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Error muestral
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Tamanfo de la muestra
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Tipificacion del nivel de confianza en la distribucién

normal, cuyo valor a un nivel de confianza del 95 %y
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Batch

Cadena alimentaria

ETA

Falso sello

FAO

Infiltracién

Registros

GLOSARIO

Procesamiento por lotes.

Abarca todo el proceso de la produccién de un
alimento desde el punto de vista de los proveedores,
recepcion, procesamiento o transformacién de la

materia prima, producto terminado y entrega al cliente.

Enfermedades transmitidas por alimentos.

Dobles adecuado de la tapa y cuerpo de la lata, pero
no acoplados correctamente. Provocando un mal

sello.

Food and Agriculture Organization (Organizacién de
Comida y Agricultura) mas conocida en espafiol como
Organizacion de las Naciones Unidas para la
Alimentacion y Agricultura (ONUAA).

Parte defectuoso del sello de la lata que permite el

ingreso del oxigeno al producto.

Formatos que hacen la funcibn de almacenar

informacion.



Selladora de latas Maquina eléctrica y mecanica que tiene la funcion de
sellar latas.



RESUMEN

La industria de alimentos es Guatemala es muy amplia, contamos con
varios sectores alimenticios y en este estudio se enfoca en la produccién de

comida enlatada.

La produccion de alimentos enlatados se realiza con puntos de inspeccion
a lo largo del proceso, para asegurar la inocuidad de los alimentos, evitar
producto no conforme y reclamos de clientes. Por lo que se implementa un
método de inspeccion en el sello de enlatados para asegurar la inocuidad y

calidad del producto.

El método propuesto para medir el sello de la comida enlatada a
implementar es el destructivo, lo cual se lleva a cabo con la destruccion y
medicion de las partes de la tapa para verificar el cumplimiento de medidas
estandares. Logrando controlar el proceso de sello asegurando la adecuada

produccién de la comida enlatada y reducir perdidas de clientes potenciales.
El trabajo de investigacion busca mejorar la calidad e inocuidad de

productos, reducir los reclamos y mermas; para ser una empresa competitiva en

el mercado.
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INTRODUCCION

Controlar un proceso de produccién de alimentos es importante, ya que la
falta de esta, puede ocasionar pérdidas completas de lotes de produccion,
producto de mala calidad, reclamos de clientes, productos no inocuos, entre
otros. En la industria de alimentos, se ve en la necesidad de sistematizar la fase
del sellado de enlatados, por lo que se implementara un método de control de
sellado de enlatados para asegurar la calidad e inocuidad de los alimentos, y asi

prevenir los problemas descritos anteriormente.

En 1809, Nicolas Appert gana un concurso por su metodologia para
mantener en conserva los alimentos perecederos, el cual consistid en
prepararlos, colocarlos en recipiente a prueba de aire y calentarlos con control
de tiempo y temperatura. En 1810 patentan el uso de hojalata para el desarrollo
del procedimiento de Appert. El reto por superar es mantener la hermeticidad del
enlatado, por lo que se debe garantizar que el aire no ingrese para que no

contamine el producto, como lo describe (Mundo latas, s. f).

El problema que se tratara se relaciona con la falta de un método de
control de sellado en producto enlatado para asegurar la inocuidad del alimento.
Es importante mantener controlado el paso del proceso de sellado de enlatado
en la linea de produccién, porque de este depende garantizar el sello adecuado
y hermético del envase de lata. Este se puede controlar por medio de prueba
destructiva o proyector de cierre con sus respectivos registros. De esta manera
se obtiene la implementacion de un método de control del sello de lata, lo cual
genera satisfaccion en la empresa con la disminuciéon de reclamos, realizar

productos inocuos y de calidad.

X1



El método propuesto para resolver el problema consiste en implementar
un control de sellado de lata para asegurar la inocuidad del producto, por lo que
el investigador tiene la capacidad de poder capacitar al personal de calidad y
produccion para realizar la correcta medicién y verificacion del sello por prueba
destructiva y por el proyector. Se crearan registros que seran de ayuda para
posibles auditorias. Por lo que podran controlar el proceso de sellado de latas,
reduciendo mermas, reclamos de clientes, problemas de productos de mala

calidad y no inocuos.

La necesidad e importancia de la realizacion del estudio surge porque no
se cuenta con un procedimiento establecido para medir el sellado de latas. El
estudio consiste en controlar el proceso de sellado de enlatado, con el fin de
producir comida enlatada que asegura la inocuidad del producto para prevenir

problemas de sello. Se deja constancia de los registros y método que se utilice.

Es viable llevar a cabo este trabajo de investigacion, porque se cuenta con
el apoyo de la empresa para implementar un método de control de sellado de
latas. Ademas, se tiene el consentimiento para tener acceso a la informacién

necesaria, apoyo en materiales, econémicos y personal en el area productiva.

Los resultados esperados en este trabajo de investigacion implican
cumplir con los objetivos planteados para implementar un método de control de
sellado de latas para aportar la garantia de la inocuidad de los alimentos, por lo
gue también se espera la disminucion de reclamos, contar con personal

capacitado para controlar el sellado de lata e implementar el uso de registros.

Los beneficios y beneficiarios de la investigacion en la empresa de

alimentos seran los duefios de la empresa, puesto que reducira la merma e
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incrementara la utilidad. Asimismo, la organizacion donde se realizara el estudio
obtendra personal capacitado con procedimientos y registros que validen la parte
del sellado del proceso. Con la implementacién de un método de control de
sellado de lata existira una mayor seguridad en la empresa de que el producto
llegara a su tiempo de vida util sin ningun inconveniente, mejorara la calidad e
inocuidad del producto, por lo que se obtendra disminucién de reclamos y
merma. De esta manera, mejorara la competitividad en el mercado, por lo que
también se beneficiardn los clientes al obtener productos de calidad y se

asegurara que llegaran a su tiempo de vida.

Las fases de investigacion propuestas son: revision de la teoria y
bibliografia existente, descripcion de la situacion por la falta de medicion de sello
de enlatados, descripcidn de errores de sello en enlatados y capacitar al personal
correspondiente. Ademas, se describird un método adecuado de medicion y
partes fundamentales en sello de enlatados. Se implementar4d un método de
verificacion y control de medicion de sello de enlatados. Se crearan los
procedimientos y registros que se llevaran a cabo para el sello de enlatados.
Finalmente se analizaran los beneficios obtenidos de la implementacién de un

método de verificacion y control de medicion de sello de enlatados.

El informe final consistira en cuatro capitulos. Iniciara con el capitulo uno
sobre el marco teérico de los problemas principales del error del sello e
importancia de controlar este proceso de produccion. En el segundo capitulo
como desarrollo de la investigacion se realizara la descripcion de la situacién de
la empresa y una base tedrica para conocer los errores de sello en latas que
existen, para tener conocimiento de los errores que se deben vigilar y evitar. En
el tercer capitulo como presentacion de resultados se explica el método de
medicion a establecer e implementar para el control del sellado de latas. Por

altimo, en el capitulo cuatro como discusion de resultados se describen los

XV



beneficios del método de verificacion y control de sello de latas, en donde se
adjunta el procedimiento que se seguira, el registro que se implementard,

conclusiones y recomendaciones del informe final.
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1. ANTECEDENTES

En la industria de alimentos es de importancia determinar el empaquetado
hermético de un producto para asegurar la inocuidad del alimento, ya que una
infiltracion por un mal sello en el material de empaque podria provocar
contaminacién al transcurrir el tiempo, por lo que se debe tener personal
capacitado para realizar analisis de sello de enlatados y monitoreo constante

durante la operacion de produccion.

Un fallo en esta operacion esencial compromete la inocuidad del producto
y su estabilidad en almacén. Dada las consecuencias potencialmente
graves de un defecto en el cierre y de la contaminacion del producto
después del tratamiento, los fabricantes deben asegurarse de que todas las
operaciones se sometan a un control estricto a intervalos regulares (Warne,
1989, p. 31).

Esta investigacion aportara al investigador conocimientos para compartir en
la capacitacion sobre la descripcion de la importancia de mantener el control en
el cierre de la lata, por los grandes problemas que puede contraer al no tenerlo.

Es importante contar con personal capacitado para que tenga las
habilidades de reconocer errores visuales, como lo refiere IMETA (1998) en su
Manual de control de cierre acerca de que la inspeccion del operario puede
alertar sobre los defectos del sello para corregir y obtener buen cierre en la lata.
Aportara fundamentos basicos de la importancia de concientizar al personal que
esta encargado y son los primeros en accionar la alerta de una mala operacion

en el sellado de lata.



Tener un sello de enlatado es de suma importancia tal como refleja la tesis
doctoral Factores que modifican la preservacion del atun enlatado
comercialmente de Yepez (2001) de la Universidad de Guayaquil la cual indica
que:

Un envase sellado herméticamente se define como un envase que ha sido

disefiado con el propoésito de evitar en forma segura la contaminacion por

infiltracion o entrada de microorganismos y de mantener la esterilidad

comercial de su contenido después del procesamiento. (Yepez, 2001, p. 40)

Esta tesis doctoral sera de utilidad para el investigador y podra aportar

conceptos basicos, efectos de un mal cierre o por medio de una infiltracion.

El proceso de sellado es de importancia mantenerlo controlada, ya que
puede llegar a ser tomada en cuenta como una etapa del proceso como punto
critico de control como lo menciona Ramirez (2007). Donde se debe determinar
las variables de los limites, obtenidas mediante evaluacion de medidas de cierre,
con una determinada frecuencia, responsable y con sus registros respectivos
como lo muestra la revista LASALLISTA de investigacién titulada Disefio e
implementacion del sistema HACCP para la linea de pechuga desmechada
enlatada, vol.4 pp. 31. Lo que aporta a la investigacién es un punto esencial, ya
gue hace referencia a que el proceso de sellado puede llegar a ser un punto
critico de control, por lo cual se debera de concientizar al personal acerca de la

importancia de tener controlado esta etapa del proceso.

Es necesario realizar analisis del estado del sello de la lata y mantener el
control, tomar en cuenta todos los errores que pueden suceder en este proceso
para realizar acciones correctivas. Como lo menciona en sus tesis de maestria

Elaboracion de conservas para consumo humano a partir de la carne roja o



sanguinea del atan de (Villavicencio, 2016) que la observacion visual es
necesaria para el aspecto interno y externo del envase para determinar los
factores que pueden poner en riesgo la inocuidad y calidad del producto. Aporta
informacion al investigador y al personal que sera capacitado, con el propésito
de generar la cultura operativa de tener controlada la etapa de sellado de lata.
Aportara conocimientos basicos del proceso de forma visual y errores que se

buscaran en el parte del sello.






2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

2.1. Definicién del problema

Falta de un método de medicién de sello de enlatados en una empresa de
alimentos, lo cual ocasiona poca garantia que la comida enlatada esté bien

sellada. Con esto se pone en riesgo la calidad e inocuidad del producto.

2.2. Descripcion del problema

En una planta de alimentos ubicada en el municipio de Villa Nueva del
departamento de Guatemala, la cual cuenta con una linea de produccién de
comida enlatada de diversos productos alimenticios. Esta linea de produccion
labora con base en la experiencia de una persona de mantenimiento que verifica
el sellado de las latas. Este proceso lo realiza Unicamente al inicio de la
operacion. Si esta persona llegara faltar o renunciar no existe un procedimiento

formal y registros de como asegurar un buen sello en comida enlatada.

No se cuenta con equipo de medicidn, procedimientos ni registros por parte
del Departamento de Calidad y Produccion con la revision del sellado de las latas
durante y posterior a la operacion, debido a que no hay personal capacitado para

realizar estas mediciones.

A partir de febrero de 2019 han aumentado los reclamos por productos en
mal estado, estos se dan por las posibles desviaciones de sellado durante la
operacion, lo cual ocasiona que el producto no cumpla con sus especificaciones

de sellado. Esto pone en riesgo la inocuidad del producto, pérdidas en ventas,



gue el producto no cumpla con su tiempo de vida y producto de mala calidad lo
cual afecta la imagen de la empresa, pierde competitividad en el mercado,
aumentan los reclamos de producto enlatado, incrementa la merma y hay pérdida
de clientes potenciales. En temas de auditorias no se cuenta con documentacion

de este punto critico de control en comida enlatada.
2.3. Formulacion de preguntas

Se derivan preguntas de investigacion que se esperan sean respondidas
con la elaboracion de la investigacion. Lo cual se dividen en pregunta central y
tres preguntas auxiliares; donde, las preguntas dan lugar a fases de la
investigacion y ayuden al investigador a formular los objetivos.

2.3.1. Pregunta principal

¢Qué método de control de sellado de producto enlatado se debe
implementar para asegurar la calidad e inocuidad del producto en una industria
de alimentos?

2.3.2. Preguntas auxiliares

o ¢ Qué esta haciendo la empresa para asegurar el sello de enlatados y qué

errores se les presenta en el proceso?

. ¢, Qué caracteristicas debe tener el método de medicibn que se

implementara para el control de sellado de latas?

. ¢, Se evaluara la implementacion de un método de control de sellado de

enlatados?



2.4. Delimitacion

La investigacion se realizar4 en una empresa de alimentos, ubicada en el
municipio de Villa Nueva de Guatemala, donde se realizara el estudio para un
método de verificacion y control de medicion de sello de enlatados en el area de

produccién y calidad durante enero a junio del 2020.

2.5. Viabilidad

Es un tema que debe resolverse lo antes posible para reducir o eliminar el
riesgo que provoquen los productos no inocuos en la comida enlatada, por no
tener control del sellado en productos enlatados. Se cuenta con el apoyo de la
empresa para implementar un método de control de sellado de latas, en donde
se gestionaran tiempos de capacitaciones tedricas y practicas, creacion e
implementacion de registros en el area de calidad y produccion. Se tiene el
consentimiento para tener acceso a la informacion necesaria, apoyo en
materiales, econdmicos y personal en el rea productiva para llevar a cabo este
estudio e implementacion de control en el proceso de sellado de latas. Todo esto

permite la viabilidad de este trabajo de investigacion.

2.6. Consecuencias

Las consecuencias de la elaboracion de esta investigacion recaeran tanto
en la empresa misma, como en los colaboradores; especificamente en los
técnicos de calidad y operador de selladora de latas. Por lo que a continuacion

se explica cémo afecta.

Influira positivamente a la empresa con asegurar que las producciones de

comida enlatadas tendran el respaldo de un cumplimiento de un buen sellado,



aumentara la calidad y seguridad de inocuidad del producto. El método de control
de sellado de latas reducira errores durante y después del proceso en proceso
de sellado, reducira la merma y reclamos de clientes. Fortalece la competitividad

en el mercado al elaborar productos enlatados inocuos y de calidad.

La implementacion de un método de control de sellado de latas afectara al
personal de técnicos de calidad y operador de produccion en tener una mayor
responsabilidad de realizar correctamente las mediciones correspondientes en
sellos de latas y por método de observacién. También obtendran conocimientos
del ¢como? y ¢por qué? se debe realizar inspecciones previas, durante y
después del proceso del sellado. Se llevaran registros y de los procedimientos
que se seguiran y deberan cumplirse para generar asi un elemento que
asegurara las producciones de comida enlatada, con lo cual se reducira el riesgo

de producir productos no inocuos.

La implementacién de dicha investigacion generara confianza en las
producciones enlatadas y reducira el riesgo de productos no inocuos, como
consecuencia se obtendra la reduccion de reclamos y aumentaran los clientes

satisfechos. Por lo que tendran mayor competitividad en el mercado.

En el caso de que la investigacion no se lleve a cabo, la empresa seguira
afectada en el fallo de sellado de latas y no tendran la seguridad de que estan
realizando bien el proceso productivo. Esto aumentara la posibilidad de reclamos
y pérdida de clientes potencialmente compradores de comida enlatada. La
merma incrementard o se mantendra por las latas mal selladas y producto no
inocuo. En el caso de recibir auditorias, no se cuenta con el respaldo del control
en el procesamiento de latas y no se lograra el objetivo propuesto. Con esto se
perdera participacion en el mercado, y se tendra& como consecuencia bajos

ingresos econdémicos en la rama de comida enlatada.



3. JUSTIFICACION

El trabajo de graduaciéon presentado se enmarca en la linea de
investigacion inocuidad alimentaria de la maestria en Gestion Industrial. Se
plantea un método de control de sellado de enlatado para asegurar la calidad e
inocuidad del producto, por lo que se podran implementar registros de control
para que la produccion de comida enlatada se garantice la vida util del producto

y se disminuyan los reclamos.

Las necesidades de la investigacion consisten en establecer el mejor
método de control de sellado en productos enlatados para asegurar la calidad e
inocuidad del producto. De poner en practica el método mas adecuado de
medicion, se diseflaran e implementaran registros de control para el
Departamento de Produccion y Calidad para tener un respaldo del buen sellado
de comida enlatada. Al controlar el sellado de enlatado se asegura la inocuidad
y calidad del producto, disminuiran los reclamos de clientes, por lo que se

mejorara la competitividad en el mercado y disminuira la merma.

La importancia de la investigacion consiste en asegurar un buen sellado de
latas. Se debe implementar un método de control de sellado de latas para
asegurar la calidad e inocuidad del producto dentro de la empresa de alimentos.
Es importante también tener documentado el control del proceso de sellado de
comida enlatada para no tener hallazgos de auditoria.

La motivacion de elaborar el trabajo de investigacion consiste en aportar
una mejora en la linea de produccion de comida enlatada, al compartir

conocimiento e implementar el cémo verificar el sello de lata para que sea el



adecuado y lograr que no existan infiltraciones en el producto terminado de

comida enlatada.

Los beneficios que se obtendran con esta investigacion son importantes,
ya que se obtendra un meétodo estandarizado para controlar el sello de latas en
linea de produccién, personal capacitado, documentaciébn necesaria para
respaldar el procedimiento de control de sello para alguna auditoria especifica
de la linea de produccion y disminucion de reclamos por producto mal sellado.

Los beneficiarios de esta investigacion inician con los duefios de la empresa
con la reduccion de la merma lo cual incrementara la utilidad, la empresa de
alimentos donde se realizara el estudio, pues obtendra un método practico y
tedrico dentro de la empresa de como se realiza la verificacién adecuada de un
buen sello de lata. Ademas, obtendra personal capacitado con procedimientos y
registros que validen la parte del sellado del proceso. Con la implementacion de
un método de control de sellado de lata, existira una mayor seguridad en la
empresa de que el producto llegard a su tiempo de vida util sin ningun
inconveniente, mejorara la calidad e inocuidad del producto, por lo que se
obtendra la disminucion de reclamos y merma. De esta manera, mejorara la
competitividad en el mercado. Por lo que también se beneficiaran los clientes al

obtener productos de calidad y se asegurara que llegaran a su tiempo de vida.
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4. OBJETIVOS

4.1. Objetivo general
Implementar un modelo de control de sellado en producto enlatado para
asegurar la calidad e inocuidad del producto en una industria de alimentos.
4.2. Objetivos especificos
o Describir y analizar las acciones que se realizan en la empresa para
asegurar el sello de enlatados para determinar los errores existentes en el

proceso.

o Disefiar el método de medicion que se establecerd, sus caracteristicas y

fases, para implementarlo dentro de la organizacion.

o Evaluar los beneficios obtenidos con la implementacion del método de

control de sellado de enlatados.
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5. NECESIDADES QUE SE CUBRIRAN Y ESQUEMA DE
SOLUCION

En la empresa de alimentos surge la necesidad de analizar e implementar
un método de control en el sellado de enlatados para asegurar la calidad e
inocuidad del producto, debido a que no existe un procedimiento formal del

control de sellado y aumento de reclamos a partir de febrero 2019.

Por lo que la investigacion desarrollara el método de verificacion y control
en el sellado de enlatado por medio de capacitacion al personal, implementacion
de procedimientos de medicion de sellos de enlatado y registros de control. Esta
implementacion servird para formalizar el control del punto critico de la
produccion de comida enlatada. Se utilizaran bases teoricas y practicas para
generar resultados confiables del proceso de produccién, para asegurar la
inocuidad y calidad del producto.

El esquema de solucién propuesto es el siguiente:

o Revision de la teoria y bibliografia existente.

o Andlisis de los problemas y descripcion de la situacién por la falta de
medicién de sello de enlatados. Describir errores de sello en enlatados y

capacitar al personal correspondiente de los mismos.

o Descripcion de las caracteristicas del método adecuado de medicion y

partes fundamentales a medir en sello de enlatados.
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Implementacién de un método de control de medicion de sello de enlatados.
Creacion de procedimientos y registros que se llevaran a cabo para sello

de enlatados.

Analizar los beneficios obtenidos de la implementacion del método de

verificacion y control de medicion de sello de enlatados.
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6. MARCO TEORICO

Para este trabajo de investigacion se abordaran temas relacionados con la
industria alimentaria, calidad, inocuidad, productos enlatados, linea de
produccién y temas relacionados para entender la base teérica del tema de
investigacion. A continuaciéon, se detalla el marco tedrico de este trabajo de

investigacion.

6.1. Industria

Es importante saber que la industria es la actividad econémica fundamental,
encargada de transformar los productos iniciales como los insumos de materia
prima y material de empaque a un producto final para satisfacer una necesidad.

En el campo de las industrias se puede hablar de diversas actividades.

Un concepto mas amplio como hace mencion Caballero F. (Economipedia,
s.f) dice que la industria siempre tendra un proceso productivo, que lo relaciona
con cantidad de trabajo y capital para la transformacion de materias primas a un
producto final. Es necesario contemplar los recursos necesarios, aunque no
tengan una participacion directa con el proceso. Por lo que se obtendra un bien

manufacturado para su consumo final o intermedio.

La Organizacién Internacional del Trabajo (OIT,1996-2020) clasifica a la
industria por sectores los cuales son: agricultura, plantaciones, otros sectores
rurales; alimentacion, bebidas, tabaco; comercio; construccion; educacion;
material de transporte; funcion publica; hoteleria, restauracion, turismo; industrias

quimicas; ingenieria eléctrica; ingenieria mecanica; medios de comunicacion,
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cultura, graficos; mineria; petroleo; produccion de gas; metales basicos; servicios
de telecomunicaciones; servicios de salud; servicios financieros, servicios
profesionales; servicios publicos; silvicultura, madera, celulosa, papel; textiles,
vestido, cuero, calzado; transporte y transporte maritimo, puertos, pesca,
transporte interior. Sin embargo, para este trabajo se estard hablando de la

industria alimenticia.

6.1.1. Industria de alimentos

La industria de alimentos se dedica a la produccion, transformacion,
conservacion y envasado de los alimentos vegetales, carnicos, frutos, alimentos

preparados, entre otros. Que son basicamente para consumo humano y animal.

La Organizacion Internacional del Trabajo (OIT, s.f) hace mencion del sector
de la alimentacion y las bebidas que son las encargadas de producir alimentos
obligatoriamente aptos para su consumo, de calidad, saludables y asequibles
para el mundo. Es una rama muy importante para la industria por ser una fuente

de produccién y empleo.

En la industria alimentaria es importante conocer como se comporta hoy en

dia, por lo tanto, se hace referencia del escrito en la pagina de web:

En la actualidad, el consumo de alimentos depende de |lo que otros cultiven
y procesen, lo que ha dado lugar al desarrollo de una de las industrias mas
importantes del mundo: la industria alimentaria. No obstante, la exigencia
del consumidor obliga a competir a los minoristas para ofrecer una amplia
variedad de productos y precios mas atractivos, lo que se traduce en una
demanda mas especifica de calidad y cantidad hacia los fabricantes e

industrias transformadoras, las cuales también compiten a su vez,
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reclamando a los agricultores aquellas materias primas que cumplan con
los deseos del mercado. En algunos paises, la industria del procesado y
conservacion de alimentos supone hasta el 15 % de todas las industrias de

manufacturacién. (EcuRed, s.f)

6.1.2. Industria alimentaria en Guatemala

En Guatemala se cuenta con grupo Gremial de Alimentos y Bebidas, el cual
cuenta con una Junta Directiva que apoya con la creacién, transferencia y

mejoramiento de la industria y competitividad del sector.

La rama alimenticia tiene un crecimiento muy notorio, como lo menciona

Invest in Guatemala en la pagina de connect americas:

La logistica y el apoyo a la cadena de suministro del sector alimenticio en
Guatemala son fuertes. Esta realidad suele superar ampliamente las
expectativas de los inversionistas. Historias de éxito en este sector incluyen
Ambev, Bimbo y Lala. Este sector genera empleo directo a mas de 75.000
personas y empleos indirectos a mas de 350.000. El sector agricola
representa el 14 % del PIB y la produccion de alimentos, bebidas y tabaco
representan el 11,3 %, llegando a US$443 millones en las exportaciones a

EE. UU., Centroamérica y México. (Connect americas, 2015)
6.1.3. Industria de alimentos analizada
La empresa en donde se realizara el estudio es encargada de productos

alimenticios de consumo diario, desde hace 29 afos en que ofrece sus productos

de excelente calidad y han crecido constantemente debido a la alta demanda.
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Es una empresa dedicada a la producciéon de productos alimenticios de
consumo diario, tales como jugos naturales de diversos sabores, mieles, salsas,
etc. La organizacion inicia en la ciudad de Guatemala con la linea de produccién
de yogur por un empresario guatemalteco. Posteriormente la organizacion crece
con mucho esfuerzo y logra ampliar su catélogo de productos alimenticios. Ofrece
jugo de naranja y miel de maple, con poca mano de obra y pocos clientes

institucionales.

Al pasar cuatro afios de su creacion, la organizacion tiene tendencia de
crecimiento y oportunidad de mejora en jugos y bebidas; puesto que logré crear
su rama principal de jugos tropicales. En el 2002 logra posicionarse en el
mercado con clientes mas exclusivos, variedad de productos y marcas,
crecimiento de colaboradores e instalaciones, por lo cual surge la necesidad de
migrar a instalaciones de San José Villa Nueva, Guatemala; donde se encuentran
hasta la fecha. Se crean alianzas importantes con cadenas de comida rapida en
Centroamérica, y la empresa se convierte en proveedor clave en la categoria de
jugos y mezclas lacteas. En 2014 se compra empresa con marca local, que

domina la fabricacién de comida enlatada, bebidas y mermeladas.

° Mision

Somos una fabrica regional de productos alimenticios, lideres en
investigacion y desarrollo de soluciones, destacandonos por nuestra capacidad
de respuesta y agilidad en cumplir los estandares de calidad de nuestros clientes

y consumidores.

° Vision

Creceremos y seremos reconocidos como una empresa de alimentos lider,

confiable y rentable en Centroamérica y el Caribe, que sirve a clientes
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individuales y corporativos, ofreciendo, sin excepcion productos integrados,
innovadores, de calidad y valor superior, que satisfacen y exceden las
necesidades y expectativas de nuestros clientes, sin comprometer nuestros

valores.

6.1.4. Lineade produccion

Es un sistema completo y espacio fisico para la elaboracion de algun
producto, donde las entradas de la linea de produccion son la materia prima y
empaque, la cual pasa por medio de operaciones para transformarla en un
producto y de esto se obtiene un producto final. En esta transformacién es donde
se le agrega valor al producto. Las lineas de produccion pueden ser manuales,
semiautomatizadas o completamente automatizadas para la transformacién de

materia prima a un producto final.

Las lineas de produccion son medibles y se pueden establecer ritmos de
produccion. Este se establece por medio de unidades producidas en un tiempo
determinado. Se puede mencionar como ejemplo 1000 latas por minuto, 20
llantas por hora, 25 carros por dia, etc. Dependera del producto, velocidad del
trabajador o capacidad de maquina, calidad de materia prima 0 empaque, etc.
Para fines de esta investigacion se mencionara al producto enlatado como un

factor que puede agilizar o atrasar la produccién.
Como bien lo resalta otro autor:
Una linea de produccién es un conjunto de estaciones de trabajo manuales,
semiautomatizadas o completamente automatizadas en las que se

transforma la materia en un producto nuevo, puede ser tan sencilla como

tomar un tornillo y colocarle una tuerca, hasta complejas celdas robotizadas
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en las que se use soldadura o cortes por chorro de agua para darle una
nueva forma al material, después de la transformacion, pueden existir
estaciones intermedias o al final de la linea para el aseguramiento de la
calidad. (Ruiz, 2015, p. 14)

6.1.5. Lineade produccion de comida enlatada

La linea de produccion de comida enlatada es una serie de pasos que se
realizan para envasar productos alimenticios en latas. Basicamente la linea de
produccion de comida enlatada inicia con el ingreso de la materia prima a la
planta. Este es observado y analizado fisico-quimico y sensorial. Para aprobar el
ingreso a planta, pasan por las primeras operaciones de producciéon (lavado,
preparacion previa, mezcla de ingredientes, entre otros.), preparacion de mezcla
para envasar, se agregan los alimentos en las latas y pasan por la operacion de
sellado. Posteriormente pasaran por tratamiento térmico segun el alimento con
Sus respectivos parametros, se etiqueta y entrega a la bodega el producto

terminado.

6.1.6. Lata

La lata es un objeto metalico, cuya funcién es ser un recipiente rigido que
puede contener algo en el interior. La lata por lo general esté fabricada de hojalata
y aluminio. La lata se puede clasificar segun su forma (cilindrica, rectangular, tipo
sardina, entre otros), seccién transversal (redondo, rectangular, oblongo, entre
otros) y caracteristicas especiales (acuellado, ensanchado, acordonado y

soldado).

La lata esta conformada por tapa y cuerpo, puede ser fabricada por dos o

tres piezas, esto dependerd de la necesidad del producto. La lata que se
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conforma de tres piezas esta formada por dos tapas que son sus extremidades y
cilindro soldado por un extremo que se denomina el cuerpo de la lata. La lata de
dos esta formada por un cilindro que se une con el fondo como una sola pieza, y
posteriormente una tapa suelta que es un extremo de la misma. Por lo general,
esta pieza suelta suele ser la que no tiene abrefacil. Para esta investigacion se

trabaja con lata de dos piezas.

6.1.7. Cierre de lata

El cierre de la lata es un paso importante en el proceso de produccion que
debe tenerse controlado, ya que de este paso dependera la calidad e inocuidad
del producto. Es el encargado de mantener hermético el ambiente interno a modo
de evitar infiltraciones de oxigeno o microorganismos. El cierre de la lata se logra

por medio de una cerradora de latas automaticas o0 manuales.

Como se hace mencion en la pagina de Mundolatas, el cierre o doble cierre
es la accion de unir el cilindro con la o las respectivas tapas extremas. La
cerradora de latas lleva a cabo la accién por medio de una estructura interna
realizando una curvatura inicial en la pestafia del fondo alrededor de la pestafia
del cuerpo. Estas se enganchan entre si. Posteriormente plancha el enganche
para lograr un cierre hermético, con lo cual se logra una pared doble. Ya que esta
colocada la tapa arriba del cuerpo de la lata se introduce en la cerradora. Para
lograr el cierre realiza la accidon de primera operacion y segunda operacion. La
primera operacion (figura 1) logra enrollar de una forma no violenta la pestafa
del fondo sobre la del cuerpo de la lata, forma ganchos holgados en cinco capas
(dos capas del cuerpo de la lata y tres capas del fondo). En la segunda operacién
del sellado (figura 2) se comprime las cinco capas que fueron formadas en la

primera operacion para lograr hermeticidad en la lata.
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En la figura 1 se logra visualizar de forma clara el primer paso de operacion
para el sellado correcto de enlatados, que basicamente es la primera unién de la

tapa con el cuerpo de la lata, como se ha explicado anteriormente.

Figura 1. Inicio y fin del paso 1 de sello de lata
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Fuente: Mundolatas. (2019). Teoria del cierre — 1@ parte.

En la figura 2 se logra visualizar de forma clara el segundo paso de la
operacion para el sellado correcto de los enlatados. Basicamente es la
compresion del doble de pestafias previamente realizado en la primera
operacion, que cierra herméticamente entre tapa y cuerpo de la lata para evitar

cualquier infiltracion.
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Figura 2. Inicio y fin de paso 2 de sello de lata
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Fuente: Mundolatas. (2019). Teoria del cierre — 1" parte.

Los parametros para considerar en el cierre de latas es el apretado del

cierre, penetracion gancho cuerpo y traslape.

6.2. Calidad

Todos los productos son adquiridos para satisfacer necesidades, pero la
verdadera pregunta es ¢Qué hace especial al producto que se compra?, ya que
estos no son unicos y tienen un sinfin de sustitutos y competencias directas, por
lo que se ha convertido en una competicion de producir productos que tengan
valor. Este no es de cantidad monetaria, sino del toque especial que lo hace
atractivo para el consumidor o usuario y que este se convierta en cliente de la
marca. Por ello es importante resaltar que la calidad de los productos se debe

mantener y buscar la satisfaccion del cliente.
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En palabras mas concretas, se comprende que la palabra calidad es la
satisfaccion de las necesidades y expectativas del cliente. (Tari, 2000). Por lo
gue hace que la calidad se debe establecer en el producto y ser resaltada con el

objetivo de que cumpla con las necesidades para las cuales fue hecho.

6.2.1. Calidad en productos alimenticios

La relacion de la calidad en los productos alimenticios implica la
participacion en toda la cadena alimentaria, desde la administraciéon y manejo de
proveedores hasta el producto terminado. Para fines de la investigacion
hablaremos a partir del ingreso a la planta y se enfocaremos en el proceso de

sellado de la lata.

Las materias primas para utilizar dentro de la planta deben ser analizadas
por aseguramiento de calidad y verificar que cumplan con las especificaciones
técnicas del certificado de calidad. Posteriormente se deben almacenar en su
respectiva ubicacién en el espacio fisico de la bodega. Esta materia prima puede
ser a temperatura ambiente, fria o congelada (dependera del producto). Al pasar
a produccion se debe realizar paso a paso, con el cumplimiento del procedimiento
de produccion y se anotan los registros necesarios para mantener controlado el
proceso dentro de la linea de produccién. En el caso de la comida enlatada es
de vital importancia tomar en cuenta el sellado de la lata, con la inspeccion visual

y medicién de sello que se realizara para controlar este paso.

Por lo que es necesario asegurar que el proceso de sellado esté dentro de
los parametros establecidos con el fin de tener el compromiso de la hermeticidad
del empaque. Esto con ayuda del personal de produccion y calidad. Si en caso
hay desviaciones que ameriten parar el proceso se solicita apoyo al personal

técnico de mantenimiento para realizar mantenimiento correctivo en la maquina

24



cerradora de lata. Posteriormente se debe de dejar en cuarentena para confirmar
el estado del producto enlatado y con la aprobacion debe ser distribuido al cliente.
Con ello se asegura que la presencia de la calidad de inicio a fin dentro de la

cadena alimentaria.

6.3. Inocuidad

Es garantizar que algo o alguien no haga dafo, por lo que se debe hacer
todo lo posible para evitar cualquier tipo de contaminante en el producto, ya que

este puede ser consumido y causar serios dafios a la salud del consumidor.

La inocuidad se asegura con base en controles internos en el area de
almacenamiento de material de empaque, almacenamiento de materia prima y
area de produccion que se deben cumplir rigurosamente. Estos pueden ser
tratamientos térmicos, filtros, inspecciones de sello de latas, verificacion del
almacenamiento de materia prima y empaque, controles de contaminacion
cruzada, producto no conforme, etc. Por lo que se debe llevar registros para el

cumplimiento y evitar a toda costa hacer dafio a alguna persona con el producto.

6.3.1. Inocuidad de los productos alimenticios

El concepto de inocuidad en los alimentos la describe de la siguiente
manera la Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la
agricultura (FAO).

La inocuidad de los alimentos es la ausencia, 0 niveles seguros y

aceptables, de peligro en los alimentos que pueden dafar la salud de los

consumidores. Los peligros transmitidos por los alimentos pueden ser de
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naturaleza microbioldgica, quimica o fisica y con frecuencia son invisibles a

simple vista, bacterias, virus o residuos de pesticidas son algunos ejemplos.

La inocuidad en los alimentos tiene un papel fundamental para garantizar
alimentos seguros en cada etapa de la cadena alimentaria, desde la
produccién hasta la cosecha, el procesamiento, el almacenamiento, la

distribucion, hasta la preparacion y el consumo. (Naciones Unidas, 2019)

La contaminacién en los alimentos es grave y esta se puede presentar en
tres formas: fisica, quimica y biologica. La contaminacion fisica es generada por
algun objeto extrafio dentro de los alimentos. La contaminacion quimica puede
ser causada por sustancias quimicas que entraron en contacto con los alimentos.
La contaminacion biolégica se representa por la presencia de microorganismos

dentro de la comida como bacterias, virus, hongos, entre otros.

La inocuidad de los alimentos debe asegurar que no existan enfermedades
transmitidas por alimentos (ETA), Organizacibn Panamericana de la Salud
(OPS), ya que un brote de ETA es el resultado de que dos o0 mas personas se
enfermen por consumir un alimento y que los exadmenes respectivos confirmen

gue esa fue la causa.

Es importante realizar mencioén del dafio causado por consumir alimentos
no inocuos, la publicacion de Organizacion Panamericana de la Salud (OPS)

describe:

Cada afo, casi una de cada diez personas en el mundo (se calcula que
cerca de 600 millones) enferman y 420.000 mueren tras comer alimentos
contaminados por bacterias, virus, parasitos o sustancias quimicas. Los

alimentos nocivos impiden ademas el desarrollo de muchas economias de
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ingresos bajos y medios, que pierden alrededor de 95.000 millones de
dolares anuales en productividad a causa de las enfermedades, la
discapacidad y la muerte prematura de trabajadores. (La inocuidad de los

alimentos es responsabilidad de todos. FAO, 2019)

En las Américas, se estima que 77 millones de personas sufren un episodio
de enfermedades transmitidas por los alimentos cada afio, la mitad de ellos
ninos menores de 5 afos. Los datos disponibles indican que las
enfermedades transmitidas por los alimentos generan de 700.000 a 19
millones de dolares en costos anuales de salud en los paises del Caribe y
mas de 77 millones de doélares en los Estados Unidos. (La inocuidad de los
alimentos es responsabilidad de todos. FAO, 2019)

6.3.2. Inocuidad de los productos enlatados

La importancia de mantener la inocuidad en los alimentos enlatados es para
prevenir al maximo las enfermedades transmitidas por los alimentos que pueden
causar serios dafios en la salud del consumidor, las cuales pueden provocar
alergia, alteracion metabdlica, enfermedades idiosincrasicas, infeccién e

intoxicacion.

Los productos enlatados se pueden identificar como no inocuos por su
apariencia por latas infladas, lata explotada, mala apariencia al abrir la lata, por

sello dafiado o lata abollada.
La clave para tener éxito en la inocuidad de los alimentos enlatados es

controlar el sello de la lata, controlar y ejecutar adecuadamente el tratamiento

térmico del producto a procesar. Con el objetivo de que el producto no tenga
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contacto con el oxigeno que permita el deterioro y contaminacion del alimento y

que el tratamiento térmico elimine los riesgos microbiologicos.

6.3.3. Control

Es parte fundamental en cualquier proceso y requiere inversion de tiempo
con el fin de revisar cada paso y verificar su cumplimiento. Para tener un control
es necesario contar con evidencia fisica, que permita respaldar el cumplimiento
correcto. La evidencia fisica se conoce como registros, estos registros pueden

ser plantillas predeterminadas de facil uso y lectura.

El control puede ser de forma electronica o manual, lo importante es que se
cuente con la documentacion necesaria para respaldar el cumplimiento del

proceso productivo.

Mantener un control en la etapa de sellado es de vital importancia en el
proceso, ya que se puede actuar ante cualquier desviacion por medio de los

ajustes necesarios.

6.4. Implementacién

Implementar es ejecutar el plan o idea que se ha preparado con anticipacion
para alcanzar un objetivo. Implementar para esta investigacion hace referencia a
gue se tendrd una preparacion teorica y practica para llevar a la planta la
ejecucion del modelo de verificacion de sellado en comida enlatada. Esto surge
con base en no tener un proceso controlado y no garantizar el sellado de latas.
Por lo cual se procedera a una preparacion teorica y practica al personal
correspondiente. Luego se organizaran pruebas piloto en la planta, por ultimo, se

estandarizara el proceso de medicion de sello de enlatados.
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6.4.1. Modelo de control de sellado de latas

En el campo de la comida enlatada se puede analizar el sello de enlatado.
Esta es una parte fundamental que se debe controlar y verificar, por o que se

debe definir el cierre de las latas.

Como nos lo comparte la pagina de Mundolatas:

Se define como cierre o doble cierre, el resultado de unir el extremo del
cuerpo de un envase con su fondo o tapa. El cierre se obtiene curvando el
ala del fondo alrededor de la pestafia del cuerpo, enganchandolas entre si,
hasta producir una unién hermética. Esta uniébn emplea por tanto una
técnica de engatillado o agrafado doble, es decir genera una doble pared
de seguridad. Su objetivo es obtener una junta totalmente estanca.
(Mundolatas, s.f)

Siendo fundamental el cierre de latas se debe de controlar este paso
fundamental del proceso. Por lo que se debe de controlar por observacion, forma
destructiva y proyector de cierre.

Para analizar el cierre de una lata es necesario utilizar herramientas para

ejecutar cortes y mediciones como refiere el siguiente dato.

En el examen destructivo del envase, se precisan las siguientes
herramientas: abrelatas, tijeras curvas para metal, y tenacillas para
desmontar el cierre; también son necesarios un pie de rey y un micréometro
para obtener las distintas medidas. Existen equipos épticos automaticos y

semiautomaticos, también llamados proyectores de cierre, que permiten
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realizar los calculos facilmente mediante programas digitales que amplian
una imagen transversal del doble cierre. (Pérez Aparicio y Rodriguez
Partida, 2012, p. 12)

La diferencia entre el modelo destructivo y proyectores de cierre de lata es

la rapidez y facilidad practica. EI modelo destructivo es mas trabajoso y conforme

a la practica, la habilidad del operario se enriguece, siempre que haya una curva

de aprendizaje. Mientras que en el modelo por medio de proyectores es necesario

realizar una alta inversion econémica para obtener los resultados en cuestion de

instantes, ya que estos se llevan a cabo con equipos electrénicos y pueden ser

semiautomaticos o automaticos.

Se habla del modelo de medicion que se usara, pero la pregunta es ¢Qué

se mide en el cierre de la lata?, se deben de tomar en cuenta los parametros

criticos para aceptar un cierre:

Apretado de cierre: este se determina en la segunda operacion del cierre y

forma arrugas pronunciadas que pueden provocar fugas leves.

Penetracion del gancho del cuerpo: como lo comparte pagina web Mundo

latas.

La longitud del gancho del cuerpo en relacion con la longitud interna del
cierre debe ser la suficiente para asegurar que esta bien hundido en la goma
de cierre. Esto nos garantiza que queda bien asegurado el primer sellado.

(Mundolatas, s.f)

Traslape o solape: los ganchos del cuerpo y ganchos de la tapa se deben

de traslapar lo suficiente para garantizar un buen sello.
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Figura 3. Cierre de lata

a = Traslape

b = Longitud interna del gancho
del cuerpo

¢ = Longitud interna del cierre

Espesor hojalata

fondo {Gf)

Espesor hojalata cuerpo (Ge)

Fuente: Mundo latas. (2019). Teoria del cierre — 3 parte.

Es necesario llevar registros para el soporte técnico del buen sello enlatado.
Por lo que se debe crear un registro que lo lleve a cabo el personal de produccién

y calidad para verificar el sello de la lata.

6.4.2. Medicion de sello de lata destructivo

Como lo hace saber el Instituto de Investigacién y Formacion Agraria y
Pesquera en la Union Europea en su documento de Control de cierres en
conservas, (2012), se necesita herramientas basicas para realizar la prueba

destructiva del envase, las cuales son:

o Abrelatas

o Tijeras curvas para metal

o Tenazas para separar el cierre
o Pie de rey

° Micrémetro
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Para elaborar la prueba destructiva se debe desarmar el doble cierre de
sello de lata. Pero previo a la destruccién es necesario tomar las mediciones

iniciales como:

e  Ancho de cierre
° Espesor del sello

° Profundidad de la depresion del fondo de la tapa

Figura 4. Partes del cierre de un enlatado formado por primera

operacién
\

ORMADO poR
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SELL
RODILLG pe

GROSOR

DEPRESION
DEL FONDO

CUERPO
DE LA LATA

Fuente: Alimentos Enlatados. (2007). Principios de control de proceso térmico, Acidificacion y

evaluacion del cierre de los envases.

Posteriormente de tomar estas medidas se procede a abrir la tapa de la lata
con abrelatas con el cuidado necesario, a modo de no dafar la parte del cierre.
Se realizara un corte transversal del cuerpo de la lata con apoyo de las tijeras, a
modo de retirar y separar la parte del sello de la tapa con la lata. Después de
efectuar la separacion medir los ganchos de la tapa y cuerpo del envase con

ayuda del micrometro.
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Figura 5. Partes del cierre de un enlatado formado por segunda
operacién

SELLO FORMADO POR EL
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__,.! GROSOR
A ;
ANCHO ;.. 2%

LARGO, _oeL
NLTORAy cukagg sommero GANCHO DE  DEPRESION
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CUERPO |
DE LA LATA TAPA

Fuente: Alimentos Enlatados. (2007). Principios de control de proceso térmico, Acidificacién y

evaluacion del cierre de los envases.

6.4.3. Manual y recomendacion
Esta investigacion se estara apoyando en los siguientes documentos.
6.4.3.1. Recomendaciones Sefel

Primero se define ¢Qué es Sefel?, Sefel por las siglas es Secretariado
Europeo de Fabricantes de Embalajes metalicos Ligeros, la cual es una
fundacién europea que representa la industria de embalaje y de capsulas
metalicas de los paises de la Union Europea. Sefel tiene recomendaciones para
una gama amplia de productos, en este caso el investigador se basara con la

recomendacion Sefel N. 1: Intercambiabilidad de cierre en envases.
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La recomendacion Sefel N. 1 es un documento escrito que contiene
informacion de medidas, parametros criticos, medidas de equipo y material.
Tiene como objetivo presentar en un solo documento la informacién principal del
proceso de cerrado para tapas de latas, reunir parametros importantes que se

recomiendan en el documento y definir los tipos de cierre Sefel.

6.4.3.2. Manual de Can Manufactures Institute

Primero se define ¢Quién es Can Manufacturers Institute (CMI)?, es una
asociacion comercial de fabricantes de latas de metal de los Estados Unidos.
Que han elaborado un manual de soporte titulado Voluntary Can and End
Dimension Reference Manual, que basicamente es una compilacion de

informacion técnica de dimensiones del cierre de lata.

El investigador también usara este manual para obtener informacion técnica

y tedrica y asi, armar una buena capacitacion al personal de la organizacion.
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8. METODOLOGIA DE INVESTIGACION

Esta investigacion se realizara con elementos metodolégicos para
desarrollarla exitosamente. A continuacion, los elementos técnicos, métodos,

técnicas e instrumentos que se utilizaran para alcanzar los objetivos propuestos.

8.1. Enfoque de investigacién

El enfoque de esta investigacion es mixto, por lo que tendra informacion
cualitativa y cuantitativa que soportardn los datos y la informacion que se

recolectara.

Enfoque cualitativo, ya que tendra datos sin medicion numérica que pueden
ser recolectados por observacién y totalmente descriptivas, porque se procedera
a analizar y revisar los estudios tedricos e historicos del problema del sellado de

latas.

Enfoque cuantitativo, porque se analizaran datos numéricos para controlar
las variables que se mediran e inversiones de posibles herramientas para
medicion de sellos, como también la cantidad de latas con desviaciones,
resultados obtenidos en las evaluaciones que se realizaran, asi como la medicion
de parametros. Se hard uso de la estadistica descriptiva para representar los
célculos y representar la informacién cuantitativa de una forma ordenada y

entendible.
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8.2. Disefo de investigacion

El presente trabajo de investigacion es no experimental, porque no se
utilizaran ensayos de laboratorio. Se tomaran los datos de cémo ocurren y sin

realizar ninguna manipulacion de variables.

Por lo que este disefio de recoleccién de datos es transversal, porque los
datos recolectados se estardn tomando en un periodo especifico para verificar el

comportamiento de medicion del sellado de latas.

8.3. Tipo de estudio

El alcance de la investigacibn se basa en la perspectiva metodoldgica
explicativa. Ya que se analizara la importancia del control de sellado de latas y

Su causa-efecto que pueden ocurrir a la falta del control.

Porque se describirda la importancia del control de sellado de latas,
principales errores y consecuencias del mal sellado. Se analizaran los problemas
con relacién a la causa-efecto de forma directa. Considerando que la falta de
implementar el método de medicion y la ausencia del control se obtiene producto
con incertidumbre de su correcto sello, por lo que se daran capacitaciones al
personal involucrado para que entiendan la importancia del método que se

implementara, asi como los efectos que se tienen al no tener este control.

Se analizaran los errores del sello, medidas minimas que se deben
controlar, capacitacion al personal para mejorar la eficiencia del proceso y
asegurar la calidad e inocuidad del producto. Con el objetivo de explicar que la

falta de este control puede causar varios problemas posproduccion, por posibles
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infiltraciones de aire al producto, falsos sellos, sellos dafados, etc. Se fortalece

la investigacion con el apoyo de fuentes tedricas.

8.4. Variables involucradas de la investigacion

En la investigacion se analizarén las siguientes variables:

o Producto mal sellado durante el proceso: unidades defectuosas en el

momento del proceso de sellado.

o Producto en mal estado por mal sello (posproduccion): producto no

satisfactorio debido a una deformacion de cualquier lado de la lata.

o Error de sello mas repetitivo (durante la produccion): identificar el error mas

comun.

o Personal capacitado: personal que se entrenara de forma tedrica y practica

para el control del proceso de sellado de lata.

o Registros necesarios: registro que se implementara para controlar el

proceso de sellado.

o Unidades producidas: indica las unidades trabajadas en la linea de

produccion.

o Merma: representa las unidades que no cumplen con los estandares

necesarios y esta es desechada.
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En la tabla 1. Cuadro de variables e indicadores se muestra de forma
ordenada la informacion de la investigacion. Se realiza la descripcién de

variables, tipo de variable, indicadores e instrumentos.

Tabla I. Nombre de variables e indicadores
Variable Tipo de | Indicador Instrumento
variable

Descripcion de | Discreta -Porcentaje de merma | -Observacion
las acciones e | Continua | en proceso de sellado | directa
identificacion Nominal -ldentificar y
de errores en contabilizar tipos de
proceso. errores.

-NUmero de reclamos
Disefiar el | Nominal -Personal preparado y | -Observacién
método de | Continua | capacitado -Entrevista al
mediciébn que -Capacitacién préactica | personal
se establecera y tedrica -Cuestionario
y socializar por -Descripcién del
medio de proceso
capacitacion. -Evaluacion
Evaluacién de | Nominal -Socializacion de la | -Entrevista
la propuesta de propuesta. -Cuestionario
medicion  de -Capacitacion de | -Registros de
sello de lata. personal. reclamos

-NUmero de reclamos.

Fuente: elaboracion propia

8.5. Poblacién y muestra

La poblacion objeto de esta investigacion se centra en todo el personal de
calidad (12 personas), produccion (13 personas) y mantenimiento (6 personas)
gue estan involucrados directamente con el proceso de producciéon de comida

enlatada. El total de la poblacion es de 31.
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Al aplicar el muestreo estadistico, con un nivel de confianza del 95 % y un

error estandar del 5 % se aplica la siguiente férmula:

B N-.Z?%.g°?
(N=1)-e2+22.¢02

n

Donde:
n = tamafo de muestra
N = tamafio de poblacion

e =0.05
Z=1,96
o=0.50

B 31 % 0.52 % 1.962
~(31—1) *0.052 + 0.502 * 1.962
n = 28.75

n

El tamafo de la muestra es de 28.75 que por ser una leve diferencia se

tomara a la poblaciéon completa de 31 personas.

8.6. Fases de lainvestigacion

A continuacion, se describen las fases de la investigacion que se
realizara.

8.6.1. Fase l. Revisidn de teoriay bibliografia existente

En esta fase se realizara revision de la literatura existente relacionada con
el problema planteado y propuesta de solucion. Con el fin de obtener informacion
histérica, teorica, documental con temas relacionados para aumentar los

conocimientos del investigador. También serd importante conocer mas a

41



profundidad los verdaderos problemas de la investigacion para atacar
directamente los principales errores y capacitar al personal de un adecuado

método de medicion de lata.

8.6.2. Fase Il. Descripcion de la situacion por falta de medicion de

sello de enlatado y errores de sello en latas

Para conocer mas a detalle se realizara una descripcién de la situacién del
proceso productivo, se obtendra informacion por medio de la observacion directa,
en donde se utilizara la guia para el analisis de la situacion actual (anexo 3),
entrevistas estructuradas (anexo 4) e identificar todos los factores que se
consideraran para desarrollar en el estudio. Se tabulard la informacion
recolectada, problema de sello mas repetitivo, cantidades merma durante la

operacion y posterior a la produccion.

En esta fase se describirdn también los errores que existen en el mal sello
en lata (internos y externos), tanto los de medicion como los visibles. Los errores
visibles se podran determinar con una inspeccion minuciosa alrededor de todo el
sello de la lata y los errores internos se realizardn por método destructivo o
proyectado los cuales de detallaran durante esta investigacion.

También se planteara un plan de capacitacion para las treintaiuna personas
involucradas en el proceso en donde se les dara a conocer estos errores, y asi
tengan la habilidad de reconocerlos e identificarlos a tiempo, posterior a la
capacitacion se realizaran pruebas sobre el tema para ver la comprension del
contenido. Estas pruebas se realizaran de forma tipo cuestionario (anexo 4), para

recolectar la informacién del personal capacitado.
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8.6.3. FASE lll. Descripcion del modelo de medicion de sello de lata

El modelo por implementar para la medicién de sello de lata es el
destructivo, sin embargo, también se ensefiard el proyectado. El método
destructivo basicamente consiste en una serie de pasos donde es necesaria la
manipulacion y destruccion de la parte de la lata donde existe el sello durante el
proceso de produccion, posteriormente se tomaran medidas y verificara el
cumplimiento de los rangos que se estableceran. En caso contrario con el
proyectado que requiere un equipo electronico para realizar dichas mediciones.

Esto se detallard mas adelante en la investigacion.

En esta fase se realizard la enseflanza a las treintaiuna personas
involucradas, en donde se les explicara paso a paso el modelo propuesto para
tener un control del proceso de sellado de lata, esto se realizara por medio de
capacitaciones tedricas y practicas, las cuales se impartirdn en la sala de
capacitaciones dentro de la organizacion en un horario adecuado y que no

interrumpa la produccion diaria dentro de la organizacion.

Se hara conciencia al personal de la importancia del proceso y el impacto
positivo que se tendra en la implementacion del control de sello en latas. Las
capacitaciones practicas son con el fin de estandarizar la metodologia que se
usara y que no existan diversos criterios de inspeccién. Se estara evaluando al

personal en capacitacion para verificar la comprension del tema (anexo 5).

Se realizaran pruebas practicas durante el proceso de produccién con el fin
de controlar el proceso de sellado, cuando este tenga una desviacion grave se
detendra la linea de lo contrario solo se deben realizar los registros
correspondientes. Posterior a la produccion se tomaran muestras del producto

enlatada para reafirmar el buen sello de la lata del batch producido.
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8.6.4. Fase IV. Implementacion de método propuesto para medicion

de sello de lata y registro correspondiente

En esta fase se implementara el modelo de medicién y los registros por
parte de calidad y produccion. Se pondra en practica el modelo de control del
proceso de sellado de enlatados en producciones reales, se realizaran cambios
necesarios para mejorar y se tendra cuidado en que el modelo sea eficiente. Con
la etapa controlada del sellado se vera el cambio positivo en el producto final, ya
gue se obtendra la disminucion del producto en mal estado por producto mal
sellado y reduciran los reclamos por productos en mal estado. Esta se estara
monitoreando en el transcurso de dos meses para realizar cualquier mejora que

sea necesaria y agregue valor a la investigacion.

Se tendra disponible a treintaiuna personas capacitadas con el fin que todas
puedan realizar las mediciones correspondientes para la liberacion adecuada del
batch durante su proceso de produccion; listado de asistencia de capacitaciones

(anexo 6).

8.6.5. Fase V. Evaluacion de beneficios del método implementado

para medicion de sello de lata y registro correspondiente

En esta fase se recolectara informacién sobre el efecto que tiene el modelo
de medicion implementado en la planta, lo cual se hara un analisis del antes y
después para poder obtener las mejoras. La informacién que se comparara sera
el historial de reclamos de comida enlatada contra la disminucion de estos, en un

periodo de dos meses después de la implementacion del método propuesto.

Se podra comparar las habilidades de las treintaiuna personas capacitadas

antes y después de la implementacion del sistema, con lo cual demostrara los
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conocimientos adquiridos y se contara con un personal capaz para analizar el

sello del producto enlatado.
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9. TECNICAS DE ANALISIS DE INFORMACION

Para llevar a cabo este estudio y cumplir con los objetivos planteados, es
necesario aplicar herramientas y técnicas de recoleccion de informacién para
posteriormente organizarla y analizarla. En esta seccidn se describen las técnicas

de estadistica descriptiva que se utilizaran.

En la primera fase se podra analizar la informacion del proceso de
produccién, bases historicas para obtener fuentes bibliograficas y la recolectada;
sera necesario utilizar la herramienta de software Microsoft Word con el apoyo
de SmartArt, para poder organizar la informacion y analizarla de una forma mas

ordenada, lo cual sera de apoyo tedrico en esta investigacion.

Durante la segunda fase se apoya en la recoleccion de informacion
cuantitativa, la cual debe organizarse y tabularse. Para que posteriormente se
elabore la tabla de frecuencias y diagramas de barras con el fin de ver la
ocurrencia del posible error de sello que sea mas recurrente durante la operacion.
Se utilizara como apoyo el software Microsoft Excel. Junto con la observacion
directa durante el proceso de sellado de lata, para ver durante la operacion y
posterior a la produccién de las latas que se analizaran, por lo que también se
podra describir la falta de monitoreo establecido e iniciar a describir el monitoreo

que se implementara.

Para la tercera y cuarta fase, los datos del proceso productivo se analizaran
por medio de una matriz de tabulacién cuando estos sean numéricos para tener
una mayor facilidad de manejo. Se podran obtener porcentajes de latas medidas
durante la produccion y si llegaran a tener error del sello se podra tomar una

frecuencia del error més repetitivo. Al capacitar al personal serd necesario utilizar
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cuestionarios para garantizar que todos obtengan conocimientos del método de
medicion de sello de lata que se implementard y los resultados se tendran que

organizar por medio de gréficos de barra o similares para verificar sus respuestas.

En la quinta fase se procedera a realizar un analisis comparativo y usar una
tabla que represente la informacién obtenida previo a la implementacion vy
posterior a la planificacion, para analizar el modelo implementado y realizar
mejoras en la estandarizacion del proceso. Con la tabla comparativa de datos se
analizaran los resultados de la informacién que se obtendra al realizar un
cuestionario final para obtener un panorama general de las personas capacitadas
sobre el conocimiento adquirido del método que se implementara y que tengan
la capacidad para monitorear el proceso de sellado de latas, con el fin de obtener

los registros adecuados y garantizar el monitoreo correcto.
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10.
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11. FACTIBILIDAD DEL ESTUDIO

El trabajo de investigacion es factible porque se poseen recursos para

cumplir los objetivos propuestos. Estos son intelectuales, fisicos, humanos y

financieros.

Intelectuales: los recursos intelectuales que necesitara esta investigacion se
refieren a la informacion, flujograma de proceso, registros historicos, reclamos
historicos, conocimiento de colaboradores para recopilar informacion que le
sirva al investigador para poder avanzar. El investigador ya esta autorizado
para obtener esta informacion, siempre y cuando exista compromiso de

confidencialidad.

Fisicos: es todo aquello que se requiera para la elaboracion de la
investigacion, como el equipo de cémputo, hojas, tinta, impresora, lapiceros,

etc. Con el proposito de realizar completa la investigacion.

Humanos: el recurso humano es necesario con el fin de recolectar informacién
importante, inicia con el personal de la empresa, el operativo, calidad y
mantenimiento. También el mismo investigador que dedicara tiempo para la
implementacion de un modelo de medicion de sellos en producto enlatado. El
asesor de la investigacion que velara por orientar al investigador para que la
lleve a cabo de forma correcta.

Financiero: el recurso financiero para esta investigacion es brindada por el
mismo investigador como por la empresa beneficiada. Los gastos quedan

distribuidos de la siguiente forma:
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Tabla Il. Recursos financieros

Descripcion Responsable Monto
Asesoria de tesis Investigador Q. 2,500.00
Material fisico (hojas, | Investigador Q. 750.00

impresiones)
Material para la | Investigador Q. 500.00
capacitacion
Subtotal, de inversion investigador Q. 3,750.00
Implementacién  del Empresa Q. 15,000.00
modelo de medicion de
sello de latas
Subtotal, de inversion empresa Q. 15,000.00
Total, de inversion Q. 18,750.00

Fuente: elaboracién propia.

El investigador debera contar con un presupuesto aproximadamente de
Q. 3,750.00; mientras la empresa esta dispuesta aportar una maxima cantidad
de Q. 15,000.00, por lo que se cuenta con un presupuesto total de
Q. 18,750.00 para esta investigacion.
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13. APENDICES

Apéndice 1. Arbol de problema

Merma batch Producto mala . Mala imagen de la
X Perdida en ventas
completo calidad empresa

Falta de control de

producto en proceso Producto mal sellado

Numero de reclamos por falta de medicion de sellado

de latas
Deficientes conocimientos Desconocimiento histérico
del personal para realizar de gestion de medicion en
mediciones enlatados
Capacitacion Falta de . . . -
-apacit . Sin registros Sin procedimientos
insuficiente compromiso

Fuente: elaboracidn propia.
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Apéndice 2. Matriz de coherencia

Método de
Problema de Preguntas de Objetivos de Variables de G Resultados
solucion
investigacion | investigacion Investigacion Investigacion esperados
propuesto
¢ Qué método de
control de
Implementar  un o
sellado de Analisis de | Encontrar e
modelo de control | Métodos  de o )
producto L procedimiento. implementar
de sellado en | medicion de
enlatado se Andlisis de sello. método de
Aumento de producto enlatado | sellos de latas. o
debe o Método de | verificacion y
reclamos por ) para asegurar la | Conocimientos »
implementar . ) observacion de | control de sellado
falta de calidad e | y herramientas ]
para asegurar la | ) | proceso de | de comida
método de inocuidad del | para medir
calidad e sellado. enlatada que se
medicién de ) ) producto en una | sello de )
inocuidad del | . . Observacion de | adecue en la
sello de industria de | enlatado.
producto en una ) producto sellado. empresa.
enlatados en . . alimentos.
industria de
empresa de .
alimentos?
alimentos, lo _
) Procedimiento
cual ocasiona o )
s précticos del | Analizar pasos que
la falta de ) o
i sello de | se realizan para | Definir el método
garantia en el _ L
enlatado. prueba destructiva | de medicion que
sello de Describir y analizar .
) ¢Qué esta ) Términos de | y proyector de | se convendra para
comida . las acciones que . .
haciendo la calidad de | cierre. controlar este
enlatada. Lo se realizan en la . . .
empresa  para producto Mostrar ilustrativa | punto critico del
cual coloca en empresa para " .
asegurar el sello enlatado. y fisicamente los | proceso de comida

riesgo la
inocuidad del

producto.

de enlatados y
qué errores se
les presenta en

el proceso?

asegurar el sello
de enlatados para
determinar los
errores existentes

en el proceso.

Errores de
sello.

Errores
comunes.
Causas
principales de
los errores de

sello.

tipos de errores
que existen en un
sello de lata.

Capacitar al
personal para que
conozcan los

errores de sellado.

enlatada.
Definir los errores

existentes y que el

personal los
identifique con
facilidad.
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Continuacion de apéndice 2.

Preguntas de | Objetivos de Variables de Método de solucién Resultados
Problema de
investigacion | investigacion | Investigacién | Investigacion propuesto esperados
Métodos de .
, Qué - o : | Mejorar
¢ Disefiar el | medicion de sellos | Impartir capacitacion

Aumento de
reclamos por
falta de
método de
medicion de
sello de
enlatados en
empresa de
alimentos, lo
cual ocasiona
la falta de
garantia en el
sello de
comida
enlatada. Lo
cual coloca en
riesgo la
inocuidad del

producto.

caracteristicas
debe tener el
método de
medicién que
se

implementara
para el control
de sellado de

latas?

método de
medicién a
establecer,

sus
caracteristicas
y fases, para
implementarlo

dentro de Ila

de latas.

Equipo necesario
para requerir.
Parametros que se
requieren en el
sello de latas.
Procedimiento del

método destructivo

tedrica y préactica de
método de medicién.
Ensefianza de método
destructivo y proyector
de cierre.

Ensefianza de equipo
que se utiliza para la

medicién de sello de

procedimiento
s de empresa

para asegurar

sello de
enlatado.
Que el
personal

pueda medir el

sellado de

¢Se evaluara
la

implementacié
n de un

método de

control de
sellado de
enlatados?

organizacion. y proyector de | enlatado.
) enlatado.
cierre.
Que el
Capacitar al personal | colaborador

Evaluar los
beneficios
obtenidos con
la
implementacié
n del método
de control de
sellado de

enlatados.

Importancia de
registros y
procedimientos.
Importancia de
documentacion
revisada.
Importancia de un
buen sello de lata

posproduccion.

Revision de
historial de
reclamos.

de la importancia del
método y del ¢Por

qué? Llevarse a cabo.

Crear de
procedimientos y
registros.

Andlisis de una
infiltraciéon por un mal
sellado
Crear procedimiento
escrito e impartir por
medio de capacitacién

tedrica y practica.

entienda la
importancia de
tener
controlado
este punto del
proceso.
Establecer
procedimiento
sy registros de
control de sello
de enlatado.
Reducir
reclamos de

clientes.

Fuente: elaboracién propia.
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Apéndice 3. Guia para anélisis de situacion actual

Nombre del investigador:

Brian Jiménez

Cadigo del colaborador:

Fecha:

Firma del investigador:

Presentacién: 5.5 onzas
6.5 libras

[
(I

Hora inicio

Hora final

Instrucciones: a continuacion, se presenta una serie de pasos que debe de chequear si
cumplen o no, previo al sellado de latas.

Acciones Cumple | No Acciones Cumple | No Observaciones
cumple cumple
Limpieza y Conteo de
sanitizacion piezas en
de maquinaria maguina
Chequeo Area ordenada
estado de
piezas
Herramienta Pruebas previo
cerca de a pasar
magquina producto
Realiza Anota en
chequeo de registro
sello de respectivo
prueba
Puesto en Solicita apoyo
marcha de
maquina mantenimiento
selladora. 0 técnico de
¢Realiza calidad para
muestreo de verificar el
sello? estado del sello

Personal
capacitado
para realizar
analisis de
sello

JTienen
herramienta
necesaria para
realizar analisis
de sello?

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 4. Modelo de entrevista estructurada para recolectar
informacion sobre el problema principal del sellado de lata

Nombre del investigador: Cadigo del colaborador:
BRIAN JIMENEZ

Fecha:

Hora inicio | Hora final |

Instrucciones: a continuacioén, se presenta una serie de preguntas que debe de
responder.

1. ¢, Sabe cémo verificar el estado de un sello de una lata?

Si [] NO ]

Respuesta afirmativa, describir procedimiento:

2. ¢,Ha recibido capacitacion de medicion de sello de lata?

Si [] NO_]

3. ¢, Sabe por qué existen reclamos por producto enlatado en mal estado?

Si [] NO_]

Respuesta afirmativa, especifique:

4, ¢, Con qué frecuencia mide el sello de la lata durante la producciéon?

[ ] Cada 200 unidades producid{ ]  Solo al inicio de la produccién

[ ] Cada 20 minutos [] Nosemide
5. ¢, Sabe cudles son los errores mas comunes en el proceso de sellado de
lata?
si [ Nd]

Respuesta afirmativa, especifique:

Fuente: elaboracién propia.

62




Apéndice 5. Modelo de cuestionario para recolectar informacion sobre la

comprension de la capacitacion

Nombre del investigador: Cadigo del colaborador:
BRIAN JIMENEZ

Fecha:

Hora inicio | Horafinal |

Instrucciones: a continuacion, se presenta una serie de preguntas que debe de
responder.

1. ¢Mencione los pasos para realizar la medicién de un sello de una lata,
por modelo destructivo?

2. Mencione 4 errores que puede tener un sello:

3. ¢, Qué debe de medir en el sello de un enlatado?

4, ¢, Qué herramientas basicas necesita para realizar una medicién de sello de
forma destructiva?

5. ¢, Cual es la importancia de tener un control de medicion de sello en el
enlatado?

6. ¢, Qué hace si la desviacién de mediciones en el sello no es significante?

7. ¢, Qué hace si la desviacion de mediciones en el sello es significante?

Fuente: elaboracién propia.
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Apéndice 6. Lista de asistencia

Nombre del capacitador:

Firma de capacitador:

Tema de capacitacion:

Fecha:

Hora inicio |

Hora final

Instrucciones: a continuacién, se presenta una serie de casillas que debe de
llenar correctamente.

NUm.

Nombre

Firma

Departamento

Nota 1

Nota 2

Observacion

Fuente: elaboracion propia.
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