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Historia del grupo

...de una empresa familiar de conservas de atun

1956

1940 1965

Luis Calve | e
Sanz Calvo
Luis Calvo inventa introduce | go _ 1993
Sanz pone una su primera inaugura |/ 2m3
en marcha maquina gran | laactual || Calvose '
una capaz de innovacion || fibrica | convierte '
pequena producir en el | de | en el primer Adquisicién |, -
fabrica de 36 latas de mercado | Carballo || productor del grupo | Apertura | Adquisicién 75 afios de
Conservas atun al espafol:la | | europeo de italiano d:e Ia. | del grupo liderazgo
minuto lata atin Nostromo fabricade || | - dilefio con i
redonda gracias al el | Gomesda presencia
....................................................... lanzamient Salvador Costa en mas de

70 paises

o del pack
de 3 latas

...a una empresa global de alimentacion, multiproducto y
multimarca presente en mas de 70 paises



Historia del grupo &

CES

Calvo Excellence System

Mas de 700 referencias adaptadas a todos los mercados

Gomes Da Costa

e Calvo,

* Nostromo

2014 2015

e Otras marcas:
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— San Marcos T
— Marde Plata Ry
— Luis Calvo Sanz i Bl iy




Grupo Calvo en el mundo
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Estrategia 4.0
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PLAN INDUSTRIAL
2016 - 2020

Vision a largo plazo Industria 4.0
VISION

OBJETIVOS OBJETIVOS
TECNICOS SOCIALES

¢ Alta eficiencia ¢ Trazabilidad en

e Alta flexibilidad toda la cadena
de valor
e Creacion de
empleo de alta
cualificacion




Plan industrial %

CES

‘atvo Excellence System

SISTEMA INTEGRAL DE TOMA DE DECISIONES POR PARAMETROS DE PROCESO

enologi PLANTA
Recepcidn tecnologias
2

Rechazo :No cumple pardmetros calidad

Reprocesado
MNuewvas MNuewvas
tecnologias tecnologias
Procesoswvarios

: Conservera  poiorili
' Limpieza Clasificacion Emiiue -
- - III.I I.I.I.
1

- Toma de decisiones en
tiempo real

Bus de campo
{comunicaciones)

- Integracion de todos los
parametros en la toma de
decisiones

Control + Adquisicion + Base de datos

SMART TUNA FACTORY

- Andlisis de datos SPC

Calvo - Trazabilidad integral



Plan industrial
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Value Stream Analisis (VSM) de nuestra operacion

Reingenieria del flujo fisico y de informacidn dentro de la planta

- Rediseno de los flujos en |a
planta

I [4 - gk IR - Balanceo de capacidades para
% % % % FayE flujo continuo
I -

- Reduccion de tamano de lote

%&
%

- Implantacion de sistema pull

T | - Gestion de stocks en flujo para
P "'"""*:éir gestionar proceso continuo

- Trazabilidad automatica de todo
el proceso

Sistema




Plan industrial

MEJORA PROCESOS Y PRODUCTOS

MATERIA PRIMA

* Control de calidad en origen
» Métodos de medicion

os métodos medicion calidad
Métodos estadisticos parala
evaluacion de lotes

PROCESO DE
FABRICACION

» Variabilidad en parametros de proceso
» Controles de calidad no integrados

CONTROL % i
PRODUCTO FINAL EERE BRODUCTO FINAL

[ LoD
* Correlacion entrevariables = Parametrizacionde atributos

* Control en laboratorio \ : : sensoriales
= Controlonliney no invasivo




Materia prima

CES

Catvo Excellence System

Producto del mar presenta gran
variabilidad en sus caracteristicas fisicas
y organolépticas

Unidad Mixta de Investigacion
ANFACO - CALVO

c l 3 Unidad Mixta de Investigacién
a vo ANFACO - CALVO
(Smart Tuna Factory) c[‘c’:;p[sgA

NARIZ ELECTRONICA CARACTERIZACION REOLOGICA DE ATUN

(Smart Tuna Factory) 202,

oG . {\w) o ssticha G fa-deformacion de Joe alimennos
o sdlidos sometidos a fuerzas externas se lleva 3 1
FACTOR HUMANO ‘en deteccion de sustancias. (=4 \\ cabo mediante analisis de textura. : =
voltles (aminas). eﬂ 3
% La textura evalla pardmetros como dureza,
fragilidad, adhesividad, cohesividad, elasticidad,

masticabilidad y gomosidad.
Para medir la dureza de manera répida y sencilla se pueden utilizar penetrémetros y
durémetros, cuya diferencia radica en la escala y que el primero es destructivo y el
segundo no. Estos equipos ya se emplean para medir el grado de madurez de la fruta,
asociado a la firmeza de la misma, pero no estan implantados en las fabricas de
transformacién de productos de la pesca.

SISTEMA DE VALORACIGN DE FRESCURA BASADO
EN EL PARAMETRO CORRESPONDIENTE A OLOR.

RESULTADOS RAPIDOS Y COMUNICACION ENTRE
SISTEMAS MOBILES.

Unidad mixta con Centro

tecnoldgico Anfaco

'VALORES SON INDICATIVOS, CUALITATIVOS.

Hito ionar paré Gn (laboratorio)
Hito 2 < mplantar un sstem para acniiacds da Sui a1 B 85 produccién
que permita la toma instantanea de decisiones (planta)

Financiado por a!n E *"__ =

Unidad Mixta de Investigacién Unidad Mixta de Investigacion

ANFACO - CALVO ANFACO - CALVO

- (Smart Tuna Factory) CEAC'%PES%A (Smart Tuna Factory) C!(O:é%A
a I n ca l ESPECTROSCOPIA NIR (BONSAI) ESTUDIO DE COMPACTACION DE PRODUCTO
ANFACO vo Control en linea, no destructivo y répido de parémetros nutricionales (Humedad, Proteina, Grasa ONLINE
o @ | p—

y sal) y predictivos del comportamiento de la materia prima (capacidad de retencién de agua).
CECOPESCA

Parametros de control:

g Este banco de ensayos esté pensado para el
estudio de compactacion de materias primas
\ segin dimensiones. En concreto sobre el
acabado de los diferentes tipos de migas de atin
sobre el envase RO-80, el cual representa un 70%
de la produccién de Calvo,

€l sistema consta principalmente de 3 actuadores neumticos, dotados de
cllindros de teflén en su cabezal, con un didmetro ajustado a la seccion del
envase RO-80. La diferente configuracién de didmetros de actuador, asi como las
diferentes presiones neumticas (mediante control electrénico) originan
diferentes acabados de producto. Paa ef estuo fnal del tpo de produco se
estudiard la serie u

- Salinidad . .
. -
° Dada la rapidez y que los costes de andlisis son bajos, esta técnica permite aumentar el control
sobre la materia prima y efectuarse modificaciones a tiempo real sobre la produccién del lote en

- Textura - .
Color materia prima y muestrearla

- Dureza con técnicas estadisticas como ¥4 K )

ACTIVIDAD DE AGUA (a,,) LA MEDIDA DEL COLOR

M Parametro fisicoquimico que indica la relacion entre la presion de vapor del agua de un alimento y la del Enla Industria de la Conserva de Atiin, el COLOR en un parémetro de Calidad importante a controlar.
p u l I O p a r I a p ro Ce S O e Anilisi ial clisi indible i ESpeen
e e ROTRONIC indica la disponibilidad de agua libre para: « otys heforogénecs P
“Desarrollo de bacterias Lokes hatarog objetivos. «Transferible a sistemas de Vi

* Grandes volmenes de i
“Reacciones bioquimicas indeseables (oxidaciones) Artif g control en
Reacciones biog deseables (oxid: ) muestras a control. Colorimetros segin sistema CIE Lab.

“Alteracin de la textura « Fatiga sensoral, v

Repetitibilidad.

p r O d u Ct ivo A;“, 2 : —— * Condiiones ambiente | Toma de datos ripica ;:zn:: dasiidado provio

macromol \ acondicionamiento de lomos de

BT S ——
de Producto Final

n.
Mejora de la Calidad e Higiene
( Aguaiibre | alimentaria.

‘ Mejora en la toma de decisiones.

Calvo




Control de producto final &

CES
Unidad Mixta de Investigacion
ANFACO - CALVO ’
(Smart Tuna Factory) c&lggé%

ANALISIS DE PRODUCTO FINAL
AN | f .ll.l.

Datos de
materia

PERFIL TECNICO | | “‘: prima

El reto de la industria 4.0
en el Grupo Calvo es

mantener los estandares
de calidad tradicionales
en los procesos
automatizados

1iCALIDAD CALVON




Claves de una implantacién 4.0

.

Para el grupo Calvo existen 2 claves fundamentales para “hacer que las cosas ocurran”:
- Implantacion de un sistema de mejora continua. Un sistema “LEAN”

“Sin la mejora continua no existe la necesidad imperiosa del cambio 4.0”
- Desarrollo de la organizacidon adecuada para el cambio

- Adaptacion de la estructura organizativa al cambio

- Mapas de proceso, analisis de polivalencias

- Potenciacion de sistemas integrales de gestion de RRHH

- Trabajo por objetivos

- Equipos multidisciplinares c E s

- Evaluaciones entre empleados
- Planes de formacién adaptados
- Planificacidn estratégica departamental de detalle

Colve Excellence System

- Adquisicion de Recursos exteriores para reforzar la organizacion durante el cambio.

- “Caso de éxito de integrar un proveedor en el nucleo de nuestra organizacion”



Sistema Lean

UN MODELO DE EXCELENCIA EMPRESARIAL

MODEI.O DE EXCELENCIA EMPRF.SARIAL

Control
- Formacién
Trabajo STD - Definicién de Lesprtitas
Procesos STD roles mxwmw

— i
W i STD gestion - Definir = Reundn de
i b Visual expectativas -
" / - Personas clave

Todos los departamentos y todos los proyectos estratégicos e interdepartamentales
Calvo Excellence System | tienen que ir a través del modelo de excelencia empresarial

Se basa en dos pilares:

MODELO DE EXCELENCIA
EMPRESARIAL

;

[Trarrimia d e
e

! = Q " ‘ e [ Desarrollode personas |
ey Estrategias de mejora . e ]
. ! Acompafiamiento
- = Implicacién de todo el personal
“UNA MANERA DE PENSAR” - - T == R

s [ Procedimientos de produccion |
PLAN INDUSTRIAL 2016-2020 . --

= = . <2 foe of epage imnsleande
OBIETVOS e ) [ — o SUELEIL Procedimientos de gestion
Vara sniliic A 7 Equipos naturales de trabajo
Duwictose Mmoo
f - proveedor il fos clientes mejora continua
“EXCELENCIAINDUSTRIAL” : R W




del grupo Calvo como clave de la excelencia

MODELD DE EXCELENCIA EMPRESARLAL

El equipo

Acompafiamiento
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