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11. Titulo

Optimizacién de la Produccion en el Proceso de Congelado de Pota en la Empresa Austral
Group S.A.A. en el afio 2016.
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12. Resumen

El propdsito de la investigacion fue identificar cuéles fueron los factores y las
etapas del proceso que generaban demoras o cuellos de botella en el proceso de congelado

de pota en la empresa Austral Group S.A.A. en el afio 2016.

La presente propuesta tuvo componente investigativo de tipo cientifico, teniendo
en cuenta que fue necesaria la recoleccion de informacion de las etapas del proceso para
poder determinar los cuellos de botella en la produccién de congelado de pota en la
empresa Austral Group S.A.A.

Nivel de Investigacion fue Explicativa, de orden pre-experimental, porque los
datos fueron obtenidos por observacion y se trato de aplicar el desarrollo de metodologia
existente para identificar los cuellos de botella y otros factores que impactaron en la
productividad, y lo que se desea fue la aplicacidén de técnicas de mejora, posibilidades
innovativas u otras acciones que generan valor para la optimizacién de la produccion.
Respecto al alcance temporal fue una investigacién sincronica, desarrollado en un tiempo

circunspectivo el cual se realizard en un periodo corto de tiempo.

Los resultados de esta investigacion determinaron que se pudo reducir el tiempo
en la actividad de corte y despielado de mantos de Pota de 13 horas 14 minutos y 27
segundos para concluir un lote de materia prima de 20 toneladas a 9 horas 3 minutos y 3

segundos representando una reduccion del 30% en horas hombre trabajado.
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13. Abstract

The purpose of the research is to identify the factors and stages of the process that
generate delays or bottlenecks in the frozen process of pota at Austral Group S.A.A. in
the year 2016.

The present proposal has a research component of scientific type, taking into
account that it will be necessary to collect information on the stages of the process in order

to determine the bottlenecks in the production of frozen pota in the Austral Group S.A.A.

Research Level is Explanatory, in pre-experimental order, because the data are
obtained by observation and it tries to apply the development of existing methodology to
identify the bottlenecks and other factors that may be impacting on productivity, and what
is is the application of improvement techniques, innovative possibilities or other actions
that generate value for the optimization of production. Regarding the temporal scope is a
synchronous research, developed in a circumspective time which will be realized in a short
period of time.

The results of this investigation determined that it was possible to reduce the time
in the activity of cutting and skinning of Pota mantles of 13 hours 14 minutes and 27
seconds to conclude a batch of raw material from 20 tons to 9 hours 3 minutes and 3

seconds representing a reduction of 30% in man-hours worked.
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Introduccion:

Para la realizacién de la presente investigacion se hizo la revision de una serie
de trabajos anteriores relacionados con el objeto de estudio los cuales serviran de

antecedentes. Entre ellos se puede mencionar los trabajos:

En la propuesta para el Mejoramiento de la Produccién de Alimentos SAS
S.A.A. a través de la estructuracion de un modelo de planeacion, programacion y
control de la produccion a través del seguimiento de variables de costos, calidad y
atencion oportuna de los clientes. Para realizar el analisis se tom6 como base los datos
obtenidos de los productos arrojados por el analisis de Pareto y se reflejé en un
horizonte de tiempo de 30 dias el programa de produccion que debe estar de acuerdo
a una cantidad equivalente entre la demanda y la produccién. Con base en los pedidos
y la capacidad o nivel de produccion explica la demanda de productos a abastecer
diariamente durante un horizonte de tiempo de 30 dias, calculado el plan de
requerimiento de materiales y la planeacion agregada de produccion se procedid a
realizar el plan maestro de produccion para cada producto y un diagrama de Gantt que
le permitira al jefe de produccion organizar de manera mas efectiva los empleados
requeridos por operacion para cumplir con la demanda pronosticada. En sus resultados
se pudo detectar el cuello de botella en la linea de proceso con el uso de la herramienta
de tiempos y movimientos, diagrama de causa y efecto, diagrama de operaciones y de
recorrido. Identifico falencias de comunicacion en la cadena de abastecimiento por no
compartirse la informacién, se recomendd mejorar el manejo de costos, el control de
inventarios de materia prima y productos terminados, la planeacion y programacion de
la produccidn les permite tener un control mas exacto de las variables que inciden en
el proceso. Al final de su analisis se propuso a la empresa manejar solo dos sabores de
fruta diaria, para aumentar su capacidad de planta en un 18%. (Revollo y Suarez,
2009).
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Asimismo se reviso el estudio de Optimizacion del Proceso Productivo de la
Industria de Calzado — INDESA tiene la finalidad de aplicar una simplificacion del
trabajo y sus metodologias, como la ingenieria de métodos, la planificacion
sistematica, la innovacion tecnologica, la distribucién de la maquinaria, el
ordenamiento Idgico de los procesos, para reducir los costos y lograr el aumento de la
productividad, asi mismo hacer notar la importancia que tiene la relacién entre el
estudio del trabajo y la seguridad e higiene industrial, en el desarrollo del estudio pudo
realizar una estructura organizacional ideal del departamento de produccién de la
industria de calzado considerando que para este tipo de industria aplica lo
correspondiente a la especializacion para cada tarea especifica, lo cual es importante
debido a que la autoridad esta basada en un plan de trabajo y el cumplimiento de la
tarea se ejecuta en funcién de la responsabilidad asignada a cada subalterno que es
supervisado. Asi mismo elaboré un manual de procedimientos minimos donde se
indica método de trabajo, el equipo y herramienta que se utiliza, la materia prima
necesaria dentro del proceso productivo, los disefios, colores, cddigos, claves de
operacion, defectos, capacitacion, seguridad e higiene industrial a considerar dentro
de la industria de calzado y finalmente realizé el balance de linea buscando optimizar
la produccion de una linea de operaciones mediante el aumento de la eficiencia real de
trabajo, la reduccion del nimero de operarios por estacion de trabajo y la minimizacién
de tiempo del ciclo de trabajo con la aplicacion del estudio de tiempos y movimientos,
se propuso una nueva distribucion de planta para optimizar los espacios en las distintas
areas y mejorar la productividad reduciendo los tiempos de recorrido. Con la
propuesta de distribucion en planta y considerando el mismo personal, se espera

maximizar la produccion en un 40%. (Paredes, 2010).

Se reviso el estudio de Optimizacion de la Produccion y Rentabilidad de una
Fabrica de Hielo, mediante la segmentacion de la produccion y division en areas de
produccion y comercializacion, haciendo uso de las herramientas: Andlisis FODA,

Teoria de Resolucién de Problemas de Innovacién (T.R.1.Z. Por su siglas en ruso),
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Determinacion del punto de equilibrio, Modelo Costo-Volumen-Utilidad,
Investigacion de operaciones y Analisis Costo-beneficio el cual presenta como una
solucion viable la segmentacion de la produccién y la fabrica en un area de produccion
y comercializacién para lograr hacer frente a las variaciones del clima y la demanda,
reduciendo los costos operativos actuales de la fabrica, asi como los costos de los
consumos energéticos que no se reflejan directamente en las utilidades de la empresa.
Del estudio realizado se pudo concluir que no es necesario un cuarto frio de las
dimensiones que se tiene actualmente y es suficiente tener uno con pequefio con
compresor de 5 HP (Caballos de potencia) y no 35 HP como con el que se cuenta
actualmente que al ser puesto en marcha genera picos de consumo que impactan
negativamente las utilidades de la empresa. Con respecto al modelo matematico
desarrollado en una hoja de céalculo, dinamico donde se encuentran interrelacionadas
todas las variables que intervienen en la ganancia o pérdida de las utilidades de la
empresa puede ser utilizada para la toma de decisiones en cuanto a negociacion de
precio, cantidad de produccion y control de metas en la organizacion. Se recomendo
que seria necesario invertir en la compra de un vehiculo cisterna para acarreo de agua
y los permisos correspondientes para obtener los beneficios calculados. Ya que se
evalué que adecuando los costos unitarios y de mantenimiento, en la utilizaciéon y
consumo de agua en el modelo nos arroja un incremento muy considerable en las
utilidades de la empresa, casi se duplican en relacion con la situacion actual. (De La
Pefa, 2012).

Otra investigacion que se revisO fue el Estudio de Estudio de Tiempos y
Movimientos en la Linea de Produccion de Piso de Granito en la Fabrica CASA
BLANCA S.A. el cual plantea mejoras en la aplicacion de un diagrama hombre
maquina, nueva propuesta del diagrama de flujo de proceso, incremento de la
productividad de mano de obra, métodos mejorados de trabajo, concluyendo que la
mala ubicacion de los espacios en algunos procesos contribuian al aumento de los
costos ocultos en los recorridos de los montacargas que se desplazaban hasta 5840
metros por jornada. Con la implementacion del método mejorado de trabajo, se logro
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disminuir en un 33.6% que equivale a 1961.6 metros. Con la implementacion del
nuevo método en el area de prensado logré un incremento en la productividad de la
mano de obra de un 20%, la productividad de las maquinas experimentara incremento,
Unicamente, con la disminucion de los tiempos de limpieza que en mucho dependen
de la programacion de la produccién. Respecto a la productividad de manipulacién de
materiales se tiene un incremento del 34%.

Los tiempos improductivos de las maquinas mezcladora y prensadora son
debidos a cambios de formulaciones, en una jornada de diez horas donde se trabajan
ocho formulaciones; como es comun, significa hasta un 33.3% del tiempo de la
jornada. Los tiempos improductivos del operador de la mezcladora para el método
anterior y el nuevo método son: 41.65% y 24.72% respectivamente, logrando un
incremento de la eficiencia del mismo del 22.5%. Mientras que para el método anterior
el tiempo improductivo del ayudante ascendia a 63.75%, tiempo que se considero
excesivo por lo que se asignd las tareas que a éste correspondian al operador,
considerando que la intervencion del ayudante en este proceso incrementaba los costos
ocultos. Con la adecuada capacitacion del personal se considera un éxito la
implementacion del método mejorado, esto lo confirma el estudio de muestreo con un
92% de efectividad, logrando como resultado un 20% en la productividad de mano de
obra en el area de prensado (Adolfo, 2005).

Otra investigacion que se reviso fue el Estudio de Analisis y Propuestas de
Mejoras en el Proceso de Compactado en una Empresa de Manufactura de Cosméticos;
en este estudio se hizo una evaluacion de las causas por las que se obtienen deficiencias
en el proceso productivo se empled una herramienta muy Gtil para estos casos llamada
diagrama Causa — Efecto (Kaoru Ishikawa), esta herramienta sirve para encontrar las
deficiencias que al final va a causar el efecto negativo en la produccion, también se
cuantificé y analizé las mermas del proceso recomendandose el mantenimiento
preventivo de las maquinarias, nuevos métodos de limpieza, mejorar las buenas

practicas de manufactura, su sistema de seguridad y finalmente se ejecutdé una
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evaluacion econémica para estimar las pérdidas que estaban generando las mermas
durante el proceso y su impacto en las ventas lo cual esté asociado a la rentabilidad de
la empresa.

De la evaluacion realizada se ha podido determinar que se tiene un total
aproximado del 17.75% de merma generada mensual lo cual como se visto es excesivo
y se tiene que trabajar para la disminucion del mismo. Asimismo, se aprecia la pérdida
en ventas por concepto de merma equivale al 23.53% del total es decir este porcentaje
es lo que la empresa deja de ganar por excesos en la merma, como se observa al evaluar
las mermas en los diferentes procesos por los que pasa el polvo compacto se obtiene
como pérdida en mermas un total de S/. 201,235.30 asociado a las pérdidas por ventas.
(Rego, 2010).

En este estudio se alcanzd el sustento tedrico a esta investigacion, que nos
permitid brindar grandes aportes a la instrumentacion técnica necesaria para el estudio
de la realidad inherente a la empresa, mediante el diagnostico situacional y a partir del
cual se proponen soluciones para la Optimizacién de la Produccion en el Proceso de
Congelado de Pota en la Empresa Austral Group S.A.A.

La presente investigacion se justifico cientificamente, porque aplico técnicas
de la ingenieria de métodos para evaluar y analizar los procesos mediante la
observacion directa y continua de una tarea utilizando un dispositivo preciso para
medir el tiempo (crondémetro) con la finalidad de poder determinar los cuellos de
botella en el proceso de congelado de pota en la empresa Austral Group S.A.A. y asi
poder aplicar herramientas de mejora para la optimizacién de la produccion.

Asimismo, la investigacién se justific6 metodolégicamente porque busca
desarrollar métodos tecnologicos y sistematizados para obtener resultados validos y
confiables del proceso de congelado de pota en la empresa Austral Group S.A.A. y
contribuir a la mejora continua de los procesos.

Finalmente, la investigacién se justificO de manera préctica, porque busca

brindar una mejora a la empresa Austral Group S.A.A con la intencion de implementar
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herramientas, tecnologias e identificando sus cuellos de botella y/o factores que estan
generando demoras en el proceso productivo, permitiendo un ahorro de costos y todo

esto repercute en mejorar la rentabilidad del negocio.

Es por ello que se plante6 la siguiente interrogante para la definicion del
problema objeto de estudio: ¢La aplicacion de un estudio de balance de lineas
optimiza la produccion de congelado de pota en la empresa Austral Group S.A.A.

en el afo 20167

Para una mejor comprension de las variables empleadas en el presente informe
de tesis detallamos la conceptuacion y operacionalizacion de variables a emplear en

este estudio:

¢ Balance de Lineas:

El balance o balanceo de linea es una de las herramientas méas
importantes para el control de la produccion, dado que de una linea de
fabricacion equilibrada depende la optimizacion de ciertas variables que
afectan la productividad de un proceso, variables tales como los son los
inventarios de producto en proceso, los tiempos de fabricacion y las entregas
parciales de produccion. El objetivo fundamental de un balanceo de linea
corresponde a igualar los tiempos de trabajo en todas las estaciones del
proceso. Establecer una linea de produccion balanceada requiere de una
juiciosa consecucion de datos, aplicacion tedrica, movimiento de recursos e

incluso inversiones econémicas.
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@ Estudio de Tiempos:
Actividad que implica la técnica de establecer un estandar de tiempo
permisible para realizar una tarea determinada, con base en la medicion del
contenido del trabajo del método prescrito, con la debida consideracién de

la fatiga y las demoras personales y los retrasos inevitables.

@' Estudio de Movimientos:
Analisis cuidadoso de los diversos movimientos que efectia el

cuerpo al ejecutar un trabajo.

@' Método de Observacion Directa:

Es uno de los métodos més utilizados, tanto por ser el més antiguo
histéricamente como por su eficiencia. Su aplicacion resulta mucho mas
eficaz cuando se consideran estudios de micro movimientos, y de tiempos y
métodos. El analisis del cargo se efectua observando al ocupante del cargo,
de manera directa y dinamica, en pleno ejercicio de sus funciones, mientras
el analista anota los datos clave de su observacién en la hoja de analisis de
cargos. Es méas recomendable para aplicarlo a los trabajos que comprenden

operaciones manuales o que sean sencillos y repetitivos.

@' Método de la Entrevista:

El enfoque mas flexible y productivo en el anlisis de puestos es la
entrevista que el analista hace al ocupante del puesto. Si esta bien
estructurada puede obtenerse informacion acerca de todos los aspectos del
cargo, la naturaleza y la secuencia de las diversas tareas que comprende el
puesto, y de los porqués y el cudndo. Puede hacerse con relacion a las
habilidades requeridas para ocupar el puesto, permite intercambiar
informacion obtenida de los ocupantes de otros puestos semejantes, verificar

las incoherencias en los informes y, si es necesario, consultar al supervisor
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inmediato para asegurarse de que los detalles obtenidos son validos.
Garantiza una interaccion frente a frente entre el analista y el empleado, lo
cual permite la eliminacion de dudas y desconfianzas, principalmente frente
a empleados obstructores y obstinados. EI método de la entrevista consiste
en recolectar los elementos relacionados con el puesto que se pretende
analizar, mediante un acercamiento directo y verbal con el ocupante o con
su jefe directo. Puede realizarse con uno de ellos o con ambos, juntos o
separados.

Para la produccion del congelado de pota se podra obtener esta
informacion verificando las cantidades de los stocks preliminares reportadas
por el area de produccion con la entrega que realicen al area de almacenes,
se podra evaluar las cantidades producidas en funcion al total de materia
prima recepcionada y el total de tiempo empleado para el proceso de pota en

sus diversas presentaciones.

Durante el estudio de esta investigacion se planted la siguiente hipotesis: la

aplicacion de un estudio de balance de lineas si incrementa la produccion de congelado

de pota en la empresa Austral Group S.A.A.

Se planteé como objetivo general el poder determinar si la aplicacion de un

estudio de balance de lineas incrementa la produccion de congelado de pota en la

empresa Austral Group S.A.A., asi mismo se establecidé los siguientes objetivos

especificos:

'y

Determinar el nivel de produccion de congelado de pota en la empresa Austral
Group S.A.A. antes de la aplicacion de un estudio de balance de lineas.
Determinar el nivel de produccion de congelado de pota en la empresa Austral

Group S.A.A. después de la aplicacion de un estudio de balance de lineas.
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J Comparar el nivel de produccion de congelado de pota en la empresa Austral
Group S.A.A. antes y después de la aplicacion de un estudio de balance de

lineas.

Metodologia del Trabajo:

6.1 Tipoy Disefio de Investigacion

La presente propuesta tiene componente investigativo de tipo cientifico cuyo
proposito es caracterizar las etapas del proceso, teniendo en cuenta que seré necesaria
la recoleccion de informacién de las etapas del proceso para poder determinar los
cuellos de botella en la produccion de congelado de pota en la empresa Austral Group
S.A.A. en el afio 2016.

Nivel de Investigacion es Explicativa, de orden pre-experimental, porque los
datos son obtenidos por observacion y se trata de aplicar el desarrollo de metodologia
existente para identificar los cuellos de botella y otros factores que puedan estar
impactando en la productividad, y lo que se desea es la aplicacion de técnicas de
mejora, posibilidades innovativas u otras acciones que generan valor para la
optimizacion de la produccion. Respecto al alcance temporal es una investigacion
sincronica, desarrollado en un estudio circunspectivo el cual se realizara en un periodo

corto de tiempo.

6.2 Poblacion

Debido a que la investigacion es de tipo cientifico de nivel explicativo, la
poblacion para el desarrollo del estudio de balance de lineas en la produccion de
congelado de Austral Group S.A.A. estara conformada por los tiempos que aplican los
colaboradores que intervienen en el proceso de congelado de acuerdo al flujograma de

procesos.
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6.3 Técnicas e Instrumentos de Investigacion

Las técnicas e instrumentos de recoleccion de datos que se emplearan para el

presente proyecto de investigacion son:

TECNICAS INSTRUMENTOS

Ficha de Observacion
Observacion Lista de cotejo

Equipo de medicion

Guia de entrevista

Entrevistas
Cuestionario de entrevista

Se estructuraran preguntas abiertas y cerradas que brindaran informacion muy
certera y directa en cuanto a los objetivos especificos planteados, para obtener mayor

informacion y reforzar el tema de investigacion.
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7. Resultados

7.1 Diagnostico Actual del Proceso de Congelado de Pota en la empresa Austral Group
SAA°

7.1.1 Organizacion del Area de Produccion
La empresa cuenta con una estructura organizativa para desarrollar cada
una de las etapas del proceso de congelado, cuenta con personal empleado, obrero

permanente y obrero eventual.

I 1
Figura 1: Estructura organizacional del area de produccién de la empresa pesquera

Austral Group S.A.A. Fuente: (Aguilar, 2016)
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7.1.2 Proceso Productivo
7.1.2.1 Descripcion del Proceso
1. Recepcion, Seleccion y Pesaje de la Materia Prima:

El calamar gigante o pota (dosidicus gigas) y el Calamar (Loligo
gahi) que se recibe en planta proviene de embarcaciones artesanales con
bodegas insuladas almacenadas con hielo en cantidades suficientes,
también se recepciona materia prima trasladada en cdmaras isotérmicas
y/o frigorificas, en el caso de la pota es abastecida a Planta previamente
eviscerada.

Para proceder a la recepcion de la materia prima se solicita al
personal de la embarcacion la informacion de la zona de pesca, luego se
mide las temperaturas de la materia prima, extrayéndose muestras por
bodega y/o cdmara para realizar el andlisis fisico organoléptico (F.O.)
preliminar y a la vez determinar la presencia o ausencia de combustible,
lubricantes si los resultados preliminares son favorables, se da
conformidad para iniciar la descarga.

La descarga de la materia prima se realiza manualmente en
cubetas pléasticas, el Inspector de Aseguramiento de la Calidad de
acuerdo a como se efectla la descarga va realizando la inspeccién visual
continua y una evaluacién Fisico Organoléptica de acuerdo a las
condiciones de calidad que se presentan (apariencia externa, olor, carne
y tentaculos).

La materia prima recepcionada es sometida a una seleccién para
separarlos por tamarios considerando los pesos de la especie, asi mismo
se podra separar las piezas de materia prima que presenten dafio fisico
para identificarlas, en todo momento se debe mantener la cadena de frio
para ello se emplearad los dinos y/o tinas galvanizadas y se colocara
hielo en capas en cantidades suficientes, manteniendo temperaturas no

mayores a 4.4°C.
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En Planta se realiza la verificacion del peso de las cubetas
recepcionadas en la balanza de Control de Recepcion de Materia Prima
gue son registradas en winchas.

Segun los resultados de la evaluacion fisica organolépticas se
rechaza o acepta la materia prima, de ser el caso de rechazo se determina
si se procesa en la planta de CHI y/o se comercializa con una EPS para
una planta de harina residual.

Mientras mas cerca se ubica la zona de pesca, la temperatura de
la materia prima no baja a 4.4°C (temperatura esperada), debido a que el
tiempo desde la captura hasta el arribo de la embarcacion a muelle de
Planta es corto e insuficiente para enfriar la materia prima. Sin embargo
si las condiciones fisico organolépticas son buenas la materia prima es
Aceptable.

Por otro lado cuando la zona de pesca esta lejana, la materia
prima tiene tiempo para ser enfriada a temperaturas menores o iguales a
4.4°C, ademas se evalUa las caracteristicas fisico organolépticas de la
materia prima.

La materia prima proveniente de camaras isotérmicas es
transportada en cajas plasticas con hielo y deberdn mantenerse a una
temperatura igual 0 menor a 4.4° C.

Se debe respetar el principio de lo primero que llega es lo
primero que debe procesarse. El tiempo de espera de la materia prima en
dinos y/o tinas galvanizadas no debiera superar las 12 horas hasta el
inicio del proceso y hasta su ingreso al tunel por un tiempo total no

superior a 24 horas.

2. Almacenamiento de la Materia Prima:
La materia prima recepcionada es almacenada en dinos y/o tinas

galvanizadas con hielo en capas en cantidades suficientes, controlando
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temperatura y tiempo la cual fluctia de acuerdo al tiempo de
almacenamiento: a mayor tiempo, menor temperatura (maximo 4.4°C),
y a menor tiempo mayor temperatura (maximo 10°C). La capacidad de
cada tina galvanizada es de aproximadamente 1 tonelada y los dinos su

capacidad es de aproximadamente 400 Kilos.

3. Cortey Despielado:

En el caso del Calamar gigante consta de 3 partes: El cuerpo se
destaca por un manto torpediforme estrecho y alargado a cuyos lados se
encuentran dos aletas carnosas de forma triangular y en el otro extremo
se prolongan los 8 tentaculos y poseen 4 hileras de ventosas en los
extremos y 2 brazos contractiles. La materia prima es abastecida a las
mesas de corte donde el personal filetero coge pieza por pieza y con la
ayuda de un cuchillo retira las aletas y luego corta los tentaculos, las
cuales son colocadas en tinas galvanizadas o dinos que contienen hielo
en capas y son colocados por separado en una tina las aletas y en otra
tina los tentdculos manteniendo la cadena de frio a una temperatura no
mayor a 4.4°C. Luego el operario pasa el manto al otro operario donde
realiza el corte del manto en forma longitudinal y procede a retirar
restos de visceras, seguido de ello retiran la piel externa, interna,
membrana interna y externa de acuerdo a lo solicitado por el cliente y
finalmente realizan pequefios recortes en los bordes del manto para darle
uniformidad.

En el caso de las aletas no se retira piel, se tiene las

siguientes presentaciones:

Aletas con Cartilago:
Para esta presentacion el operario no necesita realizar ningun

otro corte.
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Figura 2. Producto Aletas con Cartilago. Fuente: (Austral Group S.A.A., 2016).

Aletas Corte Paralelo:
Para el caso de esta presentacion el operario manualmente con
la ayuda de un cuchillo realiza el corte paralelo formando un tridngulo y

se retira el cartilago.

Figura 3. Producto Aletas Corte Paralelo. Fuente: (Austral Group S.A.A., 2016)

En el caso de los tentdculos, se tiene las siguientes

presentaciones:

Tentéculos Corte Bailarina:
El operario manualmente realiza el corte y extrae el cuello y
organos sexuales, quedando sélo los tentaculos y con la ayuda de tijeras

se elimina las ventosas y ufias de los tentaculos y procede a realizar un
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corte para que los tentaculos queden en forma horizontal extendidos

como una falda.

Figura 4. Producto Tentaculos Corte Bailarina. Fuente: (Austral Group S.A.A.,
2016).

Tentéculos Industriales:
En el caso de los tentdculos industriales no se realiza ningan

corte.

Figura 5. Producto Tent4culos Industriales. Fuente: (Austral Group S.A.A., 2016)

Reproductores:
El operario manualmente realiza el corte y extrae los

reproductores que se encuentran conjuntamente con los tentaculos y con

la ayuda de tijeras se elimina las ventosas y ufias de los reproductores.
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Figura 6. Producto Reproductor. Fuente: (Austral Group S.A.A., 2016)
Tubos:

El operario después de haber seccionado las aletas y los
tentaculos, se queda con el tubo de la Pota que es rectificado su

eviscerado y se realiza su respectivo lavado.

Figura 7. Producto Tubos. Fuente: (Austral Group S.A.A., 2016).

Nucas:
El operario manualmente realiza el corte y extrae el cuello que

corresponde a la nuca de la pota.
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Figura 8. Producto Nucas. Fuente: (Austral Group S.A.A., 2016)
Entero:

Los cefaldpodos se presentan enteros, con o sin piel, con o sin
visceras, de acuerdo a lo solicitado por el cliente, en caso de solicitar sin
visceras manualmente se rectifica los restos de visceras en el interior del

manto.

Figura9. Producto Entero Calamar (Loligo gahi). Fuente: (Austral Group S.A.A.,
2016)
4. Lavado:

El operario realiza el lavado con agua de mar con un residual

de cloro no mayor a 2 ppm con la finalidad de eliminar restos de visceras,
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piel y/o particulas pequefias presentes en la superficie de la materia prima
y luego es ubicada en dinos y/o tinas galvanizadas con hielo en cantidad

suficiente para mantener la cadena de frio.

5. Seleccion y Laminado:

Esta operacion consiste en seleccionar los mantos por tamafio y
espesor, los cuales se encuentran limpios con o sin membrana interna
y/o externa y son pasados a través de una maquina laminadora cuyo
rango del espesor de la lamina esta de acuerdo a las especificaciones del
cliente y este procedimiento debera realizarse las veces que sea necesario
hasta conseguir los espesores requeridos, considerando el espesor del
tubo o manto. Las ldminas de pota obtenidas se depositan en dinos y/o
tinas galvanizadas con hielo en cantidad suficiente de manera que la
temperatura no supere los 4.4°C y con un tiempo de espera no superior

a 8 horas, por lo que se rotulan con la hora de llenado.

Figura 10. Producto Filetes de Pota. Fuente: (Austral Group S.A.A., 2016).

6. Troquelado:

Esta operacion consiste en perforar los filetes laminados

mediante el uso de un troquelador que es un molde de acero inoxidable,
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que va formar las anillas de 2, 4 y 6 cm de diametro, donde también se
va a obtener otro producto que son los botones, durante el troquelado de
las anillas se generan retazos de pota o despuntes que pueden ser
aprovechados y envasados. Todos los cortes obtenidos son depositados
en dinos y/o tinas galvanizadas con hielo en cantidades suficientes para
mantener la cadena de frio a una temperatura no mayor a 4.4°C con un

tiempo de espera no mayor a 4 horas.

Figura 11. Producto Anillas de Pota. Fuente: (Austral Group S.A.A., 2016)

Figura 12. Producto Botones de Pota. Fuente: (Austral Group S.A.A., 2016)
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Figura 13. Producto Recortes de Pota. Fuente: (Austral Group S.A.A., 2016)

7. Pesadoy Envasado:

La materia prima es envasada de acuerdo al tipo de producto
que se va a obtener (considerando los calibres de pesos declarados), se
realiza en forma manual en cajas de carton recubiertas interiormente con
una bolsa y/o lamina de polietileno y también pueden ser envasadas
sobre bandejas de material no corrosible ubicadas en su interior en
forma interfoliada con laminas plasticas, en ambos casos se realiza una
verificacion de pesos por cada bandeja y/o caja envasada en las
balanzas electronicas. En el caso de la materia prima se encuentre en
espera para ser envasada sera almacenada en los dinos y/o tinas
galvanizadas donde deberan mantener la cadena de frio con hielo en
cantidades suficientes a una temperatura no mayor a 4.4°C por un
tiempo no superior a 12 horas para ello se debe mantener la rotulacién

de los dinos y/o tinas con la hora de llenado.

7.a. Recepcion y Almacenamiento de Insumos
Al llegar los insumos a planta se procede a la verificacion segun

las especificaciones técnicas, si cumple con éstas los insumos son
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aprobados para ser utilizados; caso contrario es rechazado, habilitado y/o
devueltos al proveedor.

La evaluacién de los insumos segun las especificaciones
técnicas durante la recepcion se realiza de acuerdo a nuestro Manual de
Gestion de Aseguramiento de la Calidad (M-CC-002).

Por los grandes volumenes de insumos utilizados y por la
capacidad de produccion instalada se cuenta con un almacén de
materiales e insumos donde se almacenan de acuerdo al lote de llegada.

Los insumos aprobados son ubicados en dichos almacenes
correctamente identificados y protegidos hasta su salida a planta de
proceso. En esta etapa se tiene especial cuidado en cumplir con el orden

de trabajo: lo primero que se almacena - lo primero que sale o consume.

8. Enracado:

El producto envasado es abastecido hacia las fajas
transportadoras para ser verificados a través del detector de metales la
ausencia y/o presencia de materiales metélicos extrafios luego son
abastecidos en los racks que una vez llenado son trasladados hacia los

tuneles de congelamiento con la ayuda de los montacargas.

9. Congelacion:

El producto debidamente estibado en los racks, son ubicados
en los taneles segun su orden de llegada.

Previo al cierre de los tuneles se alimenta golpes de frio y la
congelacion se realiza bajo las siguientes condiciones de operacion:
Temperatura de congelacion del tunel: - 30° C.

Temperatura interna de la materia prima para su liberacién: -18°

C. El tiempo de congelacion de cada bach en los taneles dependera del
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tipo de presentacion del producto y la carga del tunel, el Inspector o
Analista de Aseguramiento de la Calidad es el responsable de monitorear

el control de temperaturas de tdneles y del producto para su liberacion.

10. Desblocado y Envasado:

Esta actividad es aplicable para el caso del producto congelado
en bandejas de material no corrosible con la ayuda de los operarios es
liberado manualmente de las bandejas sobre las mesas de acero
inoxidable previamente sanitizadas. Esta operacion se realiza en una sala

apropiada que mantiene una temperatura ambiental menor a los 15 °C.

11. Codificado y Etiquetado:

Esta actividad es aplicable para el producto desblocado que sera
colocado en sacos de polipropileno con Iaminas de polietileno segun lo
requiera el cliente, luego es abastecido hacia las fajas transportadoras
para ser verificados a través del detector de metales la ausencia y/o
presencia de materiales metalicos extrafios. Asi mismo se realizara el
codificado del producto congelado segun el tipo de presentacién, en
este caso se identificard marcando las opciones indicadas en la impresion
del saco de empaque y/o pegado de un stickers cumpliendo con la
normativa vigente para etiquetado de productos.

Para el codificado del producto congelado, se coloca un sticker
de color que podra diferenciar un producto de otro por el color, a
continuacion, se detalla la codificacion del producto a envasar:

Primera Linea:

VFS2D - B20 C20 - 010116

V = Nombre de la Empresa

FS2 = Tipo de Corte (Filete Crudo), Rango de Peso de la especie
(Menor a 2) a envasar
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2: Menor a 2 Kilos
4: Mayor a 2 Kilos
D = Tipo de Especie (Dosidicus gigas).
B20 C20
B20: Blogues de 20 kilos (Congelacion en Tunel)
C20: Peso de Caja del Empaque final (Cajas de 20 Kilos)
010116 Fecha de Produccion: Dia, Mes y Afio
Esta operacion se realiza en el menor tiempo posible para evitar

la elevacion de la temperatura en el producto final.

12. Estibado y Almacenamiento:

Una vez que el producto congelado en cajas ha sido liberado de
los tuneles son transportados por el montacargas hacia el palletizador
automatico (Palleting Unit) donde desplazara las cajas del rack sobre
una parihuela para su estibado (5 cajas por cada fila y una altura de 11
filas), luego se colocara strech film alrededor de la carga quedando
adecuadamente sujetada.

En el caso del producto empacado en sacos seran colocados
manualmente sobre la parihuela en filas hasta una altura adecuada y
finalmente se colocara el strech film alrededor de la carga quedando
adecuadamente sujetada.

El principal factor a considerar en el almacenamiento, es la
temperatura que deben mantener las cdmaras, temperatura a la cual se
reduce en forma considerable el crecimiento de los cristales de hielo, la
actividad enzimaética y las reacciones de oxidacion, asi como problemas
de deshidratacién. EIl ordenamiento de las parihuelas se realiza sobre las
estructuras metalicas con un espacio suficiente que permite la circulacion
del aire frio.

La deshidratacion en el producto almacenado en camara, es mas
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probable cuando la temperatura del aire es alta, la humedad relativa baja
y hay mas posibilidades de que se den ambas situaciones si entra calor
a la camara.

El uso de bajas temperaturas de almacenamiento y alta humedad
relativa extenderan significativamente la calidad de alimentos marinos
empacados y no empacados.

La temperatura de almacenamiento en las camaras debe ser
menor o igual a -20°C y debera asegurarse la rotacion adecuada de las
existencias que estan almacenadas. El Inspector y/o Analista de
Aseguramiento de la Calidad es responsable de monitorear el control de

temperaturas de las camaras de almacenamiento.

13. Etiquetado y Despacho:

Para el caso del producto congelado que son etiquetados con
stickers se verificara que las etiquetas y rétulos se encuentren impresas
segun boceto enviado por el area de Ventas antes de pegar en las cajas
del producto final, asi mismo se verificara que se ajusten a los estandares
establecidos. El producto terminado es despachado segin programa de
embarques para la venta Nacional o Exportacion, se controla la
temperatura de despacho del producto por cada lote de producto a
despachar. Esta operacion se realiza en el menor tiempo posible para
evitar la elevacion de la temperatura y su estibado es manual evitando el
excesivo manipuleo de las cajas.

Cabe sefialar que previo al despacho, las unidades de transporte
en coordinacion con el area de Logistica son verificadas sus condiciones
de limpieza y verificacion de su sistema de frio, para asegurar que
nuestro producto sea transportado en éptimas condiciones. Durante el

embarque el Inspector o Analista de Aseguramiento de la Calidad
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realiza una verificacion al azar del peso del producto final.

7.1.2.2 Maquinariay Equipos

Para el proceso de congelado de pota, se cuenta con las siguientes

maquinarias:

Tabla 1:
Maquinaria y Equipo en Proceso de Congelado de Pota

Maquinariay Equipo Cantidad
Laminadora 01
Troqueladores 04
Balanza de Plataforma 01
Balanzas Electronicas 03
Montacargas 01

Fuente: (Aguilar, 2016)

7.1.2.3 Diagrama de Flujo

El diagrama de flujo muestra la secuencia cronoldgica de las
actividades que se realizan en el proceso de congelado de Pota en la empresa
Austral Group S.A.A, a continuacion se describen los simbolos utilizados en el

diagrama de flujo (Tabla 2).
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Tabla 2:
Simbologia de las Actividades

SIMBOLO SIGNIFICADO DESCRIPCION
. Transformar la materia
O Operacion _
prima
Inspeccidén Revisar la calidad

Hile

Inspeccion y Operacion

Transporte

Almacenamiento

Realizar la operacion y
revisar la calidad
Trasladar un material de
un lugar a otro
Almacenar materia

prima o producto

Fuente: (Aguilar, ¥016)

La empresa Austral Group S.A.A., inicid este proyecto en el afio

2016 sus operaciones en el proceso de congelado de Pota para poder darle

continuidad a la planta en épocas de veda o escasez de las especies pelagicas que

producen a gran escala y poder congelar pota y nuevas especies en una menor

escala y variedad de productos, como medida estratégica sus duefios decidieron

implementar y adecuar la infraestructura existente para ser empleado para el

congelado de cefalopodos (Pota, Calamar y Pulpo) y nuevas especies.

Durante la produccion de Congelado de Pota, uno de sus objetivos

de los directivos era procesar 20 toneladas diarias y poder justificar el

lanzamiento de la planta de congelado. En las primeras producciones se pudo

observar que solo se podia recepcionar aproximadamente 10 toneladas de pota
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para procesar diariamente, y como las actividades en su mayoria son manuales,
es decir lo realizan los operarios, en el caso de la pota es una especie que se
secciona y se trabaja individualmente; se pudo observar que los procesos se
extendian a mas de 12 horas, incrementando los costos de produccion por el pago
de horas extras asi como el cansancio de los operarios que tenian que quedarse

hasta terminar la materia prima recepcionada.

La empresa Austral Group S.A.A. tenia documentado su diagrama
de flujo para el proceso de Congelado de Pota, pero no contaba con un estudio
de tiempos de cada una de las actividades, es por ello que con la ayuda de un
crondmetro y la observacion directa a los operarios, se realizd el estudio de
tiempos para el proceso de Congelado de Pota. A continuacién se detalla los

tiempos de cada operacion:
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DIAGRAMA

Lote=20TM

0:23:45

1:35:33

0:09:02

0:06:07

0:30:17

0:30:08

0:07:13

2:31:40

6:33:33

3:54:13

13:14:27

2:13:20

0:11:48

1:20:33
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DE OPERACIONES

Recepcién y Evaluacion de la
Materia Prima

Acomodo y Selecciéonde
Materia Prima

Traslado de Materia Prima a
Zona de Pesaje

Pesaje de la Materia Prima

Traslado de Materia Primaa
Zona de Almacenamiento

Almacenamiento de Materia
Prima

Traslado a Zona de
Tratamiento Primario

Corte y Limpiezade Aletas

Corte y Limpiezade
Tentaculos

Corte y Limpiezade Nucas

Corte y Despieladode
Mantos

Lavado

Traslado a zona de
Laminado

Selecciony Laminado



0:05:45

2:32:27

1:48:53

1:38:00

2:43:20

3:59:07

0:13:13

8:30:00

0:10:53

0:54:27

2:37:02

3:33:07

0:33:13

0:57:43

1:07:00

4:32:56

Traslado a zona de
envasado

Pesadoy Envasado de
Aletas

Pesadoy Envasado de
Tentaculos

Pesado y Envasado de
Nucas

Pesadoy Envasado de
Mantos

Enracado

Traslado de Producto a
Tunel

Congelacion

Traslado de Producto a
Zona de Desblocado

Desblocadoy Envasado

Codificadoy Etiquetado

Estibado

Traslado de Producto a
Camaras

Almacenado

Traslado de Producto a
Zona de Despacho

Etiquetado

Figura 14. Diagrama de Flujo de Operaciones: Fuente: (Aguilar, 2016).



Tabla 3:

Resumen de Tiempos de Proceso por cada Actividad del Proceso de Congelado de

Pota en un Lote de 20 Toneladas

Proceso \

Recepcién y Evaluaciéon de la Materia Prima
Acomodo y Seleccidon de Materia Prima
Traslado de Materia Prima a Zona de Pesaje
Pesaje de la Materia Prima

Traslado de Materia Prima a Zona de Almacenamiento
Almacenamiento de Materia Prima
Traslado a Zona de Tratamiento Primario
Corte y Limpieza de Aletas

Corte y Limpieza de Tentaculos

Corte y Limpieza de Nucas

Corte y Despielado de Mantos

Lavado

Traslado a zona de Laminado

Seleccion y Laminado

Traslado a zona de envasado

Pesado y Envasado de Aletas

Pesado y Envasado de Tentaculos

Pesado y Envasado de Nucas

Pesado y Envasado de Mantos

Enracado

Traslado de Producto a Tunel

Congelacion

aslado de Producto a Zona de Desbloca
Desblocado y Envasado

Codificado y Etiquetado

Estibado

Traslado de Producto a Camaras
Almacenado

Traslado de Producto a Zona de Despacho
Etiquetado

Tiempo
0:23:45
1:35:33
0:09:02
0:06:07
0:30:17
0:30:08
0:07:13
2:31:40
6:33:33
3:54:13

13:14:27
2:13:20
0:11:48
1:20:33
0:05:45
2:32:27
1:48:53
1:38:00
2:43:20
3:59:07
0:13:13
8:30:00
0:10:53
0:54:27
2:37:02
3:33:07
0:33:13
0:57:43
1:07:00
4:32:56

Fuente: (Aguilar, 2016)
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La planeacion y proyeccion de la empresa es trabajar lotes de 20
toneladas de pota en un turno de 12 horas y realizar la congelacion del producto
en el turno noche, de los tiempos medidos a cada uno de los procesos podemos
observar que el cuello de botella esté en el corte y despielado de mantos sumando

un tiempo total de 13 horas, 14 minutos y 27 segundos en esta operacion.

7.1.2.4 Aprovechamientos de la Materia Prima:
La especie pota es seccionada para ser aprovechada de acuerdo a los
tipos de producto a elaborarse. Del 100% de la especie el mayor

aprovechamiento se encuentra en el manto de la pota por su mayor volumen.

= ALETA 20.5%

MANTO 51.3%

NUCA 9.7%

T TENTACULO 18.5%

Figura 15. Aprovechamientos de la Materia Prima: Pota. Fuente: (Aguilar, 2016)
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CORTEDE |
6.0%

Residuo
Corte

W CORTE DE RETIRO DE PELADO DE
9.4% 5.2% 8.9%

Residuo Residuo Residuo de
Corte Telilla Membrana

205%

— CORTE DE ‘
9% 9.8% iiea )
21.0%
Residuo

Corte
18 CORTE DE
54.0%

Residuo
Corte

Figura 16. % de Residuos del Corte y Limpieza de Pota. Fuente: (Aguilar, 2016)
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7.1.2.5 Observaciones del proceso de congelado de Pota:

Recepcién de Materia Prima: La calidad fisico organoléptica de la materia
prima es un factor determinante en la produccion de congelado de pota, ya que
de la buena calidad de la pota depende la calidad del producto final, los diversos
tipos de productos a elaborar, asi como los aprovechamientos y rendimientos a
obtener en el proceso.

Se ha podido observar que en la empresa pesquera que algunos lotes de materia
prima vienen con alto porcentaje de dafio fisico impactando en los rendimientos
de la produccion y en la presentacion del producto final, incluso se ha obtenido

mayor porcentaje de residuo para el caso de los mantos.
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"

Figura 17. Imagenes de Recepcion de Materia Prima y Dafios Fisicos presentados
en la Pota. Fuente: (Aguilar, 2016)

Corte, Limpieza y Despielado de Aletas, Nucas, Tentaculos y Mantos: Esta
actividad es realizada manualmente y requiere de expertise del operario para una
adecuada limpieza, para estas etapas cuentan con personal eventual que con la
ayuda de un cuchillo realizan la limpieza de nucas, tentaculos, aletas, el corte
longitudinal del tubo, luego eviscera y retiran la piel, membrana externa luego
la membrana interna o telilla, cuando la materia prima no presenta una adecuada

textura dificulta esta actividad impactando en la velocidad de avance de limpieza
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de mantos, asi mismo se puede observar que hay personal que cuando manipula
los mantos lo cogen muy fuerte provocando dafios fisicos impactando en la
presentacion final.

La limpieza de Aletas, Nucas, Tentaculos y Mantos son realizadas en forma
paralela en la zona de tratamiento primario, siendo la limpieza de mantos la que

més demora en el proceso.

48



Figura 18. Imagenes de Corte, Limpieza y Despielado de Aletas, Nucas,
Tentaculosy Mantos. Fuente: (Aguilar, 2016).

Envasado: Los productos congelados de Pota tienen presentacion de bloques de
10 kilos, en proceso se envasa un % de peso adicional por la pérdida de peso
(Peso Drip) que ocurre después de su descongelamiento, la variacion es de 5 a

20% de acuerdo al tipo de producto y requerimiento de los clientes.
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Tabla 4:

% Pesos Adicionales por Productos Envasados de Pota

Producto % Peso Adicional
Aletas en todos sus calibres 5%
Tentaculos en todos sus calibres 5%
Reproductores de Pota 5%
Nucas 10%
Filetes de Pota 15%
Botones de Pota 20%
Anillas de Pota 20%
Recortes de Pota 20%

Fuente: (Aguilar, 2016)

Figura 19. Imagenes del Envasado de Pota. Fuente: (Aguilar, 2016)
En el envasado de pota se debe tener especial cuidado durante el acomodo de los

filetes por la presencia de dafios fisicos, que son muy fuertes el cliente podria

rechazarlo.
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Definicién de Dafio Mecénico:

Corte con longitud > 50 mm, o presencia de hueco

Causas de Dafio Mecénico: Malas practicas de pesca y manipuleo
durante la operacion de corte, limpieza y despielado.

Impactos del Dafio Mecénico:

> Merma y recortes

< Rendimiento

| Calidad del Producto Terminado

Congelacion: La empresa cuenta con 8 tuneles de congelacion, 4 tuneles de
capacidad de 75 toneladas, 2 tuneles de 50 toneladas y 2 tuneles de 25 toneladas,
siendo estos ultimos empleados para el proceso de congelado de Pota y otras
especies por su menor capacidad, durante el proceso se observo que por los
volumenes que producen de Pota la capacidad de 25 toneladas en el tanel es

mayor a lo producido pudiendo impactar en los costos de energia.
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7.1.2.6 Cuadro de Asignacion de Personal:
Tabla 5:
CAP de Produccion de 20 TM de Pota

CONGELADO DE POTA
CUADRO DE ASIGNACION DE PERSONAL
PRODUCCION DE 20 TM DE MATERIA PRIMA

AREAS / UBICACION HOMBRES MUJERES TOTAL
VARIOS
Preparacion de Cremolada + Limpieza de Recepcién 1 1
Magquinista de Planta de Frio 2 2
Encargado de SS.HH. + Sala de Higienizacién 1 1

RECEPCION DE MATERIA PRIMA

Montacarguista + Apoyo en Abastecimiento a Linea 1 1

Descarga de Cajas de Pota +Abastecimiento a Linea 5 5

SELECCION Y CLASIFICACION

Selecciony Clasificacion de Aletas 2 2
Seleccidony Clasificacion de Tentaculos 2 2 4
Selecciény Clasificacién de Nucas 4 4
Selecciony Clasificacion de Mantos 2 8 10
Lavado 1 1
ENVASADO, PESADO Y ENRACADO
Abastecedor de Bandejas y Laminas 1 1
Pesado 1 1
Envasado 6 6
Enracado + Limpieza del area 2 2
DESBLOQUEADO Y ENVASADO

Desenracado y Desbloqueado 2 2
Envasado y Etiquetado 2 2
Emparihuelado de Cajasy rotulacion 1 1

TOTAL 23 23 46

Hombres Mujeres

Personal Permanente 11
Personal Eventual 12 23
TOTAL 23 23

Fuente: (Aguilar, 2016)
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7.1.2.7 Costos de Produccion Afio 2016:

Tabla 6:
Costo de Produccién de Congelado de Pota Afio 2016

Costo de Produccion Abril Mayo Julio Agosto  Octubre
Materia Prima 4,610 2,302 15,742 13,807 10,120
Insumos y Envases 161 51 203 175 134
Gastos Fijos Directos 1,052 382 1,392 870 1,147
Mano Obra Directa 682 429 2,295 2,759 1,908
Gastos de Ventas 516 172 688 602 430

Fuente: (Aguilar, 2016)

COSTO DE PRODUCCION - ABRIL

\ 516; 7%
| 682; 10% ® Materia Prima
‘ ® Insumos y Envases
1,052; 15% » Gastos Fijos Directos

4,610; 66% Mano Obra Directa

161; 2%

® Gastos de Ventas

Figura 20. Costo de Produccidn de Congelado de Pota— Mes Abril. Fuente: (Aguilar, 2016)
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Como podemos observar en el gréafico el costo mas alto es la materia prima con
un 66%, luego se tuvo los gastos fijos directos que incluye consumo de energia,
refrigerios y transporte del personal, siendo de estos item un alto consumo de
energia eléctrica que impacto en el costo por exceso de tiempo de congelamiento

en algunos dias de produccién del mes de abril.

COSTO DE PRODUCCION - MAYO

B 429; 13% = Materia Prima

¥ Insumos y Envases

" Gastos Fijos Directos
2,302 69% Mano Obra Directa

® Gastos de Ventas

Figura 21. Costo de Produccién de Congelado de Pota—Mes Mayo. Fuente: (Aguilar, 2016)

Como podemos observar en el grafico el costo mas alto es la materia prima con
un 69%, luego se tuvo el costo de mano de obra con un 13%, revisando en los
dos dias de produccion se trabajé muchas horas extras, es decir mayor a un turno
de 12 horas.
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COSTO DE PRODUCCION - JULIO

® Materia Prima

® Insumos y Envases

203; 1% ¥

» Gastos Fijos Directos
15,742; 78% Mano Obra Directa

W Gastos de Ventas

Figura 22. Costo de Produccion de Congelado de Pota— Mes Julio. Fuente: (Aguilar, 2016).

Como podemos observar en el grafico el costo mas alto es la materia prima con
un 78%, el cual se incremento por presentarse una subida en el precio de la pota,
luego se tuvo el costo de mano de obra con 11% y el 7% de GFD.

COSTO DE PRODUCCION - AGOSTO

2,759; 15% ® Materia Prima

® Insumos y Envases
175; 1% » Gastos Fijos Directos

Mano Obra Directa

13,807; 76%

W Gastos de Ventas

Figura 23. Costo de Produccién de Congelado de Pota — Mes Agosto. Fuente: (Aguilar,
2016).
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Como podemos observar en el grafico el costo més alto es la materia prima con
un 76%, el cual se increment6 por presentarse una subida en el precio de la pota
en algunas fechas del mes de Agosto, luego se tuvo el costo de mano de obra
que impactd con un 15% porque se trabajé horas extras mayor a 12 horas en el
altimo dia del mes de Agosto, debido a que la materia prima llegé por la tarde,

teniendo el personal en espera realizando actividades de limpieza.

COSTO DE PRODUCCION - OCTUBRE

1,908; 14% |

® Materia Prima

1’47; 8% ® Insumos y Envases

» Gastos Fijos Directos
Mano Obra Directa

10,120; 74%
® Gastos de Ventas

Figura 24. Costo de Produccién de Congelado de Pota — Mes Octubre. Fuente: (Aguilar,
2016)

Como podemos observar en el grafico el costo més alto es la materia prima con

un 74%, el cual se incremento por presentarse una subida en el precio de la pota

en las Gltimas fechas de produccion del mes de Octubre, luego se tuvo el costo

de mano de obra que impact6 con un 14% porque se trabajé horas extras mayor

a 12 horas en el Gltimo dia de produccidon debido al rechazo de materia prima de

la primera camara recepcionada y se tuvo que esperar a la segunda camara.
7.1.2.8 Volumenes de Produccion Ao 2016
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Tabla 7:

Stock Producido de Pota Congelada en el Afio 2016

STOCK
MES FECHA STOTK
sropuccion o EE PRODUCCION PRODUCIDO (KG.) PR()(EES'DO
06/04/2016 6280
07/04/2016 1141
Abril Pota 19/04/2016 9570 39839
20/04/2016 5030
21/04/2016 11110
22/04/2016 6708
Mayo Pota 03/05/2016 5808 10812
11/05/2016 5004
11/07/2016 2960
12/07/2016 5540
13/07/2016 5370
Julio Pota 14/07/2016 >790 42600
18/07/2016 5320
19/07/2016 4100
26/07/2016 6050
27/07/2016 7470
01/08/2016 7450
02/08/2016 7440
03/08/2016 8280
Agosto Pota 04/08/2016 7530 48620
05/08/2016 6240
06/08/2016 6100
22/08/2016 5580
24/10/2016 10690
25/10/2016 12090
Octubre Pota 26/10/2016 5140 36250
27/10/2016 4730
28/10/2016 3600

Fuente: (Aguilar, 2016)
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PRODUCCION DE CONGELADO DE POTA - MES
ABRIL 2016

Figura 25. Stock de Pota — Abril 2016. Fuente: (Aguilar, 2016)

PRODUCCION DE CONGELADO DE POTA - MES
MAYO 2016

Figura 26. Stock de Pota — Mayo 2016. Fuente: (Aguilar, 2016)
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PRODUCCION DE CONGELADO DE POTA - MES
JULIO 2016

5540 5370 2790

2060 O rl I

=1

Figura 27. Stock de Pota — Julio 2016. Fuente: (Aguilar, 2016)

PRODUCCION DE CONGELADO DE POTA - MES
AGOSTO 2016

8280

7450 7440 7530

MI 6240 5100

T

Figura 28. Stock de Pota — Agosto 2016. Fuente: (Aguilar, 2016)
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PRODUCCION DE CONGELADO DE POTA - MES
OCTUBRE 2016

Figura 29. Stock de Pota — Octubre 2016. Fuente: (Aguilar, 2016)

PRODUCCION DE CONGELADO DE POTA
ANO 2016

PRODUCCION (KILOS)

STOCK PRODUCIDO (KG.)
Abril | 39839
Mayo . 10812 7
julio | 42600
® Agosto | 48620

[ Octubrc- 36250

MESES DE PRODUCCION

Abril ~ Mayo m®lJulio mAgosto mOctubre

Figura 30. Stock de Pota — Afio 2016. Fuente: (Aguilar, 2016)
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7.1.2.9 Entrevista Realizada:
La entrevista estuvo dirigida al Jefe de Produccion de Consumo Humano
Directo Ing. Fernando Grosso Ventura y Jefe de Aseguramiento de la Calidad
de Consumo Humano Directo Ing. Maria Araujo Sosa, de la empresa pesquera
Austral Group S.A.A. con preguntas relacionadas a factores de mejora en la

produccion de congelado de pota.

¢En las producciones de Congelado de Pota Usted ha podido evaluar que

mejoras necesita el proceso para aumentar la productividad?

Respuesta Ing. Fernando Grosso Ventura:

En primer lugar se requiere que el personal tenga continuidad en la
produccion para lograr experiencia en la etapa de tratamiento primario
sobre todo en el pelado de los mantos que es una actividad tediosa y nos
demanda una demora en el proceso de congelado de pota.

Adquirir méaquina peladora de mantos para optimizar los tiempos de
proceso y poder recepcionar mayor cantidad de materia prima.
Coordinar con mas proveedores que abastecen pota para lograr una
fidelizacion de compra y contar con materia prima disponible para

nuestros procesos.

Respuesta Ing. Maria Araujo Sosa:

Realizar una politica de compra de materia prima en comun acuerdo con
los proveedores de pesca, de manera que mejoren sus buenas practicas
de captura a bordo y eviten generar muchos dafios fisicos a la pota,
finalmente nos impacta en los aprovechamientos y rendimientos de

proceso, asi mismo impacta en la presentacion de los filetes de pota como
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producto final. Con este acuerdo se puede realizar ajustes en el precio en
funcion al porcentaje de dafio fisico que pueda presentar la materia prima.
Evaluar la compra de una maquina peladora para el retiro de membranas
en los mantos, ya que es una actividad tediosa que demanda mayor
tiempo con respecto a las otras partes seccionadas de la pota, y asi poder
avanzar y recibir mas pesca.

Contar con otro juego de utensilios (cuchillos) con filo adecuado para
optimizar los tiempos y evitar maltratar la pota y generarle dafios fisicos
a los mantos.

Continuar con la capacitacion del personal eventual en la limpieza de la
pota para lograr que el personal adquiera experiencia y mayor velocidad

de proceso.

7.2 Propuesta de Mejora para la Produccién de Congelado de Pota

7.2.1 Manejo del Dafio Mecanico:

Politica de Compra de Materia Prima en acuerdo entre el proveedor y el
productor con respecto a la calidad de la pota recepcionada y los dafios fisicos que puedan
presentar clasificando por % de incidencia y aplicacion de descuento en precio para una
mejor concientizacion del personal a bordo durante la captura de la pota. Ver anexo 3

(Ficha Técnica de Materia Prima Cefal6podos Pota Entera o Seccionada).
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Tabla 8:

Darios Fisicos vs Variacion de Rendimiento y Ajuste en Precio de Compra

Daino Variacion en Ajuste de
Mecanico (%) Rendimiento (%) Precio (%)

0.0 - 20.0 0 0
20.0 - 30.0 -0.5 -2
30.0 - 40.0 -1 -4
40.0 - 50.0 -1.5 -6
50.0 - 60.0 -2 -7.5
Mayor a 60.0 Rechazado

Fuente: (Aguilar, 2016)

7.2.2 Entrenamiento en Manipulacion de Materia Prima — Abastecimiento, Corte,
Limpiezay Despielado:
Capacitacion a todo el personal de tratamiento primario para una adecuada
manipulacion de la materia prima con la ayuda de medios visuales, imagenes o videos, de
manera que puedan visualizar los mantos considerados con dafio fisico y la manera correcta

de manipularlos.

7.2.3 Mitigacion parcial del dafio en el corte:

Adquisicién de maquina peladora para realizar el despielado y retiro de la
membrana externa, optimizando los tiempos del proceso de limpieza de la pota y de
acuerdo a ello recibir mayor cantidad de materia prima a procesar, de esta manera se
evitaria dejar materia prima almacenada para el dia siguiente perdiendo textura en los

mantos asi como pérdida de humedad impactando en los rendimientos.
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7.2.4 Buen Estado de los Utensilios:
Los cuchillos empleados para esta actividad de corte tienen que encontrarse en
buenas condiciones, con el filo adecuado de manera que facilite la operacién y no

perjudique en la presentacion de los mantos limpios.

7.2.5 Reduccién de tiempos de proceso de corte, limpieza y despielado de mantos:
Adquisicién de una peladora de mantos, de esta manera se optimizaria los
tiempos de pelado y en la actividad de Corte y Despielado de Mantos se disminuiria la
mano de obra eventual, reduciendo los tiempos de proceso, asimismo se mejoraria la
presentacion de los mantos por la fuerte manipulacion de los mantos por la caracteristica

de la especie durante la operacion de pelado.

Figura 31. Maquina Peladora/ Costo de Maquinaria: $ 16 000/ Fuente: (Aguilar, 2016)
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OBJETIVO:

Remocidn de la piel y membrana externa de los mantos de pota
Merma en Pelado:

| 1% en merma => 1 0.4% Rendimiento

1 # Filetes / Minuto

1 ton/hora= > 1 Alimentacion continua a laminado
1 Eficiencia de linea

Requisitos Operativos:

Alimentacion continua de Materia Prima
Calibracion de Cuchilla

Recambio de Cuchilla

Suministro de agua para limpieza

Presion de Rodillo
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DIAGRAMA

Lote=20TM

DE OPERACIONES
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1:35:33
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1:20:33

Recepcién y Evaluacién de la
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Materia Prima
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Traslado de Materia Prima a
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Laminado
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Traslado a zona de
envasado

Pesado y Envasado de
Aletas

Pesadoy Envasado de
Tentaculos

Pesadoy Envasado de
Nucas

Pesadoy Envasado de
Mantos

Enracado

Traslado de Producto a
Tunel

Congelacion

Traslado de Producto a
Zona de Desblocado

Desblocadoy Envasado

Codificadovy Etiquetado

Estibado

Traslado de Producto a
Camaras

Almacenado

Traslado de Producto a
Zona de Despacho

Etiquetado

Figura 32. Diagrama de Flujo de Operaciones Propuesta. Fuente: (Aguilar, 2016)
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Tabla 9:
Resumen de Tiempos de Proceso por cada Actividad del Proceso de Congelado de Pota en un
Lote de 20 Toneladas Propuesta

Proceso ~ Tiempo

0:23:45
Acomodo y Seleccién de Materia Prima 1:35:33
Traslado de Materia Prima a Zona de Pesaje 0:09:02
Pesaje de la Materia Prima 0:06:07
Traslado de Materia Prima a Zona de Almacenamiento 0:30:17
Almacenamiento de Materia Prima 0:30:08
Traslado a Zona de Tratamiento Primario 0:07:13
Corte y Limpieza de Aletas 2:31:40
Corte y Limpieza de Tentaculos 6:33:33
Corte y Limpieza de Nucas 3:54:13
Corte y Despielado de Mantos 9:03:03
Lavado 2:13:20
Traslado a zona de Laminado 0:11:48
Seleccion y Laminado 1:20:33
Traslado a zona de envasado 0:05:45
Pesado y Envasado de Aletas 2:32:27
Pesado y Envasado de Tentaculos 1:48:53
Pesado y Envasado de Nucas 1:38:00
Pesado y Envasado de Mantos 2:43:20
Enracado 3:59:07
Traslado de Producto a Tunel 0:13:13
Congelacion 8:30:00
aslado de Producto a Zona de Desbloca 0:10:53
Desblocado y Envasado 0:54:27
Codificado y Etiquetado 2:37:02
Estibado 3:33:07
Traslado de Producto a Camaras 0:33:13
Almacenado 0:57:43
Traslado de Producto a Zona de Despacho 1:07:00
Etiquetado 4:32:56

Fuente: (Aguilar, 2016)
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Tabla 10:

Cuadro de Asignacién de Personal Propuesta

CONGELADO DE POTA
CUADRO DE ASIGNACION DE PERSONAL
PRODUCCION DE 20 TM DE POTA

AREAS / UBICACION HOMBRES MUJERES TOTAL

VARIOS
Preparacion de Cremolada + Limpieza de Recepcion 1 1
Maquinista de Planta de Frio 2 2
Encargado de SS.HH. + Sala de Higienizacién 1 1

RECEPCION DE MATERIA PRIMA
Montacarguista + Apoyo en Abastecimiento a Linea 1 1
Descarga de Cajas de Pota + Abastecimiento a Linea 5 5
SELECCION Y CLASIFICACION
Selecciony Clasificacion de Aletas 2 2
Selecciony Clasificacion de Tentaculos 2 2 4
Selecciony Clasificacion de Nucas 4 4
Selecciony Clasificacion de Mantos 2 4 6
Lavado 1 1
ENVASADO, PESADO Y ENRACADO
Abastecedor de Bandejas y Laminas 1 1
Pesado 1 1
Envasado 6 6
Enracado + Limpieza del area 2 2
DESBLOQUEADO Y ENVASADO

Desenracado y Desbloqueado 2 2
Envasado y Etiquetado 2 2
Emparihuelado de Cajasy rotulacién 1 1

TOTAL 23 19 42

Hombres Mujeres
Personal Permanente 11
Personal Eventual 12 19
TOTAL 23 19

Fuente: (Aguilar, 2016)
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7.2.6  Comparacion de Produccion de Congelado de Pota antes y después de la

adquisicién de la maquina peladora

Para evaluar los niveles de produccion de Congelado de Pota se ha revisado
informacion de los registros de evaluacion de materia recepcionada (Pota), sacando la data
de toneladas de materia prima recepcionada por mes de produccién y se ha dividido entre
los dias de produccion para poder obtener un promedio de materia prima recepcionada y
trabajada por dia. Para optimizar la produccion del Congelado de Pota la empresa adquirié
una maquina peladora de mantos que era la actividad que tenia mayor demora en su
proceso, es decir era el cuello de botella, es por ello que se ha podido realizar una
evaluacion de la cantidad de toneladas de materia prima recepcionada en los meses Abril,
Mayo y Julio que fue antes de adquirir la maquina peladora con respecto a los meses Agosto
y Octubre que se produjo con el uso de la maquina peladora, pudiéndose observar una
reduccién de tiempo en la actividad de Corte y Despielado de Mantos de 13 horas 14
minutos y 27 segundos a 9 horas 3 minutos y 3 segundos, asi mismo se redujo el cuadro de
asignacion de personal de 10 a 6 personas en esta actividad.

La produccién de Congelado de Pota se inicié en la empresa pesquera Austral
Group S.A.A. en el mes de Abril del afio 2016, continuando los meses de Mayo, Julio,
Agosto y Octubre, luego no se pudo continuar con la produccién por la falta de materia
prima, en los dltimos dias de Octubre se habia encarecido por escasez del recurso.

Las producciones del mes de Abril, Mayo y Julio fueron realizadas en un 100%
en forma manual y las producciones de Agosto y Octubre se realizaron con la maquina
peladora que habia adquirido la empresa.

A continuacion detallamos los voliumenes de materia prima recepcionados en los
meses de Abril y como se ha ido mejorando hasta el Gltimo mes de produccién que fue
Octubre, la empresa se habia planteado alcanzar las 20 toneladas diarias en un turno de 12

horas.
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Tabla 11:

Materia Prima Recepcionada Antes de Adquirir Maquina Peladora

i Produccion
Vies de Stock !Vlaterua Dias de . .
Pr>duccio ® Prima Dradiicrian rome‘ 12
Recepcionada | Por Dia
Abril 54.45 6 9.08
Mayo 17.157 2 8.58
Julio 86.947 8 10.87

Fuente: (Aguilar, 2016)
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Figura 33. Stock Mensual de Materia Prima Recepcionada Antes de Adquirir Maquina
Peladora. Fuente: (Aguilar, 2016)
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Figura 34. Total Promedio de Materia Prima Trabajada por Dias de Produccion Antes de
Adquirir Maquina Peladora. Fuente: (Aguilar, 2016)

ANO 2016

PRODUCCION (KILOS)

STOCK PRODUCIDO (KG.)

x Abril 39839
.Mayo | 10812
L Julio | ~ 42600

MESES DE PRODUCCION

,,Abril . Mayo _Julio

Figura 35. Produccién de Congelado de Pota Antes de Adquirir Maquina Peladora.
Fuente: (Aguilar, 2016)
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Tabla N° 12:

Materia Prima Recepcionada Después de Adquirir Maquina Peladora

Vles de Dias de

N Prima " Promedio
Produccion . Produccion .
Recepcionada Por Dia
Agosto 105.336 7 15.05
Octubre 71.537 5 14.31

Fuente: (Aguilar, 2016)
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Figura 36. Stock Mensual de Materia Prima Recepcionada Después de Adquirir Maquina
Peladora. Fuente: (Aguilar, 2016).
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Figura 37. Total Promedio de Materia Prima Trabajada por Dias de Produccién Después
de Adquirir Maquina Peladora. Fuente: (Aguilar, 2016)

PRODUCCION DE CONGELADO DE POTA
ANO 2016

PRODUCCION (KILOS)

0

STOCK PRODUCIDO (KG.)
Agosto 48620
M Octubre 36250

MESES DE PRODUCCION

Agosto m Octubre

Figura 38. Produccion de Congelado de Pota Después de Adquirir Maquina Peladora.
Fuente: (Aguilar, 2016)
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» STOCK PRODUCIDO (KG.) 39839 10812 42600 48620 36250
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® STOCK PRODUCIDO (KG.)

Figura 39. Produccion de Congelado de Pota — Afio 2016. Fuente: (Aguilar, 2016).

Hasta el mes de Julio se trabajé manualmente al 100% el corte y despielado de mantos,
a partir del mes de Agosto que se adquirié la maquina peladora se observé una mayor
velocidad en el proceso, en lo que respecta al producto final hubo un incremento en su

volumen de 14% comparando el mes de Julio y Agosto.
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Figura 40. Promedio de Materia Prima Trabajada Antes y Después del Balance de Lineas.
Fuente: (Aguilar, 2016).

Como podemaos apreciar en la figura 40, en los meses de produccion Abril, Mayo y
Julio su promedio de materia prima procesada estuvo de 8.58 a 10.87 toneladas de pota
recepcionada antes del balance de lineas y con la adquisicién de la maquina peladora se
realizd otro balance de lineas incrementado el promedio de materia procesada entre 14.31 a
15.05 toneladas representando méas del 38% de optimizacion en el proceso comparando los
meses Julio y Agosto. Asi mismo sus procesos se realizaron de 10 a 12 horas diarias sin
incluir el proceso de congelamiento hubo una reduccién de horas hombre trabajadas ya que
en los primeros meses de produccion se trabajo de 13 a 15 horas diarias en el proceso de

tratamiento primario sin incluir el proceso de congelamiento.
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MANO DE OBRA:

Sueldo Baésico de un Eventual S/ 850.00

Costo de Hora Ordinaria: S/. 3.54

Costo Hora Extra al 25% (primera y segunda hora extra): S/ 6.64
Costo Hora Extra al 35% (tercera y cuarta hora extra): S/ 7.17
Beneficios: (50% del costo por hora)

Costo Total: S/. 5.31

Antes de Maquina Peladora:

10 personas eventuales * 8 horas diarias = S/. 424.80

10 personas eventuales * 2 horas extras al 25% = S/. 132.80
10 personas eventuales * 2 horas extras al 35% = S/. 143.40
Costo Total de Mano de Obra: S/. 701.00 diarios

Después de Maquina Peladora:

6 personas eventuales * 8 horas diarias = S/. 254.88

6 personas eventuales * 2 horas extras al 25% = S/. 79.68
6 personas eventuales * 2 horas extras al 35% = S/. 86.04

Costo Total de Mano de Obra: S/. 420.60 diarios

La reduccion del costo de mano de obra en la actividad de limpieza, corte y eviscerado

de mantos se redujo en un 40%.
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7.2.7 Seguridad Industrial y Salud Ocupacional:

Se ha podido evidenciar que la empresa Austral Group S.A.A. cuenta con area
que gestiona la Seguridad e Higiene Industrial en toda la planta que en coordinacion con
alta gerencia, jefaturas y comités de seguridad realiza las siguientes actividades:

Proporciona a todo el personal empleado, permanente y eventual sus equipos de
proteccion personal para la realizacién de sus actividades.
Realiza los programas para el mejoramiento de practicas en el trabajo, asi como
pruebas y evolucion de nuevos equipos adiestrando a su personal.
Evalla y controla las zonas de riesgo, la exposicion a zonas de riesgos fisicos,
quimicos, biologicos, ergonomicos y psicosociales.
Se realiza la revision de equipos de proteccion personal, indumentaria con la
supervision de personal de control y sus supervisores.

Cuenta con una politica integrada de S&SO, autorizada por la alta gerencia.
La politica tiene las siguientes cualidades: Aplicable a los riesgos de su
organizacion, Objetivos de S&SO, compromisos para el cumplimento de los
objetivos.
Los compromisos tomados por la organizacion tienen las siguientes
caracteristicas: cumplimiento de toda la legislacion vigente aplicable, entrega de
recursos necesarios para su cumplimiento, mejoramiento en su desempefio.
Cuenta con una adecuada metodologia y procedimiento para la identificacion,
evaluacion y control de los peligros y riesgos en la organizacion.
Se considera la legislacion vigente, tiempo de ejecucién y responsabilidades
cuando se aplican las medidas de control necesarias.

Se informa a la organizacion en la totalidad de sus niveles, los peligros que se

consideran no tolerables.
Una vez aplicada una medida de control, se reevalua el riesgo considerando como

base el plan de accion ejecutado anteriormente.
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Participan del proceso de evaluacion de riesgos personas expertas en el tema,
como también, el nivel de jefatura y de trabajadores.

Se mantiene registro actual de las evaluaciones de riesgos y planes de accion
desarrollados.

Realizan simulacros de sus planes de contingencia de acuerdo al cronograma con
la participacion de todo el personal que labora en la organizacion e incluida las
visitas, personal de terceros y organismos de control.

7.2.7.1 Identificacién de Oportunidades de Mejoraen Seguridad Industrial y Salud
Ocupacional:

Durante la produccion se ha podido observar en la sala de tratamiento primario
el personal de corte y despielado trabaja con cuchillos que en oportunidades el personal
por afinidad se colocan al costado de la otra persona para conversar durante su rutina
de trabajo y en ocasiones se acercan mucho pudiendo ser causa de un accidente, asi
mismo se observo que el afilar los cuchillos no debe realizarse en la sala de corte donde
se encuentra el operario porque podria lastimar a otro compafiero, se recomienda
realizar esta actividad en el taller o en ambiente aparte por el mismo desplazamiento
que realiza el personal.

Por otro lado las cubetas que se van acomodando con la materia prima
seccionada y limpia no deben obstaculizar los pasadizos para el personal en cualquier
caso de emergencia, se observa que el personal acumula las cubetas cerca de ellos
obstaculizando el paso.

Por la caracteristica de la especie Pota, es una materia prima que genera un
efluente y residuos pegajoso y jabonoso, permitiendo que los pisos se tornen
resbaladizos, existe personal de limpieza en ciertos horarios, el cual deberia

permanecer exclusivamente en esta zona por el riesgo que representa.
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Figura 41. Iméagenes de Oportunidades de Mejora en Seguridad Industrial y Salud

Ocupacional. Fuente: (Aguilar, 2016)
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8. Andlisisy Discusion:

En la revisién de antecedentes para el presente estudio de Optimizacion de la
Produccion en el Proceso de Congelado de Pota en la Empresa Austral Group S.A.A. en el
afio 2016 no se pudo lograr ubicar tesis para este mismo proceso tomando como referencia
otros estudios de Optimizacion, Mejoras y Analisis de Proceso para poder realizar una

comparacion y analisis de mis resultados obtenidos con respectos a estos estudios.

En la propuesta para el Mejoramiento de la Produccion de Alimentos SAS S.A.A
(Revollo y Suarez, 2009), se concluye que realizaron una estructuracion de planeacion,
programacién y control de la produccion, plan maestro por cada producto lo cual los llevo
a decidir producir solo 2 sabores de fruta, diagrama de Gantt para organizar a sus
empleados y mejorar su manejo de costos, control de inventarios de materia prima y
producto terminado en comparacion con el Proceso de Congelado de Pota en la Empresa
Austral Group S.A.A., ellos cuentan con una planeacion, programacion y control de la
produccion que la envia el area de comercializacidn de acuerdo a los pedidos que tenga de
sus clientes, coordina con el area de Produccion y Aseguramiento de la Calidad para poder
obtener las especificaciones técnicas del producto final de acuerdo a las caracteristicas
acordadas con los clientes. Cuentan con un area de costos que evalta los costos de la
produccioén y los productos de acuerdo a su rentabilidad y se coordina su combinacion de
productos para lograr ser rentables. En el caso de la organizacion del personal cuentan con
un CAP (Cuadro de Asignacion del Personal) establecido, en lo posible tratan de
permanecer al personal en sus mismos puestos porque como son trabajos manuales se
requiere la adquisicion de expertiz en el personal para mejorar la velocidad del proceso, asi
mismo cuentan con indicadores donde tienen el control de sus insumos e inventarios para

mejorar el manejo de mermas e inexistencias.

En el estudio de Optimizacién del Proceso Productivo de la Industria de Calzado

— INDESA (Paredes, 2010), se concluye en aplicar simplificacion del trabajo y sus
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metodologias, como ingenieria de metodos, planificacion sistematica, la innovacion
tecnoldgica, la distribucion de la maquinaria, el ordenamiento l6gico de los procesos,
optimizar la produccion mediante el aumento de la eficiencia real de trabajo, la reduccion
del nimero de operarios por estacién de trabajo y la minimizacion de tiempo del ciclo de
trabajo con la aplicacion del estudio de tiempos y movimientos y una nueva distribucion
de planta para optimizar los espacios en las distintas areas y mejorar la productividad
reduciendo los tiempos de recorrido en comparacion con el Proceso de Congelado de Pota
en la Empresa Austral Group S.A.A., no se contaba con un estudio de tiempos y
movimientos de este proceso se deducia que el pelado de mantos era el cuello de botella
porque en las producciones por la limpieza de esta seccion se extendia el término de la
produccion es por ello que se aplicd el estudio de tiempos y movimientos calculando que
tenian una demora en la limpieza y pelado de los mantos de 13 horas 14 minutos y 27
segundos para concluir un lote de materia prima de 20 toneladas teniendo en varias
oportunidades que terminarlo al dia siguiente dejando almacenada los mantos con hielo,
por lo que también se aplico la innovacion tecnoldgica adquiriendo una méaquina peladora
de mantos, lo cual redujo el tiempo de limpieza y pelado de mantos a 9 horas 3 minutos y
3 segundos pudiendo concluir su proceso antes de las 12 horas diarias, también permitid
reducir el nimero de trabajadores de 10 personas que trabajaban en esta actividad se redujo
a 6 personas logrando un ahorro en mano de obra en un 40% en esta actividad. Con
respecto a la distribucion de planta en la empresa Austral Group S.A.A. su negocio fuerte
es el congelado de pelagicos (jurel, caballa, bonito, etc), la planta de congelado de pota se
evalu6 disefiarlo en el espacio que tenian disponible en la planta considerando evitar
recorridos innecesarios y con mayor énfasis el cumplimiento de la normativa de entidades
sanitarias de seguridad alimentaria para evitar el cruce de operaciones y contaminacion de
los productos, decidieron realizar esta inversion para tener continuidad en el proceso de
congelado de otras especies de menor escala de extraccion y seguir operando como planta.
Optimizacién de la Produccién y Rentabilidad de una Fébrica de Hielo (De La
Pefia, 2012), se concluye que no es necesario un cuarto frio de las dimensiones que se tiene

actualmente y es suficiente tener uno con pequefio con compresor de 5 HP (Caballos de
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potencia) y no 35 HP como con el que se cuenta actualmente que al ser puesto en marcha
genera picos de consumo que impactan negativamente las utilidades de la empresa,
asimismo se concluye invertir en la compra de un vehiculo cisterna para acarreo de agua y
los permisos correspondientes, de acuerdo a sus calculos en el modelo les arroja un
incremento muy considerable en las utilidades de la empresa, casi se duplican en relacion
con la situacion actual en comparacion con la empresa Austral Group S.A.A. con la
adquisicion de la maquina peladora se optimiz6 tiempo y horas hombre reduciendo los

costos de produccion impactando en un incremento en la rentabilidad de la compafiia.

En el Estudio de Tiempos y Movimientos en la Linea de Produccion de Piso de
Granito en la Fabrica CASA BLANCA S.A. (Adolfo, 2005), se concluye que con la
implementacion del nuevo método en el area de prensado logrdé un incremento en la
productividad de la mano de obra de un 20%, los tiempos improductivos del operador de
la mezcladora para el método anterior y el nuevo método son: 41.65% y 24.72%
respectivamente y con la adecuada capacitacion del personal se considera un éxito la
implementacion del método mejorado, esto lo confirma el estudio de muestreo con un 92%
de efectividad, logrando como resultado un 20% en la productividad de mano de obra en
el area de prensado en comparacion con la empresa Austral Group S.A.A se pudo
evidenciar que el método manual en las operaciones de limpieza, corte y eviscerado de
mantos era su cuello de botella y requerian de la tecnologia (adquisicion de maquinaria)
para optimizar sus tiempos y se logré la reduccion en un 31% asi como la reduccion de
personal eventual que represento la reduccion del 40% de costo de mano de obra en esta
actividad, también se capacité al personal de esta zona en los cambios que significaba esta

operacion con el uso de la maquina peladora.

Estudio de Analisis y Propuestas de Mejoras en el Proceso de Compactado en una
Empresa de Manufactura de Cosméticos (Rego, 2010) se concluye que se hizo una
evaluacion de las causas por las que se obtienen deficiencias en el proceso productivo se

empled una herramienta muy Gtil para estos casos llamada diagrama Causa — Efecto (Kaoru
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Ishikawa), de la evaluacion realizada se ha podido determinar que se tiene un total
aproximado del 17.75% de merma generada mensual y la pérdida en ventas por concepto
de merma equivale al 23.53% del total es decir este porcentaje es lo que la empresa deja de
ganar por excesos en la merma en comparacion con la empresa Austral Group S.A.A. se
pudo evidenciar que cuando se recepcionaba la materia prima y ésta presentaba alto % de
dafio fisico generaba un mayor porcentaje de residuos y repercutia en la calidad del
producto final al presentarse agujeros en los filetes de pota por lo que se decidid realizar
una ficha técnica para la recepcion de la materia prima y tener una politica de compra donde
se va a aplicar un descuento en el precio cuando el dafio fisico de la materia prima tenga
desde un 30% , asi mismo con la adquisicion de la peladora se reducia en un 1% de merma
por la programacion que se realiza en la maquinaria para el espesor de pelado en las
membranas de la pota.

9. Conclusiones
Al realizarse el balance de lineas en la empresa Austral Group S.A.A. se pudo
evidenciar que la actividad que le generaba su cuello de botella era el corte y
despielado de mantos con 13 horas 14 minutos y 27 segundos para concluir un lote de
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materia prima de 20 toneladas teniendo que quedarse mas de 12 horas para terminar el
proceso de limpieza y luego el envasado se concluia al dia siguiente, con el balance de
lineas y la adquisicion de la maquina peladora se ha podido observar un incremento

del volumen de descarga del 38% y del 14% del volumen de producto terminado.

El nivel de produccién de congelado en la empresa Austral Group S.A.A. antes del
estudio de balance de lineas y de la adquisicién de la maquina peladora estaba limitado
a la recepcién de materia prima en un rango de 8.58 a 10.87 TM/ dia y en el caso del
producto terminado de 10.812 en el mes de Mayo a 42.60 toneladas de pota congelado

en sus diversas presentaciones en el mes de Julio.

El nivel de produccion de congelado en la empresa Austral Group S.A.A. después del
estudio de balance de lineas y de la adquisicion de la maquina peladora fue de una
recepcion de materia prima en un rango de 14.31 a 15.05 TM/ dia y en el caso del
producto terminado de 36.250 en el mes de Octubre por la escasez de la materia prima
a 48.620 toneladas de pota congelado en sus diversas presentaciones en el mes de
Agosto.

Si realizamos una comparaciéon antes y después del balance de lineas y de la
adquisicion de la maquina peladora podemos afirmar que se ha realizado un
incremento del volumen de materia prima recibida en méas del 38% y en el caso del
volumen del producto final en un 14%, antes del balance de lineas y de la adquisicion
de la peladora, lo cual es beneficioso para la rentabilidad de la empresa.

Con la adquisicion de la maquina peladora en la actividad de corte y despielado se
redujo el nimero de personal eventual de 10 personas a 6 personas representando una
reduccion en el costo de mano de obra de esta actividad en un 40% lo cual es

beneficioso para la compafiia.
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Con la adquisicion de la maquina peladora en la actividad de corte y despielado se
redujo el tiempo de en esta actividad de 13 horas 14 minutos y 27 segundos para
concluir un lote de materia prima de 20 toneladas a 9 horas 3 minutos y 3 segundos
representando una reduccion del 30% en horas hombre trabajadas y le permitia
concluir su lote de 20 toneladas de materia prima en un tiempo de 10 a 11 horas/ dia.

10. Recomendaciones

Se recomienda seguir evaluando en las futuras producciones de pota para mejorar los
resultados obtenidos, se podria adquirir otra maquina peladora para incrementar la

velocidad de proceso en el corte y despielado de mantos.
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Se recomienda que el personal eventual del area de corte, limpieza y despielado que
se encuentra capacitado y presenta expertiz en el proceso de pota, sea considerado en
esta area evitando su rotacion debido a la preparacion constante que se ha tenido con
ellos; y por la mejora que presentan diariamente adquiriendo mayor velocidad en el

proceso y una manipulacion adecuada de la pota.

Con respecto al tanel de congelamiento de menor capacidad 25 TM, se recomienda
evaluar si es factible disefiar un tunel de menor capacidad de 20 TM para optimizacion
de los tiempos de congelamiento y consumo de energia o evaluar en proceso aumentar

la produccion para alcanzar la capacidad maxima de los tuneles.

En el caso del abastecimiento de la materia prima se recomienda fidelizar a los
proveedores y llegar a un acuerdo sobre las caracteristicas de calidad deseadas para
evitar incomodidad durante las evaluaciones sensoriales para la aceptacion y/o rechazo

de los lotes de materia prima.
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ANEXO 1
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Titulo: Optimizacidn en el proceso de congelado de pota en la empresa pesquera AUSTRAL GROUP S.A.A
Fuente (Aguilar, 2016)
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Reporte Diario de
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ANEXO 2

2.1 Generalidades de la empresa

2.1.1  Informacion Actual de la Empresa

Austral Group S.A.A. es una compafiia del grupo noruego Austevoll Sea
food ASA, es una de las empresas pesqueras lideres a nivel mundial, con méas de 25
afios de experiencia y actividades en cuatro paises con larga tradicion pesquera como
Peru, Noruega, Escocia y Chile. Es una empresa lider en innovacion y calidad dentro
de la industria peruana, disponen de una flota conformada por 38 embarcaciones, con
una capacidad total de bodega de 16,000 TM, equipadas con sistemas de refrigeracién
(RSW) vy equipos electrénicos de Ultima generacion, que garantizan la calidad y
frescura de nuestra pesca.

Cuentan con 6 plantas de produccion de harina y aceite de pescado, 2 de
ellas producen adicionalmente conservas y 1 congelado de pescado. Asimismo estan
estratégicamente ubicadas a lo largo del litoral del mar peruano, catalogado como el
mas rico del mundo, por la combinacion del perfil de las costas peruanas y un complejo
sistema de corrientes de turgencia de aguas que continuamente recicla los nutrientes
del fondo marino hacia la superficie, dando origen a una pesca rica en especies que
nos permite llevar nutricion y salud a través de productos pesqueros de alta calidad al

mercado nacional y al resto del mundo.

Austral Group S.A.A. en su actual operacién, constituye una actividad
integrada que abarca la captura de especies pelagicas del mar territorial peruano y en
aguas internacionales, su transformacion en Conservas, Congelados, Harinas y Aceite
Crudo de Pescado y su comercializacion, la cual en un 75% se destina a los mercados

de 57 paises a nivel mundial.
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La Sede Central agrupa las diversas unidades de gestion administrativa y de
servicios: Gerencia General, Gerencia de Administracion y Finanzas, Gerencia Central
de Operaciones, Gerencia de Flota, Gerencia de Recursos Humanos y otras unidades

de soporte.

2.1.2  Resefia Historica

En el afio 1997 se compra Pesquera Arco Iris, y en 1998 se fusiona con
Austral Group S.AA.

A comienzos del afio 2000 se cambia de razén social a Austral Group
S.A.A., como empresa dedicada a la transformacién de productos hidrobioldgicos
entre ellos a la fabricacion de conservas tipo: Crudos y Cocidos.

A mediados del afio 2007 se da por terminada la construccion de la Planta
de Congelado la cual ha sido equipada con instrumentos y equipos adecuados para
prevenir y minimizar los riesgos en las diferentes etapas del proceso de congelado.
Actualmente en la planta se aprovecha la materia prima proveniente de la zona de
pesca de nuestra region la cual llega a la planta transportada en camaras isotérmicas y

en embarcaciones propias o de terceros.

Los pescados enteros congelados, filete con piel o sin piel, con o sin cabeza,
con o sin visceras, con o sin cola, porciones, medallones, lomos con piel o sin piel,
cocochas, corte mariposa, corte HG, corte HGT, corte GG, Pulpa, congelados en
bloques e IQF de las especies Jurel (Trachurus picturatus murphyi), (Decapterus
macrosoma), Caballa (Scomber japonicus), Anchoveta (Engraulis ringens), Sardina
(Sardinops sagax sagax), Melva (Auxis sp.), Barrilete (Katsuwonus pelamis), Bonito
(Sarda sarda chiliensis), Atan Aleta Amarilla (Thunnus albacares), Atdn (Thunnus
alalunga), Atan blanco o ojos grandes (Thunnus obesus), Perico (Coryphaena

hippurus), Pejerrey (Odontesthes regia regia), Merluza (Merluccius gayi peruanus).
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Entero, Tubo, Filetes, Aletas, Anillas, Botones, Nucas, Recortes, Tentaculos,
Reproductores, Crudo, Cocido, Productos Secundarios (Membranas, Pico, Uiias,
restos de Tentaculos, Piel, Plumas, 0jos, retazos de manto) Congelado en Bloque o
IQF de las especies Pota (Dosidicus gigas), Calamar (Loligo gahi) y el Pulpo (Octopus
mimus, Octopus granulatus) seran utilizados para el consumo directo para venta
nacional y exportacion, asi como materia prima para la elaboracion de conservas. La
capacidad de la Planta es de 600 TM/Dia y de Almacenamiento de Congelado 10 600
T™.

La Planta de Congelados-Coishco como parte del grupo Austral S.A.A. ha
desarrollado un sistema de calidad basado en HACCP, que garantiza la identificacion,
prevencion y solucion continua de los diferentes peligros quimicos, fisicos y
microbioldgicos en las diferentes etapas del proceso productivo desde la recepcion de
la materia prima hasta el despacho de los productos congelados.

Para esto cuenta con un staff de profesionales en las diferentes areas tales
como: Produccion, Aseguramiento de Calidad, Mantenimiento, Administracion,
Personal; con un total de 7 empleados, 18 técnicos y 195 personal obrero.

De esta manera Austral Group S.A.A.-Planta de Congelado cumple con los
requerimientos de los organismos oficiales SANIPES e internacionales UNION
EUROPEA Y FDA encargados de la fiscalizacion y auditorias de calidad sanitaria de

los procesos y productos de la actividad pesquera.

2.1.3  Ubicacion de la Empresa

Se encuentra ubicada en Avenida Villa del Mar N° 785, de la ciudad de
Coishco, provincia Santa, departamento Ancash.
La oficina central esta ubicada en Avenida Victor Andrés Belaunde N°147,

Edificio Real 07, Centro Empresarial - San Isidro — Lima.
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2.1.4  Mision de la Empresa

"Satisfacer las necesidades y expectativas de nuestros clientes con productos
de alta calidad sobre la base de un equipo humano comprometido con la sostenibilidad
de los recursos pesqueros a través de una operacion eficiente, ambiental y socialmente

responsable, en un contexto de creacién de valor e innovacion”.

2.1.5  Visién
"Ser reconocidos como la empresa pesquera lider en la elaboracion de

productos alimenticios de alta calidad™.

2.1.6  Politica de Calidad de la Empresa Austral Group S.A.A.

AUSTRAL GROUP S.AA. es una empresa lider en la elaboracion de
productos pesqueros que realiza sus operaciones siguiendo un modelo de gestion
enfocado en la mejora continua, la ecoeficiencia y la innovacion.

La cultura de nuestra organizacion estd basada en solidos principios éticos
y de respeto a la persona, promueve la participacion activa de los colaboradores, su
constante capacitacion y el trabajo en equipo, generando un grupo humano altamente
comprometido con los objetivos y valores de la empresa.

Garantizamos la seguridad y salud ocupacional en nuestras operaciones
mediante la prevencion de lesiones, dolencias, enfermedades e incidentes involucrando
activamente a los colaboradores.

Realizamos nuestras actividades con responsabilidad social y ambiental en
los lugares donde operamos, aportando a la creacion de condiciones favorables para el
desarrollo socioecondmico de nuestro entorno, previniendo la contaminacion,

preservando el ecosistema y ejecutando medidas de mitigacion frente al cambio
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climatico. Reconocemos a nuestros proveedores como un elemento clave en nuestra
cadena de valor.

Construimos  relaciones de confianza con nuestros  clientes
proporcionandoles productos seguros y de alta calidad, cubriendo sus expectativas con
un servicio de excelencia.

Cumplimos con nuestras obligaciones legales, contractuales y aquellas a las
gue nos sometemos voluntariamente, nuestra conducta se cifie a los principios de buen
gobierno corporativo y estamos alertas para evitar que nuestras operaciones sean

utilizadas para llevar a cabo cualquier tipo de actividades ilicitas.

Version VI Julio, 2015
Comité Gerencial de Calidad, Austral Group S.A.A
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2.2 Estructura Organizacional
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Figura 42: Estructura organizacional a nivel corporativo de la empresa pesquera Austral

Group S.A.A. Fuente (Austral Group S.A.A, 2016)
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2.2.1

JEFE RECURSOS
HUMANOS
TONNY BURGOS

Comité Seccional de Calidad — Planta Coishco

JEFE ADMINISTRATIVO /
CONTADOR
JOSE BULLON

JEFE DE LOGISTICA Y
PRODUCTOS TERMINADOS

-

SUPERVISOR DE

ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAQ

1

1

1

1

! LENNY AGUILAR

E MANUEL ORDONEZ
1

LUIS RAMIREZ
JEFE DE PRODUCCION
FERNANDO GROSSO
JEFE DE MANTENIMIENTO
MECANICO -~ ELECTRICO
CARLOS ULLOA
SUPERVISOR DE
PRODUCCION DE
CONSERVAS
MIGUEL TAPIA
CARLOS DE LA CRUZ

Figura 43: Estructura organizacional a nivel Planta Coishco de la empresa pesquera

Austral Group S.A.A. Fuente (Austral Group S.A.A, 2016).
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ANEXO N°03

FICHA TECNICA DE MATERIA PRIMA CEFALOPODO POTA
ENTERA O SECCIONADA

1.

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Tamafio

Presentacion:

Natural

Entera 6 Seccionada (Manto, Tentéculos, Aleta, Nucas).

2. CARACTERISTICASFISICO/ SENSORIALES

No admitidos
CARACTERES Extra (9, 8, 7)* A (6-5)!
4,3, 2,1)*
Pigmentacion viva, Pigmentacion Piel decolorada se
PIEL piel adheridaala  opaca, piel adherida separa con bastante
carne ala carne facilidad de la carne
Ligeramente blanda,
Muy firme, color Firme, color blanco  color blanco rosado
CARNE .
blanco nacarado de cal o ligeramente
amarillenta
TENTACULOS Resstentes_ al Resstentes’ al Se separan con
desmembramiento desmembramiento facilidad
OLOR Frescos.a allgze Escaso o nulo Olor a tinta
marinas
3. COMPOSICION CUANTITATIVA DE LA ESPECIE
MANTO Minimo 50%
TENTACULOS Minimo 15 %
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ALETAS Minimo 15 %

NUCA Minimo 20 %

4. CARACTERISTICAS MCROBIOLOGICAS

Cumplen con los estandares microbiolégicos de acuerdo con el MANUAL SGC-MAI/SANIPES Manual:
Indicadores o criterios de seguridad alimentaria e higiene para alimentos y piensos de origen pesquero y acuicola.

Microorganismos Plan de Evaluacion Limites
Especie / Grupo Categoria n C m M
Aerobios mesofilos (30°C) 1 5 3 5 x 10° UFC/g 10% UFC/g
Escherichia coli 4 5 3 10 UFC/g 102 UFC/g
1 NMP/g 10 NMP/g
Staphylococcus aureus 7 5 2 10? UFClg 103 UFC/g
Salmonella spp 10 5 0 Ausencia/25g -
Vibrio cholerae (*) 10 5 0 Ausencia/ 25 g -
Vibrio parahemolyticus 10 5 0 <3NMP/g -

5. CARACTERISTICAS QUIMICAS

PROTEINA: Minimo 13 %
GRASA: Minimo 1.0 %
HUMEDAD: Méximo 85 %.
CENIZA: Maximo 1.0 %
CLORUROS: Maximo 1 %.

6. TOLERANCIA

TOLERANCIAS
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Piezas con dafio fisico hasta un 30% de dafio fisico (cortes, abrasiones, mordeduras, perforaciones) leve
en tubo 6 manto, 15% en aletas y tentaculos (nUmero de piezas con dafio entre nimero de piezas tomado
como muestra).

Color de Piel Pigmentacion opaca, piel adherida a la carne

Presencia pigmentacién en el tubo ligero rosado o pigmentado.

NO TOLERANCIAS

: L%
Deterioro por descomposicion.

Piezas con dafio fisico fuerte 6 mutilaciones hasta un 5 %. *

No fauna acomparfante y/o otras especies marina (crustaceos, algas, etc.).
Aditivos

Materiales extrafios

* - . . . . . .
Si durante el muestreo se encontrar piezas puntuales con indicadores de deterior6 separar y negociar
retiro de las piezas no conformes por parte del proveedor.

7. USO PREVISTO

Para ser procesados como productos crudos o cocidos. Producto seguro para publico en general, excepto para
aqguellas personas alérgicas a productos hidrobioldgicos.

8. TIEMPO DE CAPTURA

El tiempo total de traslado de la materia prima debera ser no mayor a 12 horas, una vez descargado de las
embarcaciones sera acondicionado en una relacion de Pota / Hielo de 2/1 y con agua tipo cremolada.

9. CONDICIONES DE CONSERVACIONY MANEJO DE CADENA DE FRIO

La materia prima es estibada en cajas de plastico limpias y es transportado a la cAmara refrigerada que garantizan
condiciones estables de temperatura e inocuidad.

La temperatura de la materia prima debera ser no mayor a 2 °C, la temperatura debe mantenerse constante con
una fluctuacion maxima de 2°C. (Referencia FDA temperatura no mayor 4.4 °C), de desviarse previa evaluacion
para verificacion de sus caracteristicas organolépticas.
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10. PLAN DE MUESTREO

El lote por muestrear es segun cantidad de camara isotérmica, se aplicard un muestreo en forma aleatoria
en zigzag o w invertida se cogera 6 cajas o0 cubetas de la cual se retirar algunas piezas por cubeta, segin
NTP 700.002 plan de Muestreo (peso neto igual o menor de 1 Kg Nivel de Inspeccién I), el cual dependera
del peso de la materia prima para la variacion del tamafio de muestra.

11. REQUISITOS LEGALES

La materia prima abastecer a planta debera provenir de embarcaciones que tenga como minimo el registro de
Habilitacion de PRODUCE.

Las guias de traslado deberan figura informacion relativa a trazabilidad de la pesca como es: Embarcacion
pesquera, fechas de captura, matricula de embarcacion.

La camara refrigerada debera contar con habilitacion sanitaria de SANIPES, tiempo de adecuacion hasta
diciembre 2017.

Los prerrequisitos de POS y BPM deberan estar presentes en todos los procesos de comercializacion hasta la
entrega de la materia prima.
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ANEXO N° 04

Iméagenes de Ambientes del Proceso Productivo

Figura 44. Sala de Higienizacién de Ingreso a Planta CHD. Fuente (Aguilar, 2016).

Figura 45. Sala de Higienizacion de Ingreso a Tratamiento Primario. Fuente (Aguilar,
2016)
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Figura 47. Zona de Almacenamiento de Materia Prima. Fuente (Aguilar, 2016)
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Figura 48. Zona de Corte y Despielado. Fuente (Aguilar, 2016)

Figura 49. Zona de Corte y Despielado. Fuente (Aguilar, 2016)
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Figura 50. Zona de Faja Transportadora de Pota Seccionada para su Envasado. Fuente
(Aguilar, 2016)

Figura 51. Zona de Despielado de Mantos de Pota. Fuente (Aguilar, 2016)
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Figura 53. Zona de Envasado. Fuente (Aguilar, 2016)
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Figura 55. Zona de Enracado. Fuente (Aguilar, 2016)
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Figura 56. Zona de Desblocado y Envasado. Fuente (Aguilar, 2016)

Figura 57. Producto Congelado en Tuneles. Fuente (Aguilar, 2016)
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Figura 58. Producto Estibado para Almacenar. Fuente (Aguilar, 2016)
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ANEXO N°05

1
-9}

| B4
3%
3

Figura 59. Plano de la Planta de Congelado Austral Group S.A.A. Fuente (Austral Group
S.A A, 2016)
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