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Resumen

En el presente trabajo se realiza un analisis completo de la linea de produccién de anillas de
pota de la empresa Produmar S.A.C., partiendo desde el estudio del mercado de exportacion
de productos elaborados a partir de este recurso hasta el diagndstico de los problemas
identificados dentro de ella, teniendo como finalidad establecer una propuesta de mejora que
contribuya al incremento de la productividad, el orden dentro del area de trabajo vy la
competitividad de la empresa, ademas de la reduccion de los gastos econdmicos a largo plazo.

Esta tesis cuenta con cuatro capitulos. El primer capitulo explica el contexto actual del
mercado de productos elaborados a base del calamar gigante, asi como los volumenes de
captura y los procesos de obtencién y transformacion de este molusco. Ademas, se describe
las herramientas de mejora de procesos para poder disefiar la propuesta.

El segundo capitulo, en primer lugar, describe de manera general a la empresa, detallando su
culturay estructura organizacional, su cartera de productosy el analisis FODA. Posteriormente,
se realiza una descripcién especifica de las areas que abarca la linea, objeto de estudio.

El tercer capitulo se basa en identificar los problemas dentro de la linea de produccion de
anillas, tomando como primer paso el analisis de los sintomas observados. Una vez realizado
el diagnostico, se determina las causas que originan estos escenarios.

Teniendo como punto de partida el capitulo anterior, el cuarto capitulo esta enfocado en el
disefio de una propuesta de mejora que tenga un impacto positivo, no solo en cuanto a la
operatividad y productividad, sino también en el aspecto econédmico. Asimismo, se muestra la
implementacién de una parte de esta propuesta y los resultados obtenidos.
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Introduccion

La pota, cefaldopodo semejante al calamar, es uno de los recursos mas abundantes y
explotados del mar peruano, debido a la gran variedad de productos que se pueden elaborar
a partir de ella, los cuales han conquistado mercados extranjeros tales como China, Republica
de Corea, Francia, Reino Unido, Bélgica, entre otros.

Produmar S.A.C., compaiiia exportadora de productos hidrobioldgicos congelados, se
encuentra posicionada dentro de las principales organizaciones de este sector, alcanzando el
puesto 18 en el Ranking de Empresas Exportadoras en el Sector Pesquero.

Esta exportadora cuenta con una amplia cartera de productos, dentro de la cual se
encuentran aletas, nucas, rejos, reproductores y mantos de pota, en donde el ultimo es
utilizado, también, para la elaboracion de productos derivados, en los cuales resaltan los
anillas y botones. Es por ello que se decidio analizar la linea de produccion de estos derivados
e identificar tanto los problemas que presenta como las tareas que no aportan valor al
producto, con el fin de ofrecer a la empresa una propuesta de mejora que incremente su
productividad y reduzca los gastos generados por estas actividades.






Capitulo 1

Marco tedrico

El presente capitulo tiene como objetivo definir el enfoque del tema de la presente
tesis. Se procedera a detallar tres puntos importantes: el mercado y volimenes de captura de
la pota, en el que se describira esta especie y su exportacion; el proceso desde la captura hasta
su transformacion vy, finalmente, se especificaran las herramientas de mejora de procesos,
tanto de calidad como de Lean Manufacturing, que se aplicaran para el exitoso desarrollo de
este trabajo.

1.1 Mercado y volimenes de captura del calamar gigante
1.1.1 Pota (Dosidicus gigas)

Pota es uno de los nombres por los que son conocidos algunos moluscos cefalépodos
semejantes al calamar. Dentro de los mas conocidos se tienen (MINCETUR, 2016):

e Pota argentina (lllex argentinus)

e Pota europea (Todarodes sagittatus)

e Pota costera (Todaropsis eblanae)

e Pota del Pacifico (Dosidicus gigas)

e Potavoladora (lllex coindetti)

e Pota saltadora (Ommastrephes bartramii)

Para el desarrollo de la presente tesis se tomara el calamar gigante del pacifico como
materia prima, por lo que se ahondara en su explicacién.

Dosidicus gigas es un molusco marino de gran tamafio comunmente confundido con
el calamar por su gran similitud en cuanto al aspecto fisico y es una de las especies mas
grandes presentes en los océanos del mundo: solo su manto puede llegar a tener una longitud
de 1.20 m (Arancibia Jeraldo, 2015).
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Como se puede apreciar en la Figura 1, su cuerpo es de un tono violaceo y estd
constituido por un manto cilindrico yalargado a cuyos lados posee dos aletas triangulares,
debajo de este se encuentra la nuca (zona donde se encuentran sus 0jos), posteriormente
presenta ocho tentaculos y otro dos mas alargados que son sus reproductores (De la Torre,
2013).

Figura 1. Dosidicus gigas

Fuente: Facultad de Pesqueria (s.f.)

Este molusco cefalépodo suele estar altamente distribuido en el Pacifico Este, desde
México hasta Chile (Mariategui, Sanjinez, Taipe, & Yamashiro, 2018), como se puede ver en
la Figura 2, pero su abundancia se manifiesta acorde con las alteraciones estacionales debido
a la disponibilidad de alimento y los cambios ambientales que puedan presentarse (Arancibia
Jeraldo, 2015).
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Figura 2. Distribucion de Dosidicus gigas en el Pacifico Oriental

Fuente: Alegre A., y otros (2018)

Generalmente, esta especie se encuentra mas préxima a la costa a lo largo del verano,
y se retira a aguas ocednicas durante invierno y primavera; ademas, en el dia habita en la
profundidad del mar y durante la noche aflora a la superficie (De la Puente & Paredes, 2014).
Asimismo, las potas mas adultas predominan cerca del litoral con el fin de alimentarse y
aparearse, para después depositar sus huevos lejos de este (Alegre A., y otros, 2018).

Entre enero del 2019 y febrero del 2020 los principales puertos de desembarque
fueron Camanj, llo, Pisco, Chimbote, Pucusana y Paita, siendo este ultimo el que soporté la
mayor cantidad de pota desembarcada, como se puede ver en la Figura 3 (Grupo de trabajo
institucional El Nifio, 2020).
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Figura 3. Desembarque de pota entre enero 2019 a enero 2020

Fuente: Grupo de trabajo institucional El Nifio (2020)

Por otro lado, en la Figura 4 se puede apreciar la distribucion espacial que tuvo este
recurso durante el mismo periodo, siendo Paita, Pucusana Camana y Chimbote las principales
zonas con presencia de pota. Asimismo, se puede notar que existe una mayor concentracion

en cerca de la costa del norte del pais durante los cinco primeros meses del afio (Grupo de
trabajo institucional El Nifio, 2020).
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Figura 4. Distribucion de las capturas del recurso pota de la flota artesanal, 2019 - 2020

Fuente: Grupo de trabajo institucional El Nifio (2020)
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1.1.2 Exportaciones

El crecimiento econdmico del Perd depende, entre otros factores, del éxito del
comercio exterior del pais, el cual, ademas, tiene como efectos la disminucion de la pobreza
y el aumento de la inversidn extranjera. La pota, junto a otros productos hidrobioldgicos,
tiene un panorama muy alentador dentro de esta actividad, pues ha conquistado mercados
extranjeros tales como China, la Republica de Corea, Francia, Reino Unido, Bélgica, Estados
Unidos, Espana, Rusia y Polonia, entre otros.

Los principales entes reguladores de la cadena logistica en la exportacion de
productos pesqueros en el pais son SANIPES y SUNAT!, de las cuales se definirad solo la
primera pues tiene una mayor influencia en la regulacion de los recursos hidrobioldgicos.

1.1.2.1 Organismo Nacional de Sanidad Pesquera. El Organismo Nacional de Sanidad
Pesquera (SANIPES) es una entidad especializada con autonomia técnica, funcional,
econdémica, financiera y administrativa. Sus funciones son:

- Regular e inspeccionar los recursos hidrobiolégicos, desde su extraccion
hasta su consumo final, ya sean frescos, congelados, curados o en conserva.

- Custodiar la condicion sanitaria de estos recursos a través del disefio,
desarrollo e implementacion de medidas que salvaguarden la salubridad de estos
bienes frente a amenazas bioldgicas.

Asimismo, dentro de los servicios que SANIPES brinda incluyen:

- Conceder la habilitacion sanitaria a las infraestructuras pesqueras y
acuicolas que contribuyen en cada etapa de la cadena productiva: desembarcaderos,
vehiculos de transporte, naves pesqueras, plantas de procesamiento, centros de
cultivo, entre otras.

- Proporcionar los certificados oficiales sanitarios indispensables para la
exportacion e importaciéon de productos hidrobioldgicos previamente analizados,
mediante la Ventanilla Unica de Comercio Exterior y para los envios a la Unién Europea,
por medio del Trade Control and Expert System.

- Emitir el Registro Sanitario para los productos pesqueros y acuicolas finales
comercializados en el mercado interno.

- Realizar ensayos oficiales de muestras de estos productos en laboratorios
del Peru.

- Auditar, otorgar e inscribir a organismos que se desempefien como
Entidades de Apoyo para la elaboracion de ensayos e inspecciones de las
infraestructuras previamente mencionadas.

! Superintendencia Nacional de Aduanas y de Administracion Tributaria.
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1.1.2.2 Clasificacion de las exportaciones. Seglin Manuel Ruiz y Rafael Vera, la
composicidn de las exportaciones es un factor importante para determinar la sostenibilidad y
volatilidad del crecimiento exportador (Ruiz & Vera, 2013). Este proceso agrupa a los
productos nacionales, que son exportados, en dos categorias generales:

1. Las exportaciones tradicionales: Son aquellos insumos que se centran en
recursos primarios, incluye basicamente productos mineros. agricolas, hidrocarburos
y harina de pescado, determinados por el Decreto Supremo 076 - 092 — EF (Banco
Central de Reserva del Peru, 2016).

2. Las exportaciones no tradicionales: Comprenden aquellos bienes que
tienen determinado grado de transformacién o valor agregado, por lo que su evolucion
tiene un impacto significativo sobre el PBI, la productividad agregada, los ingresos y el
empleo (Ruiz & Vera, 2013).

1.1.2.3 Situacion actual del volumen de exportaciones. La crisis sanitaria causada por
el virus Covid-19 ha causado disrupciones en varios paises desde mediados de enero del 2020,
provocando un gran impacto en los precios de los activos financieros a nivel mundial. A pesar
de esta situacion, el INEI (2020) reportd, en el mes de octubre, lo siguiente:

“El volumen total exportado de bhienes disminuyé 9.3% respecto a octubre de
2019, debido a los menores envios de productos tradicionales (-20.0%). En
tanto que, los no tradicionales aumentaron en 20.1%, contabilizando tres
meses de resultados positivos. En términos nominales, el valor total de las
exportaciones (USS 4064.5 millones) tuvo una ligera variacion de 1.1%.”

Con respecto a los productos pesqueros no tradicionales, en la Figura 5. se muestra
que el volumen exportado aumenté en un 42.3%, respecto al mismo mes del afio anterior,
siendo los crustdceos y moluscos congelados los principales productos dentro de esta
categoria, llegando a registrarse en octubre, sélo en pota, alrededor de 105 millones de USS
exportados en valor FOB (v. Figura 6) (Banco Central de Reserva del Peru, 2020).



CUADRO 69 EXPORTACIONES DE PRODUCTOS NO TRADICIONALES (Valores FOB en millones de US$) 1/
NON-TRADITIONAL EXPORTS (FOB values in millions of US$) 1/

2019 2020 0ct.20/0ct.19 Enero-Octubre
Oct. Nov. Dic. | Ene. Feb. Mar. Abr. May. Jun. Jul. Ago. Sep. Oct. Flujo Var.% 2013 7 2020 Flujo Var.%

PESQUEROS 112 106 113 86 105 89 60 65 i 122 150 138 160 A7 42.3 1,346 1,044 -301 -22.4|FISHING
Crustaceos y moluscos congelados 76 65 71 43 50 39 28 35 40 75 95 68 98 22 289 800 590 -209 -26.2| Frozen crustaceans and molluscs
Pescado congelado 8 9 15 20 36 N 16 15 9 10 11 8 16 8 105.6 176 174 -2 -1.3| Frozen fish
Preparaciones y consemnvas 24 28 19 16 16 16 13 10 16 51 40 ar 41 17 70.0 319 235 -84 -26.3| Preparations and canned food
Pescado seco 3 3 6 5 2 3 1 3 4 3 2 3 3 0 .1 33 32 -1 -3.5| Fish
Resto 1 1 1 1 1 1 1 2 1 2 2 1 1 0 7.5 18 14 -5 -26.0| Other

Figura 5. Exportaciones de productos no tradicionales

Fuente: Banco Central de Reserva del Peru (2020)

CUADRO 70 EXPORTACIONES POR GRUPO DE ACTIVIDAD ECONOMICA [Valores FOB en millones de USS) 1/

EXPORTS (FOB values in millions of US$) ¥/
2013 2020 Oct.20/0ct. 13 Enero-Octubre
Oct. Nov. Dic. [ Ene. Feb. Mar. Abr. May. Jun. Jul. Ago. Sep. Oct Flujo Var.% 2018 " 2020 Flujo Yar%

2. PESCA 71 206 201 203 209 179 104 114 158 419 488 351 2581 =20 7.4 3,108 2,459 -850 -20.9(2. FISHING

Harina de pescado 114 79 50 107 343 57 pel =3 1T 76 249 260 177 3 -84 -73.2 1.360 1,068 -202 -21.5|Fishmeal

Pota &1 57 51 30 30 23 1T 11 23 i3 103 o 105 44 715 776 505 -2 -35.0|Giant squid

Aceite de pescado 43 19 17 g 34 31 18 H 12 47 55 36 68 18 339 383 330 -54 -14 0|Fish oil

Pescados vy filetes rescos, congelados y refrigerados 8 10 21 25 39 a2 19 16 12 12 11 g9 17 g 114.7 193 193 0 -0.2|Fresh, frozen or chilled fish and filets

Colas de langostinos 13 10 13 10 12 11 7 13 14 15 14 12 13 a -1.2 116 121 g 4. 3| Tails of prawns

Resio 32 30 3 23 25 25 17 25 23 23 28 27 28 -3 -10.7 279 242 -a7 -13.2| Other

Figura 6. Exportaciones por grupo de actividad econdmica

Fuente: Banco Central de Reserva del Peru (2020)

Pese que a la pandemia que se inicié entre finales de 2019 e inicios de 2020 y que generd un gran impacto en el mundo entero, se puede

deducir que la exportacién de productos hidrobiolégicos como la pota, en general, no se vio afectada, como si se registré en otras actividades.

Esto fue gracias a la gran disponibilidad de materia prima con la que se contd y a que la demanda extranjera de estos productos congelados no

disminuyd.

9¢
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1.2 Proceso

La cadena de valor de la pota es de gran importancia para el desarrollo del sector
pesquero, razon por la cual es uno de los moluscos mas explotados en el pais. A nivel mundial,
Perd, China y Chile son los responsables de las mayores capturas de este recurso (Comité para
el Manejo Sustentable del Calamar Gigante), asi como de su transformacién en productos
congelados para exportacion.

1.2.1 Captura

1.2.1.1 Potera. La potera, conocida también como giant squid jig (Alarcon, Chambilla,
Cornejo, Salazar, & Valles, 2019), es una herramienta de pesca que, como puede apreciarse
en la Figura 7, puede contener desde una hasta cuatro coronas, las cuales contienen una serie

HJ n

de anzuelos con forma de unidos entre si (De la Puente & Paredes, 2014) que no cuentan
con puntas de flecha, lo cual facilita la extraccion del ejemplar capturado (Arancibia Jeraldo,

2015).

Cuerpo Luminiscente Centro de Gravedad - Plomo Corona lde Puas
1 1

Potera Luminosa Compensada - Pota o Tota

Fuente: Corfo- Innova

Figura 7. Modelo de muestra potera

Fuente: Arancibia Jeraldo (2015)

Estos aparejos no necesitan emplear carnada, sino que se benefician de la inclinacion
de estos cefaldopodos por los estimulos visuales, razén por la que presentan un cuerpo
fluorescente de plastico para atraerlos (Alfaro Mudarra, y otros, 2013). Ademas, son
sumamente efectivos en la pesca de potas y selectivos en cuanto a sus tamafios (a mayor
cantidad de coronas, mayor es el tamano de la pota que podran capturar). Asimismo, la
captura individual no solo proporciona un producto de gran calidad, sino que evita las
capturas imprevistas de especies distintas a la especie objetivo (Arancibia Jeraldo, 2015).

1.2.1.2 Jigging. Es el sistema empleado en la captura del calamar gigante a nivel
mundial. Este utiliza lineas de poteras (poteras sujetas a un multifilamento), como se puede
ver en la Figura 8, y puede ser de tres tipos: manual, mecanizado o automatizado.
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Linea Principal
( Multifilamento)

—l— Ne—Carrete

|

Plomo -—n-!

Muestra Potera o | [| +— Fluorescencia

Cuerpo con o sin
Gancho Polero {

+— Coronas de Pias

Figura 8. Caracteristicas de la muestra potera

Fuente: Arancibia Jeraldo (2015)

Tanto el jigging manual como el mecanizado se encuentran dentro del grupo de “artes
de pesca de lineas y anzuelos” (Alarcén, Chambilla, Cornejo, Salazar, & Valles, 2019), pero
solo el primero es empleado por las flotas artesanales peruanas; mientras que el mecanizado
y el automatizado son utilizados por las flotas industriales de bandera extrajera (Alegre A. , y
otros, 2018).

En Peru, desde octubre del 2011, existe el “Reglamento de Ordenamiento Pesquero
del Calamar Gigante o Pota” (v. Anexo 1), el cual fue aprobado mediante el Decreto Supremo
No 014-2011-PRODUCE. Esta ordenanza tiene como objetivo principal regular el acceso a la
actividad extractiva y las operaciones de pesca, asi como el aprovechamiento racional y
sostenible del Calamar Gigante (Ministerio de la Produccion, 2011).

e Jigging manual, linea de mano o pinta potera

Es manejado por pescadores artesanales que realizan la captura del calamar
gigante con lineas de poteras, las cuales, como aprecia en la Figura 9, son lanzadas e
izadas solamente haciendo uso de su fuerza; cada navegante suele operar dos lineas
poteras a la par (De la Puente & Paredes, 2014). Ademas, cuenta con un sistema de
anclaje, nombrado localmente “sianca” (v. Figura 10), que esta elaborado con sacos
de polipropileno revestidos con pafio anchovetero (Alarcén, Chambilla, Cornejo,
Salazar, & Valles, 2019).
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Figura 9. Linea de mano - Pinta potera

Fuente: Pescador Samata (2020, 4m20s)

Flotador Embarcacion

= Yl e
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N Y e S B P P
Cabo del 3 ///
Grillete abo de Cabo de
giratorio flotador seguridad
Tirante I\ Linea de
g poteras
Cabo del
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Grillete H

giratorio

-4

Pequefios lastres

Figura 10. Sistema de anclaje de la pinta potera

Fuente: Alarcén, Chambilla, Cornejo, Salazar, & Valles (2019)

Las faenas normalmente se dan dentro de las 30 nmi? (De la Puente & Paredes,
2014) y pueden durar entre 10 y 12 dias dependiendo de la zona de pesca en que se
haya ubicado la embarcacion (Arguelles, Marin, & Yamashiro, 2016), por lo que
durante las noches se utilizan focos de baja intensidad, o en ocasiones reflectores,
como fuente de iluminacién (Alarcén, Chambilla, Cornejo, Salazar, & Valles, 2019).

2 Milla ndutica es la unidad de medida de distancia empleada en los viajes maritimos y aéreos.
En unidades del Sistema Internacional, una milla nautica es equivalente a 1852 metros
(Schlumberger, s.f.).



30

e Jigging mecanizado

Las flotas que utilizan este tipo de pesca laboran con dos o tres lineas, las
cuales contienen de 8 a 25 poteras, que son enrolladas y desenrolladas en unas
bobinas que giran gracias a un motor con comandos situado en uno de sus lados,
como se observa en la Figura 11. Cabe mencionar que los tripulantes utilizan una vara
de metal para jalar la pota hacia ellos una vez que esta se eleva por completo (v.
Figura 12). (Arancibia Jeraldo, 2015)

Figura 11. Jigging mecanizado

Fuente: Esteban Diaz Monsalves (2014, 3m31s)

Figura 12. Jigging mecanizado, extraccion de la pota

Fuente: Esteban Diaz Monsalves (2014, 2m29s)

Durante la noche emplean lamparas a lo largo de la embarcacién para atraer
al calamar, estas tienen un de voltaje entre 200 y 220 y potencia 2000 W (Arancibia
Jeraldo, 2015).
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e Jigging automatizado

Este sistema de pesca es utilizado por los buques poteros (v. Figura 13) que
poseen desde 40 hasta 60 maquinas automaticas dobles con lineas de poteras
enrolladas a unos carretes hexagonales con cuatro lados mas alargados, cuya
descripcidn esquematica se puede observar en la Figura 14 (Arancibia Jeraldo, 2015).

Figura 13. Faena nocturna de un buque potero

Fuente: Bergman (2018)

Figura 14. Descripcidon esquematica de maquinas poteras automaticas. 1)
rodillo de plastico, 2) linea de monofilamento de nylon, 3) carretel, 4)
canaleta; 5) tapa de regala, 6) marco metalico con red

Fuente: Guerra (1985)
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La posicion de las ldmparas de atraccion del sistema de iluminacion, que
tienen una potencia de 1000 a 2000 W, es un factor de gran importancia en este tipo
de pesca. Ademas, puesto que el buque debe mantenerse quieto durante la captura
de esta especie, utiliza un sistema de anclaje de capa (v. Figura 15) que consta de un
paracaidas de nylon de diametro variable dependiendo del tamafio de la embarcacién
(Guerra, 1985).

Esquema de ancla de capa

Flotadores e A

=t [ B

e

Cabo recupurad-{; de PE

Anillo de union
de tres vias

§ —"1

ALy

Domeo giraiorlb

Grillete ocho Borde de ataque Vientos o
pie de gallo
Borde de fuga

Figura 15. Sistema de anclaje en jigging automatico

Fuente: Alarcéon, Chambilla, Cornejo, Salazar, & Valles (2019)

1.2.2 Transformacion

La pota capturada es transformada hasta lograr productos como anillas, botones,
rabas, tiras, filetes, dados, tentaculos, nucas y aletas; los cuales son exportados en distintas
presentaciones congeladas.

El proceso de elaboracion de anillas de pota, objeto de estudio de la presente tesis,
gue se encuentra representado en la Figura 16, es el estandar utilizado por la mayoria de las
empresas dedicadas a ello. Los subproductos resultantes son los botones y recortes.

Todo inicia con la recepcién de materia prima (pota fresca), la cual es pesada y
troceada en cinco partes: aletas, nucas, rejos, reproductores y mantos, siendo estas ultimas
las empleadas para la produccion de anillas. Los mantos son perfilados y pelados
manualmente por operarios encargados de retirar los bordes irregulares de la parte inferior y
la piel oscura.

Posteriormente, los mantos limpios se almacenan hasta ser usados y, cuando esto
ocurre, son lavados y transportados mediante fajas hasta maquinas peladoras y laminadoras
en donde se les retira la piel blanca, la grasa y se les da el espesor requerido por el cliente.
Luego de ello, son troquelado y desanillados, proceso necesario para poder separar las anillas
de los botones y recortes.
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Las anillas son pesadas segun la presentacidon que se esté trabajando y, después, se
lavan nuevamente para poder ser envasadas y colocadas en moldes para su posterior
congelado en placas. En caso el cliente solicite anillas congeladas individualmente, las
operaciones de pesado y envasado se trasladan hasta después del congelamiento IQF3 en
tuneles continuos.

Una vez se tiene el producto envasado y congelado, se procede con el empaque,
etiquetado y almacenamiento hasta que este sea despachado y transportado hasta el cliente.

3 Individual Quick Freezing o Congelamiento Individual Rapido
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Figura 16. Diagrama de flujo del proceso de anillas de pota
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La principal variacién que puede presentar el proceso de elaboracion de anillas se da
en la operacién del troquelado, pues para ello se pueden emplear tres métodos, siendo uno
de estos el utilizado por la mayoria de las empresas debido a su gran eficiencia.

e Troquelado con moldes

Es el menos usado actualmente, puesto que este método, ademas de ser el
mas lento, resulta tedioso para el operario pues este emplea su fuerza para perforar
el manto de pota congelado, haciendo uso de unos moldes de acero inoxidable, los
cuales se pueden apreciar en la Figura 17.

Figura 17. Moldes para troquelado manual de anillas

Fuente: Purizaca Garcia (2012)

e Troquelado con aire comprimido

Este método es el mas utilizado por las empresas productoras de anillas de
pota, su uso es muy simple y no produce grandes cantidades de residuos. El operario
se encarga de posicionar este aparato verticalmente, presionar un botén lateral y
ejercer una ligera presion sobre el manto (v. Figura 18), esto libera aire comprimido
gue hace girar a gran velocidad el molde de acero inoxidable (v. Figura 19), recortando
asi cada anilla sin realizar mayor esfuerzo (Chiroque-Luzuriaga, 2016).



Figura 18. Troquelado de anillas con aire comprimido

Fuente: Aceros Tecsur (2011, 17s)

Figura 19. Moldes para troquelado de anillas con aire comprimido

Fuente : TECSUR (s.f.)

e Troquelado con maquina

Este método utiliza una maquina de acero inoxidable, la cual se puede ver en
la Figura 20, por la que pasa el manto de pota para ser perforado automaticamente;
sin embargo, no se aprovecha la mayor parte de la superficie de este, sino que deja

una gran cantidad de residuos.

Figura 20. Mdaquina troqueladora de anillas

Fuente: DISEGMAQ Maquinas (2013, 7s)
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1.3 Herramientas para la mejora de procesos

El primer paso para optimizar las tareas de un proceso es identificar qué es lo que los
esta frenando. Existen muchas metodologias de mejora de procesos para identificar cuellos
de botella e ineficiencias en los procesos. Las herramientas que se detallardn a continuacién
son algunas de las que se utilizaran para la elaboracién de esta tesis.

a. Calidad

Diagrama de Flujo (ASQ, s.f.)

También conocido como mapa de procesos. Es una herramienta que muestra los pasos
separados de un proceso en orden secuencial. Busca desarrollar la compresién de cdmo se
realiza cada tarea y ayuda a identificar puntos de mejora.

Los elementos que pueden incluirse en un diagrama de flujo son una secuencia de
acciones, materiales o servicios que entran o salen del proceso (entradas y salidas), tiempo
involucrado en cada paso y mediciones del proceso.

Diagrama de Ishikawa (Adam, 2020)

Denominado diagrama de espina de pescado o “Fishikawa”, es un diagrama que
muestra las causas de un evento y se utiliza a menudo en la fabricacién y el desarrollo de
productos para delinear los diferentes pasos en un proceso, demostrar donde pueden surgir
problemas control de calidad y determinar qué recursos se requieren en momentos

especificos.
b. Lean Manufacturing
Método 5S (Creative Safety Supply, s.f.)
Se refiere a cinco términos japoneses utilizados para describir los pasos de este sistema

de gestidn:

Tabla 1. Pasos de la metodologia 55

Término en japonés Término en espaiiol Definicion

Implica revisar todos los elementos de
un espacio de trabajo para determinar

Seiri Clasificacion , . )
cuales son necesarios y cudles pueden
eliminarse.
Los elementos deberdn organizados y
] tener un lugar asignado, de tal manera
Seiton Orden

que las tareas sean mas faciles de
completar.
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Término en japonés Término en espaiiol

Definicion

Mantener limpias y ordenadas las
areas del lugar de trabajo para
garantizar un trabajo con un propdsito
especifico.

Crear un conjunto de estandares tanto
para la organizacién como para los
procesos. En esencia, aqui es donde se
toman las primeras tres S y se
establecen reglas sobre como vy
cuando se realizardn estas tareas.
Estos estandares pueden involucrar
horarios, graficos, listas, etc.

Seiso Limpieza
Seiketsu Estandarizar
Shitsuke Mantener disciplina

Mantener nuevas practicas y realizar
auditorias para mantener la disciplina.
Esto significa que las cuatro S
anteriores deben continuarse con el
tiempo. Esto se logra desarrollando un
sentido de autodisciplina en los
empleados que participaran en 5S.

Fuente: (Creative Safety Supply, s.f.)



Capitulo 2

Descripcion de la empresa

En el presente capitulo se describird a la empresa Produmar S.A.C., objeto de estudio,
la cual es productora y exportadora de productos hidrobiolégicos congelados de alta calidad.
Pertenece al grupo de empresas Profand, el cual tiene sedes en Argentina, India, Senegal,
Marruecos, Peru y Espafia, siendo esta ultima la principal (Produmar S.A.C., s.f.).

Su centro de produccidn se encuentra en la Zona Industrial Il Mz. “A” Lote 3 Paita, Piura,
Perd; mientras que la oficina administrativa estd ubicada en el Pasaje Franco Alfaro 150 Of.
201, San Borja, Lima, Perd (Produmar S.A.C,, s.f.).

En el afio 2019 se situd en el puesto 11 en el Ranking de Empresas Exportadoras de
Consumo Humano Directo (PROMPERU, 2020) vy, al afio siguiente, obtuvo el puesto 18 en el
Ranking de Empresas Exportadoras en el Sector Pesquero (ComexPeru, 2021).

Dentro de sus principales destinos de exportacion se encuentran Espafia, Estados
Unidos, Japdn, China, Francia, Rusia, Tailandia, Canada, Corea, Brasil y Colombia. Este grupo
de clientes se encuentra conformado, principalmente, por supermercados, empresas
mayoristas y cadenas de restaurantes.

En la Figura 21, se observa un nivel de produccion proporcional al que tuvo Produmar
dentro del periodo 2019 y 2020 (lo datos mostrados no son exactos por politicas de
confidencialidad de la empresa). Se puede apreciar que hubo un descenso entre los meses de
marzo y mayo del 2020 debido a la pandemia por COVID-19, esto a causa del recorte de
personal que se tuvo que realizar debido a las medidas y protocolos sanitarios impuestos por
el estado.

A pesar de ello, lograron recuperarse los siguientes meses gracias a la disponibilidad
de un gran volumen de materia prima, mayor a la del afio anterior, nivelando asi su produccién
y cerrando el afio con éxito.
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PRODUCTO TERMINADO EN POTA 2019 - 2020

350000
300000
250000
200000
150000
100000

50000

¥ D

e— 2019 2020

Figura 21. Nivel de produccién de Produmar 2019 vs. 2020

Fuente: Produmar S.A.C.

2.1 Cultura organizacional

Para un mejor entendimiento del funcionamiento de Produmar, en el presente
apartado, se mencionardn la mision, vision y objetivos estratégicos que definen su identidad
e imagen. Estos ayudan a mantener alineados sus recursos (materiales, humanos e
intangibles) y a determinar cdmo su equipo y clientes la perciben.

2.1.1 Mision

Empresa dedicada a elaborar y exportar productos marinos congelados de excelente
calidad para abastecer la demanda de sus clientes, tomando en consideracién que su cadena
de abastecimiento cuenta con materia prima fresca, y ademds poseen alta tecnologia que les
permite un adecuado proceso de cada uno de sus productos (Produmar S.A.C., s.f.).

2.1.2 Vision

Produmar S.A.C. busca ser reconocida como la mejor compafiia del Peru especializada
en la produccidn, procesamiento y ventas de productos hidrobioldgicos de calidad excepcional,
brindando asi un buen servicio al cliente (Produmar S.A.C,, s.f.).

2.1.3 Objetivos estratégicos
Algunos de los objetivos estratégicos que Produmar S.A.C. tiene definidos son:

e Ser reconocida como la principal empresa que exportadora de productos
marinos congelados a nivel internacional.

e Aumentar la productividad facilitandoles a sus trabajadores las
herramientas necesarias para que realicen sus labores de una forma cada vez mas
eficiente.
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e Disminuir los desperdicios y gastos innecesarios.

e Aumentar su capacidad de produccién para contar con una mayor
disponibilidad de productos.

e Lograr proveer a cadenas de supermercados de paises a los cuales aun no
llegan sus productos.

e Superar las ventas y ganancias de ainos anteriores.

e Realizar inversiones en equipamiento y maquinaria para mejorar los
procesos de produccién, lo cual se vera reflejado en el producto final que se le brindara
al cliente.

e Velar por la seguridad de cada uno de los trabajadores de la empresa.
2.2 Estructura organizacional

La forma de organizacién de Produmar S.A.C., de acuerdo con sus necesidades, se
encuentra representada en el siguiente esquema:

JGA

Gerencia general

Control de gestion

Gerencia de
administracién y finanzas

Gerencia de operaciones

Sub gerencia comercial

Jefaturas Jefaturas Jefaturas
— Tesoreria — Calidad —— Operaciones COMEX

Mantenimiento y

— Finanzas — Comercial — . .
medio ambiente
. Produccion
— Contabilidad — Recursos humanos —
congelado
— T —  Produccién harina

Figura 22. Organigrama de Produmar S.A.C.

Fuente: Produmar S.A.C
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Liderando la estructura se encuentra la Junta General de Accionistas, seguida de la
Gerencia General, quien tiene a su cargo a dos gerencias y una subgerencia, cada una con sus
respectivas jefaturas.

La Gerencia de Operaciones es la encargada de la linea de produccién de anillas de
pota, la cual se encuentra dentro de la jefatura Produccién de Congelado. Las dareas
involucradas para la elaboracion de este producto son las de Tratamiento Primario y Envasado,
de las cuales se hablard en el apartado 2.5.

2.3 Productos

La cartera de productos de Produmar S.A.C. es muy cambiante, puesto que depende
de las especies marinas que se encuentren disponibles durante todo el ano y de los clientes
que requieran de un producto en especial (a pedido).

Esta empresa emplea dos tipos de congelamiento dependiendo del producto a
elaborar y del requerimiento del cliente: IQF, por sus siglas en inglés Individual Quick Freezing,
con el cual se congela de manera individual y rapida cada unidad de producto utilizando un
tunel de congelamiento continuo, y congelamiento en placas, con el que se obtienen bloques
de producto congelado.

Su principal materia prima es la pota entera (v. Figura 23), de ella se obtienen cuatro
productos principales, cada uno en sus distintas presentaciones y, en algunos casos,
clasificaciones segln su peso.

asese- "

. PRODUMAR SAC

Figura 23. Pota entera
e Aleta (v. Figura 24)
- Entera, en bloque

- Cortada, en bloque



43

Figura 24. Aleta entera de pota

Nuca limpia (v. Figura 25)
- Abierta, en bloque

- Cerrada, en bloque

Figura 25. Nuca limpia de pota

Rejos (v. Figura 26)

- Enteros, en bloque

- Individuales, en bloque
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Figura 26. Rejos de pota

e Reproductores (v. Figura 27)

- Enbloque

Figura 27. Reproductores de pota

El tubo, que se muestra en la Figura 28, no se encuentra dentro de este grupo puesto
que, si bien es envasado y empacado tanto en su forma inicial como en forma de manto limpio
(v. Figura 29), es muy poca la demanda de esta presentacion, razén por la cual es utilizado en
la elaboracion de productos secundarios en bloque o IQF como:

e Anillas
e Botones
e Rabas
e Filetes

e Cubos
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e Rolls

Figura 28. Tubo de pota

Figura 29. Manto limpio

Asimismo, gran parte de los residuos que puedan presentarse en las distintas etapas
de cada proceso son aprovechados y vendidos en bloques congelados dependiendo de la

demanda, algunos de ellos son:
e Piel oscura
e Piel blanca
e @Grasa
e Recortes (de anillas, lonjas, tiras, entre otros)

e Ventosas
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e Conos (punta del tubo)
e Labios (borde inferior del tubo)
e Picos (mandibulas de la pota)

Las visceras y aquellos residuos de los que no se tenga demanda son aprovechados
para la produccién de harina residual.

Por otro lado, esta empresa emplea otras materias primas para la elaboracién de
distintos productos como:

e Conchas de abanico
- Talo
- Talo mas coral
- Medias valvas
e langostino
- Entero
- Tailon
- Shellon
- Easy peel
- PYD (pelado y devenado)
- PUD (pelado con vena)
e Pulpo
- Enteros
- En partes
e Calamar
- Chipirén entero
e Perico

- En porciones

Filete 9-11

Filete 8-12

e Anchoveta

- Entera en bloques
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e Otros pescados

- HGT (Sin cabeza)

- HG (Sin cabeza y sin cola)

- GG (Sin visceras y sin agalla)
- Enteros

- Filete 9-11

- Filete 8-12

2.4 Analisis FODA

El siguiente cuadro presenta el analisis interno y externo de Produmar, esto con el fin
de conocer y entender su situacidn actual:

Tabla 2. Analisis FODA de Produmar S.A.C.

Fortalezas 4 Oportunidades

* Pertenecer al grupo Profand, que es el ¢« Al ser miembros del grupo Profand
segundo grupo mds importante en toda tienen la ventaja de establecer sinergias
Espafia. con las diferentes filiales intercambiando

* Contar con un equipo humano calificado, Lecnalogla y Oportunidades de negocio.

desde el nivel obrero hasta el gerencial, « Con referencia al intercambio de
que ha crecido a la par con la empresa. tecnologia, al tener su sede principal en
. . . Espafia, pueden tomarla como ejemplo
* Tener prestigio a nivel mundial. PN I jemp

para implementar maquinaria mas

 La confianza creada con sus clientes, moderna y/o mejorar sus procesos

fruto de una relacion de anos en la cual

sus expectativas han sido totalmente -t o3)as oportunidades de negocio,

. es posible llegar a nuevos clientes debido
cubiertas.

al reconocimiento que tiene el grupo.
* Tenerelrespaldo de certificaciones como

IFS, BRC, ISO 14001, BASC, las cuales
generan confianza en sus clientes.

* Posee una estructura organizacional
pequefia que le permite adecuarse en
momentos de crisis y una mejor
comunicacidn entre areas.

* Disponer de flexibilidad para trabajar con
distintas materias primas, ya que cuenta
con los recursos necesarios.
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Fortalezas

Oportunidades

Ser una empresa 100% formalizada, con

personal debidamente  contratado,

respetando todos sus derechos laborales.

Debilidades

Amenazas

La maquinaria es sencilla y basica
comparada con la planta de produccién
de Espaia, la cual cuenta con equipos
que permiten que los procesos sean mas
rapidos.

Al ser un proceso en serie, si algun equipo
falla, la produccion se ve afectada.

Procesos no automatizados, lo cual
genera mayor dependencia de la mano

de obra.

La materia prima suele escasearse por
temporadas, limitando los niveles de
produccién y la variedad de productos.

No ser la Unica empresa exportadora de
productos hidrobiolégicos congelados.

Paradas de planta forzadas en caso de

ocurrir algun fenémeno natural o

pandemia mundial.

Competencia desleal por parte de otras
empresas informales.

2.5 Areas de tratamiento primario y envasado

En este apartado, se detallardn las Areas de Tratamiento Primario y Envasado,
describiendo los utensilios y las tareas a realizar, todo esto con un enfoque hacia la produccion
de anillas, puesto que ambas areas son comunes en el procesamiento de otros productos.
Ademas, se especificaran las entradas y salidas de cada operacion.

2.5.1 Utensilios empleados en el proceso de produccion de anillas de pota

Los utensilios que son utilizados por los operarios de la linea de anillas de pota en la

empresa Produmar S.A.C. seran descritos a continuacion:
e Troqueladora de anillas y moldes

Uno de los principales instrumentos en la produccién de anillas en Produmar
es la troqueladora manual de aire comprimido. La empresa cuenta con distintos
moldes, los cuales seran usados dependiendo de la demanda que se tenga. Cada corte
qgue el operario realice sobre el manto limpio de pota dejard como resultado dos
anillas y un botén.
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Figura 30. Troqueladora de anillas con aire comprimido y molde

e Canastilla blanca con logo azul

Como se puede observar en la Figura 31, es una pequeia cesta rectangular de
plastico con medida 46 cm x 36.5 cm x 4.5 cm. Este modelo y color de canastillas son
de uso exclusivo para la pota, es utilizado en las cuatro lineas de las dreas de
tratamiento primario y envasado para colocar cierta cantidad de producto y, de este

modo, facilitar su pesado y posterior sanitizado.

Figura 31. Canastilla blanca

e Canastillas cosecheras

Es otro tipo de canastillas utilizado en las areas previamente mencionadas (v.
Figura 32, Figura 33 y Figura 34). Son tres los colores empleados y cada uno de ellos
se encuentran asignados para una determinada funcién: las canastillas amarillas son
para desperdicios, las rojas se usan como base y en las azules se colocan producto no
lavado, sanitizado ni envasado que necesite ser trasladado. Sus medidas son 52.3 cm

x 35.8cm x31.5cm.
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Figura 34. Canastilla azul
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e Bolsas de envasado

Son bolsas rectangulares elaboradas de polietileno de baja densidad (v. Figura
35) en las que se vierte el producto una vez lavado y sanitizado para su posterior
congelamiento en bloque en el drea de congelamiento en placas. Cuenta con dos
etiquetas diferentes: una indica el lote de produccién y el turno, y la otra la
presentacion del producto; ademas, cada uno de estos cuenta con un color distinto
asignado para facilitar su reconocimiento sin necesidad de leer las etiquetas.

En el caso de la linea de produccién de anillas de pota, se utilizan las bolsas
moradas para recortes y las naranjas para los botones y anillas; sin embargo, esto
ultimo no influye en el reconocimiento del producto puesto que ambos realizan un
recorrido distinto. Sus medidas son 34 cm x 40 cm x 65 micras, ya que en esta linea
solo se envasan productos en presentaciones de 7.5 kg.

Figura 35. Bolsa de envasado

e Marcos metalicos con base

Como se aprecia en la Figura 36, son una especie de cerco rectangular de
aluminio que se coloca sobre una fina base removible de acero inoxidable. Este
utensilio es utilizado para colocar el producto envasado y sus medidas son 26 cm x
48.5 cm x 6 cm.
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Figura 36. Marco metdlico
e Racks moviles

Son unos soportes moviles metalicos de cuatro ruedas que poseen 8 niveles
para colocar 8 marcos metalicos en cada uno (v. Figura 37). Se emplean para trasladar
el producto envasado hacia el area de congelamiento en placas como se muestra en
la Figura 38.

Figura 37. Rack movil vacio
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Figura 38. Rack mévil con producto envasado en marcos metalicos
e Palés

Son armazones de 100 cm x 120 cm x 15.5 cm con tres rieles, un sistema
antideslizante y es altamente resistente al impacto de bajas temperaturas. Tiene una
capacidad de carga de 1 tonelada y son utiles para movilizar peso dentro de la
empresa. En la linea de produccion de anillas se emplea para colocar los marcos
metalicos, tal como se puede ver en la Figura 39, y facilitar al operario la tarea de
colocar la bolsa de producto dentro del marco para, posteriormente, colocarlo en el
rack movil. Produmar no cuenta con un color estandarizado de palés.

Figura 39. Palé con marcos metdlicos
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e Dinos

Son grandes contenedores isotérmicos de polietileno estructurado que
cuentan con tres usos distintos: el primero es colocar producto ya envasado
acompafiado de hielo en escamas para su conservacion hasta contar con marcos
metadlicos y racks disponibles para su congelado en bloques, el segundo es colocar
hielo que serd utilizado en los distintos procesos y, por ultimo, es empleado para
colocar el producto sin envasar con agua, hielo y sustancias quimicas para darle
tratamiento. Tienen una capacidad de 600 L, sus medidas son 119.5 cm x 98.5 cm x
86 cm y, como muestra en la Figura 40, son de color amarillo.

Figura 40. Dino

e Andamios metalicos

En un inicio, la empresa consideré de gran ventaja que algunos operarios
realicen sus tareas sobre andamios metalicos, pues de esta forma se buscaba: ganar
altura para que la gravedad contribuya a que el producto se deslizara facilmente sobre
el chute de envasado y que los trabajadores tuvieran el minimo contacto fisico con el
piso mojado. Estas estructuras fueron ubicadas en determinadas zonas: alrededor de
la mesa de troquelado y en la parte de sanitizado. Las medidas y cantidades de estos
andamios se mostraran en la Tabla 3 y en la Figura 41 se muestra uno de estos
andamios.

Tabla 3. Caracteristicas de los andamios metalicos

Zona Cantidad (unidades) Altura (cm) Ancho (cm) Largo (cm)

Troquelado 6 34 40 244
Sanitizado 1 34 40 130




Figura 41. Andamio metalico de la zona de troquelado

2.5.2 Tratamiento primario

Como se muestra en la Figura 42, cada uno de los procesos inicia con la recepcién de
la pota fresca en el area de tratamiento primario, donde existen tres grupos de operarios que
realizan distintas actividades para seccionar a la pota en cada una de sus partes: los primeros
fileteros remueven el cuerpo de la cabeza, los segundos se dedican a dividir los rejos y
reproductores de la nuca vy, por ultimo, el tercer equipo se encarga de separar la aleta del
tubo.

Las nucas, tentdculos y aletas son trasladadas directamente a sus respectivas lineas de
produccién mediante unos canales metdlicos, los cuales son identificados por la empresa
como chutes. Por otra parte, el tubo, para comenzar, es limpiado internamente extrayendo
las visceras y la pluma; después, se realiza un corte por la mitad para poder retirar la piel
oscura y, por ultimo, dependiendo del tamano de la pota, es recortado hasta obtener la
dimension deseada.

Una parte de estos mantos limpios son perfilados y envasados en otra area de la
empresa, mientras que la otra fraccion es puesta directamente en una tina de lavado que se
encuentra conectada a una faja por medio de la cual los mantos son transportados hacia las
maquinas encargadas de retirar la grasa y la piel blanca. Luego de ello, un operario se ocupa
de direccionar estos mantos hacia la linea de anillas para la produccién de estas o la linea
mecanizada para elaborar tiras, filetes o rabas. La cantidad de manto que se envia a cada linea
dependerd de la demanda de cada producto.
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LINEA DE ANILLAS Y
LINEA MECANIZADA

LINEA DE ALETAS Y LINEA DE REJOS Y
LINEA DE NUCAS REPRODUCTORES
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Figura 42. Representacion grafica del drea de tratamiento primario

2.5.3 Linea de produccion de anillas de pota

La linea de produccién de anillas inicia con el laminado de los mantos previamente
seleccionados para este proceso, lo cual se realiza con la ayuda de una maquina laminadora
que les da el espesor deseado por el cliente (v. Figura 43). De esta tarea queda como producto
derivado una fina lamina de manto Ilamada recorte de lonja que es transportada, por un
operario, en soportes moviles metalicos directamente hasta el drea de envasado.

Figura 43. Mdaquina laminadora

A continuacion, en la Figura 44 se muestra un dibujo en 3D de la linea de produccidn
de anillas después del proceso de laminado, esto con la finalidad de otorgar al lector una vista

general de ella antes de detallar cada etapa.
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El manto ya laminado es transportado por una cinta (faja trasportadora 1) hasta caer
al chute 1, que se encuentra conectado a una faja de alimentacion que cruza por toda la mesa
de troquelado (v. Figura 45), en donde se posicionan diez parejas de operarios conformadas
por un trabajador encargado de troquelar el manto y otro encargado del desanillado: separar
las dos anillas del boton.

Tanto las anillas como los botones pueden recorrer dos caminos dentro de la misma
linea. En la primera direccién (v. trayecto verde de la Figura 46), ambos productos son
envasados en bloque en sus respectivas bolsas, para lo cual son colocados por separado en
canastillas blancas y trasladados hasta la mesa de revisado (mesa 1), donde un operario
inspecciona por ultima vez que estos recipientes contengan solo el respectivo producto. Una
vez revisadas, las movilizan hasta la mesa de pesado (mesa 2) para continuar con el proceso
de envasado.

Por otro lado, las anillas que deben ser congeladas individualmente (v. trayecto rojo
de la Figura 46) son vertidas en la faja de anillas (v. Figura 45) hasta caer en una cinta (faja
transportadora 2) que cruza la pared a través de una ventana, con el fin de dirigirlas hasta el
area de IQF, donde caen en un dino para, posteriormente, recibir un tratamiento quimico
previo a su congelamiento.

Los recortes que deja el troquelado serdn movilizados mediante dos cintas
transportadoras: la primera es la faja de recortes de anillas (v. Figura 45) y la segunda es la
faja transportadora 3, la cual los depositara en la mesa 2, donde un operario los recepciona
haciendo uso de una canastilla blanca para facilitar el pesado. Luego de llegar al peso deseado,
este operario coloca cada canastilla en la mesa 3 para que su compafiero las tome y vierta el
contenido en la tina de sanitizado para lavar el producto (v. trayecto amarillo de la Figura 46).

Figura 45. Mesa de troquelado (A. Faja de anillas; B. Faja de alimentacién de
mantos limpios; C. Faja de recortes de anillas)
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Posterior a esto, los recortes son lanzados a través del chute 2 en direccion a un
operario que se encargard de recepcionarlos con una bolsa de envasado. Finalmente, estas
bolsas son colocadas en marcos metalicos y racks moviles para su congelado en placas o, de
no tener disponibles estos utensilios, en dinos con hielo en escamas para su conservacion
hasta contar con la disponibilidad. Este proceso de envasado es igual para las anillas y botones.

DINO <:| | PARA TRATAMIENTO QUIMICO |

AREA DE IQF =
A
A
MESA DE TROQUELADO PESADO ‘ L_L‘
+++++++++*¢ } } | . _»_-| Pt L, E@
1—: I—: - —>J—_>
‘v

\
i» MESA DE _uA @

REVISADO G G G
RACK MOVIL O
L | SANITIZADO || EMBOLSADO | DINO
AREA DE ENVASADO

Figura 46. Diferentes trayectos dentro de la linea de produccién de anillas

Cabe mencionar que esta linea, ademas de los materiales previamente mencionados,
utiliza canastillas cosecheras amarillas y rojas (v. Figura 47).

ENVASADO

Figura 47. Linea de produccidn de anillas

El proceso de produccidon antes descrito se encuentra representado en el siguiente
diagrama de flujo.
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Figura 48. Diagrama de flujo del proceso de anillas de pota en Produmar S.A.C.



Capitulo 3

Analisis y diagnodstico del proceso

La elaboracién del presente capitulo tiene por objetivo analizar la situacion actual de
la linea de produccion de anillas; este seguira los tres pasos principales en la determinacién
de un problema: identificacion de sintomas, reconocimiento del problema y analisis de sus

causas raiz.

En el primer apartado se identificaran los principales sintomas que contribuiran al
reconocimiento de cada uno de los problemas. Como paso inicial, se recopilara informacion
aplicando el método de juicios de expertos, con el fin de validar lo observado durante cada
una de las visitas a la planta. Ademas, considerando la importancia de la opinién de quienes
realizan directamente cada una de las tareas, se entrevistara a los operarios.

Con la informacidn obtenida en el apartado anterior, el segundo se enfocard en
determinar cuales son los problemas y las respectivas causas que los originan, aplicando el
método de Ishikawa a cada uno de ellos, con el propdsito de definir sus causas raiz, las cuales
seran la base del siguiente capitulo.

3.1 Identificacion de sintomas

Con el fin de determinar los sintomas que, posteriormente, ayuden a identificar los
problemas actuales dentro del proceso, se optd por emplear las siguientes herramientas:

a. Juicio de Expertos

Ademas de mantener constantes conversaciones con ambos Jefes de Turno y el Jefe
de Produccidn, se entrevisté al Gerente de Operaciones mediante un formato previamente
elaborado (v. Apéndice 1), ya que tiene mas de 19 afios de experiencia dentro de la empresa.

Los puntos mas resaltantes que se han podido rescatar dentro de la entrevista son:

e Lalineade produccién que presenta mayores oportunidades de mejora es la de
anillas de pota.

e La empresa buscar mejorar la ergonomia y seguridad del personal, optimizar el
uso de materiales, eliminar pasos innecesarios que no aporten valor ni al trabajo de
los operarios ni al producto y reducir los residuos.
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e A pesar de que la empresa cuente con un plan de capacitaciones, parte del
personal aln se encuentra reacio a poner en prdctica la informacién brindada durante
ellas.

b. Encuestas

Para una mayor precision en los resultados, se encuesto al total de la poblacion de la
linea de anillas: 48 operarios, teniendo en cuenta ambos turnos. Esta encuesta se realizé con
la finalidad de conocer el punto de vista de cada uno de ellos, pues son los que realizan cada
una de las tareas. La aplicacion utilizada fue Formularios de Google (v. Apéndice 2) y arrojé los
siguientes resultados:

e El 39.60% de los entrevistados no se encuentran del todo satisfechos con la
forma en que trabajan por lo que, en una escala del 1 al 5, la califican como un 3 (v.
Figura 49).

GRADO DE SATISFACCION DEL OPERARIO CON LA FORMA DE TRABAJO
39.6%; 19
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31.3%; 15
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[«)]

29.2%; 14
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Figura 49. Grado de satisfaccion del operario con la forma de trabajo.

e Gran parte de los operarios entrevistados, representados por el 66.67% del
total, no perciben su zona de trabajo como segura, mientras que el resto, el 33.33%, si
(v. Figura 50).
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PERCEPCION DE SEGURIDAD DEL OPERARIO EN SU
ZONA DE TRABAJO

mNo mSi

33.33%

Figura 50. Percepcién de seguridad del operario en su zona de trabajo

e La gran mayoria de los operarios entrevistados, representados por el 85.42%
del total, no se encuentran cdmodos al momento de realizar sus actividades laborales
(v. Figura 51).

PERCEPCION DE COMODIDAD DEL OPERARIO EN SU
ZONA DE TRABAJO
B No mSi
|

14.58%
|

Figura 51. Percepcién de comodidad del operario en su zona de trabajo

o EI83.33% de los trabajadores encuestados han sufrido, al menos una vez, algun
incidente o accidente laboral dentro de su area de trabajo (v. Figura 52).
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OPERARIOS QUE HAN SUFRIDO INCIDENTES O
ACCIDENTES LABORALES

mNo mSi

83.33%

Figura 52. Operarios que han sufrido incidentes o accidentes laborales

e El54.17% de los trabajadores que respondieron la encuesta han sufrido entre
1y 5 resbalones, tropiezos o caidas durante su jornada laboral; el 33.33%, de 6 a 10
veces y el 12.50%, de 10 a mas (v. Figura 53).

FRECUENCIA DE INCIDENTES O ACCIDENTES SUFRIDOS
POR LOS OPERARIOS

BDela5 mDe6al0 mDe10amas

54.17%

33.33%

Figura 53. Frecuencia de incidentes o accidentes sufridos por los operarios

Los sintomas identificados, después de haber realizado la entrevista y las encuestas,
seran detallados a continuacion:
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e Pilas de canastillas dispersas

Al final de la linea de produccidn, a partir de la operaciéon de pesado del
producto, se emplea una gran cantidad de canastillas blancas y rojas (v. Figura 54). Se
ha observado que durante un solo turno (8 h) se ocupan, en promedio, 6 canastillas
rojas y 80 blancas, apiladas en distintas zonas aleatorias y escogidas por el operario
mismo. Algunas de estas columnas se encontraban llenas de producto mientras que
otras estaban completamente vacias, sin cumplir ninguna funcién.

Figura 54. Uso de canastillas a partir de la operacion de pesado

e Uso de dinos para conservar producto acumulado

Se ha observado que, en situaciones de tener una gran acumulacién de
producto por envasar, se emplea como maximo un dino por turno para conservar el
producto con agua y hielo. Al finalizar la jornada laboral, el operario encargado del
pesado del producto retira, poco a poco, todo el contenido del dino para que este
pueda seguir su curso.

e Residuos alrededor de la faja transportadora

Alrededor de la faja transportadora de recortes, que conecta la mesa de
troquelado con la zona de envasado, se ha podido observar producto disperso sobre
el piso (v. Figura 55), el cual se convierte directamente en residuo®.

4 El producto, al caer al piso, pasa a ser considerado como residuo, pues es enviado para
producir harina residual de pota.
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Figura 55. Residuos alrededor de la faja transportadora y canastillas
amarillas agrupadas al inicio de esta

e Canastillas agrupadas al inicio de la faja elevadora

Con relacion al sintoma anterior, en cada turno, los operarios colocan, un
promedio de 5 canastillas amarillas al inicio de la faja transportadora de recortes, con
la finalidad de recepcionar el producto que cae desde el inicio de ella. Ademas, se ha
observado que estos recipientes amarillos son constantemente vaciados y repuestos a
lo largo de cada jornada.

e Bolsas de envasado dispersas en tres ubicaciones

Se ha observado que los operarios deciden los lugares donde serdn colocadas
las diversas bolsas vacias. Estos puntos son siempre los mismos y fueron escogidos por
encontrarse a una distancia corta del tablero de envasado. Las tres ubicaciones son:
en el pequefio tablero ubicado al final de la linea, enrolladas en los travesanos de la
estructura de envasado o sobre canastillas situadas sobre la plataforma metalica de la
zona de sanitizado (v. Figura 54).

e Frecuentes accidentes laborales

Se ha considerado este sintoma debido al alto porcentaje de trabajadores que
indicaron haber sufrido, al menos una vez, algun incidente o accidente laboral dentro
de su drea de trabajo. Esta informacion pudo ser corroborada durante las visitas a
planta (v. Figura 56) y gracias a data otorgada por la empresa, la cual indicaba que, en
el afio 2020, se tuvo 31 accidentes de trabajo por caidas dentro de la sala de procesos,
de las cuales seis fueron caidas desde los andamios metalicos de las lineas operativas;
esto signica una frecuencia de 2.58 caidas por mes.
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Figura 56. Momento exacto de la caida de una operaria que resulté en una fractura de
mufeca

e Piso constantemente mojado
e Comentarios y/o quejas sobre incomodidad por tarea realizada

Este sintoma fue tomado en cuenta a raiz de las respuestas obtenidas en la
encuesta realizada y los constantes comentarios negativos recibidos durante las visitas
a planta, los cuales hacian referencia a tareas realizadas que involucran movimientos
repetitivos y posiciones incomodas.

La mayoria de las opiniones recibidas se basaban la molestia que sienten
durante las tareas realizadas sobre los andamios metalicos, al momento de tomar las
canastillas llenas de producto y apilarlas a un lado una vez que se encuentran vacias (v.
Figura 57). Ademas, se ha percibido cierto fastidio en el empleado que estd ubicado al
final de la linea, el cual recibe el producto en una bolsa, pues tanto el chute como la
mesa obligan al operario que se estire y adopte una postura incobmoda (v. Figura 58).

Figura 57. Trabajo sobre plataforma y apilamiento de canastillas
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Figura 58. Posicion incdmoda para el operario en la recepcién del producto

3.2 Identificacion de problemas y analisis de sus causas

Tras haber identificado los sintomas, se ha podido determinar que gran parte de ellos
se encuentran relacionados; debido a ello, se ha decidido agruparlos en tres notables
problemas: contaminacién ambiental del area de trabajo, trabajo bajo factores de riesgo y
pérdidas en la productividad.

3.2.1. Contaminacion ambiental del area de trabajo

Las causas que originan este problema son:
a. Causas relacionadas a la maquinaria
e Producto en el piso

Como se mencioné anteriormente, apenas el producto toca la superficie del
piso, este pasa a ser considerado residuo. La razén por la cual esto sucede es el disefio
totalmente diagonal de la faja transportadora, pues los recortes de pota se resbalan
de los cangilones y caen al piso.

b. Causas relacionadas a los métodos

e Supervision insuficiente

El control de la linea de produccién de anillas es responsabilidad de dos
supervisores, el primero supervisa desde el inicio de la linea, hasta la mesa de
troquelado; mientras que el segundo, se encarga de la zona de envasado. Sin embargo,
estas dos personas también se encargan de realizar las mismas funciones en las otras
cuatro lineas.
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e Plan de capacitaciones inefectivo

Pese a ser el capital humano el recurso mas valioso para una organizacion, el
plan de capacitaciones que ha implementado Produmar no logra potenciar las
habilidades y aptitudes que ayuden a mejorar el desempefio de cada trabajador que
conforma la empresa debido al desinterés que muestran durante estos talleres de
formacion.

c. Causas relacionadas a los materiales

e Bolsas de envasado

Las bolsas de envasado no cuentan con un espacio designado, por lo que los
operarios han optado por colocarlas dentro de canastillas o en cualquier parte
despejada de la estructura de la linea.

e (Canastillas

En la zona de pesado, el operario se ha acostumbrado a tomar una nueva
canastilla por cada pesada que realiza, dado que es el Unico tipo de recipiente utilizado.
La acumulacién de este material genera la formacién de grandes pilas dentro del area
de envasado. Por otro lado, varias de estas canastillas son colocadas sobre los
andamios metdlicos.

d. Causas relacionadas a la mano de obra

e Supervision deficiente

Los supervisores carecen de habilidades como liderazgo, resoluciéon de
problemas, organizacion y comunicacion eficaz, lo cual dificulta el correcto desempefio
de sus funciones.

e Malas practicas

Esta causa se ve reflejada no solo en las acciones de los operarios, quienes
acostumbran a emplear grandes cantidades de canastillas y a darles un uso inadecuado
a pesar de las multiples llamadas de atencidn recibidas por parte de los jefes de turno
y de produccién, sino también de los supervisores, quienes han normalizado esta
practica.

e. Causas relacionadas a la medicién

e Canastillas por emplear

El manual de procedimiento o con el que cuenta la linea de produccién de
anillas no indica el nUmero de canastillas que el trabajador debe emplear en cada etapa
del proceso. Por otro lado, dado que los supervisores no tienen definida la cantidad de
canastillas que se ocuparan dentro de esta linea, son los operarios quienes toman esta
decisién segun su criterio.
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3.2.2. Trabajo bajo factores de riesgo

Las causas identificadas que originan este problema son:
a. Causas relacionadas a los métodos
e Trabajo a distinto nivel

Gran parte de las operaciones son realizadas sobre andamios metalicos que
tienen la caracteristica de ser angostas, pues el ancho que poseen equivale al largo de
un pie promedio. Ademas, estas bancas, a pesar de ser de acero inoxidable, pueden
deteriorarse por la mala manipulacidon que sufren por parte de los trabajadores de
saneamiento y por el uso continuo que se les da. Este desgaste puede provocar que las
bisagras que sujetan estos andamios se desenganchen del resto de la estructura de la
linea.

Segun informacion brindada por la empresa, en el afio 2020 se registraron seis
caidas desde estos andamios, las cuales representaron 14 dias de descanso médico
para los trabajadores, que se tradujeron en 154 horas efectivas de trabajo perdidas.

e Estilo de trabajo

Debido a la naturaleza del tipo de trabajo, los operarios se encuentran sujetos
a tareas que involucran tanto movimientos repetitivos como posturas incomodas.
b. Causas relacionadas a la mano de obra

e Malas practicas

Causa enfocada en las acciones de los operarios, quienes realizan movimientos
peligrosos como saltar hacia o desde la plataforma o situarse al borde de ella.
c. Causas relacionadas al medio (area de trabajo)

e Piso

Se caracteriza por estar constantemente mojado debido al uso continuo de
agua en cada uno de los procesos. A esto se le suma, la probabilidad de incidente o
accidente debido a los residuos de productos que se encuentran en el suelo. En el afio
2020, se registrd un total de 25 caidas a nivel, por este motivo®>.

> Datos brindados por el drea de Seguridad y Salud Ocupacional de la empresa Produmar

S.A.C.
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Figura 60. Ishikawa del problema sobre el trabajo bajo factores de riesgo
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3.2.3. Pérdidas en la productividad
Las causas identificadas que originan este problema son:
a. Causas relacionadas a las maquinas
e Producto en el piso

Para determinar la cantidad de recortes de anillas que caen al piso durante una
hora, se tomd datos a lo largo de una semana, obteniendo como resultado un
promedio de 13.016 kg/h. En la Tabla 4, se muestra la recopilaciéon de informacion
realizada, considerando los siguientes factores:

- La hora de almuerzo de los operarios: Horario establecido desde las 13:30

hasta las 14:30.

- Disponibilidad de pota: Este factor afectara directamente las actividades
dentro de planta, ya sea al inicio, durante o al final del turno.

Tabla 4. Cantidad en Kg de recortes de pota que caen al piso

Recortes de pota que caen al piso (Kg)
Dial Dia 2 Dia3 Dia 4 Dia5 Dia 6 Dia7

8:30a.m. 12.640 14.739 14.756 12.710

9:30a.m. 14.690 14.741 14.482 12.310 11.569 12.050
10::‘0 a 12.460 11.802 13.670 13.470 13.490 11.210 12.290
11::;0 a 13.480 13.840 12.710 13.060 11.680 12.180 12.330
12::10 P- 11.834 14.320 11.710 13.810 11.780 14.390

1:30 p. m. Almuerzo

2:30p.m. 13.240 12.870 13.000 12.530 11.920 13.620 12.310

3:30 p. m 14.580 11.187 12.290 14.470 13.570 11.250 11.420

4:30p.m. 14.090 11.170 12.500 13.050 14.320 12.450

5:30p.m. 14.060 12.330 13.110 14.970 13.350 14.340

Promedio 13.655 13.002 12,997 13.102  13.213 12.443  12.698

La situacion mencionada repercute directamente en la productividad de la linea
de anillas, pues para obtener aquella cantidad de recortes se ha empleado recursos
como materia prima, energia, agua, mano de obra, entre otros.
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Produmar cuenta con una tabla de rendimientos de productos por cada etapa
del proceso, la cual fue construida en base a muestreos periédicos. La Figura 61
muestra los datos relacionados a los recortes de anillas, cada rendimiento esta
calculado respecto al 100% del producto de la etapa anterior. Por ejemplo, el tubo
limpio con piel (C/P) y con grasa (C/G) representa el 86.99% del 100% del tubo sucio; y
asi sucesivamente.

1 Materia prima Pota entera 100.00%
2 Seccionado Tubo sucio 55.94%
3 Tratamiento primario | Tubo limpio C/P C/G £86.99%
4 Peladoras Tubo limpio 5/P 5/G 83.07%

Anillas 55.65%
5 Corte para anillas Recorte 43.85%

Merma 0.50%

Figura 61. Rendimientos de productos por cada etapa del proceso

Fuente: Produmar S.A.C.

Con el fin de determinar la cantidad de materia prima equivalente
desperdiciado, y teniendo los rendimientos previamente descritos, se optd que llevar
los recortes de anillas por cada una de las etapas hasta llegar a pota entera, de modo
que se utilizard la siguiente férmula:

Donde:

x; = kg de producto de etapa i
Xi;1 = kg de producto de etapai+ 1

y; = % de rendimiento de etapa i
100%

Xj = Xjt1* 7
1
Se tiene que el recorte de anillas representa el 43.8% del tubo limpio sin piel y
sin grasa, por lo que, aplicando la férmula mencionada, se obtienen los siguientes

resultados:
[ Etapa [ Descripcién | Rendimiento | Cantidad (Ke) |
Corte para anillas Recorte 43.85% 13.016
Peladoras Tubo limpio 5/P 5/G 83.07% 29.684
Tratamiento primario | Tubo limpio C/P C/G £6.99% 35.734
Seccionado Tubo sucio 55.94% 41.079
Materia prima Pota entera 100.00% 73.437

Figura 62. Cantidades en Kg de cada producto en cada etapa
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De los datos obtenidos, se puede concluir que para obtener 13.016 Kg de
recortes debe emplear un peso equivalente a 29.684 Kg de tubo limpio sin piel y sin
grasa. Para haber logrado esa cantidad de tubo limpio, se debid procesar desde cero
un peso equivalente a 73.437 Kg de pota entera, consumiendo distintos recursos como
mano de obra, agua, hielo, entre otros.

e Estructura de envasado de la linea

La gran mayoria de canastillas empleadas se encuentran en la zona de envasado,
pues no se cuenta otro recipiente en el cual colocar el producto. La estructura de esta
zona ralentiza el proceso, no permite que este sea mas fluido y rapido, sin desperdicio
de tiempo por tareas que no agregan valor al producto.

b. Causas relacionadas a los métodos

e Supervision insuficiente

Como se mencionod anteriormente, las dos personas responsables de la linea de
anillas también se encargan de realizar las mismas funciones en las otras cuatro lineas;
esto dificulta la deteccion de situaciones que afectan a la productividad.

e Tareas que no agregan valor

Existen tareas que pueden parecer parte del proceso general; sin embargo, no
agregan valor ni facilitan el alcance de los objetivos de produccién. Estas tareas son:
- Tomar una nueva canastilla por cada pesada que se realiza.

- Dejar a un lado la canastilla llena de producto para su posterior sanitizado.
- Tomar cada canastilla que sera sanitizada.
- Volcar el producto de la canastilla en la tina de sanitizado.
- Dejar a un lado la canastilla vacia.
e Plan de capacitaciones inefectivo
c. Causas relacionadas a la mano de obra
e Deficiente actitud de los operarios

La productividad se encuentra directamente relacionada al rendimiento que
tengan los operarios en cada uno de sus puestos de trabajo, por lo que esta se puede
ver afectada debido a la mala actitud de los trabajadores y su constante rechazo al
cambio.

e Descontento de los operarios

Las facultades de las personas se pueden ver afectadas a causa de realizar
actividades repetitivas y mondtonas, ya que esta puede tener como consecuencia que
el operario se agote rapidamente.
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d. Causas relacionadas a la medicién
e Bajas de productividad por accidentes laborales

Son varios los factores desencadenantes que pueden producir accidentes
laborales que inhabiliten al operario, lo cual afectara la productividad al no contar con
la mano de obra adecuada.
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Capitulo 4

Propuestas de mejora

El presente capitulo surge ante la necesidad de la empresa de encontrar alternativas
de solucion a los problemas presentados en la linea de produccién de anillas de pota, las cuales
permitan tener un proceso mas rapido y flexible, adaptable a las necesidades cambiantes del
mercado.

Esta seccion estara conformada por tres apartados: en el primero se definira los
objetivos, tanto general como especificos, que se busca cumplir al plantear la propuesta de
mejora; el segundo, detallard el diseno de la propuesta de mejora haciendo uso de la
metodologia 5S para justificar cada aporte; y, finalmente, el ultimo se enfocard en evaluar el
impacto econdmico generado por la implementacion de las mejoras.

4.1 Objetivos de la propuesta de mejora

Establecer objetivos permitira, considerando los problemas identificados, direccionar
la propuesta de mejora dentro del presente trabajo de investigacion.

4.1.1. Objetivo General

Tomando como base el analisis realizado, el objetivo general del presente capitulo es
proponer alternativas que contribuyan a solucionar los problemas identificados. Con estas
mejoras se busca lograr un mayor orden dentro de la planta de produccién disminuyendo los
agentes que provocan la contaminacion ambiental del area de trabajo, aminorar los factores
de riesgo que afecten la integridad del trabajador durante la realizacién de sus tareas,
incrementar la productividad de la linea de anillas y disminuir los gastos econdmicos de la
empresa a largo plazo.

4.1.2. Objetivos Especificos
Los objetivos especificos planteados son:

e Eliminar las pilas de canastillas y liberar el transito para los trabajadores.

e Eliminar gastos adicionales generados por la limpieza que las canastillas requieren
al finalizar cada turno.

e Evitar la acumulacidn de canastillas con producto a la espera de ser sanitizado.
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e Reducir la cantidad de producto que cae al suelo.

e Asignar un lugar fijo a las bolsas de envasado, evitando ademas la contaminacién
de estas por contacto con superficies no esterilizadas.

e Disminuir la probabilidad de accidentes relacionados al desorden.
e Evitar que la produccion se vea afectada por el trabajador inhabilitado.

e Aminorar los accidentes generados y las enfermedades ocupacionales por trabajar
en las condiciones explicadas en el capitulo previo.

e Aumentar la productividad de la linea de produccidn de anillas.
4.2 Propuesta de mejora

La propuesta de mejora, que ayuda a solucionar los problemas identificados en el
capitulo previo, puede observarse en la Figura 64. En términos generales, inicialmente se
elimind los andamios metalicos tanto para reducir el riesgo por caidas a desnivel como para
conocer la altura minima que deberian tener las demas estructuras para su perfecto
acoplamiento.

Posteriormente, en vista de que el cuello de botella se encuentra en el area de
envasado, ya que es ahi donde se acumula el producto, se decidié enfocar la mejora en esa
area. Luego, se reemplazé la faja transportadora de recortes de anillas por una con un disefio
mas apropiado que evite la caida del producto al piso.

Asimismo, se modificé las estructuras de envasado incluyendo un depdsito pulmén,
una balanza tolva, un parante de bolsas, una bandeja de contencidon y una extensiéon de la
mesa de embolsado, ademas de acortar el chute de envasado. Todo ello se realizé con el fin
de evitar el uso de canastillas, lograr que el proceso sea mas rapido y continuo, otorgarles a
las bolsas un lugar predeterminado, evitar la caida del producto al piso y darle comodidad al
operario para realizar sus tareas.

Es importante resaltar que esta propuesta fue disefiada teniendo en cuenta los
recursos materiales en desuso que la empresa tenia en uno de sus almacenes. Ademas, por
decisidn de la empresa, parte de la propuesta fue implementada en cuanto se tuvo finalizado
el disefio 3D en AutoCAD debido a su facilidad de fabricacidn e instalaciéon. La modificacion
de las demas estructuras esta proyectada para una parada de planta de mayor duracion.
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Figura 64. Disefio 3D de la propuesta de mejora para la linea de produccién de anillas
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a. Seiri — Clasificar

El primer principio consiste en diferenciar lo que es necesario de aquello que no lo es;
de este modo, la linea se caracterizard por disponer solo de las herramientas y equipos
indispensables.

Los elementos innecesarios se detallaran en la siguiente tabla:

Tabla 5. Justificacidon de irrelevancia de elementos eliminados en la propuesta

Elemento Justificacion de irrelevancia

Casi la totalidad de estos recipientes seran eliminados con el fin de:
v’ Eliminar la acumulacién de producto en espera.
Canastillas v’ Evitar la formacién de pilas que generen desorden.
v' Suprimir el tiempo que los operarios dedican a la
manipulacion de cada una de ellas.

Soporte sobre el cual se coloca dos canastillas, una sobre otra, para
Mesa de pesado ] )
recepcionar los recortes que caen de la faja transportadora y una
(mesa 2)
balanza.

Al no haber canastillas, pierde totalmente su funcidn, por lo que ya no

hay razén para seguir utilizandola.
Mesa de espera ] i i ) .
Ademas, retirando este soporte, convierte la linea en una mas corta,

(mesa 3) . . L
lo cual reduce el tiempo de recorrido de producto, desde que inicia
hasta ser envasado.

) Desde el punto de vista operativo, eliminar estos soportes significaria
Andamios . . ..
o reducir el tiempo que le toma a cada operario situarse en su puesto
metalicos

de trabajo y evitar posibles accidentes.

b. Seiton — Orden

Después de aplicar Seiri, se detectara mejor las herramientas y materiales con los que
se cuenta para realizar las tareas. Asimismo, este mejor control garantizara reducir el
desorden y los factores de riesgo durante la jornada laboral.

Tomando como base este concepto y teniendo en cuenta la secuencia de cada tarea,
dentro de la linea, se situara cada objeto en un lugar concreto e inamovible:

e Depdsito pulmdn

Es un pequefio contenedor (v. Figura 65 y Figura 66) ubicado previo al pesado.
Tiene la finalidad de acopiar solo los recortes, para que no se encuentren dispersos en
distintas canastillas. Se caracteriza por tener una compuerta lateral que facilita derivar
el producto a la siguiente etapa.
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Figura 65. Disefio 3D del depdsito pulmén

Figura 66. Fabricacion del depdsito pulmén
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e Balanza tolva

Con la finalidad de agilizar el proceso, los recortes que provengan del depdsito
pulmdn seran pesados dentro de una balanza tolva, la cual, también, posee una

compuerta lateral (v. de la Figura 67 a la Figura 71).

Debido a que los botones representan un 8.4739% del total de la produccidn
de anillas® y que ocupan, en promedio, 12 canastillas por turno, al finalizar cada
jornada, un operario se encargara de revisar este producto en la mesa de troquelado

y de trasladarlo hasta la balanza tolva para que sea pesado y siga su curso.

Figura 68: Fabricacidn de la base de la balanza tolva

6 Informacion brindada por la empresa Produmar S.A.C.
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Figura 70. Balanza tolva sin compuerta
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Figura 71. Balanza tolva

Por otro lado, aprovechando la bifurcacion que tiene la linea, tanto la faja de
anillas (v. Figura 45) como la faja con direccidn al drea de IQF, seran empleadas no sélo
para el proceso de anillas y botones IQF sino, también, para su presentacién en bloque.
Paraello, se implementara una estructura de envasado que la empresa tiene en desuso
en uno de sus almacenes.

e Parante de bolsas

Con el fin de lograr un mayor orden y evitar la contaminacién de las bolsas, se
colocard, en el lado derecho de la mesa de embolsado, un parante que permita
organizarlas segun el producto (v. Figura 72 y Figura 73).
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Figura 73. Parante de bolsas

e Extensidon de mesa de embolsado

Con el fin de otorgar un lugar fijo a los marcos metdlicos, se hard una extensién
del lado izquierdo de la mesa de embolsado (v. Figura 74 y Figura 75), lo cual permitira
colocar inmediatamente el producto envasado dentro de ellos.
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Figura 74. Disefio 3D de la mesa de embolsado

Figura 75. Fabricacion de la mesa de embolsado

e Canastillas para recepcion de residuos

Se hard uso de una canastilla en la estructura de sanitizado, con el fin de que
el operario coloque dentro de ella el producto que no se encuentre acorde a las
especificaciones de calidad, por ejemplo, recorte con piel o que presente
pigmentaciones rosadas.

e Modificacidon de estructuras

Al eliminar los andamios, la altura de las estructuras se tendra que adaptar a
la estatura promedio de los operarios (v. Figura 76 y Figura 77). Se busca generar la
percepcion de un ambiente mas ordenado y de libre transito.

La propuesta involucra los siguientes cambios:
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- Acortar la distancia entre la faja de recortes y la faja de alimentacion
para, posteriormente, poder modificar las patas de la mesa a la altura deseada.

- Disminuir la altura, proporcionalmente a la modificacion anterior, de
la estructura que contiene la faja transportadora de mantos y el chute de
alimentacién de mantos.

- Disminuir la altura, proporcionalmente a la modificacion anterior, de
la estructura que contiene la faja con direccidn al area de IQF. Debido a este
cambio, la ventana que conecta ambas areas debera desplazarse hacia abajo la
misma longitud.

Figura 76. Modificacidn de estructura de envasado vista frontal
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Figura 77. Modificacién de estructura de envasado vista perfil

c. Seiso-— Limpieza

La finalidad de este principio no sdélo es limpiar lo que ya estd sucio, sino evitar que se
ensucie nuevamente tomando otras medidas. Tras haber identificado los focos de mayor
suciedad empleando el diagrama de Ishikawa del problema de contaminacién ambiental del
area de trabajo’, se concluyd que estos eran la faja transportadora de recortes y la mesa de
embolsado, por lo que se tomaran las siguientes medidas:

e Modificacion del diseiio de la faja

Se sustituird la faja transportadora de recortes actual por una faja elevadora
doble articulada (v. Figura 78 y Figura 79).

7 Revisar el apartado 3.2.1. Contaminacion ambiental del drea de trabajo
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Figura 78. Disefio 3D de la faja elevadora doble articulada

Figura 79. Fabricacion de la faja elevadora de recortes de pota

e Modificacion de mesa de embolsado
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Se redisenara la estructura de la mesa con el fin de que esta contenga una
bandeja de contencidn, que tenga la finalidad de retener el producto antes de que este
pueda caer al piso, ya sea por una mala maniobra del operario o por bolsas
defectuosas; esto significaria evitar que el producto se convierta en residuo (v. Figura
75).

Después de haber ensamblado todas las estructuras previamente detalladas,
se procediod con su instalacién. En la Figura 80 y la Figura 81, se muestra la mejora ya
implementada dentro de la linea de produccion de anillas.

Figura 80. Parte de propuesta de mejora implementada (vista 1)

Figura 81. Parte de propuesta de mejora implementada (vista 2)
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d. Seiketsu — Estandarizar

El cuarto paso de esta metodologia es lograr la estandarizacién de lo realizado,
tomando acciones para conservar la clasificacion de los objetos, su ubicacion ya definida y el
trabajo de limpieza. Asimismo, se busca que estas tareas se conviertan en habitos y
responsabilidades del personal mediante su constante ejecucion.

a_n

Con el fin de verificar el cumplimiento de las tres primeras “s”, se emplearan listas de

chequeo (v. Figura 82) que seran completadas periddicamente.

Evaluacion Criterio Calificacion (0-3)
iExisten materiales innecesarios en el
drea de trabajo?
£Estd ordenada y organizada el drea de
trabajo ?
4El drea de trabajo, materiales,
macguinas, ete. Se encuentran limpios?

Puntaje total
Clasifi obt

Seiri

Seiton

Seiso

e
0-2 Deficiente
3-5 Regular
o-7 Bueno
8-9 Excelente

Figura 82. Lista de chequeo

e. Shitsuke — Mantener disciplina

Esta etapa tiene como base el compromiso, responsabilidad, disposicidn y disciplina
del personal para mantener persistentemente los pasos anteriores. Estos pilares pueden ser
fomentados mediante actividades incentiven la participacion del personal, tales como:

e Reforzar la comunicacion y coordinacion interna discutiendo abiertamente las
decisiones que seran tomadas y coordinando las medidas de mejora.

e Capacitacién constante con apoyo del Area de Recursos Humanos.
e Transmitir recomendaciones y sugerencias.

Ademas, con el fin de fortalecer la disciplina de los colaboradores, se debera enfatizar

el respetar normas basicas como:
e Puntualidad

e Regresar los elementos de trabajo a su ubicacion definida después de haber sido
utilizados.

e Dejar ordenada el area de trabajo al finalizar la jornada laboral.
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e Utilizar correcta y responsablemente tanto los equipos de proteccién personal
como los bienes de la empresa.

e Respetar las normas y politicas de la empresa.
4.3 Inversidn

Para poder elaborar o modificar la parte de envasado de la linea de anillas, la empresa
tuvo que realizar la siguiente inversion:

Los materiales empleados para fabricar la balanza tolva fueron los siguientes:

Cantidad Descripcidn Precio Unitario Precio Total
01 Tubo Cuadrado Inoxidable 1/2 s/. 120.00 s/, 120.00
01 Plancha 1.5 mm 5. 150.00 5/. 150.00
01 Materiales e Insumos s/. 225.00 s/. 225.00
s/. 495.00

Figura 83. Inversidn de la fabricacion de una balanza tolva

Para modificar la estructura de envasado se emple¢ lo siguiente:

Cantidad T " Precio Total
01 Niples y Valvula 5/. 180.00 s/. 180.00

Figura 84. Inversion de la modificacion de estructura de envasado

Con respecto a la faja elevadora doble articulada, se utilizé los siguientes materiales
para adaptar su disefo a la propuesta de mejora:

Cantidad ipcion Y io Unitario Precio Total
02 Plancha Inoxidable 304 1.5 mm s/ 260.00 S§/. 520.00
01 Plancha Inoxidable 8 mm s/, 1,200.00 S/, 1,200.00
01 Plancha Inoxidable 1 mm S/, 180.00 &/, 180.00
01 Plancha teflon 1 1/2 5. 450.00 S/. 450.00
01 Plancha teflon 3/8 s/. 480.00 S/. 480.00
01 Barra cuadrada11/2x11/2 5/. 450.00 S/. 450.00
02 Tubo inoxidable 1 1/2"x 1 1/2" x 6 mm  5/. 85.00 S/. 170.00
04 Chumacera FS 207 5/. 110.00 S/. 440.00
08 Sproker 5/. 90.00 S/, 720.00
01 Faja modular 5/,  4,430.00 &/.4,430.00
01 Materiales e Insumos s/, 300.00 S/. 300.00

s/. 9,040.00

Figura 85. Inversidon de la modificacidon de faja elevadora doble articulada
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4.4 Resultados de la propuesta de mejora

Como se menciond previamente, por el momento, la empresa solo implementara
parte de la propuesta de mejora. Esta seccién incluye toda la zona de envasado, desde la faja
transportadora de recortes hasta la mesa de embolsado.

En primer lugar, con informacién brindada por el area de Seguridad y Salud
Ocupacional de la empresa, se pudo conocer que, durante el mes que llevan implementadas
las mejoras, no se han presentado caidas a desnivel dentro del area, pero si se ha notificado
1 resbaldn a causa del piso mojado.

Por otro lado, para poder comprobar que la propuesta de mejora ha tenido resultados
positivos en la productividad de la linea de anillas, se tomaron los tiempos de cada operacién,
a partir de la tarea de pesado (v. Apéndice 3), tanto antes como después de las mejoras, con
el fin de poder contrastar ambos escenarios. La informacién fue recogida durante una semana
tomando la duracidn total que toma envasar 30 bolsas de recortes.

Antes de las mejoras, para el envasado de una bolsa, se tenian que realizar 10 tareas,
de las cuales cuatro pertenecian a la operacidon de pesado, cuatro al sanitizado, una al
embolsado y una a la conservacién del producto. Esto dejaba un tiempo total promedio de
62.99 segundos, por lo que en una hora se llegaba a envasar 57 bolsas de producto.

Una vez implementada parte de la propuesta, se identifico solo 4 tareas para poder
obtener una bolsa de producto: una tarea de pesado, una de sanitizado, una de embolsado y
una de conservacion. Actualmente, el tiempo total promedio es de 29.99 segundos, logrando
envasar 120 bolsas en una hora.

Con respecto a los recortes de pota que caian al piso desde la faja transportadora,
después de las mejoras, la cantidad se ha visto reducida a 2.759 Kg de los 13.016 Kg iniciales.

4.4.1. Ahorro

La implementacion de una parte de la propuesta de mejora repercutié directamente
en la conservacion de producto acumulado en dinos y en el uso de canastillas. Al no existir tal
acumulacién, debido a la nueva estructura de la linea, se eliminé tanto los dos dinos como
casi la totalidad de las canastillas utilizadas durante el proceso en un dia, lo cual significé para
la empresa una gran reduccién de los recursos empleados en el saneamiento de estos
materiales.

Respecto a los recursos utilizados para la conservacidon de producto acumulado en
dinos, la mejora ha significado el ahorro de 150 L de agua y 200 Kg de hielo por cada dino
empleado; es decir, 300 L de agua y 400 Kg de hielo durante un dia, 9000 Ly 12 000 Kg en un
mes y 108 000 L y 144 000 Kg en un ano, excluyendo la mano de obra empleada en ello.
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Ademas, de acuerdo con datos brindados por la empresa, se conoce que para el lavado
de un dino se emplea 24.3 L de agua, 10 ml de cloro y x ml de hypofoam8, mientras que para
una canastilla se emplea 6 L, 2 mly 1.5 ml de los mismos recursos, respectivamente. Con estas
referencias, se ha elaborado una tabla de costos con ayuda de la empresa para poder conocer
el ahorro econdémico que representa la mejora.

En la Figura 86, se puede observar que el gasto que suponia lavar los dos dinos
sumados a las 160 canastillas empleadas antes de la mejora era de S/. 26.47 durante un dia,
S/.794.05 en un mesy S/. 9528.60 al afio. Con la implementacion de la mejora se utilizan sélo
20 canastillas en un dia, lo cual genera un gastode S/. 3.26,5/.97.94 durante mesy S/. 1175.28
en un aho.

Con estos datos se puede calcular que el ahorro econdmico respecto al saneamiento
de estos materiales que tiene Produmar a partir de la implementacion de parte de la
propuesta de mejora ha sido de S/. 685.8 en un mes, proyectandose a tener un ahorro anual
de S/. 8226.96.

e AP

Descripcion Cantidad Unidad Costo Unitario  Total 1 Mes Afio

Total de Canastillas 160

Agua 0.96 m3 S5/ 617 5/ 592
Cloro 320 ml 5/ 000 S/ 046
hipofuan 240 ml 5/ 004 5/ 960
Mano Obra 267 horas 5/ 380 5/1013
Bins 2

Agua 0.02 m3 5/ 617 5/ 0.15
Cloro 10.00 ml 5/ 000 S/ 001
Hipofuan 1.50 ml 5/ 004 5/ 006
Manao Obra 0.03 horas 5/ 380 5/ 013

Total 5/26.47 S/794.05 S/9,528.60

Mtnsgeneradnspurella‘u;du'dﬁmn;sﬂasdesmlésdehnnjmn

Descripcion Cantidad Unidad Costo Unitario  Total 1 Mes Afio
Total de Canastillas 20
Agua 0.12 m3 S5/ 617 5/ 074
Cloro 40 ml 5/ 000 S5/ 0.06
hipofuan 30 ml 5/ 004 5/ 1.20
Manao Obra 0.33 horas 5/ 380 5/ 1.27
Total s/ 326 s/ 97.94 S§/1,175.28

Ahorro 5/ 8,353.32

Figura 86. Ahorro econdmico en lavado de canastillas

8 Detergente de espuma alcalina empleado en industrias alimentarias.



97

Por otro lado, actualmente, el tiempo de operacion de la linea de produccién de anillas
se ha reducido a la mitad, operando un maximo de 9 horas al dia. Esto ha repercutido
directamente en la disminucion de los gastos de energia por el uso de la balanza de la tarea
de pesado y del consumo de agua de la tarea de sanitizado, representando un ahorrode 6 Ly
90 W por cada hora que la linea se encuentre sin operar.






Conclusiones

A pesar de la crisis sanitaria causada por el virus Covid-19, el volumen exportado de
productos no tradicionales registrado en octubre del 2020 aumentd un 42.3% respecto al
mismo mes del afio anterior. Con esto, se puede concluir que la exportacion de productos
hidrobioldgicos como la pota no se vio afectada debido a la gran disponibilidad de este recurso
y que la demanda extranjera se mantuvo.

La pota es uno de los recursos mas explotados en el Peru, ya que se pueden elaborar
diversos productos a partir de ella, tales como anillas, botones, rabas, entre otros. El proceso
de produccion de anillas empleado por Produmar S.A.C., objeto de estudio de la presente tesis,
se encuentra estandarizado por la mayoria de las empresas dedicadas a la explotacion de este
recurso.

De lo expuesto se puede concluir que la linea de produccién de anillas de pota de la
empresa Produmar presentaba tres grandes problemas relacionados entre si: contaminacién
ambiental del drea de trabajo, trabajo bajo factores de riesgo y pérdidas en la productividad,
los cuales fueron mitigados con la implementacion de una parte de la propuesta de mejora.

Si bien la linea de anillas no lleva en marcha un periodo suficiente para poder
compararlo con la data del afno 2020, brindada por el area de Seguridad y Salud de la empresa,
es notorio que tanto las caidas a desnivel como al mismo nivel se veran reducidas por el retiro
de la plataforma metdlica de la zona de sanitizado y la reduccién de la cantidad de los residuos
en el piso por el nuevo disefio de la faja transportadora de recortes.

Con relacion a la conclusion anterior, la cantidad de recortes en el piso ha registrado
una reduccién del 78.78%, logrando un impacto positivo tanto en la economia de la empresa
como generando un mayor orden dentro del area de trabajo.

Con los resultados obtenido de la propuesta de mejora, se ha podido incrementar la
productividad de la linea de anillas de pota, puesto que se ha alcanzado una disminucién del
47.61% del tiempo total promedio de envasado de una bolsa. Gracias a ello, se logra envasar,
en una hora, un poco mas del doble de bolsas comparado con la linea antigua.
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Respecto al ahorro generado por la propuesta de mejora, se puede afirmar que este
no solo genera un impacto econémico y de optimizacién de tiempos en la empresa, sino que
repercute en el medio ambiente, debido a que se ha reducido tanto el consumo de agua como
el de energia eléctrica.

° Se puede afirmar que parte de la propuesta de mejora disefiada en la presente tesis
puede ser replicada en las otras cuatro lineas de produccién, puesto que la estructura de
envasado es similar en todas ellas y, ademas, presentan los mismos problemas que la linea de
anillas. Con ello los resultados obtenidos con las mejoras se verian reflejados en las demas.
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Apéndice 1. Entrevista al gerente general de la empresa Produmar S.A.C.
1. ¢Cuanto tiempo tiene trabajando en Produmar?

Desde de que se formd la empresa, aproximadamente 19 afios, pero vengo de otra similar
del mismo duefio. Durante todo el tiempo que llevo aqui, he pasado por diferentes areas:
Produccion, Abastecimiento de Materia Prima, Compras y Logistica. En el afio 2014, la
empresa creyé conveniente que yo regrese al Area de Produccidn, pero, esta vez, como
Gerente de Operaciones, haciéndome cargo de todas las operaciones realizadas dentro de la
empresa, no sélo de la planta de congelados, sino de las plantas de harina, hielo y tratamiento
de aguas residuales y del Area de mantenimiento.

2. Actualmente, écudl de las lineas de produccion considera que presenta una mayor
deficiencia?

Consideramos que se puede mejorar, principalmente, la linea de produccion de anillas,
especialmente su zona de envasado. Lo que se busca lograr es aumentar su productividad.

3. En relacion con la pregunta anterior, dentro ese proceso de produccidn, équé
situaciones que ha podido observar cree que puedan ser corregidas?

La ergonomia y seguridad del personal, el uso de materiales, eliminar pasos innecesarios
y los residuos. Por ejemplo, si ustedes utilizan menos material, reducirian el riesgo por
contaminacién por, en este caso, plasticos duros (canastillas) que, en caso de fragmentarse,
podrian ir en el producto.

4. ¢Como califica usted a sus trabajadores?

Existe una gran parte del equipo que se encuentra muy alineado con los objetivos de la
empresa en cuanto a seguridad alimentaria y productividad; sin embargo, hay un grupo que
son reacios a los cambios. A este ultimo grupo, cuesta hacerles entender que estan realizando
movimientos innecesarios que no aportan nada a su trabajo, lamentablemente son personas
gue no han tenido oportunidad en cuanto a formacion académica y educacion dentro de sus
hogares y realmente cuesta hacerles entender que los cambios son para mejorar y que estos
deben ser una tarea de todos los dias.

Normalmente, debemos estar “encima” del personal, porque no es que se da una
instruccidn y ya esta implementada o todo marche bien. Para que el cambio se consolide,
tenemos que estar detras de ellos hasta que lo interioricen y lo practiquen en forma rutinaria.
Nosotros hemos hecho grandes cambios, como siempre menciono, el sefior Garcia (difunto
duefio de Produmar), hacia cambios notorios y la gente, al inicio, se mostraba reacia; por
ejemplo, para los operarios era mejor arrastrar una caja con producto a que este vaya por una
faja transportadora, parece mentira, pero situaciones como estas se dan, pero ahora en
menor grado.
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5. ¢éConsidera que los colaboradores necesitan capacitarse?

Permanentemente. Nuestro modelo industrial se encuentra estandarizado para todas las
filiales y uno de sus principios es la capacitaciéon a pie de linea, es decir, el capacitador
demuestra sus conocimientos delante de sus compafieros situado en la misma linea, se explica
todo lo que se debe hacer y los materiales que se necesitan con sus respectivas cantidades.

6. ¢Estaria dispuesta la empresa a invertir en propuestas que solucionen los problemas
actuales de esa linea?

Claro que esta dispuesta y siempre lo hace. Toda inversién fuerte dentro de la empresa
es revisada, evaluada, consensuada con todo el equipo que va a ejecutar el cambio, se
presenta a la gerencia general y, después, se presenta a la direccion del grupo Profand. La
empresa es receptiva a todas las mejoras, pero hay muchas mejoras que no necesitan de gran
inversidn, que se pueden hacer de oficio; estas no es necesario llevarlas hasta la direccion del
grupo, sino que ya pueden quedar en mi.
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Apéndice 2. Encuesta sobre la linea de produccién de anillas de pota.

Linea de Produccidn de Anillas

La presente encuesta tiene como objetivo recoger informacién que ayude a identificar
problemas dentro de la linea de produccion de anillas de pota, puesto que usted es
quiense encuentra directamente afectado por estos.

Agradeceriamos que sus respuestas sean lo mas sinceras posibles para disminuir el
errordurante el analisis.

iMuchas gracias por su ayuda!

*Obligatorio

1. Engeneral,del1al5, équé tan satisfecho se encuentra con la forma en que setrabaja?

*k

Marca solo un évalo.

Muy insatisfecho Muy satisfecho

2. ¢éle parece segura su zona de trabajo (sobre andamios metalicos)? *

Marca solo un 6valo.

Si

No
3. ¢Le parece cdmoda su zona de trabajo (sobre andamios metalicos)? *

Marca solo un o6valo.

Si

No



4.

6.

7.
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¢Ha sufrido usted de algln resbalén, tropiezo o caida? *

Marca solo un o6valo.

Si

No

De ser afirmativa su respuesta anterior, indique cudntas veces ha sufrido estos

incidentes

Marca solo un 6valo.

Delabs
De6 a 10

De 10 a mas

éQué problema(s) ha podido identificar durante su jornada laboral? *

¢Qué mejoras cree usted que deberian implementarse para mejorar tanto la

produccién como la comodidad y seguridad de sus trabajadores? *



Apéndice 3. Recopilacidn de la duracidn, en segundos, de las tareas de envasado de la linea de anillas de pota antes y después de las

mejoras.

Duracién total del proceso de produccion antes de las mejoras

LLENADO | TOMAR SI:JI:RDI; TOMAR VOLCAR lIJ)I\IiJI'.AARDAO )
N° CAD;:;:::_ . CAANP;:SI;I'LLL DI;AXRAI::E-SOO LA C;:NP.:S';I'LLL SANI;IZAD CAANP;:SI;I'LLL LA EM Bg LSAD CONSE:VACIO
CANASTILL CANASTILL
A PESAR A SANITIZAR SANITIZAR A USADA
1 5.06 2.79 20.61 2.25 4.93 13.39 4.95 3.01 7.89 7.01
2 4.69 1.82 20.76 3.75 3.44 11.11 3.73 2.09 6.51 7.76
3 5.23 2.19 17.17 3.68 4.51 13.78 4.99 3.52 7.31 6.55
4 4.89 1.12 16.45 3.92 4.48 16.45 4.28 4.57 6.74 8.15
5 4.94 2.28 17.89 3.03 3.46 15.15 3.61 3.68 6.90 7.58
6 5.04 2.03 17.64 3.84 — T 12.69 3.19 3.71 6.21 7.93
7 5.02 2.76 17.11 2.32 4.97 10.19 3.34 4.09 7.17 7.66
8 4.29 2.06 16.48 251 4.78 14.44 4.25 4.07 8.57 7.38
9 4.40 1.83 17.67 2.51 3.07 i 19 3.89 4.76 7.11 6.49
10 5.17 1.75 18.68 3.47 4.62 16.65 4.64 3.06 6.75 7.92
11 4.29 2.57 19.14 2.94 3.75 15.77 3.68 4.37 6.55 7.35
12 4.40 1.64 19.93 3.88 4.67 12.46 4.33 3.26 7.51 7.50
13 5.79 2.88 19.00 3.00 3.21 16.88 4.87 4.14 5.90 6.49
14 5.31 1.90 18.03 3.45 3.08 14.94 3.42 3.69 6.16 7.96
15 5.76 1.44 18.34 3.50 4.93 15.90 491 4.38 6.13 6.46
16 5.15 1.83 19.00 3.52 4.42 17.24 3.42 3.42 7.30 6.83
17 5.93 1.43 20.39 2.23 4.81 14.33 4.88 3.32 7.80 5.69
18 4.65 2.05 15.51 2.48 4.47 16.69 3.88 4.21 6.94 7.87
19 4.94 1.59 20.81 3.06 3.59 17.97 4.64 3.34 6.05 5.93
20 5.13 2.88 20.47 2.11 4.95 12.10 3.84 4.57 7.37 7.79

11T



LLENADO | TOMAR SSJ&RD'; TOMAR VOLCAR UD Iﬁjlng ;
N° CADll\Eu-l\JSI:l:IQL . C;:NPI-:\SRTLLL D&I:I::E-SOO LA CI;\-\NP;:S';I':\LL SANI;IZAD C;:NPI-:\SRTLLL LA EM Bg LSAD CONSE:‘VACIO
CANASTILL CANASTILL
A PESAR A SANITIZAR SANITIZAR A USADA
21 5.78 1.69 15.59 3.54 3.81 13.02 4.07 3.11 7.65 5.70
22 4.38 1.50 19.70 2.31 4.48 12.45 3.88 3.22 7.08 6.55
23 4.67 2.72 18.20 3.29 3.13 15.93 4.83 3.80 7.44 7.73
24 5.65 2.38 16.58 3.39 4.85 10.90 4.69 3.06 8.04 6.41
25 5.93 1.42 19.65 3.96 4.75 11.52 4.26 2.56 8.20 6.38
26 4.13 2.87 17.44 3.05 4.08 12.29 3.99 4.64 7.23 5.63
27 4.59 2.93 15.41 3.62 S84 14.81 3.88 3.13 8.72 7.79
28 5.03 2.40 16.86 3.25 4.88 17.36 3.34 4.22 7.76 6.43
29 5.32 1.35 15.97 3.21 3.40 11.84 3.80 3.60 8.97 7.30
30 4.29 2.09 15.59 3.44 3.75 17.27 3.30 3.72 7.82 6.96
31 4.96 1.49 17.48 2.74 3.50 12.99 3.27 3.43 8.87 6.96
32 4.83 1.33 16.74 3.50 4.38 12.11 3.95 4.59 7.23 7.85
33 4.10 1.55 16.11 3.19 3.40 17.86 4.69 3.25 8.63 5.46
34 5.91 2.71 17.57 3.62 4.89 17.84 3.53 4.12 8.51 5.04
35 5.82 2.77 15.97 2.82 3.87 13.27 3.76 4.10 8.31 6.10
36 4.66 1.54 15.35 2.64 3.88 13.28 3.15 4.57 7.00 6.66
37 4.86 2.34 20.22 3.84 4.55 13.23 4.68 3.28 7.32 7.26
38 4.49 1.92 16.47 3.75 4.40 10.07 3.21 3.35 7.86 6.57
39 4.39 2.82 19.79 3.52 3.72 17.02 3.71 3.39 7.54 5.11
40 4.98 2.65 16.06 3.23 3.83 14.98 3.60 3.90 8.03 6.14
41 4.24 1.56 15.03 3.82 3.03 16.39 4.39 4.29 7.58 7.62
42 4.61 1.20 18.00 2.14 3.28 10.67 4.23 4.96 8.50 6.95
43 4.19 1.29 18.64 2.12 3.77 14.03 3.37 3.09 7.44 5.07
44 4.75 1.76 19.06 3.99 3.73 16.62 4.68 3.88 7.65 6.07

(49}



LLENADO | TOMAR SSJ&RD'; TOMAR VOLCAR UD IEJI’.A:D?) ;
N° CADll\Eu.l\JSI::IQL . CAANPIZSR'I:LLL DS(I:IZE_SOO LA CI;NP;:S';I':\LL SANI;IZAD CAANPIZSR'I:LLL LA EM Bg LSAD CONSE:lVACIO
CANASTILL CANASTILL
A PESAR A SANITIZAR SANITIZAR A USADA
45 4.66 2.03 15.74 2.04 4.27 10.67 3.83 4.92 8.13 5.86
46 4.36 2.08 16.92 3.82 4.84 17.11 4.88 3.06 7.74 7.62
47 5.63 2.92 15.08 3.95 3.96 13.64 3.17 3.99 7.55 6.91
48 4.54 2.75 17.28 2.22 4.78 12.03 4.88 4.18 7.27 7.83
49 5.94 2.36 17.86 2.19 34419 11.19 4.72 3.45 7.01 6.87
50 4.77 2.88 18.96 2.75 4.66 12.60 3.85 4.17 8.03 7.19
51 5.64 2.65 15.67 2.57 4.77 11.27 4.11 3.26 7.46 5.54
52 4.15 2.68 19.83 3.54 .23 15.04 4.05 4.43 8.80 5.32
53 4.61 1.61 15.88 3.99 3.38 13.56 3.67 4.33 7.84 7.76
54 5.97 1.47 16.82 3.09 4.43 16.04 4.82 4.66 8.77 7.24
55 4.51 1.94 15.43 3.87 3.34 14.39 3.71 4.81 8.32 7.56
56 541 2.87 16.39 2.25 4.75 15.97 3.75 4.27 8.21 5.66
57 4.35 2.46 16.48 2.37 4.51 15.89 3.73 4.38 8.43 7.21
58 5.79 1.62 20.75 3.25 3.44 10.89 4.40 3.23 7.70 6.18
59 5.44 1.14 15.76 2.59 4.17 11.51 4.95 3.42 8.59 5.34
60 5.55 2.51 20.05 3.28 4.88 16.90 4.86 4.56 8.55 5.05
61 4.94 1.41 19.09 3.32 3.78 12.94 3.55 4.75 8.01 7.00
62 4.64 2.32 19.08 3.47 4.36 10.56 4.00 4.13 8.74 5.02
63 4.47 1.15 16.52 2.11 3.94 13.25 4.71 3.37 8.78 5.28
64 5.39 1.07 17.51 2.70 4.33 16.06 3.64 3.89 8.43 6.66
65 4.20 2.56 15.37 2.34 3.28 12.72 3.54 4.20 7.30 6.72
66 4.06 1.91 16.47 2.37 3.06 13.47 3.12 3.11 7.92 6.83
67 4.97 2.82 18.00 3.21 3.72 15.39 4.48 3.19 8.58 7.38
68 5.02 1.52 18.22 2.65 3.43 16.92 4.32 3.50 8.08 5.25

€17
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LLENADO | TOMAR TOMAR VOLCAR
N° CADll\Eu-l\JSI::IQL . C;:NPI-:\SRTLLL DS(I:I::E-SOO UN II::DO CI;NP;:S';I':\LL SANI;IZAD C;:NPI-:\SRTLLL UN II::DO EM Bg LSAD CONSESVACIé
CANASTILL CANASTILL
A PESAR A SANITIZAR SANITIZAR A USADA
69 4.24 2.36 15.07 3.00 3.56 11.44 3.10 3.60 7.98 6.28
70 5.63 241 17.75 3.19 4.83 15.29 3.02 3.36 7.19 5.99
71 5.92 1.22 15.04 3.51 4.74 13.67 4.89 3.19 8.43 5.01
72 5.72 2.22 15.23 3.68 3.03 15.00 3.68 3.42 7.56 6.01
73 5.78 1.88 17.30 2.39 4.74 16.78 4.69 421 7.14 7.22
74 5.57 1.60 19.18 3.16 3.20 13.94 4.98 4.81 8.73 7.43
75 5.13 1.58 17.11 2.70 3.18 14.87 3.84 4.90 8.53 7.27
76 4.53 2.43 16.90 3.70 4.37 14.79 4.90 3.78 8.15 5.31
77 4.28 1.96 16.43 3.13 4.79 12.90 3.43 3.69 8.17 5.08
78 5.28 1.03 19.50 3.86 3.08 13.35 3.27 3.56 8.40 7.56
79 5.00 2.17 17.32 2.95 3.58 16.84 3.35 3.64 8.75 7.23
80 4.68 1.90 20.49 3.80 3.54 11.02 4.33 4.17 7.37 7.09
81 5.27 2.62 17.68 3.78 3.33 15.37 4.78 3.29 7.44 5.82
82 5.15 2.58 17.80 2.54 3.00 11.76 4.85 4.24 8.29 7.43
83 4.14 1.09 15.61 3.46 3.05 10.39 3.61 4.86 7.23 7.15
84 5.86 1.70 19.15 3.87 3.21 11.90 4.55 4.20 8.02 6.40
85 4.82 1.57 17.41 3.96 4.86 12.10 3.45 461 7.22 6.55
86 4.02 1.86 20.57 2.82 3.87 11.18 3.12 3.55 8.34 7.49
87 5.60 2.15 15.55 3.18 4.57 12.64 4.33 4.00 9.00 7.12
88 4.16 2.32 15.17 3.77 4.44 17.47 3.23 4.78 7.41 6.93
89 5.79 2.01 20.39 3.13 4.54 15.72 3.02 4.02 7.25 6.36
90 5.32 1.18 17.39 2.77 3.48 12.17 3.95 4.53 8.15 5.92
91 5.08 1.36 17.92 3.08 3.50 11.02 4.58 4.22 8.82 6.57
92 5.94 2.85 19.73 3.13 4.41 15.85 4.44 3.15 7.74 5.33

Vil



LLENADO | TOMAR SSJ&RD'; TOMAR VOLCAR l.?l&jlng ;
N° CADll\Eu-l\JSI::IQL . CAANPI-:\SR'I:LLL DS(I:IZE_SOO LA CI;NP;:S';I':\LL SANI;IZAD CAANPI-:\SR'I:LLL LA EM Bg LSAD CONSE:lVACIO
CANASTILL CANASTILL
A PESAR A SANITIZAR SANITIZAR A USADA
93 4.06 1.30 18.14 2.80 4.71 14.04 3.14 3.19 7.49 5.48
94 4.05 2.50 15.10 3.61 4.94 14.63 4.76 3.35 8.56 6.24
95 5.26 1.62 18.37 3.28 4.46 10.04 4.14 4.27 7.72 5.95
96 4.52 1.58 18.71 2.84 3.28 17.38 4.35 3.21 8.22 7.15
97 5.86 1.27 20.63 3.59 4.64 12.02 4.51 4.34 7.08 6.12
98 4.50 1.25 15.31 3.19 4.44 12.87 3.82 3.57 8.21 5.54
99 5.97 2.49 15.83 3.75 4.48 15.04 3.51 4.17 7.91 7.29
100 4.72 1.37 20.63 3.22 3.26 17.70 3.84 4.24 7.04 7.60
101 5.06 1.14 20.26 2.74 4.65 16.04 3.20 3.27 8.33 7.15
102 431 1.43 20.50 2.10 4.54 15.61 3.81 3.07 7.03 7.04
103 4.21 1.01 19.31 2.36 3.66 13.54 3.80 3.06 8.97 6.00
104 5.65 2.73 18.17 2.05 HE59 11.40 3.99 4.50 7.58 5.21
105 4.99 1.75 20.91 2.20 3.95 16.58 3.01 4.19 8.25 6.38
106 5.01 1.93 18.75 2.80 4.22 12.99 4.14 3.11 8.85 6.77
107 5.52 2.55 20.45 3.00 3.52 11.16 4.78 3.14 8.53 5.66
108 5.38 2.45 17.83 2.82 3.56 13.28 4.95 4.66 8.77 5.26
109 4.38 1.75 16.45 3.48 4.24 14.48 4.88 3.38 7.10 6.59
110 4.27 1.00 17.36 3.29 4.67 15.86 4.07 4.17 7.78 5.72
111 5.55 2.96 19.06 2.69 3.98 10.97 4.96 3.39 8.26 6.06
112 5.68 1.39 16.73 3.08 4.53 10.26 3.33 3.25 7.59 7.44
113 5.80 1.92 17.12 2.82 3.03 11.87 4.04 4.27 7.08 7.60
114 5.05 1.57 18.33 2.76 4.54 12.37 3.07 3.14 8.32 6.30
115 5.24 1.88 16.62 2.24 4.87 13.59 4.93 3.36 7.02 7.80
116 5.87 1.62 15.84 2.02 3.31 10.34 4.55 4.38 7.45 6.33
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LLENADO | TOMAR SSJ&RD'; TOMAR VOLCAR SIEJIng ;
N° CADll\Eu.l\JSI::IQL . C;:NPIZSRTLLL DS(I:IZE_SOO LA CI;NP;:S';I':\LL SANI;IZAD C;:NPIZSRTLLL LA EM Bg LSAD CONSE:lVACIO
CANASTILL CANASTILL
A PESAR A SANITIZAR SANITIZAR A USADA
117 4.07 2.99 20.00 2.78 3.06 11.45 3.43 3.01 8.64 7.01
118 4.23 1.45 20.58 3.26 4.81 10.88 4.46 4.74 7.54 6.82
119 5.80 1.03 18.02 3.44 3.75 15.21 431 3.20 8.55 6.99
120 6.00 2.48 17.46 3.44 397 17.96 4.55 3.22 7.68 7.86
121 4.87 1.78 19.54 3.57 4.81 12.30 4.04 4.22 7.04 5.63
122 4.37 1.01 20.13 3.67 4.70 17.67 4.11 4.34 7.68 5.92
123 6.00 1.25 20.29 3.56 5.00 16.42 4.21 3.33 7.16 6.48
124 5.15 2.54 20.65 3.84 3.41 16.34 3.14 4.81 8.05 5.88
125 4.21 2.05 20.08 2.03 4.44 10.67 4.33 4.72 7.73 5.68
126 5.31 1.97 17.14 2.89 4.29 15.55 3.63 3.56 7.68 7.10
127 5.18 1.47 18.48 3.32 3.66 11.59 4.24 4.95 6.87 7.16
128 4.43 2.47 17.00 3.17 3.45 12.79 4.17 3.99 7.15 5.34
129 5.08 2.24 19.66 2.42 3.49 16.21 3.57 3.41 8.65 7.67
130 5.37 2.53 17.34 2.23 4.89 17.86 3.72 4.57 7.84 6.85
131 5.00 2.73 20.96 3.91 3.54 11.65 4.75 3.80 8.19 6.32
132 4.16 2.78 16.89 2.45 4.40 17.79 4.33 4.12 8.75 5.83
133 5.71 1.17 16.45 3.29 3.31 10.87 3.89 4.41 7.42 6.47
134 4.81 2.98 17.04 3.44 3.21 11.18 4.66 3.47 7.59 6.95
135 4.85 2.06 15.50 3.46 4.61 10.21 4.08 4.51 7.96 7.90
136 5.24 2.44 15.68 3.64 4.79 12.11 4.73 3.31 8.99 5.44
137 5.76 1.89 16.03 3.56 4.53 10.96 4.44 3.46 7.52 7.68
138 4.30 2.20 18.51 2.64 3.06 16.75 4.34 3.05 8.70 6.78
139 5.10 1.03 19.36 3.51 4.26 11.67 4.56 4.96 6.98 7.48
140 5.73 1.06 19.47 3.44 4.54 11.63 3.52 3.88 8.08 5.51
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LLENADO | TOMAR SSJ&RD'; TOMAR VOLCAR UD IEJI’.A:D?) ;
N° CAD;I:JSl:-ﬁ_ . CAANPI-:\SRTLLL DS(I:IZE_SOO LA CI:\NP;:S;:\LL SANI;IZAD CAANPI-:\SRTLLL LA EM Bg LSAD CONSE:lVACIO
CANASTILL CANASTILL
A PESAR A SANITIZAR SANITIZAR A USADA
141 5.22 2.34 17.09 2.54 3.61 16.64 4.91 3.85 7.13 5.66
142 5.54 1.59 19.55 2.28 4.71 14.03 3.24 3.84 8.49 5.80
143 5.00 2.78 17.81 3.45 3.19 15.97 3.99 3.29 7.15 6.12
144 4.14 1.24 15.97 2.60 491 13.51 4.22 3.73 8.85 6.30
145 5.74 2.45 16.47 2.67 4.84 14.80 4.74 3.24 7.59 7.87
146 4.37 2.52 17.22 2.72 4.59 13.94 4.81 491 8.78 6.93
147 4.65 2.42 20.85 3.29 4.52 14.74 3.06 4.02 8.77 7.24
148 5.49 1.22 15.96 2.61 4.73 13.09 3.15 3.59 8.25 6.02
149 5.04 1.77 16.11 2.52 4.21 15.06 3.67 4.78 8.75 6.71
150 5.26 1.20 20.49 2.01 4.53 14.23 4.20 4.55 7.57 7.56
151 5.00 1.66 18.69 2.47 4.14 17.03 3.66 3.84 8.30 7.50
152 5.57 2.02 19.51 3.10 3.83 14.04 3.32 4.71 8.93 7.13
153 4.10 2.85 17.78 3.09 3.31 12.88 4.36 2.97 7.19 7.75
154 4.32 2.46 17.69 2.08 3.49 11.33 5.08 3.66 7.28 7.99
155 5.23 1.78 20.84 3.77 4.15 14.29 4.26 3.44 7.79 6.11
156 6.00 1.78 17.63 2.12 3.74 15.51 3.78 3.05 7.28 6.25
157 4.75 1.14 15.15 3.36 4.00 10.15 4.82 3.41 6.03 7.15
158 5.70 2.57 18.80 3.31 4.57 16.89 3.22 3.02 7.68 6.82
159 4.79 1.28 15.78 3.81 3.20 11.02 4.59 4.48 7.40 7.94
160 5.84 2.69 18.61 3.89 4.08 11.28 4.36 3.77 7.02 5.44
161 4.29 2.28 18.74 2.84 3.11 11.80 3.21 3.61 8.37 7.36
162 5.18 1.28 18.28 3.72 4.95 15.92 4.11 3.47 8.42 7.42
163 5.72 1.67 16.89 3.28 3.37 13.00 3.91 3.25 7.35 6.31
164 5.15 1.57 19.25 3.66 3.14 13.11 3.22 3.70 7.92 5.70
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LLENADO | TOMAR SSJ&RD'; TOMAR VOLCAR UDIEJIng ;
N° CADll\Eu.l\JSI::IQL . C;:NPIZSR'I:LLL DS(I:IZE_SOO LA CI;NP;:S';I':\LL SANI;IZAD C;:NPIZSR'I:LLL LA EM Bg LSAD CONSE:lVACIO
CANASTILL CANASTILL
A PESAR A SANITIZAR SANITIZAR A USADA
165 4.65 2.22 17.28 2.08 4.00 16.53 4.52 3.08 8.02 7.22
166 4.90 2.94 16.39 2.66 3.08 12.35 4.78 4.84 8.49 7.24
167 4.71 1.35 18.20 2.83 3.96 14.71 3.97 3.61 7.13 7.48
168 5.44 1.79 15.31 3.41 3.89 12.53 3.19 3.36 8.41 7.52
169 5.93 2.77 18.07 3.46 3.07 13.65 4.86 3.56 7.12 6.52
170 4.95 2.80 17.87 2.99 4.38 12,4 3.83 4.74 7.53 7.11
171 4.22 1.79 20.34 2.53 341 12.45 3.98 3.31 7.70 6.50
172 5.44 1.01 19.80 2.43 4.42 12.11 4.08 4.28 8.62 6.03
173 5.10 1.79 16.00 3.05 4.31 16.95 5.26 3.66 8.27 5.13
174 4.39 1.11 18.56 2.37 4.17 12.37 3.07 4.35 8.18 6.24
175 5.00 1.10 20.01 3.90 3.07 11.40 3.33 3.25 7.82 5.14
176 5.84 2.95 20.29 2.33 4.22 11.58 4.43 3.09 8.11 5.76
177 4.68 1.19 15.82 3.17 3.70 12.80 4.03 3.05 8.09 7.57
178 4.10 1.92 17.97 2.15 431 12.42 4.17 3.91 7.07 6.08
179 5.50 1.06 19.08 2.21 3.98 12.87 3.56 3.22 7.46 7.79
180 4.13 1.31 15.59 2.82 3.98 11.87 4.01 4.02 7.74 6.04
PRO(I;/IEDI 5.01 1.95 17.88 3.05 4.02 13.78 4.05 3.83 7.81 6.63
TOTAL 62.99
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Duracién total del proceso de produccion después de las mejoras

N° PESADO SANITIZADO | EMBOLSADO |CONSERVACION
1 10.25 12.27 3.68 4.35
2 13.15 13.51 2.52 5.80
3 11.02 17.74 1.06 3.84
4 10.31 13.84 1.49 5.67
5 9.87 16.12 4.36 4.58
6 10.95 13.9 3.59 4.45
7 15.07 11.5 1.43 5.55
8 15.65 12.49 3.15 6.94
9 13.57 15.22 3.68 5.64
10 6.98 16.11 1.39 4.13
11 8.46 11.61 3.64 4.34
12 7.41 15.59 1.94 5.52
13 9.56 18.43 1.04 4.84
14 14 18.99 3.09 3.72
15 11.78 12.71 3.99 4.10
16 9.77 18.5 1.68 3.47
17 11.57 10.88 2.48 3.39
18 9.15 16.15 1.22 4.89
19 9.88 12.74 3.37 5.53
20 8.36 18.84 3.12 3.27
21 7.59 11.63 1.83 4.87
22 9.72 17.13 4.21 5.95
23 9.19 16.86 1.92 5.44
24 13.73 11.6 4.39 4.58
25 10.2 18.48 1.78 5.95
26 14.86 WA 4.57 4.84
27 8.47 11.83 3.22 5.10
28 14.23 12.95 4.04 4.67
29 14.41 14.53 2.31 4.40
30 7.01 13.34 3.51 6.3
31 13.2 9.54 2.32 5.03
32 12.77 12.26 1.34 5.24
33 10.44 12.49 3.35 5.51
34 10.69 14.8 1.5 4.42
35 12.25 8.06 3.37 5.46
36 14.71 9.54 3.38 4.22
37 10.28 11.74 3.1 5.78
38 8 12.91 3.37 5.22
39 8.43 8.96 4.01 5.58
40 7.65 13.35 2.11 5.01
41 11.12 13.69 3.63 4.53
42 7.67 7.24 3.17 4.99
43 9.75 14.84 3.72 411
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N° PESADO SANITIZADO | EMBOLSADO |CONSERVACION
44 9.97 10.49 1.4 5.36
45 7.5 12.09 2.71 4.71
46 12.99 12.49 2.37 4.63
47 13.77 14.04 2.39 5.57
48 8.04 14.08 3.57 5.91
49 9.01 10.71 1.2 4.34
50 14.16 7.32 2.06 4.3
51 8.15 13.87 1.12 5.08
52 8.27 7.84 1.74 6.25
53 14.18 8.12 2.36 5.93
54 13.83 7.82 2.46 5.66
55 8.34 10.63 3.54 5.82
56 7.46 13.44 1.66 5.58
57 11.62 8.83 1.79 5.4
58 14.8 11.16 3.08 4.09
59 14.68 12.62 3.39 4.81
60 14.3 9.15 1.27 5.97
61 9.26 1391 1.04 4.72
62 11.58 T2M7 2.99 5.93
63 10.74 13.58 2.16 4.98
64 8.3 11.06 1.49 4.62
65 11.21 10.95 3.55 4.4
66 13.98 8.11 1.71 4.57
67 12.79 10.74 1.52 4.96
68 8.54 10.19 2.88 5.49
69 11.61 7.41 3.09 4.73
70 13.09 7.46 1.52 4.73
71 8.94 7.28 1.12 5.25
72 13.76 8.07 2.89 4.35
73 7.9 9.72 1.29 5.18
74 13.97 8.87 3.98 4.36
75 10.76 10.26 2.96 5.31
76 8.7 13.99 3.5 4.81
77 14.89 14.65 1.5 5.73
78 7.47 11.82 1.15 4.86
79 9.82 10.09 1.02 5.37
80 14.59 10.25 3.03 5.73
81 9.41 7.62 2.37 4.73
82 8.09 9.02 1.14 5.27
83 10.4 9.66 2.79 5.83
84 10.98 12.3 3.63 5.59
85 9.39 13.35 3.84 4.59
86 10.24 11.14 2.52 4.44
87 8.57 14.14 1.46 4.21
88 9.21 8.56 3.03 5.18
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N° PESADO SANITIZADO | EMBOLSADO |CONSERVACION
89 14.51 7.94 3.93 4.32
90 10.67 10.78 3.18 4.59
91 11.78 12.46 2.81 4.06
92 7.91 11.99 2.61 4.07
93 7.44 12.5 3.61 5.24
94 11.47 14.13 3.74 4.71
95 8.4 10.21 3.74 4.58
96 9.09 9.63 3.27 5.52
97 10.94 8.2 3.43 5.57
98 7.94 9.49 3.44 5.03
99 13.03 12.44 1.89 461
100 13.05 13.67 3.25 4.23
101 8.05 13.48 2.31 5.44
102 7.86 12.62 2.37 5.09
103 9.16 14.47 3.89 4.37
104 12.12 14.52 1.97 5.38
105 11.26 12 3.74 4.28
106 11.59 10.42 2.63 5.92
107 12.5 9.42 3.92 4.23
108 14.52 13.8 2.84 5.48
109 11.44 7.89 3.61 5.72
110 12.73 7.14 1.33 4.16
111 10.85 7.44 2.8 4.93
112 13.91 10.26 3.67 4.77
113 9.99 8.77 59 5.48
114 7.65 11.1 3.08 4.43
115 13.45 9.57 3.76 4.24
116 10.1 7.84 2.47 4.6
117 11.93 11.68 2.09 5.97
118 8.63 12.67 3.13 5.03
119 7.83 11.31 1.79 4.05
120 9.23 9.33 3.67 4.52
121 8.93 11.74 2.84 5.81
122 13.42 13.49 1.57 4.06
123 14.47 9.35 3.74 5.59
124 8.22 10.85 1.51 5.85
125 8.27 8.84 3.43 4.53
126 8.61 10.42 2.37 431
127 7.8 12.26 1.59 5.06
128 7.47 13.87 3.04 4.88
129 12.42 7.03 2.59 5.25
130 14.36 11.76 2.45 5.99
131 13.85 9.29 3.9 4.73
132 9.98 12.67 1.95 4.26
133 11.56 12.08 2.2 4.49
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N° PESADO SANITIZADO | EMBOLSADO |CONSERVACION
134 13.83 9.2 1.84 4.36
135 11.15 11.69 3.16 5.7
136 10.26 12.92 2.72 5.16
137 10.3 13.12 1.02 4.05
138 10.03 7.47 1.25 4.81
139 8.75 14.96 2.29 4.24
140 14 11.91 2.55 5.83
141 10.34 12.08 2.33 4.29
142 12.89 10.56 2.8 5.42
143 13.24 10 2.01 4.18
144 7.45 11.55 2.93 5.5
145 14.23 14.59 1.28 4.83
146 8.53 13.43 3.56 4.47
147 9.05 7.41 1.74 5.56
148 14.38 11.72 3.32 5.1
149 13.48 11.09 2.43 5.44
150 11.59 8.3 2.67 4.51
151 10.44 11.05 1.35 4.62
152 11.6 -~ 3.6 461
153 9.93 7.39 1.76 4.85
154 13.82 12.74 3.98 4
155 9.33 14.37 2.67 4.71
156 11.67 13.7 3.09 4.34
157 12.96 10.91 2.51 4.17
158 12.5 8.41 3.98 5.51
159 10.55 7.26 3.38 5.62
160 8.72 9.98 2.67 4.42
161 14.32 11.75 S#A3 4.66
162 8.3 9.85 3.62 5.25
163 8.85 10.34 2.3 5.91
164 8.24 9.23 2.29 5.98
165 11.42 11.19 1.38 4.68
166 14.29 13.58 2.87 4.33
167 10.72 11.5 2.43 4.01
168 13.3 11.67 2.86 4.64
169 10.24 10.52 1.84 5.82
170 12.07 8.41 3.23 5.06
171 9.75 12.91 3.66 5.81
172 12.42 7.45 2.06 5.72
173 12.41 14.89 1.66 4.54
174 9.45 8.88 1.01 4.66
175 12.84 11.57 2.62 4.56
176 7.54 11.25 2.97 5.47
177 9.46 9.02 3.5 5.49
178 14.66 13.08 2.18 4.18
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N° PESADO SANITIZADO | EMBOLSADO |CONSERVACION
179 8.78 12.93 3.15 4.26
180 7.81 8.32 3.61 431
PROMEDIO 10.86 11.54 2.66 4.94
TOTAL 29.99
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Anexo 1. Reglamento del ordenamiento pesquero del calamar gigante o pota (Dosidicus
gigas)

PRODUCE

entodel OrdenamientoPesquero
del Calamar Gigante o Pota (Dosidicus
gigas)

DECRETO SUPREMO
N®014-2011-PRODUCE

EL PRESIDENTE DE LA REPUBLICA:
CONSIDERANDO:

Que, el articulo 2° del Decrefo Ley N° 25977 -
Ley General de Pesca, establece que los recursos
hidrobiolégicos contenidos en aguas juriediccionales del
Perl son patrimonio de la Nacion, correspondiendo al
Estado regular ¢l mangjo integral y la explotacion racional
de dichog recursos, considerando que la actividad
pesquera es de interés nacional;

Que, el articulo 9° de la referida Ley, establece que
sobre la base de evidencias cientificas disponibles y de
factores socioeconomicos, el Ministerio de la Produccién
delermina, segun &l tipo de pesquerias, l0s sistemas de
ordenamiento pesquero, las cuctas de captura permisible,
las temporadas y zonas de pesca, la regulacion del
esfuerzo pesguero, los métodos de pesca, las tallas
minimas de capturs y demds normas que requieran

| la preservacion y explotacion racional de los recursos
! hidrobiolégicos;

Oue, los ariculos 10° v 12° de la Ley General de
Pesca, establecen que ¢l ordenamiento pesquero es el
conjunto de normas y acciones que permiten administrar
una pesqueria, sobre la base del conocimiento actualizado

! de sus componentes biologicos - pesqueros, economicos
|y sociales; asimismo. que los sistemas de ordenamiento,
deberan considerar, segin sea el caso, regimenes de
acceso, captura total permisible, magnitud del esfuerzo
de pesca, periodos de veda, temporadas de pesca, tallas
minimas de captura, zonas prohibidas o de reserva, artes,
aparejos, métodos y sistemas de pesca, asi como las
| necesarias acciones de monitoreo, control y vigilancia;
} Que, el articulo 5° del Reglamento de la Ley General
de Pesca, aprobado por Decreto Supremo N° 012-2001-
PE, dispone que el ordenamiento pesquero se aprueba
mediante reglamentos, que tisnen por finalidad establecer
los principios, normas y medidas regulatorias aplicables a
los recursos hidrobiolégicos que deban ser administrados
como unidades diferenciadas:

Que, a través del Decreto Supremo N°® 013-2001-PE,
se aprobd el Reglamento de Ordenamiento Pesquero del
Calamar Gigante o Pota, el cual consta de catorce (14)
articulos, que forman parie del citado Decreto Supremo;

Que, a efectos de acceder y constituir una flota
industrial nacional especializada, dedicada a la pesquerfa
! de la pota, se estima conveniente la aprobacion de un

nuevo Reglamento de Ordenamiento Pesquero del recurso
Calamar Gigante o Pota, que contemple las condiciones
necesarias para la consolidacion de una flota industrial
nacional acorde con el desenvolvimiento actual de esta

ueria y con el interés nacional,

ue, de conformidad con lo establecido en el Decreto
Ley N° 25977 - Ley General de Pesca y su Reglamento
aprabado por Decreto Supremo N° 012-2001-PE;

SE RESUELVE:

Articulo 1°- Aprobacion del lamento del
Ordenamiento Pesquero del Calamar Gigante o Pota

Aprobar el Reglamento del Ordenamiento Pesgquero
del Calamar Gigante o Pota "Daosidicus gigas”, que consta
de doce (12) articulos, una (1) disposicién complementaria
final y dos (2) disposiciones complementarias transitorias,
que como anexo forma parte integrante del presente
Decreto Supremo.

Articulo 2°-De |a Derogacion

Derogar el Decreto Supremo N* 013-2001-PE, que
aprobd el Reglamento de Ordenamiento Pesquero del
Calamar Gigante o Pota.
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Articulo 3°- Del Refrendo

El presente Decreto Supremo sera refrendado por
el Ministro de la Produccion y entrard en ncia al
dia siguiente de su publicacion en el Diario ial El
Peruano.

Dado en la Casa de Gobierno, en Lima, a los cuatro
dias del mes de octubre del afio dos mil once

OLLANTA HUMALA TASSO
Presidente Constitucional de la Republica

KURT BURNEO FARFAN
Ministro de la Produccion

REGLAMENTO DEL ORDENAMIENTO PESQUERO
DEL CALAMAR GIGANTE O POTA
(Dosidicus gigas)

Articulo 1°- OBJETIVOS

1.1 Regular el acceso a la actividad extractiva y las
operaciones de pesca de embarcaciones pesqueras
de bandera nacional y exiranjera del recurso Calamar
Gigante o Pota (Dosidicus gigas), las cuales se rigen por
lo dispuesto en el presente Reglamenteo.

1.2 Constituir una pesqueria del Calamar Gigante
o Pota mediante el desarrollo de una flota nacional
especializada y la correspondiente optimizacion de la
industria para el consumo humano directo.

1.3 El aprovechamiento racional y sostenible del
Calamar Gigante o Pota, en virtud a los analisis de las
caracteristicas biologicas y poblacionales del recurso y del
impacto social - econémico sobre los actores involucrados
en la pesqueria del citado recurso, a efectos de alcanzar
su desarrollo y la optimizacion de los beneficios obtenidos
por su explotacion.

Articulo 2°- AMBITO DE APLICACION

21 El! presente Reglamento del Ordenamiento
Pesquero es de aplicacion a la pesqueria del recurso
Calamar Gigante o Pota (Dosidicus gigas), en todo el
ambito del dominio maritimo peruano.

2.2 La captura del recurso Calamar Gigante o Pota
sera destinada exclusivamente para el consumo humano
directo.

Articulo 3°- DEL ACCESO A LA PESQUERIA

3.1 Régimen de acceso para embarcaciones de

bandera nacional

3.1.1 El acceso a la pesqueria del recurso Calamar
Gigante o Pota se obtiene por medio de la autorizacion de
incremento de flota y permiso de pesca. Las autorizaciones
de incremento de flota se otorgan por Concurso Publico,
cuyas bases y condiciones se aprobaran mediante
Resolucion Ministerial del Ministerio de |la Produccion

Asimismo, la actividad extractiva del recurso Calamar
Gigante o Pota estara en funcion de la disponibilidad,
preservacion y explotacién racional del recurso, de
acuerdo a la informacién cientifica proporcionada por
el Instituto del Mar del Perd — IMARPE y de un analisis
bioecondmico y social que sera elaborado por la Direccion
General de Exiraccion y Procesamiento Pesquero del
Ministerio de la Produccion

312 Las autorizaciones de incremento de flota
otorgadas para la adquisicion de embarcaciones
calamareras, deberan ejecutarse en el plazo maximo de
diez (10) meses i desde su notificacion.
En caso de autorizacion de incremento de flota por
modificacion de embarcaciones pesqueras, el plazo
maximo para la ejecucion de lo autorizado sera de
dieciocho (18) meses, prorrogables por Unica vez hasta
por doce (12) meses adicionales, siempre que se acredite
qluealavamdecubraﬁsicadelomodiﬁcaoommaw
al 50%.

En caso de autorizacién de incremento de flota via
construccién de embarcaciones calamareras, debera
ser ejecutada en el plazo maximo de treinta (30) meses,

los cuales podran ser prorrogados, por razones de caso
fortuito o fuerza mayor debidamente acreditadas, por
inica vez hasta por un plazo de seis (6) meses.

Los permisos de pesca deberan solicitarse en un
plazo maximo de noventa (20) dias calendario, contados
a partir de la fecha de cumplimiento del plazo de ejecucion
de la autorizacion de incremento de flota. De no solicitarse
el permiso de pesca en el plazo antes sefialado, la
autorizacion de incremento de flota caducara de pleno
derecho, sin que sea necesaria la notificacion al titular por
parte del Ministerio de la Produccion.

Las autorizaciones de incremento de flota no podran
saru;:plo de transferencia de la titularidad bajo ninguna
causal.

31.3 No se reconoceran saldos de capacidad de
bodega provenientes de las autorizaciones de incremento
de fiota referidas en los numerales 3.1.1y 3.1.2.

3.1.4 El acceso a la pesqueria del r Gigante
o Pota para embarcaciones artesanales no requiere
de autorizacion de incremento de fiota, de acuerdo al
articulo 35° del Reglamento de la Ley General de Pesca,
aprabado por Decreto Supremo N°012-2001-PE. Para tal
efecto, serd necesario, (nicamente, el permiso de pesca
correspondiente y el cumplimiento de la normatividad
sanitaria vigente.

3.1.5 Las personas naturales o juridicas que soliciten
acceder a la actividad extractiva del recurso Calamar
Gigante o Pota, no deberan estar sujetas a procedimientos
administrativos pendientes con el Ministerio de la
Produccion, incluido el de cobranza coactiva.

3.2 Régimen de acceso para embarcaciones de
bandera

Siempre que exista un excedente de la captura
permisible no aprovechada por la flota nacional, y que

nC genere un negativo a nivel social, econémico
y comercial la Industria nacional dedicada al

exportacion del recurso Calamar Gigante
o Pota, deri del andlisis bioeconémico y social, las

embarcaciones de bandera exiranjera podran acceder
a la aclividad extractiva del citado recurso en aguas
jurisdi peruanas, para lo cual deberan contar
con el permiso de pesca y la licencia de procesamiento
a bordo, los que se otorgaran a través de concursos
publicos de oferta de precios, en la forma y condiciones
que el Ministerio de la Produccién establezca mediante
Resolucién Ministerial.

No podran participar bajo la modalidad sefialada
en el pamafo precedente, aguellos armadores de
embarcaciones calamareras que se encuentren sujetas
a procedimientos administrativos pendientes con el
Ministerio de la Produccién, incluido el procedimiento de
cobranza coactiva. Asl como a procedimientos que se
encuentra suspendidos por haberse interpuesto acciones
ante el Poder Judicial

Articulo 4°- DE LA CAPTURA TOTAL PERMISIBLE

41 El Calamar Gigante o Pota es un recurso de
oportunidad para los efectos de su regulacion pesquera
en aguas jurisdiccionales peruanas.

42 El Ministerio de la Produccion establecerd
mediante Resolucion Ministerial la cuota de captura de
manera anual, la que se fijara en base a la informacion
cientifica disponible proporcionada por el Instituto del Mar
del Peru - IMARPE

Articulo 5°- DE LOS SISTEMAS DE PESCA

Para los efectos de la aplicacion del presente
Reglamento, se entiende por embarcacion calamarera
de bandera nacional, aquellas mayores a 326 m3 de
capacidad de bodega, que se dedican a la actividad
extractiva del recurso Calamar Gigante o Pota, que
utilizan sistemas mecanizados o automatizados (sistema
jigging dobles o simples) para el lanzamiento e izado de
lineas poteras y sistemas de iluminacion dispuestos en
dos lineas paralelas a babor y estribor.

Articulo 6°- MANIPULACION Y PRESERVACION

Las embarcaciones calamareras deberan disponer
de sistema de congelado que garantice la oOptima
calidad del recurso para consumo humano directo, en
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concordancia con lo dispuesto en la normativa sanitaria
vigente. Estas embarcaciones requieren de licencia para
el procesamiento a bordo, de ser el caso.

Las embarcaciones artesanales que realicen
actividades extractivas del recurso Calamar Gigante o
Pota, deberan contar con protocolo técnico sanitario
emitido por la autoridad sanitaria competente y disponer
de hielo en una proporcién minima de 2:1 de materia
prima/hielo a fin de garantizar la optima calidad del citado
Fecurso.

Articulo 7°- DE LAS ZONAS DE PESCA

Las faenas de pesca de embarcaciones calamareras
de bandera nacional y extranjeras deberan realizarse
fuera de las ochenta (80) millas marinas de la linea de
costa.

Articulo 8% DE LA INVESTIGACION Y LAS
MEDIDAS DE ORDENAMIENTO

El Instituto del Mar del Peri — IMARPE realizara |as
investigaciones sobre el recurso Calamar Gigante ¢ Pota,
a efectos de determinar su potencial de extraccién en
forma sostenida, entre otros, para que el Ministefio de
la Produccién establezca las medidas de ordenamiento
pesquero de caracter biologico que se requieran.

El Ministerio de |la Produccion determinara, mediante
Resolucion Ministerial, los mecanismos de financiacian
adecuados para constituir un fondo que posibilite la
eficiente ejecucion de planes, programas y proyectos de
investigacion y desarrollo.

Articulo 9°- DE LOS DERECHOS DE PESCA

El manto de los derechos por concepto de explotacion
del recurso Calamar Gigante o Pota para embarcaciones
de bandera nacional serd de 0.058% UIT por tonelada
métrica extraida, conforme a lo establecido en el articulo
45° del Reglamento de la Ley General de Pesca, aprobado
por Decreto Supremo N® 012-2001-PE. Su eventual
modificacion se aprobara a través del dispositivo legal
correspondiente,

Articulo 10°- OBLIGACIONES

10.1 La Direccién General de Extraccion y
Procesamiento Pesgquero llevara el control de [as
autorizaciones de incremento de flota y los permisos de
pesca otorgados a las embarcaciones calamareras, con
relacién a su vigencia, monto de los dereches abonados y
demas especificaciones que el Ministerio de la Produccion
considere necesarias.

10.2 Las embarcaciones calamareras llevaran a
bordo como observador @ un Técnico Cientifico de
Investigacion (TCl) del IMARPE. Los armadores estan
obligados a prestarle las facilidades necesarias para
el cumplimiento de su labor, incluyendo el accesa para
efectuar la comunicacion de datos a traves del Sistema
de Seguimiento Satelital establecido por el Ministeric de
Produccion.

10.3 Los Técnicos Cientificos de Investigacion del
IMARPE deberan informar a la Direccidon General de
Seguimiento, Control y Vigilancia sobre la presencia en
aguas jurisdiccionales peruanas de embarcaciones que
estén efectuando actividades de pesca. Para este efecto,
estan facultados a solicitar al capitdn o a la maxima
autoridad de la nave, en la que estén embarcados, su
cooperacion para la identificacion y confirmacion de la
posicion geografica de dichas embarcaciones.

10.4Lascapturasdel Calamar Gigante o Pota, extraidas
por las embarcaciones calamareras, seran reportadas por
el TCI, para el control y seguimiento del citado recurse,
asi como para fines estadisticos. El IMARPE remitira
dicha informacion a la Direccién General de Extraccion y
Procesamiento Pesquero a efectos de aplicar las medidas
de ardenamiento que sean pertinentes.

10.5 Los armadores de embarcaciones calamareras
estan obligados a instalar y operar a bordo el Sistema de
Seguimiento Satelital (SISESAT), asi como a cumplir con
las disposiciones pertinentes del referido Sistema.

10.6 Los capitanes o patrones de las embarcaciones
calamareras estan obligados a presentar la bitdcara de
pesca y la informacién que les sea reguerida por los
inspectores autorizados del Ministerio de la Produccion,
para las tareas de seguimiento, control y vigilancia.

Articulo 11°- DEL SEGUIMIENTO, CONTROL Y
VIGILANCIA

11.1 La Direccién General de Seguimiento Control y
Vigilancia del Ministerio de la Produccion es la encargada
de realizar las acciones de seguimiento, controly vigilancia,
con la finalidad de dar cumplimiento a las disposiciones
contenidas en el presente Reglamento y demas normas
legales pesqueras vigentes.

11.2 Asimismo, los organos de los Gobiernos
Regionales del litoral con competencia pesquera, dentro
de sus ambitos jurisdiccionales, colaborarén con el
Ministerio de la Produccién para el cumplimiento de fa
presente norma.

Articulo 12°.DE LAS INFRACCIONES Y
SANCIONES

Las personas naturales o juridicas que se dediquen
a la extraccion y procesamiento del recurso Calamar
Gigante o Pota, que infrinjan las disposiciones contenidas
en la Ley General de Pesca — Decrete Ley N° 25977,
su Reglamento, aprobado por Decreto Supremo N°
012-2001-PE y en el presente Reglamento, estaréan
sujetas a las sanciones contempladas en el Reglamento
de Inspecciones y Sanciones Pesqueras y Acuicolas

RISPAC), aprobadc por el Decrato Supremo N° 016-
007-PRODUCE, sus modificatorias y las que resulten
pertinentes.

DISPOSICION COMPLEMENTARIA FINAL

Unica.- Las embarcaciones artesanales tendran un
plazo de diez (10) meses, a partir de la publicacion del
presente Reglamento, para tramitar el correspondiente
protocolo téenico sanitario de conformidad con lo dispuesto
en el articulo B° del misma.

DISPOSICIONES COMPLEMENTARIAS
TRANSITORIAS

Primera.- Mantener la vigencia de las disposiciones
contenidas en la Resclucion Ministerial N° 197-2011-
PRODUCE que prorroga el Régimen Provisional para la
extraccion comercial del recurso Calamar Gigante o Pota
para embarcaciones de bandera extranjera establecido
por Resolucion Ministerial N° 163-2010-PRODUCE,
modificada por Resolucion Ministerial N° 286-2010-
PRODUCE, hasta el 31 de diciembre de 2011.

Segunda.- Las disposiciones del presente
Reglamento seran de aplicacion inmediata incluso a los
procedimientos administratives en tramite iniciades bajo
el Decreto Supremo N°013-2001-PE, en la etapa en la
que se encuentren.

Las embargaciones con permiso de pesca vigente,
asl como aquellos procedimientos de permiso de pesca
gue se encuentran en tramite, solicitados al amparo de
sus correspondientes autorizaciones de incremento de
flota para la extraccién del recurso Calamar Gigante o
Pota al amparo del Decreto Supremoe N°013-2001-PE, se
regiran por lo dispuesto en el presente Reglamento, salvo
lo prescrito en el articulo 6° del mismo.
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