envases con producto a temperaturas elevadas tendran un buen vacio y

menor presién interna durante el esterilizado.

Es importante un adecuado monitoreo del espacio libre de la camara de
vacio, asi como una adecuada compactacion del producto, ya que de estos

factores dependera el vacio que se le otorgue.

La pérdida de presion se debe parcialmente a la reduccion de la presion de
vapor de agua en tanto disminuye la temperatura; y parcialmente a la menor
presién del aire residual como resultado de su enfriamiento y finalmente a la
dilatacion de la tapa, ya que el volumen de espacio libre aumenta con una

temperatura mas baja.
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El jefe de almacén, conjuntamente con el jefe de aseguramiento de calidad,
y el jefe de produccion identificaran la cantidad y el tipo de los productos a

procesar las se ubicaran en la zona de codificado.

El operador de la maquina codificadora revisa el equipo Video jet y programa
los datos, tales como: cédigo lote, tipo de producto, fecha de produccién y
caducidad; esto se realiza con la supervision de un técnico de aseguramiento

de la calidad.

Todo producto con su envase limpio, es conducido inmediatamente a la
magquina codificadora con sistema Video jet, las cuales una vez impreso su
codificacion con una tinta especial, es llenada inmediatamente en sus
respectivas cajas y enviado al area de sellado donde es verificado antes de

Su uso.

El personal operativo de codificado, se encargara de codificar las tapas en
buen estado de haber alguna dafiada, esta es retirada para su reposicién por

el proveedor.

Esta operacion se realiza mediante maquinas cerradoras automaticas,
empleando el método de doble costura. Este método asegura la hermeticidad

del envase.

El manejo de la maquina esta a cargo de un operario, el cual ha sido
capacitado en los diferentes cursos tedrico-practico que ofrece los diferentes
fabricantes de envases, internamente la empresa también capacita a todo el

personal involucrado en esta operacion.
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Antes del inicio de la operacién el operario calibra la maquina selladora, asi
como en cada parada y/o cambio de lote de acuerdo al envase a emplear en

presencia del técnico de aseguramiento de la calidad

Luego se procede a cerrar, con el visto bueno del técnico de aseguramiento
de la calidad, cuando la inspeccién visual y mecanica, esta dentro de las

especificaciones de cada fabricante.

Debe considerarse que los envases utilizados provienen de fabricantes con
sistemas formales de aseguramiento de la calidad, como: Metalpren, Fadesa,
Epinsa. Sin embargo, a pesar de ello, cada lote es sometido a un
procedimiento de inspeccién de aceptacion por lotes, el mismo que sera
tratado méas adelante.

Durante el tiempo que dure esta operacion el técnico de aseguramiento de la
calidad realiza otras inspecciones (visual y mecéanica) por intervalos de
tiempo de acuerdo a los establecido en la Norma Sanitaria para las
Actividades Pesqueras y Acuicola D.S.N° 040-2001-PE.

La inspeccion visual de los sellos debe hacerse en cada cabezal por lo menos
con cinco observaciones continuas a intervalos no mayores a 30 minutos. En
caso de observar, se detendré el sellado hasta su regulacion, registrando los

datos del cabezal afectado.

La inspeccion por rotura o mecanica de los sellos debe hacerse en cada
cabezal, al inicio de la operacion y después de una paralizacion, asi como a

intervalos que no excedan las 4 horas de durante la produccion.

Todas las inspecciones que se realicen son registradas en sus respectivos

formatos.
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Los procedimientos para las medidas de sello doble se realizan teniendo en

cuenta las indicaciones de la Guia de Practica de la Evaluacion de Sellos

Dobles en Envases Metalicos del ITP. Para la inspeccién mecéanica se cuenta

con un micrémetro en mm.
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Se verificara el volumen del agua en la lavadora de latas, ademas, probara

las bombas del lavado y adicionara un desengrasante autorizado.

Los envases una vez sellados ingresan por gravedad a la lavadora, en donde

es rociado con una solucién de agua con detergente alcalino a presion y a

una temperatura promedio de 70°C.

Se revisara periédicamente el estado de limpieza y temperatura del agua, asi

como la limpieza de las latas después de su paso por la lavadora. Asimismo,

revisar y limpiar las toberas, asi como el normal funcionamiento de la bomba

de inyeccidn.

Finalmente; una vez lavadas las latas, éstas se recibirdn en una mesa de

acero inoxidable, para luego por medio de un grupo de estibadores colocarlas

sobre los carros de autoclaves.
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El personal de estibado deber& de proveerse de una cantidad adecuada de
carros vacios, con estructura y ruedas totalmente operativas. si se presentara
algun desperfecto se comunicara inmediatamente al jefe de produccion para

su correccion.

Los estibadores deberan acomodar las latas dentro del carro con la
codificacion hacia abajo e intercalados, para lograr una adecuada distribucion
de calor al interior de la autoclave y para un rapido escurrimiento del agua de

enfriamiento.

Todo carro debera llevar consigo una tarjeta de identificacion, donde
especifique el numero de carro, tipo de producto, cédigo del lote, hora de
inicio y término de estibado y hora de ingreso y salida de autoclave.

El ingreso de los carros a la autoclave se hara en estricto orden segun salida

de lavadora de latas y estibado en carros.

Antes del inicio de la operacién de esterilizado el operador y el técnico
de aseguramiento de la calidad, revisaran la operatividad de todos los

accesorios de la autoclave:

e Presion de aire del tanque de almacenamiento, no menor de 90 psi.

e Presion de vapor en el manifold distribuidor, no menor de 90 psi. Como
presiéon de trabajo.

e Sistema DAS — 8000 operativos y calibrados

¢ Reloj en la sala de proceso, debera estar con la hora exacta.

e El proceso programado debera estar indicado en la tabla de los

procesos programados.
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e El buen funcionamiento de los termémetros de vidrio en columna de

Hg y mandmetros.

El ejecutor del proceso de esterilizado es un operario que ha sido capacitado

y adiestrado en procesos térmicos.

La etapa de carga consiste en llenar la autoclave con los carros estibados,
teniendo en cuenta el tiempo méaximo de espera de 1 hora, contados a partir
del ingreso de la primera lata, se cierra la puerta de la autoclave y se registra
la hora. Asi mismo se monitorea la temperatura inicial del producto que

ingresa a la autoclave.

Una vez cerrada la autoclave se inyecta vapor gradualmente, abriendo todos

los grifos purgadores, con el propésito de eliminar todo el aire (venteo).
Método de remocién de aire o ventilacion

Se abre completamente las valvulas de ingreso de vapor, purgas y valvulas
de drenaje por lo menos un tiempo de 7 0 5 minutos manteniendo constante
las temperaturas de 105° C o 107° C respectivamente. Una vez que se ha
eliminado el aire se cierra la valvula de venteo, quedando abierto la valvula
de drenaje a ¥ de su diametro interno. Luego se sigue inyectando vapor
hasta alcanzar la temperatura de esterilizacion propiamente dicha, el tiempo
gue transcurre para el levantamiento de temperatura y la presion no sera

contabilizado como tiempo de proceso.

Una vez alcanzado la temperatura de 240°F y 10.3 Ib/pulg2 de presion, se
considera el inicio del proceso de esterilizado propiamente dicho, cuyo
tiempo estara en funcion al tipo de producto a procesar, el mismo que sera
determinado por el estudio de penetracién de calor por cada tipo de producto.
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Los parametros de esterilizacion, asi como el método de remocion de aire o
ventilacion se encontraran registrado en una pizarra la cual estara localizada

en un lugar visible dentro del area de esterilizado.

Terminado el proceso de esterilizacion propiamente dicho, se deja de
inyectar vapor y se procede a bajar la temperatura del envase, con agua con
un residual de cloro libre entre 0.5 a 2.0 ppm y aire hasta 40° C o menos para
evitar una recontaminacion por microorganismos y/o una oxidacion de las
latas. El tiempo del llenado de latas a los carros asi como el tiempo de
esterilizado se registra desde un reloj de pared, localizado en la parte superior

de las autoclaves.

Finalizado el enfriado los carros de autoclave son llevadas hasta el area de

enfriamiento en forma ordenada segun el lote al que corresponden.

Finalizado el proceso de esterilizado, los carros de autoclave con producto
son dejados en zona de enfriamiento para que adquieran aproximadamente

la temperatura del medio ambiente.

Estos carros son ordenados de acuerdo a los lotes y tipos del producto. El
Jefe de Aseguramiento de la Calidad conjunto con el Jefe de Produccion,

tomaran nota respecto a la disposicion y cantidad de los lotes producidos.

Se tendria especial cuidado de mantener los lotes autoclaveados,
completamente separados al momento de ser enviados a zona de limpieza

(almacén de Productos Terminados)

A si mismo, es de caracter critico reconocer y tomar cuenta de los lotes
autoclaveados, atendiéndose para ello el nimero de coches o carros

registrados o por el color de la cinta o tarjeta que acompafa al mismo.
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El jefe de almacén, conjuntamente con el jefe de aseguramiento de calidad,
identificaran todos los carros conteniendo las latas esterilizadas, y ubicaran
los carros de acuerdo al orden de llegada a almacén, tipo de producto y

cbdigo, para evitar confusiones.

Los carros llenos con latas ya frias, deberan de inclinarse con mucho cuidado

para evitar abolladuras.

El personal de empaque debe de evitar golpear las latas durante su limpieza,
Y, N0 se permitira que éstos arrojen bruscamente las latas limpias a sus cajas

respectivas.

El personal operario procedera a tomar los envases y limpiarlos con un pafio
humedecido con vaselina liquida o con algun otro producto de limpieza
(protector y desengrasante); se seleccionaran todas las latas con defectos

gue hayan pasado durante el proceso.

El personal de empaque debe ser adiestrado para identificar las latas que
presenten defectos tales como: falsos cierres, caidas de cierre,
espigamiento, abolladas, falta de peso neto, manchadas, codificacion
defectuosa, etc.; el técnico de aseguramiento de calidad se encargara de
revisar el trabajo de cada empacadora y llevara el control de las latas

“observadas”.

Estas latas seran separadas de los demas lotes y sera el departamento de

aseguramiento de calidad quien decida su destino final.

El operador de la maquina codificadora revisa el equipo Video jet y programa
los datos, tales como: cédigo lote, tipo de producto, fecha de produccion y

caducidad; esto se realiza con la supervision de un TAC.




YICEF

CORPORACION PESQUERA 5.A.C.

GESTION DE CALIDAD CODIGO: PROD-PR-01
PROCEDIMIENTO FECHA: 03/11/2022
] VERSION: 01
ELABORACION DE LAS CONSERVAS DE PESCADO PAGINA: 23 de 47

Todo producto con su envase limpio, es conducido inmediatamente a la
magquina codificadora con sistema Video jet, las cuales una vez impreso su
codificacion con una tinta especial, es llenada inmediatamente en sus
respectivas cajas y sera la supervisora de productos terminados la que se

encargue del apilamiento de estas cajas de acuerdo al codigo que presenten.

Al término de este proceso de limpieza, seleccidn y empaque, el Jefe de
Productos Terminados tomara en cuenta de la cantidad empacada y la
cantidad de envases seleccionados por defecto, e informa al Jefe de
Produccién y Jefe de Aseguramiento de Calidad para los fines pertinentes.

El Jefe de aseguramiento de calidad, supervisara que las latas deterioradas
o con defecto grave sean retiradas antes de rotularlas.

El jefe de almacén supervisara que los lotes de conservas ya rotuladas sean
estibados en un &rea limpia y seca y en cantidad que no signifique riesgo de
colapso de las cajas de carton y separados entre si para un adecuado flujo

de ventilacion.

El Jefe de Productos Terminados previa programacion con la administracion
organizara el etiquetado, segun distribucion ordenada de lotes de conservas
ya certificados por el jefe de aseguramiento de calidad y laboratorio

acreditado.

El técnico de aseguramiento de calidad, inspeccionara que las etiquetas,
cuenten con las medidas correspondientes al tamafio del envase a etiquetar
y contengan la informacion sobre el producto referida a: nombre del pescado

utilizado, peso o contenido neto drenado, lista de ingredientes, identificacion
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del lote o codigo, razon social y direccion del productor y / o comercializador
y / o distribuidor, registro sanitario del producto, pais.

El técnico de aseguramiento de calidad, graduara la provision de goma y
trapo industrial para la limpieza del residual de goma y otras impurezas
adheridas a las etiquetas.

El jefe de aseguramiento de calidad, supervisara que las latas deterioradas
0 con defecto grave sean retiradas antes de etiquetarlas.

El personal operativo de almacén, se encargara de codificar las cajas y

pegaran las etiquetas cabezales en las cajas.

El jefe de almacén supervisara que los lotes de conservas ya rotuladas sean
estibados en un area limpia y seca y en cantidad que no signifique riesgo de
colapso de las cajas de carton y separados entre si para un adecuado flujo

de ventilacion.

Una vez empacado el producto, es puesto a disposicion del Jefe de

Productos Terminados.

El producto empacado es estibado sobre parihuelas y apilado hasta un
maximo de 10 cajas de altura (de manera que cuyo nivel inferior estara a no

menos de 0.20 m del piso y el nivel superior a 0.6 m o mas del techo).

Para permitir la mejor circulacion del aire y un mejor control de insectos el
espacio libre entre filas de rumas y entre estas y la pared seran de 0.5 m

cuando menos.
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Estos productos son almacenados en ambientes especialmente
acondicionados para tal fin: protegiéndolos de la humedad e inclemencias del

medio ambiente.

El Jefe de Productos Terminados recibe el parte de la supervisora de linea
de limpieza y empacado y procede a registrar el ingreso en una ficha,
anotando la cantidad recibida, los cédigos producidos, el tipo de producto y
fechas de ingreso. El Jefe de Productos Terminados reporta esta informacion
al Jefe de Produccion y Jefe de Aseguramiento de Calidad; poniéndose de

esta forma a disposicién la informacion del stock de almacén.

Se tendrd especial cuidado en procurar que los primeros productos que
salgan de almacenes sean los primeros en haberse producido.

Queda terminantemente prohibido y bajo responsabilidad del Jefe de
Productos Terminados que el producto sea maltratado por mala manipulacion

y/o estibado sobre el piso directamente.

El Jefe de Productos Terminados debe disponer de todas las medidas que le

comprometen a fin de mantener su almacén en forma limpia y ordenada.

Antes de iniciarse la operacién despacho, el Jefe de Aseguramiento De
Calidad, verificara que el personal, area de trabajo, equipos y materiales a
emplearse, cumplan con las normas de higiene y limpieza establecidas en el

programa de higiene y saneamiento.

El producto terminado almacenado es despachado con autorizacion de las
areas de produccion y Aseguramiento de la Calidad, debidamente
etiquetadas, si el producto se encuentra sin etiquetar la planta debe solicitar

a la autoridad competente (SANIPES - ITP), producto se traslade a otros
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almacenes para su etiquetado. El area de Aseguramiento de la Calidad
tomar4 muestra de acuerdo al plan de muestreo del CODEX STAND, de
todos los lotes que se encuentran listos para despacho con la finalidad de
realizar el andlisis fisico sensorial de acuerdo a la NTP.700.002.2012(toma
de muestras) y NTP 204.007(evaluacion); verificando asi la aplicacion
correcta de las Buenas Practicas de Manufactura.

El area de comercializacion coordinara con el Jefe de Produccion y Jefe de
Aseguramiento de Calidad respecto a la fecha, cantidad y producto que sera
retirado de los almacenes, para lo cual el Jefe de Productos Terminados
procedera a preparar la documentacion correspondiente de la carga
solicitada la misma que se retira del almacén y a la presentacion de la orden
de despacho por el responsable del transporte, quedando una copia en poder

del mismo.

El técnico de aseguramiento de la calidad asignado para esta operacion
inspeccionara las condiciones higiénicas sanitarias del transporte, las que
deben encontrarse en buenas condiciones, caso contrario se realiza una
limpieza y desinfeccion del interior del contenedor, supervisando en cada
momento que el producto se manipule adecuadamente evitando los dafios

fisicos de los envases.

Finalizado el despacho el transportista firma la orden de despacho y la guia

de remision en sefial de conformidad.

Todos los lotes producidos son previamente analizados al dia siguiente de la

fecha de produccion, no al momento del embarque.
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CORPORACION PESQUERA 5.A.C.

7. FUNCIONES DEL TECNICO DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD
7.1.En planta de conserva en produccion

= Supervisar que el personal tenga su indumentaria completa.

= Verificar que el personal cumpla con las normas de higiene (ufias
cortas, pelo recogido, sin maquillaje y sin accesorios).

» Supervisar los tanques de cloro y hacer analisis de cloro en el agua
cada 3 horas.

= Supervisar la limpieza del patio, vestuario y servicios higiénicos.

= Supervisar el pediluvio, rodiluvios y jaboneras.

= Supervisar que las marmitas permanezcan cerradas.

= Supervisar constantemente el orden y la limpieza en todas las areas.

= Verificar termémetros y mandmetros de autoclaves, cocinadores
estaticos, marmitas, exhauting y materia prima.

= Supervisar la recepcion de la materia prima (Ictiometria a la materia
prima).

» Realizar andlisis de histamina y T° en la materia prima.

= Verificar la limpieza en los alrededores (afuera) de la planta.

= Supervisar la recepcion de envases e insumos.

7.2.En planta de conservas sin produccién

» Revisar y archivar los registros de PHS, BPM y HACCP (Laboratorio).

= Supervisar la limpieza en todas las areas de la planta.

= Verificar la limpieza en los alrededores (afuera) de la planta.

= Supervisar la higiene del personal de limpieza y mantenimiento.

= Verificar el control de plagas de desinfeccidén, desinsectacion y
desratizacion cada 15 dias.

= Supervisar el almacén de producto terminado.
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IDENTIFICACION DE INDUMENTARIA DEL PERSONAL POR AREA

AREA COLOR
Filete/Corte
Jornaleros Azul marino

Jornal de limpieza (encanastillado,
peladora)

Jornal de limpieza (envasado) Amarillo

Jornal de limpieza (filete)

Envasado Blanco con estampado
Mantenimiento Jean
Aseguramiento de la calidad Blanco

IDENTIFICACION DE INDUMENTARIA DE BIOSEGURIDAD (CASCO CON
CARETA — MANDIL IMPERMEABLE) DEL PERSONAL

AREA COLOR
Filete/Corte
Jornaleros - mantenimiento - operarios
Aseguramiento de la calidad
Almacén

Jefaturas




GESTION DE CALIDAD CODIGO: PROD-PR-01

S PROCEDIMIENTO FECHA: | 03/11/2022
ICEF ) VERSION: 01
ELABORACION DE LAS CONSERVAS DE PESCADO PAGINA:

CORPORACION PESQUERA S A.C. 29 de 47

IDENTIFICACION DE METALES DE LIMPIEZA POR AREA

AREA COLOR

Recepcion de materia prima, encanastillado,
cocina

Filete de corte y/o eviscerado
Envasado, marmita, maquinas cerradoras Amarillo

Almacenes, productos terminados, insumos,
envases

Oficinas, servicios higiénicos

Taller de mantenimiento

Programa de adecuacion medio ambiental
(PAMA) Verde limon

IDENTIFICACION DE MATERIALES DE LIMPIEZA PARA LAVADO DE
EQUIPOS Y/O UTENSILIOS

EQUIPO Y/O UTENSILIO COLOR

Racks y canastillas (Escobillones
y escobillas)
Lavado de bandejas (Escobillas) _

Limpieza de mesas de envasado Amarillo
(Escobas de mano)

8. TRANSITO DE ZONAS DE BAJO RIESGO, HACIA LAS DE ALTO RIESGO
» El desplazamiento del personal, de una zona de bajo riesgo a otra de
alto riesgo, solo sera autorizada por el superintendente o jefe de
produccion o supervisora en linea; previa limpieza y desinfeccion de

manos y botas. (Sala de desinfeccion).

= Todo personal que por razones de trabajo o inspeccion se traslade de
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bajo riesgo a otra de alto riesgo, debera ingresar al pediluvio instalado
y realizar los procedimientos de lavado de botas y manos.

En el caso de trasladarse entre areas de trabajo dentro de la zona de
alto riesgo, debera también lavarse las manos en el lavado de nave
de proceso, mas cercano a su lugar de destino.

El personal administrativo ingresa directamente a la oficina. Cuando
se requiera ingresar a la nave de proceso, se debera seguir el mismo
transito que el personal de planta, este procedimiento es aplicable

para las visitas.

9. USO CORRECTO DE LOS CASILLEROS

Toda indumentaria y/o utensilio de trabajo deben estar limpios (sin
restos de sanguaza y escamas).

Esté prohibido guardar indumentaria y/o utensilios en mal estado (roto
y sucio).

Esta prohibido manipular los casilleros con las manos sucias.

Esta prohibido guardar pescado y/o alimentos en los casilleros.

No romper los candados y/o armellas.

Cada uno es responsable de mantener limpio y en buen estado su

casillero.
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10. ALMACENAMIENTO DE RESIDUOS REAPROVECHABLES

La planta cuenta con un almacén temporal de residuos.

Todos los residuos de planta peligrosos y no peligrosos son

clasificados y depositados en recipientes de colores. (cilindros)

Los residuos no peligrosos son recolectados y evacuados por el

vehiculo de transporte de la Municipalidad Provincial del Santa, y/o el

vehiculo de planta cuando se requiera.

Los residuos peligrosos son recolectados y evacuados por el vehiculo

de transporte de la Empresa Operadora de Residuos Sdlidos (EO —

RS) autorizadas.

La planta cuenta con cilindros con una capacidad de 200 litros, y a la vez

estan identificados con los siguientes colores distintivos:

RESIDUOS NO PELIGROSOS

Amarillo Metales (Latas de conservas)
Blanco Plasticos (Botellas, vasos, bolsas, platos)

_ Orgénicos (Restos de alimentos, comida)

RESIDUOS PELIGROSOS

Los residuos sélidos no peligrosos seran retirados de planta al final

de cada produccion.

La evaluacion de los residuos no peligrosos se realizara cada 15

dias y/o cuando se requiera.
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La evacuacion de los residuos peligrosos se realizara

trimestralmente y/o cuando se requiera.

Botellas de reactivos quimicos,
envases de pintura, aceites,
pilas, baterias, cartuchos de
tinta, metales pesados, trapos
oleosos, etc.

11. NORMAS DE HIGIENE

N

© N o g kW

10.
11.

12.

El personal en todo momento mostrara disciplina, orden y limpieza.
Vestir indumentaria completa y limpia (chaqueta, pantalén, toca y/o
gorro, mandil, botas).

Mantener el cabello completamente cubierto con gorro o malla.
Hombres correctamente afeitados, uiias cortas y limpias.

Mujeres sin maquillaje, ufias cortas, limpias y sin esmalte.
Prohibido el uso de aretes, anillos, pulseras, collares, relojes, etc.
Prohibido escupir, fumar y arrojar basura al piso.

Ingresar a planta por pediluvio, lavarse las botas y lavarse las
manos antes de iniciar su trabajo y cada vez que regrese de los
servicios higiénicos o después de emplear utensilios de limpieza.
Portar cuchillos con mango de plastico y de color claro.

No usar guantes rotos, dedales, etc.

Prohibido consumir alimentos, masticar chicle, o guardar alimentos
en areas de proceso y/o almacenes.

El personal se colocara el guardapolvo al ingreso a planta y dejara
el guardapolvo en la sala de desinfeccion al salir a almorzar a los
SS.HH.
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12. PROCEDIMIENTO DE LAVADO Y DESINFECCION

1.

Colocar el guardapolvo y/o chaqueta en el perchero de acuerdo a
sus areas.

Ingresar a la sala de desinfeccion.

Realizar el procedimiento de lavado de botas.

Realizar el procedimiento de lavado de manos, varones
completamente afeitados, ufias cortas y limpias.

Colocarse la indumentaria.

Desinfectar con alcohol el mandil, plastico, manos y guantes.

Desinfectar y enjuagar utensilios. (tableros y cuchillos).




GESTION DE CALIDAD CODIGO: PROD-PR-01
PROCEDIMIENTO FECHA: 03/11/2022
JICEF VERSION: 01
CORPORACION PESQOUERA S.A.C. ELABORACION DE LAS CONSERVAS DE PESCADO PAGINA: 34 de 47

FORMATOS

>N\ CONTROL DE COCCION DE MATERIA PRIMA FECHA:

MICTTEFRF
OPERADOR:

Ne CARGA VENTEO PROCESO
Ne Ne Ne
ESPECIE TOTAL HORA HORA TIEMPO TOTAL HORA HORA TIEMPO HORA HORA TIEMPO TEMP. PRESION
BATCH COCINA CARROS
CANASTILLAS INICIO TERMINO (MIN.) INICIO TERMINO (min.) INICIO TERMINO (min.) (°C) (Psi)

FRECUENCIA: Cada batch. Pardmetros: °T=95 - 100°C; Presion= 2,5 - 4,0 Psi (Tabla 1- BPM)

OBSERVACIONES

ACCIONES CORRECTIVAS

OPERADOR

TAC

JEFE DE ASEG. CALIDAD

JEFE DE PRODUCCION




CONTROL DE LLENADO DE CARROS A

ESTERILIZAR .
YICEF FECHA:
COoORPORACION PESQUERA S.A.C.
TAC: PRODUCTO:
TIPO ENVASE: USUARIO:
. LLENADO DE CARRO e 7o INICIAL DE
CODIGO HORA HORA PRIMERA LATA A OBSERVACIONES
CARRO INICIO FINAL AUTOCLAVE ESTERILIZAR

TIEMPO DE ESPERA DEL PRODUCTO CERRADO ANTES DE ESTERILIZADO: MAXIMO 1 HORA POR BACHT

OBSERVACIONES

ACCIONES CORRECTIVAS

TAC

JEFE. ASEG. CALIDAD

JEFE DE PRODUCCION
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ENSAYO FISICO SENSORIAL DE CONSERVAS

TAC: PRODUCTO:
TIPO DE ENVASE USUARIO
MUESTRAS 01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 PROMEDIO
N° de Carro
ENVASE | Exterior
| Interior
Vacio (mmHg)
MEDIDAS DE éltura de cierre
spesor
CIERRE Gancho de tapa
Gancho de cuerpo
PESO Neto
Escurrido
Volumen (ml)
LiQuIDO DE ~ |—BriX
Color Caracteristico
GOBIERNO Anormal
Sabor Caracteristico
Anormal
SAL (CINa) Satisfactoria
Excesiva
Apariencia
i Olor Caracteristico
CONDICION Anormal
Color Bueno
DELA Anormal
MATERIA Textura Firme
PRIMA Blanda
Sabor
N° de Piezas
Tostadura
GRADO DE CALIDAD:

Grado de calidad:

A: (APTO PARA CONSUMO)

NA: (NO APTO PARA CONSUMO)
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CONTROL DE RECEPCION DE ENVASES | FECHA:

INSPECCION VISUAL

TAC: ENVASE:
DIMENSION: LARGO X ANCHO X ALTURA (mm) FABRICANTE:
CUERPOS TAPAS
ETP [ s L] ETP [ s [
APILABLE NO APILABLE |:| CONVENCIONAL ABRE FACIL
DEFECTOS L - N
LOTE.........ceevveve, MUESTRA............... LOTE.......oovvveeee, MUESTRA................
(unidades) (unidades)
PIEZAS CRITERIOS PIEZAS CRITERIOS DE
DEFECTUOSAS DE ACEPTACION DEFECTUOSAS ACEPTACION
NCA: 0.15 NCA:0.15
DEFECTOS CRITICOS AC: AC:
RE RE:
NCA:1.5 NCA:1.5
DEFECTOS MAYORES AC: AC:
RE: RE:
NCA: 4.0 NCA: 4.0
DEFECTOS MENORES AC: AC:
RE: RE:
CALIFICACION: ADMITIDO RECHAZADO
OBSERVACIONES:. ...

METODO DE MUESTREO CUERPOS: NTP 700.0022012 Plan de evaluacién n=5; c=0

METODO DE MUESTREOQ TAPAS :

NTP 700.0022012 Plan de evaluacion n=5; ¢c=0

EVALUACION: NTP 204.007 Unidades muestrales divididas al azar en 5 grupos. Se tomara un envase de cada grupo, el cual seré evaluado.

TAC

JAC

J. PRODUCCION




( e CONTROL DE PROVEEDORES Fecha:
FICHA DE AUDITORIA

DATOS DE LA EMPRESA
RAZON SOCIAL:. ...
Teléf.: o E-mailie e
DT ol o ST
Responsable del Establecimiento:..........covviieccccce e
Responsable de Aseguramiento de la Calidad: ...
ProductoS QUE PrOCESAN:.....cciiiieiririsesisi sttt sn s penes
AUGITOT(S): et

N2 N | OBSERVACIO

ASPECTO A EVALUAR Sl
O | NES

1. RECEPCION DE MATERIA PRIMA

1. | La empresa cumple con la condicién de estar ubicada a no menos de 1.50 m de

1 | alguna fuente que signifique un riesgo de contaminacidn.

1. | El disefio del establecimiento permite el flujo adecuado de personal, materia

2 | prima, equipos y evita la contaminacién cruzada

1. | Existe algun sistema de desinfeccidn para vehiculos que ingresas al

3 | establecimiento.

1. | La materia prima recibida esta en buenas condiciones de limpiezay

4 mantenimiento

1. | Los almacenes de recepcién de materia prima se encuentran delimitados

5

1. | Los techosy paredes son de material de facil limpieza y mantenimiento

6

2. AREA DE PROCESO

2. | Existe sistema de desinfeccién para calzado y manos al ingreso del

1 establecimiento

2. | Los helicoidales que trasladan el producto se encuentran cerrados y en buenas

2 | condiciones de limpieza y mantenimiento




2. | Los equipos utilizados cuentan con instrumentos de medicién

2. | El disefio y construccién de los equipos permiten una adecuada limpieza y
4 mantenimiento

3. AREA DE ENVASADO

3. | Los equipos de envasado estan en buenas condiciones de higiene y
1 mantenimiento

3. | El area de envasado (harina) es cerrada; el techo es de facil limpieza y se
2 encuentra en buen estado

3. | El ambiente cuenta con iluminacién adecuadasy la luminarias se encuentran
3 protegidas

3. | Esta area cuenta con un sistema de desinfeccién de manos y calzado operativos

3. | Las paredes y pisos son de material de facil limpieza y se encuentran en buenas
5 | condiciones

3. | El personal de esta area cuenta con indumentaria completa

3. | Laventilacion es la adecuada

4. CONDICIONES SANITARIAS GENERALES DEL ESTABLECIMIENTO

4. | Los pisos facilitan la limpieza y desinfeccion

4. | Se mantienen las condiciones de limpieza y mantenimiento

4. | Los operarios cuentan con indumentaria y equipos de seguridad

4. | El ambiente esta libre de insectos roedores o evidencias que pudieran indicar la
4 presencia de plagas

4. | El agua de abastecimiento es segura y en cantidad adecuada

4. | Los depdsitos (cisternas y/o tanques) se encuentran limpios y en buenas
6 | condiciones

4. | Las canaletas de desaglie se encuentran protegidas y en buen estado de limpieza
7 y mantenimiento




4. | Los ambientes se encuentran libre de material en desuso

8

4. | Cuentan con un laboratorio de control

9

4. | Existe contenedores para el acopio de residuos en buenas condiciones de

10 | limpieza, mantenimiento y estdn tapados

5. ALMACEN DE INSUMOS Y ENVASES

5. | Los productos de limpieza, desinfeccion, material de envasado y otros se

1 encuentran almacenados en un ambiente separado

5. | Los productos de limpieza, desinfeccion, material de envasado y otros se

1 | encuentran almacenados en un ambiente separado

5. | Los productos quimicos e insumos estan dentro su periodo de vigencia,

2 rotulados y almacenados de acuerdo a su uso

5. | La dosificacion y usos de los insumos quimicos a emplear esta debidamente

3 establecido

N2 OBSERVACIO
ASPECTO A EVALUAR Sl NES

6. VESTUARIOS Y SS.HH.

6. | Los vestuarios se encuentran separados de los SS.HH. y estan en buenas

1 | condiciones de limpieza y mantenimiento

6. | Los SS.HH. y vestuarios se encuentran alejados de la zona de proceso

2

6. | Los SS.HH y accesorios se encuentran en buenas condiciones de higiene y
3 mantenimiento.

6. | El nimero de los inodoros, urinarios, duchas y lavaderos estan en relacién al
4 personal

6. | Los servicios higiénicos cuentan con los accesorios de limpieza (jaboneras,
5 | secador de manos y desinfectantes)

6. | Existen letreros ilustrativos para el lavado de manos

6

7. PROGRAMA DE HIGIENE Y SANEAMIENTO

Cuenta con un programa de higiene y saneamiento actualizado (fecha de la




ultima revision)

El programa abarca la limpieza y desinfeccidon de equipos y utensilios

Efectdan un control de plagas, cuentan con registros (indicar la tltima fecha)

Los cebaderos estan distribuidos de acuerdo a un plano

Efectuan la calibracién de equipos e instrumentos, cuentan con registros (indicar
la ultima fecha)

Controlan el nivel de cloro libre residual, indicar la frecuencia

Realizan un control de la higiene del personal y control médico en forma
periddica ( indicar la ultima fecha)

Cuentan con registro de capacitaciéon del personal, indicar la Ultima fecha

Cuentan con un programa mantenimiento preventivo y correctivo de equipos

. ALMACENAMIENTO DEL PRODUCTO TERMINADO

El almacenamiento se realiza en un area cerrada

El piso se encuentra en buen estado de limpieza y mantenimiento

El producto estd debidamente envasado, rotulado y protegido

Desinfectan el area antes de colocar el producto

La estiba de los productos almacenados permiten su inspeccién ,limpieza y
cuantificacion

El ingreso al drea de almacén cuenta con un sistema de desinfeccién de
vehiculos

. CONTROL DEL PROCESO

Se controlan y registran los parametros durante el proceso




Los registros permiten efectuar la trazabilidad de los productos

MANIFESTO ...ttt bbb
Se otorga un plazo establecido de............ dias utiles para subsanar las observaciones encontradas.
Siendo las.......... horas del dia......de.......c............ de 20.... se da por concluida la auditoria. Se suscribe la presente

acta ficha en dos ejemplares una de las cuales es entregada al representante de la empresa.

AUDITOR EMPRESA AUDITADA
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ERATOX HISTAM

ACTUALIZACION ABRIL 2017

Producido por Neogen Corp {www.neogen.com).
Empresa norteamericana con acreditacion ISO 9001: 2000 .
El mismo fabricante de los kits ALERT y REVEAL histamina.

UN RESULTADO CUANTITATIVO PERMITE TOMAR MEJORES DECISIONES SOBRE LA MATERIA PRIMA, SOBRE EL
PRODUCTO FINAL { PESCADC O CONSERVAS EN GENERAL ) Y ADEMAS PODRA GENERAR UN CERTIFICADO DE LOTE

e s e s R R s . "R e =S s ESE s E SRR R s m R m R R R R R R R RS
QUE CUMPLE CON LO QUE ESPERAN LOS EXIGENTES CLIENTES EXTRANIJEROS

S;r;o; é
VENTAJAS. Carrier Position: R
- Confiable: 3 pruebas de performance realizadas por el FDA {2001,2002y 2012 ) .,y Runniag N§-79 grve 0.0
aprobacién AOAC. Research Institute (#070703) . Validado para pescado y conservas 02 %-z zZ. Ulg S 0 - .
en general. q“s sS3 ; é hﬂ'(; }8 A ?l
Comparativo contro el método oficial ACAC 977.13 ;’2 3: U.Z'I'a 0.0
Correlacion entre resultados{R’): 0.98 (S8%) 206 1 1.792 8.2 Mwe
Recuperacion promedio: 95% g‘.; é xzj v :li!é ’179;,; Zi
Reproducibilidad (Variabilidad interensayo): 5% 134 & 0.264 .192 -0
Limite de deteccidn: 0.5 ppm de histamina _:'}‘ ; (-25;? " ?
No hay reacciones cruzadas contra otras aminas biogenicas. 17 7 0.636 155.2
=-0.99296 v=Z.3121
L Fécil: Puede trabajar en el mismo lapso de tiempo 1 o muchas muestras. : =X uﬂoi
&mico N juad Strio: B
> € esftees Ay Carrier Position: B
Con el kit Veratox Tuna pack: si ud corre 10 muestras a la vez, (15 pozos como gasto en 401 8¢ 0.50% (IS.B
t luad: 0z 9 0.765 -
total ) el por 1 es: o5 10 0:3%0 1718
4.9 délares mas el IGV o6 11 0.311 16Y.2
C as 23 evalGa al mes ? 82 ‘é : l:; :‘;‘:
s 8 .3
Cuantas muestras evalta en 1 afio ? 107 14 03729 H31.7
Si realiza este calculo y lo compara contra el costo por muestra evaluada .00 15 0.346 1%‘-: t‘.
que Benen otros métodos, se dard cuenta porque las empresas que hacen muchos prue- % "? gg(‘g 6'7:5
bas eligen y confian en VERATOX histamina
= End of Run
nd of lest

° Adaptable: Tenemos Veratox de 48 pozos, Veratox de 144 pozos y Veratox hista-
mina Tuna pack de S76 pozos. Puede comprar ia opcidon que desee.

TOTALMENTE VALIDADO

- FDA 2001. Presentation on October 26,2001, 4th World Fish inspection & Quality Control Congress, Vancouver, B.C. Perfor-

mance of Histamine Test Kits for Applications to Seafood. Walter F. Staruszkiewicz and Patricia L. Rogers, Ph.D. Washington Sea-
food Laboratory, Office of Seafood, FDA, Laurel, MD. (disponible a su solicitud )

FOA 2003 Performance of Histamine Test Kits for Applications to Seafood. P. L. Rogers, Ph.D., is Chemist and W. F. Starusziie-
wicz is Research Chemist, US Food & Drug Administration, 200 C St. S.W., Washington, D.C. 20204 ( disponible a su solicitud )
FDA 2011. Comparison study of three rapid test kits for histamine in fish: SicoScentific MaxSignal enzymatic assay, Neogen
Veratox ELISA, and the Neogen Reveal Histamine Screening test. (FDA 2011 ). James Hungerford, , Wen-Hsin Wu- Applied Tech-
nology Center, Pacific Regional Laboratory, Northwest, FDA, 22201 23rd Dr. S.E., Bothell, WA S8021, United States (disponible s u
solicitud )

- AOAC. Rl 070703 Fresh, canned or pouched tuna in ol or water. Comparativo de resultados entre AOACS97.13 y VERATOX
Tasa de recuperacion promedio: 95%. Correlacion entre ambos métodos 97%. Capaz de detectar cifras tan bajas como 0.5 ppm.

La AOAC que todos los aflos VERATOX histamina demuestre gue mantiene su performar;:c para que se renueva la certificacion

hitp.//www acac org/aoac prod imis/ACAC Docy/RIJI7PTM/17C G70703 NEOH.pdf
COMPONENTES DEL XIT
Sobre con borde reseilable que contiene micropozos desglosables recubiertos con anticuerpos y micropozos desgiosables para mezclado
CON Marca roja.
6 frascas etigueta amarilla comteniendo comrol de Histamina 0, 2.5, 5, 10, 20y SO ppmn .
Frascols} con solucién de Conjugado histamina con etigueta szul.
Frasco (s) con solucidn de Substrato cromdgenc K-Blue” con etigqueta verde
Frasco {s) con solucién Stop con etiqueta roja
Sobre{s) conteniendo polva Bulfer diluente para extracto de muestra {10 mM PBS) &l cual se disueive 1 sobre en 1 Titro de agua
Sobre(s) o frascos (s) con Buffer de lavado concentrado (10 mM PBS-Tween), el cual se disuelve 1 sobre en 1 litro de agua.
**mi mas gronde seo ef kit, hoy mes fra con Je de reoctivo.
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RECOMENDACIONES
£l kit debe ser mantenido en refrigeracion {2 — 8 C). NUNCA lo congele porgque esto o destruye y todos ios pozos generaran un color
rojizo. .
Comi e a trabajar el kit, cuando los reactivos estén a temperatura ambiente. Esto estd referido 3 pozos, control conjugado, substrato

v solucion stop. No trabaje el kit en lugares expuestos al poivo y a plena luz del dia. Trabaje el kit en lugares bajo techo
Podemos abastecerio con todo el equipamiento requerido .

METODO DE TRABAJIO — PREPARACION DE LA MUESTRA
Peces histaminicos grandes: La seccion anterior y baja del lomo es la mas representativa { FDA . Fish and Fishery Products Hazards and
Comtrols Guildance. Fourth Edition — April 2011)
Aran enlatado |Conserva de pescado). ADAL937.07b: Coloque toda el contenido de la lata, tanto la carne como el liguido, ea la mezcla-
dora. Mezcie hasta que adg; a una consi ia homogéneca. Al tas as 3 una temperatura de 2 a3 8 “C hasta su rapido
anaitsis.
Nota: La norma FDA anterior indicaba tomar 3 pedazos de tejido como representativo de 1 pez.
Peces histaminicos AOAC 937.072: Limpie y eviscere tres pescados. Haga tres cortes transversales de 2,5 om (1 puigada) de grosor: uno
detras de las aletas pectorales, otro 3 la mitad del orificio de respiracién y el tercero detras del orificio de respiracion. Retire los huesos
de ias rebanadas, meacle © muela o corte muy fir las 28 C binadas hasta que sean homogeneas. Almacene fas mues-
tras 2 una temperaturs de 2 3 8 “C hasta su rapido andlisisr
Siempre consuite con el Inspector Sanipez que visite su planta en cuanto a ia toma de muestra y el equipamiento necesario para pro-
cesaria

1. PASOS PREVIOS

Buffer diluyente de extracto de muestra (Sample diluent) : En un frasco limpio y etiquetado con tapa con capacidad de 1 litro, agregue
el contenido de 1 scbre y complételo hacia 1 tro do agua destilada . Se guarda en oscuridad a temperatura ambiente o refrigera-
cién por 6 meses. Si requiere mas, abra otro sobre.

Buffer de lavado (Wash buffer ) . En un frasco limpio con tapa con capacidad de 1 litro, agregue el contenido de 1 frasco o 1 sobrey
complételo hacia 1 litro usando agua destilada. Se guarda en oscuridad a temperatura ambiente o refrigeracidn por 6 meses,

2) . PREPARACION DEL EXTRACTO DE MUESTRA

Como se prepara la mexcla ?

En un frasco plastico coloque 10 gr de h da. Adicione 90 ml de agua destilada.( esta dilucion es para detectar en
el rango de 0 2 SO ppm de histamina ) wtarh)mmlx Instrucciones lineas abajo

Procedimiento de agitacién A.- Si estd evaluando 1 o pocas muestras agite rapidamente el o los frascos con Ia mezcia en forma conti-
nua durante 2 minutos © mas. Esperar a que aparezca sobrenadante. Filtrar solo el sobrenadante
Procedimiento de agitacion B.— Si esta evaluando muchas muestras a la vez use este método , &l cual le permite trabajar muchos fras-
cos 3 la vez en forma manual y cumplir con el procedimiento oficial

Ponga el timer o cronometro a S minutos. Agitar vigorosamente por 20 segundos cada uno de los frascos. Si le queda bempo espere a
que se complete los 5 minutes. Comenzar a agitar nuevamente cada uno de los frascos por 20 segundos. Esperar 2 gque se completen los
S minutos. Comenzar a agitar nuevamente cada uno de los frascos por 20 segundos, Esperar hasta que observe que se ha producido
sobrenadante. Fiitrar solo el sobrenadante.

Sl usa licuadora o un equipo profesional para fuerte y rapida agitacidon de frascos, el tempo total de agitacion es 1 minuto. Esperar a
que aparezca sobrenadante. Fiftrar solo el sobrenadante

Como se filtra y diluye con el buffer la meacia ?

Coloque la jeringa con filtro (fibra de vidrio o algodén ) encima de un tubo, saque el 2mbolo de la jeringa y agregue solo el sobrenadan-
te dentro de ia jeringa con filtro (sl no sabe como fabricar las jeringas con filtro de algoddn ... consulte con
nosotros). Ponga el embolo y presione para que pase algo de sobrenadante hacia el tubo.

En un vaso beaker o0 en un tubo colocar 10 mi de buffer diluente para ra , luego do pipeta y punta
de pipeta nueva agréguele 100 ul del extracto filtrado. Agite por 30 segundos hasta mezciar. Proceda igual
. para cada una de las otras muestras..
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" Como d cifras Y 2 50 ppm de m ? Puede ampliar el rango de deteccién mediante diluciones adicionales.

DETERMINAR HISTAMINA EN PESCADO O CONSERVAS EN CIFRAS MAYORES O MENORES A LAS AQUI INDICADAS , USE EL MISMO ES-

QUEMA DE DILUCIONES. NO SE OLVIDE DE TOMAR EN CUENTA EL FACTOR DE DILUEION AL MOMENTO DE REPORTAR EL RESULTADO
FINAL.

Muestra b of da Agua daa lado por los w d En un vasito beaker realizar ia dilucion del ex-
puesta en boisa o frasco  adicionar. Filtrar ol sobrenadante. tracto filtrado
plastico ’
Factor de dilucién 4 10 gr 90 mi Mezciar y fitrar. Del extracto filtrado clar 100wl de y Giluido con
o4 Amiy locon3mide 10 T de A ade
DRI F O S0 diluente de muestra. Agitar para mes-
ppm
clar
Harinas. Debido 3 que en este producto, 13 h esta fuer ligada, se dispone de un procedimiento extraccién rapida con
iIsopropanocl donde se agita la cla por 3 min { Consultenos ) )

.3.- USO DEL KIT VERATOX"

; Separar p de me: do (rojos) controtes y muestras a evaluar. Separar ef mismo nidmero de pozos
-Mz: con anticuerpos (blancos). Ejemplo si va a usar 4 controles y evaluar 3 muestras debe separar ycoloczl?pozos
fﬂ rojos y 7 po2os blancos en la placa portapozos para que puedar larios con

4 Usando 1 sola punta de pipeta, adicionar 100 ul de Conjugado (frasco azul) a todos los pozos rojos que ha separado

Usando 1 nueva punta de pipeta por cada control histamina , adicione 100 ul del control O ppm al primer pozo rojo.

Con esa cle el cor ido 3 veces (aspirar y botar suavemente).
¥ Usando lnum pumadeplpm adicione 100 ul del segundo control seleccionado al segundo pozo rojo. Con esa
T cle el 3 (aspirar y botar s ). Pr da de la mi forma con el resto de

. mmmmwmwammmnmosrm

| Usando una nueva punta por cada muestra, adicione 100 ul de extracto filtrado y diluidc de muestra 3 su corres-
{ pondiente pozo rojo. Con esa misma punta mezcle el contenido 3 veces (aspirar y botar suavemente. No se olvide
cada 3 es uUna p

-

i Sea con puntas nuevas o usando la misma punta especifica de cada pozo transfiera 100 ul del primer pozo rojo a
| su correspondiente primer pozo blanco. ¥ asi sucesivamente transfiera 100 ul de cada pozo rojo a su equivalente
pozo blanco

Al compietar 2 transferencia de todos jos agitar

por desii ¥ en superficie plana por 20 segundos. Retire los pozos

por 10 mi los p blancos. (Guardar los pozos en oscuridad
por 10 minutos).

LAVADO: Después de ia incubacién, botar todo el contenido de los pozos
Golpee enérgicamente 10s po2os scbre papel lia para elimi

liquidos. Usandc una pizeta llenar los pozos con el Buffer de lavldo Botar
el liquido. Repetir 3 veces mds { En total son 4 lavados ) . Después de botar ia
ditima solucién de L do, goli rdpida y enérgicamente los pozos sobre

papel toalla para residuos i

Usando 1 nueva punta de pipeta por pozo , adicionar 100 ul de Substrato {frasco verde) a todos los pozos. (ia pun-
ta va hasta e fondo dei pozo ). Agitar por deslizamiento en superficie plana por 20 segundos.

por 10 mi pero en oscuridad

Usando 1 nueva punta de pipeta por pozo , adicionar 100 ul de Solucién stop (frasco rojo) a todes los pozos. (I2
punta va hasta el fondo del pozo ). Agitar por deslizamiento en superficie plana por 20 segundos. Limpiar con papel
toalla seco la base de todos los pozos para retirar restos de huellas o agua.

Esperar 1 minuto antes de hacer Ia lectura a través del Lector ELISA previamente encendido.
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RESULTADOS

Si hace lectura visual, ponga los pozos encima de un papel blanco (para ver mejor los colores) y haga lectura mirando de arriba hacia abajo
MIENTRAS MAS AZUL ES EL POZO MUESTRA ES MENOR NIVEL DE HISTAMINA .

NIVEL AMINA

Compare el color generado por el (cualitativo ) o los controles (semicuantitativo ) contra el generado por la o las muestras que evalue
LECTURA CUANTITATIVA

Cuaiquier auditor que le visite siempre le indicara que tener reportes de resuitados, ya sea impresos o que puedan almacenarse en una
computadora, es muy bueno, porque ante Iquier reci uno puede fécil viar una copla del original

Desde Lector automidtico Awareness 4700: Coloque los pozos trabajados en el carrier ingrese
@l nGmero dei protocoio histamina a usar, indique cuantos pozos va a leer y en menos de 1
minuto obtendrd una wincha con su reporte de resultados , validacion de la prueba y grafica
de los Controles.

Si lo desea el Lector pasa los resultados a la PC quipada con el software Veratox

Si realizo una dilucién adicional al método, multiplique 2 valor que le da el Lector por el factor
de dilucion.

Desde cualquier otro Lector ELISA equipado con filtro 630 nn o 650nn.

Calibre el equipo contra blanco en aire .

Lea todos los pozos y anote las densidades pticas

. Sl su PC tiene un software propio del fabricante del Lector puede usar el procedimien-
to de caiculo logit log (si no conoce como hacerlo, os le L )

= Si su Lector no tene software para PC, desde su PC abra of software VERATOX*® @ ingrese las densidades Spticas de fos controfes sea en
forma manual. Ingrese el nombre y las densidades dpticas de las muestras. Obtenga el resultado

EIWMWMWAMW‘MW@M(IWVM: siempre le reportaran , asi sea por extrapolacién la concen-
tracion de his ina de su ra. porello el fabricante r ienda, si la conc ion de su 0 esta cerca o excedio el control
samfmwm)ydwhweso‘bulma’mmkc,dmmmmm*w

Por experiencia les puedo dar esta regla: £l valor final resultante » post dilucién del extracto, debe estar entre el primer y el tercer control

del kit. Tratando de que sea mas pegado al segundo control (sea 2.5 ppm o5 ppm ef que este usando )

. Ejempio: £l software le reporto que la muestra tiene con 80 ppm... Diluya 1 ml de extracto con 9 ml de diluente de muestra
(dilucion 10 ). Agite para mezclar. Tome 100 ul que mezclara con los 10 mi de difuente de muestra .. ..continde con el método yel
resuitado muitipiiguelo por 10

- €jempio: £f software fe reporto que fa muestra tiene 48 ppm... Dluy2 1 mi de extracio con 4 mi de difuente de muestra {dilucion
5 ). Agite para mezclar, Tome 100 ul que mezclara con los 10 mi de diluente de muestra . continlie con el método vy el resultado
muitipliquelo por S

- Ejemplo: El software le reporto que la muestra tiene con 120 ppm... Diluya 1 mi de extracto con 19 mi de diluente de muestra

(ditucion 20 ). Agite para mezctar. Tome 100 ul que mezctara con los 10 mi de diluente de muestra .. ..continde con el métedo y e!
resuitado muitipliquelo por 20
Mientras mas alejado, este el resultado del miximo control positivo ded kit {ejemplo 150 ppm ) mayor diferencia encontrara en ef resulta-
do post dilucidn adicional { ejemplo pudiera ser que el resultado final sea 110 o sea 180 ppm |}
Si el resultado final, post dilucién adicional es significativamente muy bajo (ejempio el analisis inicial indico S0 ppm y el extracto post dilu-
cién 1:10 dio , como lugar un resuitado de 20 ppm .... Escribanos o limenos para poder analizar esa situacion.

AL TERMIND DEL TRABAJO REGRESE £L XIT A REFRIGERACION. MIENTRAS MENOS STRESS TERMITO MAYOR TIEMPD DE VIDA

guon. SR

Dr. JUAN CARLOS FLORES N
MULTIVET SRL.

Entel: 986646574 Whatsapp
Skype: juancariosfioresn
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Anexo N° 24: Cuadro de mando de control

Tabla 24: Cuadro de mando de control

ACTIVIDADES OBJETIVO PRECAUCION META
Recepcion de la | Recepcién adecuado HISTAMINA Mayor a 50 ppm 50 ppm Menor a 50 ppm
materia prima (de acuerdo a los
parametros) TEMPERATURA >44°C 4.4 °C <44°C
Alcanzar la textura
Cocinado adecuadadela | gy pERATURA > 100 °C 90 °C 100 °C
materia prima
Hermetizar el producto
Sellado correctamente y evitar TRASLAPE < 45 45 > 45
contaminaciones
externas.
Eliminacion de
. . TEMPERATURA < 116°C - 116 °C
Esterilizado microorganismos para
el consumo humano.
PRESION > 10.5 PS] - 10.5 PSI

Fuente: Elaboracion Propia




Anexo N° 25: Registro de produccion final

NCEF

CORPORACION PESQUERA S.A.C.

Meses

SETIEMBRE
SETIEMBRE
SETIEMBRE
SETIEMBRE
SETIEMBRE
SETIEMBRE
SETIEMBRE
SETIEMBRE

Fecha

1-Set
2-Set
3-Set
7-Set
8-Set
10-Set
12-Set
13-Set

Tabla 25: Registro de produccion final de la Corporacion pesquera ICEF S.A.C.

Total
de
traba
jado
res

78
80
78
68
80
80
90
80

, , VERSION
REGISTRO DE PRODUCCION DE LA CORPORACION

PESQUERA ICEF S.A.C. INICIO DE VIGENCIA
LINEA DE PRODUCCION DE CONSERVAS

Ingreso Total Materia

de la de prima Canti
materia  ingreso  saliente Total Costo  Costo Canti  Cantidad dad
prima a de de la de de total Horas dad de cajas total de
la produc materia  produc  materia mano de trabaja totalde produci cajas
cion primaa cion de prima deobra mano das horas das produci
(corte y la cortey  saliente de trabaja das
fileteado) produc @ fileteado (Tn) obra das (cajas)
cion (sl.)
(Tn)
Caballa Caballa Caballa Caballa Caballa
(Kg) (Kg) (81.)
30000 30 26000 26 1 26000 9 9 2640 2640
35000 35 30000 30 1 30000 9 9 2832 2832
40000 40 35000 35 1 35000 12 12 4368 4368
20000 20 15000 15 1 15000 9 9 2352 2352
20000 20 16000 16 1 16000 11 11 2358 2358
20000 20 15000 15 1 15000 11 11 2351 2351
40000 40 35000 35 1 35000 12 12 4370 4370
20000 20 16000 16 1 16000 9 9 2360 2360

Ene-22

PRODUC
CION
DIARIA
(LATAS)

126720
135936
209664
112896
113184
112848
209760
113280



SETIEMBRE
SETIEMBRE
SETIEMBRE
SETIEMBRE
SETIEMBRE
SETIEMBRE
SETIEMBRE
SETIEMBRE
SETIEMBRE
OCTUBRE
OCTUBRE
OCTUBRE
OCTUBRE
OCTUBRE
OCTUBRE
OCTUBRE
OCTUBRE
OCTUBRE
OCTUBRE

Fuente: Corporacion Pesquera ICEF S.A.C.

14-Set
15-Set
16-Set
17-Set
21-Set
22-Set
23-Set
28-Set
29-Set
1-Oct
3-Oct
4-Oct
5-Oct
6-Oct
7-Oct
8-Oct
10-Oct
11-Oct
12-Oct

80
80
90
81
70
75
80
85
90
80
80
84
75
83
80
80
82
80
80

20000
20000
30000
40000
20000
30000
20000
30000
20000
30000
20000
40000
20000
40000
20000
20000
40000
20000
40000

20
20
30
40
20
30
20
30
20
30
20
40
20
40
20
20
40
20
40

16000
16000
25000
34000
15000
25000
15000
25000
15000
26000
15000
35000
16000
34000
15000
15000
35000
15000
35000

16
16
25
34
15
25
15
25
15
26
15
35
16
34
15
15
35
15
35

e = e e N e T e T T = T = S O e o S e R = R S

16000
16000
25000
34000
15000
25000
15000
25000
15000
26000
15000
35000
16000
34000
15000
15000
35000
15000
35000

12
11
13
12
11
12
12

12

12

11

13
12

12
11
13
12
11
12
12

12

12

11

13
12

2353
2352
2639
4364
2448
2645
2212
2643
2172
2648
2262
4371
2370
4320
2296
2312
4264
2448
4416

2353
2352
2639
4364
2448
2645
2212
2643
2172
2648
2262
4371
2370
4320
2296
2312
4264
2448
4416

112944
112896
126672
209472
117504
126960
106176
126864
104256
127104
108576
209808
113760
207360
110208
110976
204672
117504
211968



Anexo 26: Constancia de validacion de expertos

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo LEVI ALEXANDER MORALES SUEN Con DNI N° 41188389 de profesion de
Ingeniero Industrial con codigo CIP 101810 desempefiandome actualmente como

docente en la Escuela de Ingenieria Industrial

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion de

instrumentos los siguientes documentos:

Registros de produccion histoérica

Registros de contratacion y despidos histéricos

Registro historico de horas hombre de produccion

Registro de ventas histéricas mensuales

Hoja de costeo para mano de obra directa, materia prima e insumos

Hoja de costeo para gastos indirectos de fabricacion

Guia de entrevista sobre politicas laborales y productivas

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO MUY EXCELENTE
BUENO

1. Congruencia de items X
2. Amplitud de contenido X
3. Redaccion de items X
4. Pertinencia X
5. Metodologia X

6. Coherencia X
7. Organizacion X
8. Objetividad X
9. Claridad X

En sefial de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Chimbote a los dias
02 del mes de Julio del 2022.
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Anexo N° 27: Constancia de validacion de expertos

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo LESLIE PATRICIA PEREZ PEREZ Con DNI N° 41808812 de profesion Ingeniera
Agroindustrial desempefiandome actualmente como Jefe de Aimacén de Materiales
en la Compaiiia Pesquera del Pacifico Centro S.A.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion de
instrumentos los siguientes documentos:

Registros de produccién histérica

Registros de contratacién y despidos histéricos

Registro histérico de horas hombre de produccion

Registro de ventas historicas mensuales

Hoja de costeo para mano de obra directa, materia prima e insumos
Hoja de costeo para gastos indirectos de fabricacion

Guia de entrevista sobre politicas laborales y productivas

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones.

DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO MUY EXCELENTE
BUENO

Congruencia de ltems

Amplitud de contenido

Redaccion de ltems

* X [ R

Pertinencia

Metodologia

Coherencia

Organizacion

KRR

Objetividad

© 0 N @ o B W N2

Claridad

S

En sefal de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Chimbote a los dias
02 del mes de Julio del 2022.




Anexo N° 28: Constancia de validacion de expertos

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo CARLOS ALBERTO OBESO CHAVEZ Con DNI N° 72409880 de profesion
Ingeniero Industrial con codigo CIP 218405 desempefiandome actualmente como
Supervisor SSOMA en la empresa JJS INGENIEROS CONSTRUCTORES S.A.C.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion de

instrumentos los siguientes documentos:

Registros de produccion histoérica

Registros de contratacion y despidos histéricos

Registro historico de horas hombre de produccién

Registro de ventas histéricas mensuales

Hoja de costeo para mano de obra directa, materia prima e insumos
Hoja de costeo para gastos indirectos de fabricacion

Guia de entrevista sobre politicas laborales y productivas

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO MUY EXCELENTE
BUENO

10.Congruencia de items X
11. Amplitud de contenido X

12. Redaccion de items X
13. Pertinencia X
14. Metodologia X
15. Coherencia X
16. Organizacion X
17. Objetividad X
18. Claridad X

En sefial de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Chimbote a los dias
02 del mes de Julio del 2022. i
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Anexo N° 29: Autorizaciéon de investigacion en empresas o instituciones

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

AUTORIZACION DE LA ORGANIZACION PARA PUBLICAR SU IDENTIDAD EN
LOS RESULTADOS DE LAS INVESTIGACIONES
Datos Generales
Nombre de la Organizacion: I RUC: 20569255971
CORPORACION PESQUERA ICEF S.AC.
Nombre del Titular o Representante legal:
REPRESENTANTE LEGAL
Nombres y Apellidos DNI:
CHRISS ASTRID INTI GARCIA 70174310

Consentimiento:

De conformidad con lo establecido en el articulo 7°, literal " del Cédigo de Etica en Investigacion
de la Universidad César Vallejo ", autorizo [ X ], no autorizo[ ] publicar LA IDENTIDAD DE LA
ORGANIZACION, en la cual se lleva a cabo la investigacion:

Nombre del Trabajo de Investigacion

APLICACION DE LA METODOLOGIA DMAIC PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD DE CONSERVAS DE PESCADO EN LA CORPORACION
PESQUERA ICEF S.A.C.

Nombre del Programa Académico:

DESARROLLO DEL PROYECTO DE INVESTIGACION

Autor: Nombres y Apellidos DNI:
DEL CASTILLO PEREZ ESTRELLA CELESTE 71388817
SAGASTEGUI VASQUEZ PAOLA MARGARITA 48307848

En caso de autorizarse, soy consciente que la investigacion sera alojada en el Repositorio
Institucional de la UCV, la misma que sera de acceso abierto para los usuarios y podra ser
referenciada en futuras investigaciones, dejando en claro que los derechos de propiedad
intelectual corresponden exclusivamente al autor (a) del estudio.

Lugar y Fecha:

Firma:

(Titular o Representante legal de /a Institucién)

(*) Cédigo de Etica en Investigacién de la Universidad César Vallejo-Articulo 79, literal “ f “ Para difundir o publicar los resultados de un trabajo
de

es bajo el dela donde se llevé a cabo el estudio, salvo el caso en que haya
un acuerdo formal | gerente o director d izacién, para gue se difunda la identidad de la institucién. Por ello, tanto en los
proyectos de investigacién como en los informes o tesis, no se debera incluir la d inacién de la i pero si sera necesario
describir sus caracteristicas.

Fuente: Corporacion Pesquera ICEF S.A.C.



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, CASTILLO MARTINEZ WILLIAMS ESTEWARD, docente de la FACULTAD DE
INGENIERIA Y ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL
de la UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - CHIMBOTE, asesor de Tesis titulada:
"APLICACION DE LA METODOLOGIA DMAIC PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD DE LAS CONSERVAS DE PESCADO EN LA CORPORACION
PESQUERA ICEF S.A.C.", cuyos autores son DEL CASTILLO PEREZ ESTRELLA
CELESTE, SAGASTEGUI VASQUEZ PAOLA MARGARITA, constato que la investigacion
tiene un indice de similitud de 20.00%, verificable en el reporte de originalidad del
programa Turnitin, el cual ha sido realizado sin filtros, ni exclusiones.

He revisado dicho reporte y concluyo 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.

En tal sentido, asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,
ocultamiento u omision tanto de los documentos como de informacion aportada, por lo
cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad
César Vallejo.

CHIMBOTE, 07 de Diciembre del 2022

Apellidos y Nombres del Asesor: Firma
CASTILLO MARTINEZ WILLIAMS ESTEWARD Firmado electréonicamente

09-12-2022 23:41:56
ORCID: 0000-0001-6917-1009

Cdbdigo documento Trilce: TRI - 0478826
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