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RESUMEN

En el mundo competitivo en que vivimos ofrecer productos de calidad demanda un mayor esfuerzo
para lograr la excelencia, para tal fin debemos de poner énfasis en la mejora constante de los procesos.
Es en esta direccion que el presente trabajo de investigacién, sustentado en un enfoque y disefio del
tipo cualitativo — cuantitativo, muestra la relacion que mantiene el control de tiempos y temperaturas
en la etapa de preparacion de la materia prima para optimizar la calidad en la produccion de conserva
de pescado. Asimismo, no se debe perder de vista que una deficiente clasificacion de la especie

contribuye a la no uniformidad de temperatura.

Teniendo esto en cuenta, se recomienda analizar los procesos periédicamente en las diferentes etapas
de la preparacion de la materia prima y mantener un control adecuado de tiempos y temperatura.

Ademas de obtener la satisfaccién del consumidor incrementara los resultados financieros.



ABSTRACT

In the competitive world in which we live, offering quality products demands a greater effort to
achieve excellence, for this purpose we must put emphasis on the constant improvement of processes.
It is in this direction that the present research work, based on a qualitative - quantitative approach and
design, shows the relationship that maintains the control of times and temperatures in the raw material
preparation stage to optimize quality in production canned fish. Likewise, it should not be lost sight
of the fact that a poor classification of the species contributes to the non-uniformity of temperature.

Taking this into account, it is recommended to analyze the processes periodically in the different
stages of the preparation of the raw material and to maintain adequate control of time and temperature.

In addition to obtaining consumer satisfaction, you will increase financial results.



INTRODUCCION

El presente trabajo se realizara en la empresa conservera Seafrost S.A.C. en donde se propondra una
metodologia para implementar la mejora continua y optimizacién de la calidad de la especie (tunidos)
en el proceso productivo mediante el andlisis de los tiempos y el control de las temperaturas en la
preparacion de la materia prima: desde la recepcion-descarga, descongelamiento, encanastillado,

corte y/o eviscerado, lavado, coccion y rociado.

Actualmente hay un mayor crecimiento poblacional tanto en el Perd y/o en el Mundo que demanda
de mayor cantidad de alimentos, en nuestro pais gracias a su ubicacién geograficay la diversidad
de especies marinas, el sector pesquero representa una de las principales actividades econémicas en

crecimiento generando fuentes de trabajo.

La ciudad de Paita se encuentra ubicada en un punto estratégico con multiples ventajas para el
desarrollo industrial, pesquero y comercial; su principal actividad la dirige a la exploracion de los
recursos hidrobioldgicos; la mayoria de las empresas pesqueras que se ubican en esta region se
dedican a la elaboracion de productos congelados utilizando principalmente la pota o calamar gigante

destinados especialmente para la exportacién en sus diferentes presentaciones.

Dentro de nuestra region se encuentra una reducida sectorizacién de produccion de conservas de atin,
dichos productos son destinados tanto para el mercado nacional e internacional. En esta zonificacién
(regi6n) cada vez hay mayor afin en la inversion de este sector generando nuevos puestos de trabajo

y mayor interés en la diversificacion de nuevos productos hidrobiolégicos.

Las necesidades de los consumidores de conservas de atin han provocado que en este mercado se
genere grandes cambios en sus formatos, presentaciones e implementaciones de nuevos productos

debido a la flexibilidad de la demanda.

Cuando degustamos atlin en cada una de sus multiples variedades culinarias muy pocas veces los
consumidores nos damos cuenta de la importancia que poseen las diferentes etapas de manejo que
dichos pescados atraviesan desde el momento de su captura (pesca) hasta su presentacion
gastrondmica en nuestros menus. En el proceso de las conservas de atln, las distintas fases de manejo
son de una repercusion importantisima en cuanto a resultado de la calidad; por lo que cualquier fallo
en su manipulacién, por minimo que este sea, le va a perjudicar de una manera considerable e
irreversible, depreciandolo e incluso en algunos casos inutilizandolo o impidiendo el acceso a

mercados tan exigentes y de alto grado de consumo.



El atin es un pez muy abundante en el Océano pacifico, alli es capturado por barcos pesqueros
provistos de equipos de frio para congelar la especie y mantenerla en perfecto estado hasta llegar a la
planta para su procesamiento o almacenamiento. Las especies marinas mas importantes para la
elaboracion de enlatados de atin son: Skip Jack (Barrilete), Yellow Fin (atin aleta amarilla), Big Eye
(Atan ojo grande), Albacora (Atun albacora). Los atunes toleran en su habitad temperaturas de mar
entre 13°C y 29°C siendo su intervalo éptimo de entre 17°C y 22°C.

Cada una de las areas cuenta con un seguimiento de Control de Calidad que garantiza que el producto
final cumpla con los pardmetros establecidos, de forma gque se mantenga en condiciones 6ptimas para

el consumo humano.

Este analisis presenta un enfoque preliminar de la situacién del sistema de calidad de la empresa,
realizdndose un estudio de los puntos criticos de control y una vez determinados estos plantear

alternativas para su mejor desempefio y operatividad.



I. ASPECTOS DE LA PROBLEMATICA

1.1 Descripcion de la realidad problematica.

Las causas que impactan en la calidad deben buscarse a lo largo del proceso, desde los insumos
analizando si éstos cumplen con los requerimientos, si es que existe una buena clasificacion en el
momento de la recepcidn, si es que los materiales son los éptimos para un buen descongelamiento, si
el encanastillado nos garantiza una buena seleccion de los insumos por tallas y especies, si es que se
realiza un buen lavado de la especie, si las temperaturas en el proceso de descongelamiento se
encuentran dentro de los pardmetros establecidos para mantener su propiedades quimicas dentro de
lo permitido, si es que se realiza una coccidn adecuada suministrando agua y vapor segin las
caracteristicas de la materia prima. Asimismo, se requiere inspeccionar los procesos y ver dénde se
originan los incumplimientos, cudles son las causas de éstos y cédmo pueden remediarse y evitarse.

También hay que investigar si los productos satisfacen las necesidades.

Actualmente el proceso de recepcion-descarga en la empresa Seafrost S.A.C. no lleva un control
adecuado de la clasificacion de la materia, originado que en la siguiente etapa se generen problemas
de uniformidad en los tiempos de descongelamiento. Ademas, el area en donde se lleva cabo la
clasificacion de la especie no es la 6ptima debido a que se desarrolla en un lugar a temperatura
ambiente, esto conlleva a que la especie se vea afectada directamente con la perdida de la cadena de

frio, factor importante en este proceso productivo.

Esta problematica, mal control de los tiempos y temperaturas de la materia prima dentro de esta etapa
de preparacion pueden generar problemas de tiempos muertos en el proceso, bajo rendimiento de la

produccién o generacién de altos niveles de Histamina en la especie, teniendo como consecuencias:

» Pérdida de lotes de produccion.

» Impacto negativo econémico

» Disminucion de los niveles de calidad.
>

Productos no confiables para el consumo humano.

Los impactos que generan estos tipos de problemas si no son bien manejados, pueden causar efectos

adversos y negativos para las aspiraciones y metas que tiene la empresa.



Segun las problematicas, la presente investigacion se centra en la evaluacién del control de tiempos
y temperaturas para la optimizacion de la calidad de la produccion del area de preparacion de la

materia prima.
1.2 Justificacion e importancia de la investigacion

El aporte de esta investigacion permitira determinar los tiempos idoneos del descongelamiento de la
especie segun la clasificacion en la etapa de recepcion de la materia prima. Ademas, servird para
evidenciar el impacto econémico por un deficiente control en la seleccion y clasificacion de la materia
prima. Enfocandonos a proponer una metodologia que disminuya este problema y asi mejorar el

rendimiento y eficiencia del proceso.

Parte de este estudio radica en evidenciar y comprobar dia a dia la dificultad que tiene el personal que
realiza la operacion de limpieza en la sala de proceso (fileteo) con la caramelizacion o endurecimiento
del pescado; esto conlleva a la mayor utilizacion de horas hombre y disminucién de la calidad del

producto que elabora la empresa porque baja el rendimiento de la materia prima.

La importancia de la presente investigacion radica en la correcta ejecucion de los procesos
permitiendo mejorar la productividad en la industrializacién del atun. Realizando una evaluacion en
el &rea de preparacion se detectaran las causas que limitan un mejor control de tiempos de

descongelamiento de la especie.

El presente estudio sera de caracter practico, siendo también beneficiado el personal involucrado en

el proceso ya que podran ser capacitados para que realicen y/o desempefien mejor sus funciones.

El desarrollo de la presente investigacion permitira obtener una mayor satisfaccion al area gerencial

de la planta ya que se veran reflejado en los resultados econdémicos.



1.3 Objetivos.

1.3.1 Objetivo General:
Determinar la 6ptima programacién de tiempos en el descongelamiento y el control de
temperatura de la especie en las diferentes etapas dentro de la preparacion de la materia prima

de la empresa Seafrost S.A.C. — Paita.

1.3.2 Objetivos Especificos:

» Establecer las causas que generan la deficiente clasificacion de la materia prima en la
etapa de recepcion.

» Proponer métodos de trabajo y optar por una correcta supervision y/o vigilancia de las

actividades realizadas por los colaboradores del &rea de preparacion de materia prima.
1.4 Delimitacién de la investigacion

Esta investigacion toma como lugar de estudio a la Empresa SEAFROST S.A.C., con
direccién en la Avenida Los Pescadores N°1230 del distrito de Paita - Provincia de Paita -

Departamento de Piura, delimitandose su espacio de estudio de la siguiente manera:

Area de preparacion de la materia prima la cual comprende la sectorizacion de los siguientes

procesos productivos:

» Recepcion
Descongelamiento
Encanastillado

Coccion

YV V V V

Rociado

Este trabajo de investigacion comprende el periodo diciembre 2020 — abril 2021, centrando
lainvestigacion en el control de la calidad en la preparacion de la materia prima de la empresa

en mencion.



MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes de investigacion

2.1.1 Local

Cruz, A. 2018, Piura - Per0. Tesis “Elaboracion y caracterizacion de filetes de atiin (thunnus
albacares) en aceite de oliva con pimientos del piquillo envasado en frascos de vidrio en la
ciudad de Paita”, para optar el titulo de Ingeniero Agroindustrial e Industrias Alimentarias.

El presente trabajo de investigacion emplea la tecnologia de procedimientos y métodos de tiempo -

temperatura que garantizan la preservacion de las caracteristicas organolépticas del producto.

El objetivo de este trabajo fue aplicar procedimientos y métodos en la caracterizacion de filetes de
atin con pimientos del piquillo que garanticen la conservacion de las caracteristicas organolépticas

con calidad y aceptabilidad en el consumidor.

La elaboracion se realizd siguiendo procedimientos o etapas debidamente controlados desde la

recepcién de materia prima hasta el almacenamiento del producto final.
Se empled atdn (thunus albacares), con liquido de gobierno aceite de oliva y pimientos del piquillo.

Se determind el flujo de proceso, se realizd los analisis fisicoquimicos en el proceso y en producto

final: Histamina (ppm), cloruros (%), humedad (%), pH, y microbiolégicos (ufc/g).

2.1.2 Nacional

Paredes, J & Alatrista, E. 2017, Trujillo — Per(. Tesis “Propuesta de mejora en la gestion de
Produccion y Calidad para reducir los costos operacionales en la empresa de conservas de
pescado Don Fernando S.A.C.” para optar el titulo profesional de Ingeniero Industrial.

La presente tesis se llevo a cabo en la empresa de procesamiento de conservas de pescado Don
Fernando S.A.C., debido a que actualmente tenia altos costos operacionales debido a una inadecuada
gestién de Produccién y Calidad; problemas de almacenamiento de sus diversos productos y/o

identificacion de puntos criticos de calidad e inocuidad.

El presente trabajo ha sido elaborado con la finalidad de reducir los actuales costos operacionales de
la empresa Don Fernando S.A.C, para ello se ha planteado mejorar la situacion actual del Area de
Produccion y Calidad a través de una propuesta de mejora en la gestion de requerimiento de materiales
y capacidad de Produccién (MRP I1), Procedimiento de calidad, Construccién de un Nuevo Almacén

de P.T, Capacitacion al Personal y un Programa HACCP.



Para llevar a cabo esta propuesta de mejora, en primer lugar se realizé el diagndéstico de la situacion
actual del proceso de las Areas de Produccion y Calidad; que los principales problemas que
incrementan los costos operacionales son: Falta de Procedimiento de Identificacion en Puntos Criticos
de Control, Inadecuado Control de Calidad en la recepcion de M.P y P.T., Altos Costos en las Areas
de Produccion y Calidad, No existe una adecuada planificacion de la Produccién e Inadecuado

Control de Inventarios.

2.1.3 Internacional

Gallo, A & Quijije, L. 2013, Manta — Ecuador. Investigacién “Optimizacion del Proceso de Post
Coccidn del Atin mediante un sistema de recirculacién de aire y agua en la Empresa Ciesa”
previo a la obtencion del titulo de Bioquimico en Actividades Pesqueras.

El objetivo de este proyecto tesis fue de implementar y acondicionar un sistema de recirculacion o
extraccion de aire en el &rea de rociado para poder minimizar el calor latente del pescado post cocina
con la aplicacion de agua y aire, contribuyendo a su vez a minimizar el consumo de agua mermando
los tiempos de roceado, y por ende optimizar el rendimiento de la materia prima y eficiencia del

personal reduciendo el rechazo por caramelizacion y piel pegada de la especie.

2.2 Bases tedricas
2.2.1 Datos histéricos de la industria del atln

Aunque no hay concordancia entre las fuentes que citan los origenes de la industria atunera, se sabe
gue coincidi6 con la quiebra en la industria de sardinas en California en 1903 lo que oblig6 a los
industriales de la época a considerar otras variedades de peces para mantener sus fabricas. California
se constituyd en el principal centro atunero en el mundo, pero poco a poco la actividad fue tomando
mas fuerza en aguas mas meridionales y en el Océano Atlantico y luego llegd a lugares mas distantes

como Ecuador, Pert, Samoa y Hawai.

2.2.2 Caracteristicas generales del atin
El attn es un pez dseo del orden de los perciformes y familia de los tunidos.

Tiene un cuerpo robusto y fusiforme, aleta caudal falciforme y de gran tamario y de 8 a 10 pequefias

aletas bajo la segunda dorsal y detréds de la anal, la region pectoral es de color blanca azulada; el



dorso, negro azulado y los flancos, grisdceos con manchas blancas. Su peso y tamafio depende de la
variedad.

El at(n es conocido y pescado desde la antigliedad siendo uno de los de mayor tamafio que el hombre
captura. Su dispersion geografica es bastante amplia pues se extiende por las aguas templadas y
tropicales de todos los océanos por donde realizan sus larguisimas migraciones lo que dificulta la
conservacion y el control de la pesca de muchas especies.

Las principales especies de atin comercializadas en los mercados internacionales y locales son el
atun aleta amarilla (Yellow Fin Tuna o Thunnus Albacares), el atun barrilete (Skip Jack tuna) y el
atin Big Ege.

first dorsal
fin base second dorsal

fin base

interspace
| caudal
ﬁ‘_\@, peduncle

. /
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body e ] /

— depth = 3% |
/d* \

’ caudal fin

" head length
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| diameter

opercle
¥ pectoral fin anal' fin
base

pelvic fin

fork length

Figura 2.1 Medidas y caracteristicas del atan

YELLOW FIN: (Rabil, aleta amarilla, thunnus albacares)

Es el atin mas grande, méas capturado y de mayor valor. Toma su nombre de la coloracién de sus
aletas y puede alcanzar un peso de hasta 400 libras. Es el tipo de atlin que da carne cocida mas blanca
después de la albacora, de ahi su alto valor comercial. Se encuentra distribuido por las aguas tropicales
y subtropicales de los océanos Indico, Atlantico y Pacifico en cuyas costas orientales se realiza la
mayor cantidad de su pesca comercial. Se lo suele localizar en bancos junto a manchas de delfines
que frecuentemente nadan por encima del atdn.

Figura 2.2 Atan Yellow Fin



Tabla 2.1 Caracteristicas del Yellow Fin

Nombre latin: Thunnus albacares
Tamafio 280 cm promedio
Peso: 400 Kg

Lugares de captura: 25% Este del Pacifico

35% Oeste del Pacifico
25 % Océano Indico
15% Océano Atléntico

Mayores areas de produccién:  Ecuador, Thailandia, Filipinas, Indonesia, Colombia, México, Venezuela,
Espafia, Italia

Fuente: Seafrost S.A.C.
BIG EYE: (Ojo grande, patudo, thunnus obesus)

Es la segunda especie mas conocida y comercializada. Es similar en apariencia al Yellow Fin'y se
diferencia por su cuerpo regordete, cabeza alargada y o0jos notoriamente mas grandes. Esta distribuido

en las aguas calientes de todos los océanos.

Es de coloracion azul oscuro, los costados lavados de pardo o rosa violeta. A lo largo de los flancos

posee una coloracion gris amarillenta. Las aletas son amarillentas o gris amarillentas.

Figura 2.3 Atun Big Eye



A continuacién la Tabla 2.2 muestras las carateristicas de la especie Big Eye.

Tabla 2.2 Caracteristicas del Big Eye

Nombre latin: Thunnus obesus

Tamafio 200 cm promedio

Peso: 195 Kg

Lugares de captura: 37% Pacifico este
23% Pacifico oeste
15 % Océano Indico
25% Océano Atlantico

Mayores areas de produccién:  Ecuador, Thailandia, Filipinas, Indonesia, Colombia, México, Venezuela,
Espafia, Italia

Fuente: Seafrost S.A.C.

SKIP JACK: (Listado, bonito, barrilete, Katsuwonus pelamis)

El atln barrilete estd ampliamente distribuido alrededor del Océano Pacifico y es la especie mas
pequefia de los atunes que se procesan para conservas aunque ocupa el tercer lugar en pesca. Su peso
promedio es de 6 a 12 libras habiendo ejemplares que llegan a las 20 libras. Por las caracteristicas de
su carne que es mas oscura, de sabor mas fuerte y aceitosa que de las especies anteriormente
nombradas, su valor comercial es menor. Los métodos mas cominmente empleados para su captura
son el de cerco y cafieros.

La presencia de rayas horizontales en los flancos y la falta de manchas en los lomos, distinguen
facilmente los listados de los otros tunidos. Los laterales inferiores y la barriga tienen de 4 a 6 rayas
que empiezan detras de las aletas pectorales y siguen hasta la cola donde desaparecen al encontrarse
con la linea lateral. El dorso es azul morado oscuro y flancos y vientre plateados. No tienen escamas.

Figura 2.4 Atan Skip Jack
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La tabla 2.3 muestra las caracteristicas de la especie Skip Jack.

Tabla 2.3 Caracteristicas del Skip Jack

Nombre latin: Katsuwonus pelamis
Tamafio 108 cm promedio
Peso: 35Kg

Lugares de captura: 55% Pacifico oeste

12% Pacifico este
20% Oceéano Indico

13% Océano Atlantico

Mayores areas de produccion:  Ecuador, Thailandia, Filipinas, Colombia, Indonesia, Senegal, Espafia,

Italia, Samoa.

Fuente: Seafrost S.A.C.
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2.2.3 Flujo grama del Proceso de Conserva

FLUIOGRAMA DEL PROCESO DE CONSERVAS DE PLANTA DE COCIDOS
(ATUN ALETA AMARILLA, ATUN OJO GRANDE, ATUN ALETA AZUL, ALBACORA, BARRILETE Y
BONITO) - FORMATO: 22 LIBRA Y RO-80 — PRESENTACION: SOLIDO, FILETE, TROZOS O LOMITOS

1. RECEPCION DE MA TERIA
PRIMA
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2.2.4 Desarrollo de las actividades y/o procesos dentro de las zonas de estudio

Flujo grama de las actividades en la zona de estudio:

FLUJOGRAMA DEL PROCESO DE CONSERVAS (AREA DE ESTUDIO) DE PLANTA DE COCIDOS
(ATUN ALETA AMARILLA, ATUN OJO GRANDE, ATUN ALETA AZUL, ALBACORA Y BARRILETE)
FORMATO: % LIBRA 307x109 - PRESENTACION: GRATED - LIQ. GOBIERNO: AGUA Y SAL

1. RECEPCION DE MATERIA
PRIMA

|

1.2 Materia Prima Congelada PCC1-B.
Limite CriticoPCC 1:

- No mas de 2 pescados descompuestos (2.5 %,
Evaluacion Fisico Organokptica menor a 5 puntos) en
una muestra de 118 pescados.

- Histamina:

1 pescado 30 ppm
1 composito <10 ppm
- Ausencia de

}

2. SELECCION |
Deacuerdo atalla y especie.

I

3. ALMACENAMIENTO
Segin tpo de Recepcion de M.P.

}

3.2 Almacenamiento en Camaras
Control de T° < -18°C

l

4. DESCONGELADO

l

4.1 Descongelado de Pescado
PCC4-A
Limite Critico PCC 4;
a) Pescado Congelado
El tiempo total desde el inicio de! descongelamiento
hasta el inicio de la coccion no debera exceder:

- 12 Horas si la temperatura de exposicion del
pescado (ambiente 6 agua de descongelamiento) en
algin instante de este tiempo es mayor a 21°C.

- 24 Horas si la temperatura de exposicion del
pescado (ambiente 6 agua de descongelamiento) se
ha mantenido menor oigual a 21°C.

!

5. SELECCION Il
PCC3-A, PCC4-A
Afinamiento de la seleccion

6. CORTE Y EVISCERADO
PCC3-A, PCC4-A
Corte mecanico, eviscerado manual

v

7. LAVADO
PCC3-A, PCC4-A
Se lava el trozo con una agua clorinada de 0.5 - 2.0
ppm.

l

8. ENCANASTILLADO
PCC3-A, PCC4-A
Operacion manual.

9. COCINADO

Limite Critico PCC &
Temperatura interna ala altura de a espna dorsal
del pescado debe ser al > a 60°C.

10. ENFRIADO
PCC6-A
Rociar agua para evitar la subida de T del pescado
a la saida del cocedor.
Limite Critico PCC 6:

El tiempo total desde la salida de la coccion de fa
bachada de pescado hasta el inicio del esteriizado,
1o puede superar
- 12 Horas si la temperatura de exposicion del
pescado en alganinstante de este tiempo es mayor
az1°c.

- 24 Horas si b temperatura de exposicion del

scado se hamantenido menor d igual a 21°C.

11. NEBULIZADO
PCC6-A
Atomizacion de agua en la que se forma una neblina
fria, con el objetivo que la piel del pescado se
mantenga hicratada.




Estos procesos estan relacionados con la programacion de la produccion del proceso de conservas,
asi como de la preparacion y/o adecuacion de la planta para el procesamiento del atin. Se inspecciona
que la planta y todos los elementos necesarios para la produccion (mesas de trabajo, cuchillos,
canastas plasticas, racks, tanques de acero inoxidable, tinas metalicas, entre otros) se encuentren
limpios y desinfectados, que los pediluvios, maniluvios, dispensadores de jabon y desinfectante, etc.,

tengan las cantidades necesarias para desinfectar. Ademas, se revisan y calibran las balanzas.

e Capturaen alta mar

La pesca de atun se la realiza principalmente en barcos con un calado de 150 a 250 pies mediante el
método conocido como "red de cerco” en el cual, como su nombre lo indica, mediante una red se
forma un cerco alrededor del cardumen, la cual posteriormente se cierra atrapando una gran cantidad
de peces y otros organismos vivos 0 muertos. Entre los organismos vivos se cuentan los delfines,
cuya captura ha originado regulaciones a nivel mundial para impedir su depredacion. EI método de
red de cerco se utiliza principalmente para los atunes que van a ser destinados a la industria

conservera.

LA \/\ i \ .

2l

Figura 2.5 Barco Atunero

Figura 2.6 Pesca con Red

Otros métodos son el de cafia o vara y el de palangre. El método de palangre consiste en un cable
principal donde cuelga una serie de anzuelos con los cuales se capturan los peces. La cafia (igual que
una cafia de pescar) se utiliza en superficie y se capturan organismos utilizando carnada viva. Estos
2 métodos, por maltratar menos a los peces, son mas utilizados para los productos que van a mercados

mas exigentes.

Luego de la captura, el pescado se vuelca directamente en tolvas, desde las cuales discurre por canales
hasta los dep6sitos, bodegas o cubas donde mediante inmersién en salmuera se mantiene una

temperatura de -14°C.
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Flujo: Recepcion de Materia Prima

INICIO DE LA RECEPCION

REGISTRAR DATOS DE LA
EMBARCACION PESQUERA Y/O
CONTENEDOR

REALIZAR SUPERVISION DE
SANIDAD Y VERIFICAR
CONDICIONES

REALIZAR ANALISIS
ORGANOLEPTICO

TOMAR MUESTRAS Y ENVIAR AL
LABORATORIO

SE ACPETA MUESTRA? RECHAZAR LOTE

RECIBIR LOTE

ALMACENAR
LOTE DE: PESCA

FIN DE LA RECEPCION <

Analisis de la materia prima

Al arribo del barco, por cada bodega o cuba se toma una muestra que se somete a dos tipos de examen:
fisico y quimico. Las pozas, dependiendo del tamafio promedio tienen una capacidad aproximada de
50 toneladas.

En el analisis fisico se inspecciona los especimenes para descartar cualquier anomalia visualmente
apreciable como enfermedades u objetos extrafios como ganchos o trozos de madera. También se
hace una inspeccidn organoléptica que permite detectar olores extrafios que cominmente pueden ser

combustibles como consecuencia de un inadecuado mantenimiento de las instalaciones del barco.

A continuacion, se realiza un examen quimico en el cual se verifican los niveles de sal, histamina y

metales pesados que pudieran inhabilitar al pescado para su posterior procesamiento.
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Estos examenes se los realiza por cada cuba y por cada variedad de at(n: Aleta amarilla, Skip Jack o

Big Eye.
Evaluacion fisico-organoléptica

El analisis fisico-organoléptico se realiza con el fin de verificar que las caracteristicas inherentes de

la especie para el determinado proceso productivo.
Esta evaluacion se efectla por el método sensorial para determinar su grado de frescura.

Si la materia prima fresca llega con temperatura por encima de los parametros establecidos (< 4.4°C)
Yy Se encuentra con buenas caracteristicas de frescura, se procedera a enhielar y almacenar en cdmara

de refrigeracion para luego ser rapidamente procesado.

Cuando la materia prima llega congelada, procedente de los barcos atuneros, se procede a evaluar la

temperatura que debe estar entre -9y -12 ° C.

e Descarga y Clasificacion

Luego de que se aprueba la idoneidad del pescado en cada cuba, se procede a descargarlo mediante
sistemas de transportacion mecanicos con los que cuenta el barco. EIl atin que llega a tierra es

clasificado por tamario y variedad por personas con experiencia y colocado en tanques identificados.

Figura 2.7 Proceso de Descarga de Atln
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En la Tabla 2.4 se muestra la clasificacion de Tunidos:

Tabla 2.4 Clasificacién de Tunidos

YELLOW FIN SKIP JACK BIG EYE
Libras Kilos Libras Kilos Libras Kilos
<3 [0.45;1.36> <3 [0.45;1.36> <3 [0.45;1.36>

ol 34 [1.36,1.81> 3-4  |[1.36,181>] 34 [1.36,1.81>
S| 4712 | (1813405 | 4712 [[181,3.405] 4712 | [1.81,3.40>
=z | 71220 | [3.40,0.07> | 71220 [[3.40,9.07>| 7 1/2-20 | [3.40,9.07>
| 2030 [[9.07,13.61> 20-30 | [9.07;13.61>
3040 |[13.61;18.14> 30-40 |[13.61;18.14>
40-50 |[18.14;22.67> 40-50 |[18.14;22.67>
50-100 |[22.67;45.34> 50-100 |[22.67;45.34>

e Almacenamiento

Los tanques son llevados desde el muelle hasta la planta donde se almacenan en las camaras de
refrigeracion donde el pescado se mantiene entre temperaturas de -18 y -21°C.

e Descongelamiento

Previo a ser cocinado el pescado previamente clasificado se deja descongelar afiadiendo agua clorada
(0.5 a 1.0 ppm. de cloro residual) a los tanques manteniendo una temperatura entre -7 y -6°C. Es
importante trabajar cada categoria y tamafios de pescado por separado para lograr uniformidad en su

proceso.

El tiempo de descongelamiento estard en funcién de la temperatura inicial, del tamafio y peso del
atin: y varia desde 2,0 horas en atunes pequefios de 3 libras hasta no mayor a 12 horas en atunes
grandes mayores a 100 libras. Teniendo en cuenta que la Temperatura ambiente no debe estar sobre
21°C

Esta etapa es de mucho cuidado si se quiere mantener la calidad de la materia prima. Se debe evitar:

v" Los sobrecalentamientos localizados que podrian cocer el pescado con la consiguiente ruptura
de la carne.

v’ Las pérdidas excesivas por goteo al haber sobrecalentamiento.

v Un descongelamiento insuficiente dara lugar a mayor deshidratacion durante la coccion con la
consecuente pérdida de rendimiento.

v El crecimiento bacteriano por excesivo descongelamiento.
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La presente tabla determina los tiempos de descongelamiento que se deben controlar cuando se le
suministra el agua clorada, posteriormente pasa a la etapa de encanastillado con temperaturas que
deben oscilar entre -7°C y -5 °C en la espina dorsal:

Tabla 2.5 Tiempos de Descongelamiento

TALLA (Lb) TUNIDOS Dest—:rci)irggl(;ri?ento

<3 4‘“’( 02 horas 10 minutos

3-4 i 02 horas 50 minutos

4-7 1/2 f&( 03 horas 20 minutos

7 1/2 -20 4%( 04 horas 30 minutos
20-30 ’v‘g( 06 horas
30-40 4*%( 07 horas

40-50 ‘%( 08 horas 30 minutos

50-100 %’( No mayor a 11 horas

Fuente: Seafrost S.A.C.

ST T - ot

Figura 2.8 Proceso de Descongelamiento
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e FEviscerado

En el caso de ejemplares que excedan las 7 1/2 libras, el personal del area procede a cortar cabeza,
cola, a retirar las visceras y a reducirlos a pedazos mas pequefios mediante la ayuda de sierras

eléctricas destinadas a este fin.

Figura 2.9 Proceso de Eviscerado

e Encanastillado

Coches con bandejas de acero galvanizado son llenados manualmente con pescado descongelado aun

entre -4 y -3 °C segun las especies, talla, y lotes correspondientes.

Figura 2.10 Proceso de Encanastillado

A medida que la especie pasa por el sistema de encanastillado se realiza la evaluacion la evaluacion

fisico-organoléptica para determinar las condiciones de la especie después de su congelamiento
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La Tabla 2.6 muestra los criterios organolépticos de los pescados grasos de acuerdo a su frescura.

Tabla 2.6 Criterios organolépticos

CRITERIOS FISICOS ORGANOLEPTICOS
CATEGORIA DE FRESCURA

ITEM A No admitidos
EVALUAR Extra (9)* A (8,7)* B (6,5)* (4,3,2,1)*
Pigmentacion Pérdida de
tornasolada, colores| resplandor y de |Apagada, sin brillo,| Pigmentacion
vivos y brillantes brillo; colores colores diluidos; | muy apagada:
Piel con irisaciones; més apagados, piel doblada la piel se
clara diferencia | menor diferencia | cuando se curva el | desprende de
entre superficie entre superficie pez la carne
dorsal y ventral dorsal y ventral
Mucosidad
Mucosidad Acuosa, Ligeramente gris,
. . Lechosa .
Cutanea transparente turbia amarillenta,
opaca

C ist i Bastante rigid
onsistencia astante rigida, Un poco blanda |Blanda (flacida)

Muy firme, rigida

de la carne firme
Plateados. Parduscos y con
Opérculos Plateados Elgerament.e derrames Amarillentos
tefiidos de rojo o sanguineos
marrén amplios
Convexo y
Convexo; pupila ligeramente Plano; pupila Coéncawo en el
Ojos azul negruzca hundido; pupila | borrosa; derrames | centro, pupila
brillante, parpado | oscura; cérnea sanguineos gris, cornea
transparente ligeramente alrededor del ojo lechosa
opalescente
Color menos
Color rojo vivo a | vivo, més palido Amarillenta;
purpura uniforme sin| en los bordes; | Engrosandose y mucosidad
mucosidad mucosidad decolorandose, lechosa
Branquias transparente mucosidad opaca
Olor de las Fresco, a algas Ausencia de. olor Olor graso un ppco Agrio -
branquias marinas; a yodo en las algas; olor| sulfuroso gtocmo descompuesto
neutro rancio

Fuente: SANIPES

(*) Puntaje de calificacion.
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Una vez llenos, los carritos son llevados mediante el apoyo manual (estocas) al sistema de lavado.

Figura 2.11 Proceso de Lavado

Es importante que la operacion desde que termina el descongelamiento hasta el precocinado sea lo

suficientemente agil para que la temperatura del atin no se eleve en exceso.
e Coccion

El concepto de coccion hace referencia a la consecuencia y al proceso de cocer algo. Este verbo, por
su parte, describe el hecho de dejar un alimento crudo en condiciones aptas para el consumo a través
de un procedimiento basado en la ebulliciéon o la accién del vapor. En sentido similar, cocer es

exponer una determinada cosa a la accion del calor a fin de que éste adquiera ciertas propiedades.

Cabe resaltar ademas que la coccidn provoca una alteracion en los compuestos bioquimicos y fisicos
de cada alimento, ya sea a través del ablandamiento, la coagulacion, el hinchamiento o la disolucién.
El calor también garantiza la destruccion total de los agentes que causan o transmiten enfermedades

y que estan presentes en los alimentos crudos.

La salmonella y la Escherichia coli, por ejemplo, pueden eliminarse gracias a la coccién. Ciertos
aminoacidos naturales y alcaloides que son toxicos para el ser humano también pueden ser destruidos

mediante los procesos de coccién.

Procedimiento: Los peces se colocan en canastas de alambre gue se encajan en carritos con ruedas,
asi son transportados al interior de compartimientos rectangulares, conocidos como cocedores.
Cuando los carritos se encuentran en el interior del cocedor, éste se cierray se introduce gradualmente
vapor hasta alcanzar una temperatura que varia entre 100 y 110°C, proceso que puede durar hasta 3

0 4 horas aproximadamente, segun el tamafio de los peces.
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Considerar tiempos de coccidn permanentes es arriesgado, pues éstos dependeran siempre de tamafio
y grasa del pescado, del lugar y temporada de pesca. Un exceso de coccién deja al pescado seco y
poco jugoso, asi como reduce su rendimiento. Caso contrario, si cocemos poco el pescado, la textura

de la carne sera poco firme y contendra un porcentaje elevado de agua.
La Tabla 2.7 muestra Tiempos promedios aproximados de coccion por talla

Tabla 2.7 Tiempo promedio de coccidon por talla

TALLA (Lb) TUNIDOS Tiempo de Coccién
<3 e 65 minutos

3-4 »&( 01 hora 25 minutos

4-7 1712 *( 01 hora 40 minutos

71220 |eb( 02 horas 40 minutos

20-30 »\&( 03 horas 15 minutos

30-40 ‘*\( 03 horas 15 minutos

40-50 ‘*\( 03 horas 15 minutos

50-100 “%’( 03 horas 15 minutos

Fuente: Seafrost S.A.C.

Las tallas mayores de 20 Ib son cortadas en trozos aproximadamente de 10 Kl (22 Ib), es por ello que

cuentan con un mismo tiempo de coccion.
Las cocciones tienen como base tres principios que son coccidn por concentracion, expansion o mixta.

Por concentracion (por calor seco)

Son aquellas que utilizan aire o grasas (aceite, mantequilla) como medio de coccion.

En cocina se basa en impedir o minimizar el traspaso de los jugos y nutrientes de un producto fuera
de la superficie y que se mezcle con otros productos. Para ello el alimento debe sufrir un choque
térmico que puede oscilar de los 90° a 250°, de esta manera el impacto hara que se selle la superficie
y los jugos se concentren dentro del alimento.

Esto se debe a que se produce una desnaturalizacion de las proteinas y en el caso de las temperaturas
mas altas 135°F (mé&s 0 menos,) surja una caramelizacion de los azcares en presencia de las proteinas
(Reaccion Maillard, de la que hablaremos mas adelante).

22



Por expansion (por calor humedo)

Son aquellos métodos que utilizan agua o vapor como medios de coccion.

Es todo lo contrario a la anterior, ya que en esta la intencién es sacar todos los jugos del alimento
hacia afuera, esta facilita el traspaso de todos los nutrientes y jugos fuera del producto y que se mezcle
con otros. Para ello el alimento no sufre un chogue térmico, estad operacion se utiliza en cocina

generalmente para aprovechar el liquido enriquecido con la sustancia del producto.

Mixta (por calor seco y humedo)

Algunos métodos implementan las acciones de calor himedo y de calor seco. En este caso se

aprovechan tanto los alimentos como el liquido en el que cocinamos.

e Enfriado y/o Rociado

Terminado el proceso de coccidn por vapor es necesario detener completamente el cocinado natural
que se sigue produciendo como consecuencia de la alta temperatura por lo que los coches “racks” se

sacan de los cocinadores y pasan por un sistema que enfrian el pescado con agua potable clorada.

Figura 2.12 Proceso de Rociado
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Figura 2.13 Proceso de Nebulizado

2.2.5 Descripcion de los equipos y materiales principales

v' Plataforma para seleccion de at(in por tamafios y especies.

Es una plataforma de area cuadrada (5 m. x 5 m.) donde son vaciadas las cubas con atln
proveniente de los barcos o contenedores refrigerados para realizar la clasificacion manual por

especies y por tallas.
v' Tinas o ""tanques" de recepcion de materia prima.

Son recipientes de fierro galvanizado con capacidad de 1.5 ton., los cuales son previamente

numerados y destarados donde se colocan los atunes clasificados por tallas y por especies.
v" Montacargas con capacidad de 3 toneladas, con volteador.

Vehiculo utilizado para el traslado de las tinas o “cubas" hacia la balanza, camaras de

almacenamiento y abastecimiento a la linea de produccion.
v’ Balanza electrdnica de 2 toneladas.
Equipo utilizado para controlar el peso durante la recepcion de materia prima.
v/ Cémara de almacenamiento de materia prima.

Recinto refrigerado a temperatura de < 20 °C donde se almacena el atin recepcionado en

forma ordenada y teniendo en cuenta la especie y tallas.
Su capacidad estara en funcion a la capacidad de produccidn de la planta de proceso.

v" Mesa de encanastillado.

24



Son mesas de disefio especial que cuentan con un sistema de duchas para lavar previamente
el atun y un transportador central y tableros a los costados donde se colocan las canastillas de

acero inoxidable en los cuales se estiba ordenadamente el atln para su posterior coccion.

v" Racks y canastillas de coccion.

Los racks son especie de carros de acero inoxidable donde se colocan las canastillas de acero

inoxidable con atun y luego son ingresadas a los cocinadores.

v" Cocedor estatico.

Es un equipo de acero inoxidable donde se realiza la coccion del atin mediante vapor directo.
Esta equipado con termometro, mandmetro, termo-registro y termocuplas para control de
coccion. Su tamafio y cantidad estara en funcién a la capacidad de produccion.

v Sistema de enfriamiento por aspersion.

Sistema de tuberias de acero inoxidable con aspersores de boquillas especiales para rociado

de agua sobre el atin a fin de bajar rapidamente la temperatura del at(n después de la coccion.

2.3 Glosario de términos basicos

v

Optimizacion: Es la accién de desarrollar la actividad lo méas eficientemente posible, es decir,
con la menor cantidad de recursos y en el menor tiempo

Calidad: Conjunto de propiedades inherentes a una cosa que permite caracterizarla y valorarla
con respecto a las restantes de su especie.

Produccion: Actividad que aprovecha los recursos y las materias primas para poder elaborar o

fabricar bienes y servicios, que seran utilizados para satisfacer una necesidad.

HAPCC: Sistema en el que se aborda la seguridad alimentaria a través de la identificacion,
analisis y control de los peligros fisicos, quimicos, bioldgicos y tltimamente radiolégicos, que
abarcan desde las materias primas y las etapas del proceso de elaboracion, hasta la distribucion y

consumo del producto terminado.

PCC: Un Punto de Control Critico (PCC) es un punto, operacion o etapa que requiere un control
eficaz para eliminar o minimizar hasta niveles aceptables un “peligro para la seguridad
alimentaria”

Tiempo: Dimension fisica que representa la sucesion de estados por los que pasa la materia.

Temperatura: Grado o nivel térmico de las especies y de la atmosfera.
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Control: Mecanismo del proceso productivo creado para verificar que los protocolos y objetivos
de una empresa se estén cumpliendo.

Fisico-Organoléptico: Son todas aquellas descripciones de las caracteristicas fisicas que tiene la
materia prima que pueden percibir los sentidos, por ejemplo, su sabor, textura, olor, color.
Histamina: La histamina es una amina bidégena con propiedades psicoactivas y vaso-activas que
puede ser causa de intoxicaciones, si se ingiere en elevadas cantidades. Se mide en ppm
Cloruros: Sal marina que esté presente en la especie con una concentracién en %.

Salmuera: Preparacion de agua y sal en la que se conservan las especies dentro de las bodegas
de las embarcaciones pesqueras.

Materia prima: bien que es transformado durante el proceso de produccion hasta convertirse en
un bien de consumo

Mejora continua: es un proceso que pretende mejorar los productos, servicios y procesos de la
organizacion mediante una actitud general, la cual configura la base para asegurar la
estabilizacién de los circuitos y una continuada deteccién de errores o areas de mejora.
Insumos: bien que se emplea en la produccidn de otros bienes.

Tunidos: Atunes que caracterizan por tener dos aletas dorsales y pedinculo caudal con tres
carenas a cada lado.

Proceso: Procesamiento o conjunto de operaciones a que se somete una cosa para elaborarla o
transformarla.

Clasificacion: Encontrar el mejor ordenamiento posible de los pescados segun la talla y la
especie.

Eviscerado: Etapa en la que se corta el pescado de manera vertical para retirarle las visceras y
restos de producto no comestibles, de manera manual.

Demanda: cantidad de bienes y servicios requeridos por un grupo de personas en
un mercado determinado, en el cual influyen los intereses, las necesidades y las tendencias.
Hidrobioldgico: Organismos que pasan toda su vida o parte de ella en un ambiente acuético y
son utilizados por el hombre en forma directa o indirectamente.

Conserva: Alimento preparado de modo conveniente y envasado herméticamente para
mantenerlo comestible durante mucho tiempo.

Atun: Pez marino de 2 a 3 m de longitud, color azul oscuro en el dorso y plateado en el vientre,
que tiene de 8 a 10 pinulas o diminutas aletas junto a la cola, tanto en la parte dorsal como en la
ventral, y la aleta caudal en forma de luna delgada; es activo y voraz; su carne es comestible.

Exportacion: proceso de enviar bienes y servicios de un pais a otro.
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Sectorizacion: Delimitacién de funciones y competencias en sectores homogéneos de actividad,
para precisar responsabilidades, evitar duplicidad de funciones y permitir que las decisiones y
acciones gubernamentales fluyan de manera répida y eficiente.

Inversion: Cantidad limitada de dinero que se pone a disposicion de terceros, de una empresa o
de un conjunto de acciones, con la finalidad de que se incremente con las ganancias que genere
ese proyecto empresarial.

Flexibilidad: Capacidad para adaptarse con facilidad a las diversos procesos productivos o para
acomodar las normas a las distintas situaciones o necesidades.

Eficacia: Capacidad de realizar un efecto deseado, esperado o anhelado.

Eficiencia: Capacidad de lograr ese efecto en cuestion con el minimo de recursos posibles o en
el menor tiempo posible.

Habitad: Conjunto de factores fisicos y geogréaficos que inciden en el desarrollo de las especies
(Tunidos).

Desempefio: Acto y consecuencia respecto al rendimiento de una persona en su ambito laboral
dentro de la empresa.

Parametros: Elemento de un sistema que permite clasificarlo y poder evaluar algunas de sus
caracteristicas como el rendimiento, la amplitud o la condicidn.

Vapor: Fase gaseosa en que se transforma una sustancia, generalmente liquida, y que se produce
en temperaturas préximas al punto de ebullicion o licuefaccion.

Rendimiento: Utilidad de una cosa en relacion con lo que cuesta, con lo que gasta, con lo que en
ello se ha invertido, etc., o fruto del trabajo o el esfuerzo del trabajo.

Inocuo: Alimento que no hace dafio al ser consumido.

Diagndstico: Recabar datos para analizarlos e interpretarlos, lo que permite evaluar una cierta
condicion.

Accion Correctiva: Se toma para prevenir que algo vuelva a producirse, elimina la causa.
Sostenibilidad: Satisfaccion de las necesidades actuales sin comprometer la capacidad de las
generaciones futuras de satisfacer las suyas, garantizando el equilibrio entre crecimiento
econdmico, cuidado del medio ambiente y bienestar social.

Actividad llicita: Acciones que vayan en contra de las normas establecidas en las leyes del pais
Bodega o0 cuba: Deposito de almacenamiento de la pesca extraida en la faena x las
embarcaciones.

Rack: Armazon metélico movible que sirve para alojar canastillas, estos se llenan con pesca y

son ingresados a la cocina.
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2.4 Marco referencial

Datos de la empresa:

RUC : 20356922311

Razdn Social : SEAFROTS S.A.C.

Péagina Web : www.seafrost.com.pe

Tipo Empresa : Sociedad Andnima Cerrada
Condicion - Activo

Actividad Comercial: Elaboracién y conservas de Pescado.

Mision: Somos una empresa lider reconocida a nivel internacional en la produccion vy
comercializaciéon de una variada de oferta de productos hidrobiolégicos de alta calidad,

comprometidos social y ambientalmente.

Vision: Ser una empresa versatil en la oferta de productos de Calidad, elaborados con procesos
ordenados, eficientes e innovadores que maximicen la rentabilidad y que aseguren la satisfaccion de

los clientes, el bienestar de nuestros colaboradores y el entorno socio ambiental.

Politica de Calidad: SEAFROST S.A.C., es una empresa ética y socialmente responsable, dedicada
hacia la calidad, inocuidad y autenticidad de sus productos; garantizando la seguridad de sus
consumidores, la satisfaccion de sus clientes, el control frente a las actividades ilicitas y la

sostenibilidad de los recursos hidrobiol6gicos que procesamos.

La alta direccion, brinda los recursos necesarios para cumplir con los requerimientos legales y normas
de medio ambiente, asegurando para ello la mejora continua de los procesos y la capacitacion

constante de sus trabajadores.
Resefa Historica:

La Empresa, hoy SEAFROST S.A.C. ubicada en Av. Los

s E AI: RO S'I' Pescadores N°1230 Distrito y Provincia de Paita, Departamento de

Piura, inicia en el afio 1963 y era conocida como

GILDELMEISTER, en referencia al apellido de su entonces duefio.
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Desde sus inicios GILDELMEISTER se dedico a la Produccidon de Harina y Aceite de Pescado,
ademas, de una pequefia Planta de Congelados y de produccién de hielo, para su propio consumo y

venta.

Hacia el afio 1974 se cambia de razon social y se le denomina PROMAR (Productos Marinos),
contando con un éarea de 26,516.95 m

PROMAR fue vendida y es en el afio 1,993, exactamente un 01/12/93, fecha en que cambia el nombre
a PESQUERA AUSTRAL.

PESQUERA AUSTRAL contaba, entonces, con las Plantas de Harina, Aceite y Hielo.

Ante el crecimiento de la Empresa se decide ampliarlay comenzar a producir Conservas de Pescado,
es asi gque en 1997 se inaugura la actual Planta de Conservas, la cual contaba, hasta ese entonces, con

la Linea de Crudos - Tall.

Poco tiempo después vendria la Linea Crudos - Austral Pack. Ademas, en octubre del afio 1997 se

crea la Linea Crudos - Oval.

La Linea de Cocidos nace en abril del afio 1998, en ese tiempo la abundancia de una especie (Tuno)
hizo ver la necesidad de contar con una Planta especial para su procesamiento, adelantandose al éxito

de la misma.
Es el 01/12/99 que se hace un nuevo cambio de razon social a AUSTRAL GROUP S.AA.

El accionista mayoritario hasta el 07 de Setiembre del 2008 era Dordogne Holding Inc, empresa

perteneciente al Grupo Noruego Mogster.

A partir del 08 de Setiembre del 2008 cambia de razon social a CONSERVERA DE LAS
AMERICAS S.A.

El 01 de febrero del 2014 cambia de duefio CONSERVERA DE LAS AMERICAS S.A. a CAPE

FISHERIES que pertenece a la firma panamefia Tri Marine International SRL..

El 01 de febrero del 2018 cambia de duefio CONSERVERA DE LAS AMERICAS S.A. a
SEAFROST S.A.C
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MARCO METODOLOGICO

3.1 Enfoque y disefio.

3.1.1 Enfoque

El enfoque del presente trabajo es Cualitativo-Cuantitativo.

3.1.2 Disefo

Segun el enfoque se determina un disefio Cualitativo-Cuantitativo.

3.1.3 Nivel

La investigacion es de nivel Comparativa — Correlacional.

3.1.4 Tipo

No Experimental.
3.2 Sujetos de la investigacion.

3.2.1 Universo
Constituye a todos los trabajadores (internos y/o externos) que sus funciones realizadas se
encuentran involucradas en el proceso productivo de la empresa Seafrost S.A.C. y que se

relacionan directamente con la conservacion de la calidad de la materia prima.

3.2.2 Poblacion
Corresponde a los trabajadores internos y externos a la empresa Seafrost S.A.C. en sus
diferentes niveles que realizan sus labores dentro de las etapas de descarga, clasificacion y

preparacion de la materia prima.

3.2.3 Muestra
Representa a los sujetos involucrados en el estudio; es decir, es la unidad contextual que
aporta la informacion, en este caso hacemos referencia a las personas g se entrevistaron y/o
colaboraron con el anélisis para determinar los problemas y causas q limitan la optimizacion

de la calidad de la materia prima; entre estos tenemos:

+» Jefe de Calidad.

¢+ Jefe de Produccion.

¢+ Supervisor de Produccion.

+» Jefe de Turno de Aseguramiento de la Calidad.
+«»+ Operarios.
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«» Obreros involucrados dentro de la zona de estudio.
3.3 Métodos y Procedimientos

Para realizar las evaluaciones del presente trabajo se tomé como guia de comparacién la NORMA
BRC Global Standard for Food Safety version 8 (aplicado a partir del 01 enero 2019); esta norma
contempla la importancia que tiene la empresa de fomentar la cultura de calidad y seguridad
alimentaria a través de planes de accidn en los que queden reflejados las actividades a llevar a cabo y

el seguimiento

La tabla 3.1 muestra los criterios de evaluacién de cada item establecido en los métodos de evaluacién

de la empresa:

Tabla 3.1 Criterio de evaluacion

CRITERIO Pésimo Deficiente [ Regular Bueno Excelente
EVALUACION 1 2 3 4 5
Fuente seafrost S.A.C.

Los puntajes Optimos se determinaron en base a los criterios de evaluacién teniendo un puntaje
maximo de 5 por cada item y un puntaje maximo de 20 por cada descripcién como se presenta en la
tabla 3.2, tabla 3.6, tabla 3.7 y en la tabla 3.8

Las descripciones fueron analizadas y presentadas por los departamentos de produccién y calidad
como propuestas de evaluacién para la mejora continua, teniendo como referencia los objetivos

plantados en el presente trabajo de investigacion.

Las evaluaciones corresponden:
v’ Las entrevistas del personal que se encuentra involucrado directamente con las limitaciones
de la optimizacion de la calidad de la materia prima; y

v’ Las observaciones basadas en el proceso de la etapa en estudio.

3.3.1 Desarrollo del Objetivo General

Para determinar la 6ptima programacién de tiempos en el descongelamiento y el control de
temperatura de la especie en las diferentes etapas dentro de la preparacion de la materia prima de la
empresa Seafrost S.A.C. — Paita se desarroll6:

a) Anadlisis de la materia prima en las distintas etapas del desarrollo del estudio.

Se realiz6 la evaluacion (anexo N° 03) de la materia prima en las diferentes etapas de la preparacion:

descarga, clasificacion y recepcion, descongelamiento, encanastillado y coccion; y se determiné qué
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items limitan la optimizacién de la calidad, dicha evaluacion se desarroll6 en base a la realidad

problematica que se detecto en la etapa de estudio. El analisis determind que es necesario una eficiente

clasificacion y su consecuente programa de actividades de control de tiempos y temperaturas.

La Tabla 3.2 muestra los resultados obtenidos mediante la evaluacion basada en la observacion del

proceso en las etapas de descarga, clasificacion y recepcion, descongelamiento, encanastillado y

coccion.
Tabla 3.2 Evaluacion de Materia Prima Atun

Materia Prima: Atan éEtjirr]]:sze M érito % de

Descripcion evaluacion Obtenido M érito

1) Descarga 20 18 90.00
a) Analisis FO 5 5 100.00
b) Analisis quimicos 5 5 100.00
¢) Condiciones ambientales 80.00
d) Conservacién de la MP 80.00
2) Clasificacion y Recepcion 20 15 75.00
a) Conservacion de la temperatura de la especie 5 4 80.00
b) Condiciones ambientales 60.00
¢) Clasificacion por talla 5 80.00
d) Clasificacion por especie 5 80.00
3) Descongelamiento 20 16 80.00
a) Analisis quimicos 100.00
b) Control de tiempos y temperaturas 80.00
¢) Métodos opertivos 60.00
d) Materiales 5 4 80.00
4) Encanastillado 20 17 85.00
a) Anélisis FO 100.00
b) Reclasificacion por talla 80.00
¢) Control de tiempos y temperaturas 80.00
d) Optimizacion del trabajo 80.00
5) Coccion 20 16 80.00
a) Pardmetros de control de temperatura a la espina 5 100.00
b) Representacion 60.00
¢) Programacion de actividades 60.00
d) Anélisis 100.00
Total 100 82 82.00

Fuente: Seafrost S.A.C

El Gréfico 3.1 determina con claridad que en la fase de la clasificacion y recepcion existen problemas

que limitan la optimizacion de la calidad
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MATERIA PRIMA: ATUN

22
21

19
18

PUNTAJE OBTENIDO

17

16
15
14
13

DESCRIPCIONES

W Descarga clasificacion y Recepcion
Descongelamiento Encanastillado
B Coccidn

Gréfico 3.1 Puntaje de Materia Prima: Atln

Analisis de la materia prima: Atdn

1)  Descarga:

Se realizan andlisis Fisico-Organolépticos, histamina, cloruros para determinar la factibilidad de la
descarga.

Muelle no cuenta con techado, razén fundamental para que la temperatura de la especie se eleve
debido a que las labores se realizan durante todo el dia, deteniendo el flujo sélo en horarios de
almuerzo.

Flujo de las actividades son por avance, teniendo como factor importante el tiempo para la
conservacion de la temperatura en la descarga.

2)  Clasificacion y Recepcion:

Conservar la temperatura de la especie durante esta etapa es esencial para no generar elevados niveles
de histamina.

Labores se realizan a temperatura ambiente mayores a 21°C debido a que no se cuenta con un
ambiente adaptado para el fin.

El método operacional es rapido debido a que se miden los trabajos de acuerdo a los avances, esto
conlleva a no tener una clasificacion dptima de la especie por tallas.

3)  Descongelamiento:

Anélisis quimicos garantizan la factibilidad del inicio del proceso.

Descontrol en el descongelamiento debido a que no se genera un programa secuencial de actividades
para un 6ptimo descongelamiento.

Existen tanques que dificultan el descongelamiento uniforme de la especie por no ser adecuados para

el fin.
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4) Encanastillado:

Determinacion de las condiciones fisico-organolépticas de la especie dentro de los pardmetros
establecidos, se verifica descomposicion, contaminacion y caracteristicas.

Una deficiente clasificacion repercute en los trabajos de encanastillado generando demoras, este filtro
no corrige a totalidad la clasificacion por tallas debido a que los obreros destajeros se concientizan
parcialmente.

5) Coccién:

Se controla la temperatura de ingreso y salida de la especie, el control durante el proceso de coccion
se realiza por medio de termocuplas.

Se representa la coccion por medio de una grafica en donde se visualiza la caia de curva generada por
perdida de vapor al abrir y cerrar la cocina en mas de una ocasién. Esto se debe debido a que la
clasificacion no es uniforme y se va descargando las especies de acuerdo a su talla.

No se cuenta con un programa de actividades que permita la secuencia correcta evitando esperas
innecesarias de la especie encanastillada para su coccion. Teniendo en cuenta que los parametros
establecidos de ingreso a coccion deben estar entre -3°C y -2°C.

Se realiza un control de humedad y salinidad de las especies post coccion.

b) Control de los tiempos y temperaturas en la etapa de preparacion de la Materia Prima.
Durante el periodo de evaluacién del presente trabajo se desarroll6 el control de los tiempos y
temperaturas en las distintas etapas de preparacion de la materia prima, en donde se determiné la
variabilidad de los mismos a causa de los problemas existentes en la descarga y clasificacion de la
especie.

El analisis se desarroll6 en las fases de descongelamiento, encanastillado y coccion. Se dio prioridad
a estas fases porque se consideraron fundamentales para la optimizacion de la calidad y el rendimiento
del mismo.

A continuacidn, la data que se muestra en las tablas 3.3, 3.4 y 3.5 corresponde a la recoleccion diaria
del control de las temperaturas promedio de inicio, temperaturas promedio final y el tiempo segun la

talla y la especie que se proyecta para la produccion diaria.

e Recoleccion de datos en la fase de descongelamiento
La Tabla 3.3 determina el control de los tiempos y las temperaturas en la fase del descongelamiento
que se obtuvieron durante el proceso diario, se evalud el control desde el 29-12-2020 hasta el 25-03-

2021, periodo de evaluacion del trabajo de investigacion.
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ETAPA:

Tabla 3.3 Descongelamiento: Control de tiempos y temperaturas

TEMPERATURA: [Centigrados

CONTROL DE TIEMPOS Y TEMPERATURAS | NP i
ANO: [2020 |_Temp y Tpos promedios por dia
SEMANA 49 SEMANA 50
ESPECIE TAUA DOMINGO 29/11 LUNES 30/11 MARTES 01 MIERCOLES 02 JUEVES 03 DOMINGO 06 LUNES 07 MARTES 08 MIERCOLES 09 JUEVES
TPO [ TeI [ T°F | TPO ] ToI [ T°F [ TPO] TI [T°F [ TPO| T°I [T°F [ TPO| T°1 [ T°F | TPO | T°I [ T°F | TPO| T°I [ T°F | TPO] ToI [ T°F [TPO] T°I [ T°F [ TPO[ To1 [ T°F
YELLOW FIN 2050 435 | 20.0] 54 [ 433 | 19.7| 53 | 435 | 203| 48 | 430 | 198 50 | 423 | 212 51| 435 | 99| 52 432 | 20.2| 53 | 445 |-202] 5.1 | 434 |-204] 59
SKIP JACK 712 20 276 | 18.7] 53 | 270 | 183 | 55 | 274 | 85| 52 | 265 | 85| 45| 274 | 74 | 47| 275 | B4 51 NO SE 283 | 181 52 | 270 | B4 52 | 265 | 87| 54
SKIP JACK 4712 205 | 82| 56 | 213 | 18.7| 57 | 210 | 84| 51200 | B4 52 | 225 | B5| 52 | 219 | 85| 47 . |21 [185] 49 | 223 | 210 49 |200 | B4 5
SKIP JACK 34 172 |80 48 | 17 | 86| 53| %0 [ 87| 53 | 18 | 81| 56| 13 [ 6] 52 [0 [wo| 49| PROCESO "5 (-ma| 50| 16 [-85] 52 | %8 [m2] 45
SKIP JACK <3 126 | 182 52 | 134 | 81| 47| 15 |87 47| 180 | 83| 53| 6 | 16| 49 | 14 |80 51 m | 85| 5 | 25| o 5 | B0 |-183] 43
SEMANA 51 SEMANA 52/ SEMANA 53
ESPECIE TAUA DOMINGO 13 LUNES 14 MARTES 5| MIERCOLES 6| JUEVES I7 DOMING 20/27 | LUNES2U28 | MARTES22/29 | MIERC 23/30 | JUEVES 24/31
TPO [ T°I [ T°F | TPO [ T°1 [ T°F | TPO] T°1 [ T°F | TPO] T°1 [ T°F | TPO] T°I [ T°F|TPO] T=I [ T°F | TPO] T°I [ T°F | TPO] T-I [ T°F | TPO] T°I [T°F|TPO] T°I [ T°F
YELLOWFIN 2050 427 | 201] 63 [ 434 | 15| 62
SKIP JACK 712 20 267 | 17.7] 54 | 264 | 83| 54 EMPRESA EMPRESA
SKIP JACK 4712 205|183 52 | 202 | -183] 52 EN EN
SKIP JACK 34 10 |-185] 49 | 167 |-182] 47
SKPIACK = 2o [ Bal2s [ or Bel 20 MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
ETAPA: | TEMPERATURA: [ Centigrados
CONTROL DE TIEMPOS Y TEMPERATURAS | eV i
ANO: [2021 [ Temp y Tpos promedios por dia
SEMANA 02 SEMANA 03
ESPECIE TAUA DOMINGO 03 LUNES 04 MARTES 05 MIERCOLES 06 JUEVES 07 DOMINGO 10 UNES 11 MARTES 12 MIERCOLES 13 JUEVES 14
TPO [ TeI [ ToF|TPO] Ter [ToF|TPOf T [TF|TPO[ T [TF|TPO[ T [TF|TPO[ T-I [ T°F|TPO| T I [T°F|TPO[ ToI[T°F|[TPO] T oI [T°F|TPO[ T-I]T°F
YELLOW FIN 2050 420 | -20.1] 6.3 | 437 | 19.7] -6.2 | 433 |-203| 57 | 436 | 21 | 59 | 423 | -21 | 57 | 434 | 20 | 58 | 433 | 20 | -48 | 428 | 21 | - 445 | 21 | 59 [432 | 21 |
JACK 71220 271 0| 51269 | 85| 57 | 274 | 8. 260 | 19 | 5 | 270 | 18 | 51| 270 | 19 | 53 | 275 | 8 | 52 | 2 270 | 18 | 51 272
JACK 4712 20 2| 54 | 205 | 85| 53 | 210 | 8! 204 | B | 47|20 | 18 | 50 |28 |84 50| 285 | 1 | 51| 21 20 | 18 | 45|20
JACK 34 17 | 87| 52 | 166 | 185] 51| 165 | 183 48 | 1710 | 19 | 40 | 60 | B | 48 | w2 | 18 | 47| 15| 10 | 53 | m 54 | 13 | 18 | 50 | 559 S
KIP JACK <3 B2 | 79| 47| 1383 | B3| 47| 126 | 185] 50 |12 | 18 | 50 | 24 | 8 | 47| 134 | B | 47| 20 | B | 47| 134 | 18 | 51| 120 | 18 | 51| 5] 18 |4
SEMANA 04 SEMANA 05
ESPECIE TAUA DOMINGO 17 LUNES MARTES 19 MIERCOLES 20 JUEVES 21 DOMINGO 24 LUNES 25 MARTES 26 MIERCOLES 27 JUEVES 28
TPO [ TeI [ T°F | TPO ] ToI [ T°F [ TPO] T=I [T°F [TPO| T°I [ T°F [ TPO| T°1 [ T°F | TPO | T°I [ T°F | TPO| T°I [ T°F | TPO] ToI [ T°F [TPO] TI [ T°F [ TPO To1 [ T°F
YELLOW FIN 2050 405 | 203| 6.1 | 432 | 198| 6.4 | 433 | -204] 46 | 438 | 20 | 59 | 423 | 21 | 53 | 428 | 20 | 6.3 | 433 | 20 | 4.8 | 433 | 21 | 6.2 | 445 20 | 65 | 432 | 20 | 6
SKIP JACK 712 20 265 | 186 | 56 | 269 | 184 51269 | 83| 44 | 270 | B | 53 | 278 | 18 | 57 | 260 | 10 | 65 | 265| 18 | 52 [268 | 18 | 53 | 273 | 1o | 55 | 264 | 19 | 53
SKIP JACK 4712 195 | 18.0] 5 203 | 11| 46 | 205] 188] 52 | 210 | -8 | 43 | 201 | 8 | 52 |208 | 18 | 54 | 200 | 10 | 51|20 | 1o | 45|21 | 1 | 44 |20 | 1 | 55
SKIP JACK 34 76 | 80| 67 | 167 | 82| 5 | 15 | 83| 47| 10 | 19 |46 | 774 | 19 | 47| %09 | -1 | 45| 165 | 19 | 53 | 170 | 8 | 66 | 15 | 18 | 46 | 10 | 10 | 46
SKIP JACK <3 126 | 81| 48| 135 |-185] 58| 136 |-184] 56 | 128 | 18 | 58 | 125 | -1 | 44 | B2 | -8 | 43| 120 | 18 | 47| B2 | 18 | 46| 125] 18 | 45] 186 | 18 | 54
ETAPA: TEMPERATURA: | Centigrados
MES [FEBRERO CONTROL DE TIEMPOS Y TEMPERATURAS TIEPO: minitos
ANO: 2021 Temp y Tpos promedios por dia
SEMANA 06 SEMANA 07
ESPECE TAUA DOMINGO 3101 LUNES 01 MARTES 02 MIERCOLES 03 JUEVES 04 DOMINGO 07 LUNES 08 MARTES 09 MIERCOLES 10 JUEVES 11
TPO [ Ter [ ToF|TPOf Ter[TeF|[TPOf T [TeF|TPO[ T [TF|TPO[ T-I [TF|TPO[ T-I[T-F|TPO| T-I [T°F|[TPO[ T-I[T-F|[TPO]ToI[T°F|TPO[T-IT°F
YELLOW FIN 20-50 430 |-205] 6 | 434 [-202] -6 | 433 [-203] -47 | 428 | -21 | -6.4 | 423 | -21 | -59 | 432 | 20 | 6.1 | 433 | 21 | -48 [ 435| 20 | -63 | 445 | -20 | -62 | 432 | -20 | 62
SKIP JACK 71220 281 | 1B4| 5 | 276 | 182| 53| 276 | -185] 47 269 | 19 | 54 280 | -8 | -55 | 268 | 18 | 52 | 273 | 18 | 52 | 270 | 19 | 66 | 270 | 19 | 57 [ 270 | 19 | 58
SKIP JACK 4712 198 | 85| 652 | 212 | 184 | 45208 |-18.7| 651209 | 18 | 53 | 214 | -8 | -58 | 202 | -8 | 57 | 207 | -18 | 51| 210 | -18 | 48 | 205| 18 | 53 [ 212 | 18 | 54
SKIP JACK 34 10 | 83| 43 | 175 | 18.4] 43 | 165 | 183| 44 | 68 | 19 | 52 | 113 | 8 | b2 | %7 | 18 | 40| 10 | 18 | 53 | 67 | 19 | 52 | 165 | 1 | 52 | %6 | B | 47
SKIP JACK <3 124 | 76| 45| 133 | B3| 64| 137 | 86| 52 | 128 | 18 | 51| 1B0 | B | 49 | 133 | B | 46| 134 | B | 47| 133 | 18 | 40| 15| 18 | 49 | B2 | 1 | 55
SEMANA 08 SEMANA 09
ESPECIE TAUA DOMINGO 14 LUNES 15 MARTES 16 MIERCOLES 17 JUEVES 8 DOMINGO 21 LUNES 22 MARTES 23 MIERCOLES 24 JUEVES 25
TPO [ TeI [ToF|TPO] Tor [ToF|TPOf T [T°F|TPO[ T [TF|TPO[ T-I [TF|TPO[ T-I [ TF|TPO| T I [T°F|TPO[ ToI[T°F|[TPO] TI[T°F|TPO[T-I]T°F
YELLOW FIN 2050 395 | 20.1] -63 | 435 | 203| 6.2 | 433 | -20.3| 53 | 424 | -21 | 6.2 | 423 | 21 | 58 | 433 | 20 | 6.3 | 433 | 21 | 48 |432 | 21 | -65| 445 20 | 6.4 | 428 | 20 | 6
KIP JACK 712 20 270 | 184 | 54 | 269 | 81| 55 | 270 | 86| 42 | 274 | 19 | 58 | 266 | 18 | 53 | 267 | 18 | 53 | 270 | 18 | 52 | 265| 1o | 57 | 276 | 10 | 55 | 274 | B | 56
KIP JACK 4712 207 | 183 | 58 | 214 | 184 54 | 204 | 86| 54 | 200 | 19 | 57 | 198 | 18 | 40 | 207 | 18 | 62 | 210 | 18 | 651|207 | 1o | 56 |26 | 18 | 52 | ou | B | 48
KIP JACK 34 173 | 79| 43 | 12 [ 184 52 | 173 [ 180 54 | %69 | 8 | 56 | 770 | 18 | 55 | 170 | 19 | 46 | 168 | 18 | 53 [ 169 | 18 | 58 | 165 | 8 | 57 | w0 | B | 5
KIP JACK <3 B2 | BO| 53| 1B2 | 87| 45| 127 | 184| 48 | 134 | 18 | 59 | 23 | 8 | 52 | 28 | 1 | 53| 123 | B | 47| 5| 18 | 40| 127 | 18 | 53 | 12 | 18 | 53
[ ETAPA |DESCONGEUAMIENTON TEMPERATURA. | Tentigrados
MES [MARZO CONTROL DE TIEMPOS Y TEMPERATURAS TIEPO: miutos
ANO: 2021 Temp y Tpos promedios por dia
SEMANA 10 SEMANA 11
ESPECIE TAUA DOMING 28/02 LUNES 01 MARTES 02 MIERCOLES 03 JUEVES 04 DOMINGO 07 LUNES 08 MARTES 09 MIERCOLES 10 JUEVES 1T
TPO | Tel [ T°F | TPO] Tor [ToF | TPO] TI [T°F[TPO] ToI [T°F [TPO| T°1 [ T°F | TPO| T°I [ T°F | TPO| T°I [ T°F [ TPO] ToI [ T°F [TPO] 71 [T°F [TPO To1 [ T°F
YELLOW FIN 2050 408 |-204] -59 | 431 |-20.0] 6 | 433 [-204] -65 | 420 | 20 | 59 | 423 | -21 | -62 | 428 | 20 | -6 | 433 | -21 | -48 | 423 | 20 | 6.3 | 445 | -21 | 50 | 433 | 20 | -61
SKIP JACK 71220 268 | 185| 52 | 261|184 56 | 276 | -18.1] -57 | 269 | -8 | -54 | 272 | 18 | 49 | 274 | -18 | 56 | 265| 19 | 5.2 269 | 18 | 57 | 270 | 19 | -52 | 268 | -18 | -58
SKIP JACK 4712 195 | 186 51| 211 |-18.4] 59 | 198 | 186 -5 | 210 | -1 | -53 | 195 | -18 | 54 | 210 | -18 | 5 | 197 | 18 | 51| 216 | 19 | 52 | 96 | -9 | -52 | 206 | -1 | -57
SKIP JACK 34 164 | 176 | 53 | 172 | 183| 53 | 15 |-184] 49 | 175 | 19 | 58 | 173 | 18 | 57 | 70 | -1 | 52 | 5 | 19 | 53 | 179 | 19 | 52 | 166 | 18 | 53 | 169 | 18 | 53
SKIP JACK <3 125 |18.7] 52 | 182 |18.2] 57 | 123 |18.7] -52 | 185 | -1 | 52 | 120 | -18 | 66 | 132 | 18 | 51| 11 | 19 | 47| 133 | 18 | 51| 10 | 18 | 56 | B2 | -8 | -54
SEMANA 12 SEMANA 13
ESPECE TAUA DOMINGO 14 LUNES 15 MARTES 16 MIERCOLES 17 JUEVES B DOMINGO 21 LUNES 22 MARTES 23 MIERCOLES 24 JUEVES 25
TPO [ Ter [ TeF|TPOf Ter [ToF|[TPOf T [TeF|TPO[ T [TF|TPO[ T-I [TF|TPO[ T-I[TF|TPO| T I [T°F|[TPO[ TeI[T-F|[TPO]ToI[T°F|TPO[T-IT°F
YELLOW FIN 20-50 426 | -197] 63 | 434 | 19.7] -63 | 433 [-20.7] -58 | 432 | -21 | -57 | 423 | -21 | -6.1 | 428 | 20 | 6.3 | 433 | 20 | -48 [438 | 20 | 59 | 445 | 21 | -59 | 432 | -20 | 63
SKIP JACK 71220 270 | 81| 55 | 268 | 183 | 55 | 275 | -18.4| 53 [268 | 19 | 54 | 270 | 18 | 49 | 269 | -19 | 56 | 274 | 19 | 52 | 269 | -18 | 54 | 270 | 19 | 54 [269 | 18 | 53
SKIP JACK 4712 190 | B3| 59 | 207 | 18.7| 54 | 210 |-183] 49 209 | 18 | 56 |21 | 8 | 54 | 21 | 8 | 5 | 219 | 19 | 51| 212 | 19 | 66 222 | 18 | 53 [ 205] 18 | 52
SKIP JACK 34 10 | 179 | 56 | 160 |86 51| 166 | 185] 47| 66 | -8 | 54 | 770 | 18 | 54 | 172 | 18 | 62 | 13 | 18 | 53 | 13 | 1 | 57 | 18 | 18 | 58 | %o | -8 | 59
SKIP JACK <3 126 | 81| 657|130 | B.1| 48| 134 | 188] 49 | 136 | 18 | 53 | 6 | 18 | 49 | B2 | 1 | 51| 22 | B | 47| 13 | 18 | 59| 120 | 18 | 57 | 133 | 18 | 53

Fuente Seafrost S.A.C., Descongelamiento: tiempos y temperaturas (elaboracion propia, 2021)

La data corresponde a los promedios diarios de los tiempos, las temperaturas de inicio y temperaturas

finales de la fase en mencion segun las especies y sus tallas.

e Recoleccion de datos en la fase de encanastillado

La Tabla 3.4 determina el control de los tiempos y las temperaturas en la fase de encanastillado que

se obtuvieron durante el proceso diario, se evalué el control desde el 29-12-2020 hasta el 25-03-2021,

periodo de evaluacion del trabajo de investigacion.
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Tabla 3.4 Encanastillado: Control de tiempos y temperaturas

[ ETAPA: |ENCANASHINABON TEMPERATURA: [ Centigrados
CONTROL DE TIEMPOS Y TEMPERATURAS TS i
ANO:]2020 Temp y Tpos promedios por dia

SEMANA 49 SEMANA 50
ESPECE TAUA DOMINGO 29/11 | LUNES 30/11 MARTES 01 | MIERCOLES 02 JUEVES 03 DOMINGO 06 LUNES 07 MARTES 08 MIERCOLES 09 JUEVESD) |
TPO | T2 [ T°F [ TPO ] T°1 [ T°F [ TPO [ T°1 [ T°F | TPO To1 [ T°F [ TPO | T [ T°F | TPO ] T°I [ T°F [ TPO] T°I [ T°F [ TPO | T°I [ T°F | TPO| T°I [ T°F | TPO] T°I [ T°F
YELLOW FIN 2050 72 | 54| 31| 74 | 53| 18 | 74 |48 | 33| 76 | 50| 23| 74 | 51| 39| 73 | 52|09 77 | 53|18 | 79 | 51| 18 | 75 | 59| 18
SKIP JACK 72 20 77 | 53 | 25] 81 | 65| 16 | 82 | 52| 2 | 80 | 45| 18 | 82 | 47| 11| 80 | 51| 06 NO SE 83 | 52 | 16 | 85 | 52| 16 | 80 | 54| 16
SKIP JACK 4112 68 | 56 | 10 | 65 | 57 | 23 | 65 | 5120 | 67 |52 [-20 | 70 | 52| 2 | 70 | 47| 25 . 67 | 49 |23 | 69 |49 23] 66 | 5 |23
SKIP JACK 34 89 | 48| 17 | 85 | 53 | 34| 85 | 53 | 32| 89 | 56| -1 | 88 | 52 24| 89 [ 40| 14| PROCESO [Tg7 55 [ 34| 85 [ 5234 88 | 45]34
SKIP JACK <3 95 | 52 | 22| 95 | 47|24 | 00 | 47] 2 |02 | 53] 27| 03 | 40| 2 |02 | 51| 27 00 | 5 |24 | 2 | 5 | 24| 00|43 ] 24
SEMANA 5 SEMANA 52/ SEMANA 53
ESPECIE TAUA DOMINGO 13 LUNES 14 MARTES 5| MIERCOLES 15| JUEVES 17 DOMING 20/27 ]| _LUNES 2028 | MARTES 22/29 | _MIERC 23/30 | JUEVES 24/31
TPO [ T°1 [ T°F | PO T°1 [ T°F [ TPO ] T°1 [ T°F | TPO T°1 [ T°F | TPO ] T°1 [ T°F | TPO] T°1 [T°F | TPO] T°I [T°F| TPO] T°I [T°F|TPO] T°1 [ T°F|TPO] T"I
YELLOW FIN 20-50 77 |63 2 | 74 |62 27
SKIP JACK 72 20 83 | 54 |08 | 80 | 54 | 35 EMPRESA EMPRESA
SKIP JACK 4712 68 | 52| 21| 69 | 52| -3.7 EN EN
SKIP JACK 34 89 | 49| 18 | 87 | 47 ]33
SKPIACK = s T2 2255 Tas 20 MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
ETAPA: TEMPERATURA: [Centigrados
CONTROL DE TIEMPOS Y TEMPERATURAS PO o
ANO:J2021 Temp y Tpos promedios por dia
SEMANA 02 SEMANA 03
ESPECIE TAUA DOMINGO 03 LUNES 04 MARTES 05 MIERCOLES 06 JUEVES 07 DOMINGO 10 UNES 1L MARTES 12 MIERCOLES 13 JUEVES 14
TPO | Tl [ T°F [ TPO] ToI [T°F [TPO Te1 [ T°F | TPO ] ToI [ T°F [ TPO| T [ T°F | TPO] TI [ T°F [TPO] T°I [ T°F [TPO TeI [ T°F | TPO| T°I [ T°F | TPO] T°I [ T°F
YELLOW FIN 20-50 74 | 63|39 | 78 | 62| 36| 76 | 67| 37| 75 | 59| 3 | 70 | 57 | 36| 76 | 58 | 36 | 78 |48 33| 78 | 62| 37| 79 | 50| 35| 76 | 62| 4
SKIP JACK 72 20 78 | 51| 3 | 78 | 57| 3 | 82 | 52| o |80 | 5 | 35| 85 | 61| 28 | 83 | 53| 31| 82 | 52| 21| 80 | 55| 2 | 82 | 51| 23| 83 | 52 | 24
SKIP JACK 4712 67 | 54 | 28| 66 | 53| 35| 67 | 50 | 26| 69 | 47| 31| 76 | 50 | 21| 70 | 50 | 21| 74 | 51| 22| 71 | 44| 24 | 70 | 45| 13 | 69 | 58 | 17
SKIP JACK 34 886 | 52 | 29| 89 | 51| 3 | 88 | 48| 17| 88 | 49| 24| 90 | 48| 10 | o1 | 47| 22| 89 | 53| 21| 92 | 54| 24 | 90 | 50| 17 | 89 | 42| 11
SKIP JACK <3 69 | 47| 29| 98 | 47| 31| 02 | 50| 15| 5| 50| 13 | 00 | 47| -18 | 02 | 47| 0.8 | 98 | 47| 11 | 03 | 51] 07 | 01| 51| 14 | 02 | 43| 12
SEMANA 04 SEMANA 05
ESPECIE TAUA DOMINGO 17 LUNES 18 MARTES 19 MIERCOLES 20 JUEVES 21 DOMINGO 24 LUNES 25 MARTES 26 MIERCOLES 27 JUEVES?28 |
TPO | T2 [ T°F [ TPO ] T°I [ T°F [TPO | Te1 [ T°F | TPO T=1 [ T°F [ TPO | T [ T°F | TPO | T°I [ T°F [ TPO] T°I [ T°F [ TPO | T°I [ T°F | TPO| T°I [ T°F | TPO] T°I [ T°F
YELLOW FIN 2050 74 | 61|38 | 76 | 64| 28] 78 |46 |36 76 | 59|20 79 | 53| 34 76 | 63| 4 | 80 | 48| 29| 78 | 62| 35| 76 | 65| 4 | 19 | 6 | 37
SKIP JACK 72 20 78 | 56| 21| 80 | 51| 25| 81 | 44| 21| 79 | 53| 25| 80 | 57 | 21| 83 | 55| 21| 83 | 52| 31| 83 | 53| 4 | 85 | 55| 34| 82 | 53| 3
SKIP JACK 4712 68 | 5 | 14 | 65 | 46| 18 | 66 | 52| 13 | 67 | 43| 14 | 65 | 52 | 11| 64 | 54| 17 | 75 | 51| 3 | 68 | 45| 12 | 67 | 44| 21| 67 | 55| 28
SKIP JACK 34 87 | 57 | 16 | 87 | 5 | 17| 88 | 47| 23 | 88 |46 | 18 | 69 | 47| 32| 90 | 45| 11 | 90 | 53 | 21| 02 | 56 | 21| 67 |46 | 11| 88 |46 | 2.1
SKIP JACK <3 95 | 48| 16 | 95 | -58 | 08| o7 | 56 | 15 | 96 | 58 | -13 | 99 | 44 | 11 | 96 | 43 | 12 | 98 | 47| 21| 98 | A6 | 11 | o7 | 45] 13 | 99 | 54 | 12
ETAPA: TEMPERATURA: | Centigrados
WES: [FEBRERO CONTROL DE TIEMPOS Y TEMPERATURAS TIEWPO: [mintos
ANO: |2021 Temp y Tpos promedios por dia
SEMANA 06 SEMANA 07
ESPECIE TAUA DOMINGO 3101 LUNES 01 MARTES 02 MIERCOLES 03 JUEVES 04 DOMINGO 07 LUNES 08 MARTES 09 MIERCOLES 10 JUEVES 11
TPO | T [ T°F [ TPO ] T°1 [T°F [TPO ] T-1 [ T°F [ TPO] T=1 [ T°F [ TPO| T [ T°F | TPO] TI [ T°F [TPO ] T°1 [T°F [TPO[ T-1 [ T°F | TPO| T°I [ T°F | TPO] ToI [ T°F
YELLOW FIN 20-50 76 | -6 | 35| 76 | 6 | 41| 77 |47 38| 75 |64 20| 78 | 50| 37| 77 | 61| 42| 76 |48 | 36| 78 |63 | 4 | 18 |62 -20] 76 |62 -33
SKIP JACK 712 20 79 | 5 | 24| 80 | 53 | 22| 82 | 47|22 | 83 | 54 | 32| 82 | 55|28 | 80 | 52 | 27| 81 | 52 | 22 | 79 | 56 | 3.4 | 81 | 57| 21| 82 | 58 | 2.3
SKIP JACK 4712 65 | 52 | 11| 66 | 45| 21| 66 | 51| 11 | 65 | 53 | 28 | 64 | 58 | 10 | 63 | 57 | 33 | 65 | 51| 6 | 65 | 48 | 2.2 | 67 | 53| 34| 65 | 54 | 1T
SKIP JACK 34 84 | 43| 14 | 86 | 43| 24| 88 | 44| 1 |87 | 62| 21| 67 | 52| 15 | 84 | 49| 12 | 87 | 53| 2.3 | 84 | 52 | 2.2 | 83 | 652 | 26 | 86 | 47| 2
SKIP JACK <3 92 | 45| 15 | 93 | 54| 17 | 95 | 52| 22 | 96 | 51| 11| 97 | 49 | 23| 95 | 46| 05| 07 | 47| 1o | 95 | 49| 19 | 95 | 49| 13 | 93 | 55| 14
SEMANA 08 SEMANA 09
ESPECIE TALA DOMINGO 14 LUNES 15 MARTES 16 MIERCOLES 17 JUEVES B DOMINGO 21 LUNES 22 MARTES 23 MIERCOLES 24 JUEVES25 |
TPO | T [ T°F [ TPO] ToI [T°F [TPO] T=1 [ T°F | TPO ] T=1 [ T°F [ TPO| T [ T°F | TPO] T°I [ T°F [TPO] T°I [ T°F [TPO| TeI [ T°F | TPO| T°I [ T°F | TPO] T°I [ T°F
YELLOW FIN 20-50 76 | 63| 4 | 77 | 62|36 75 | 53| 41| 74 |62 35| 73 | 58| 4 | 76 | 63| 41| 76 | 48| 33| 76 | 65| 34| 75 | 64| -34] 76 | 6 |28
SKIP JACK 72 20 80 | 54 | 23| 81 | 55| 22| 83 |42 | 25| 82 | 58 | 2.1 | 84 | 53 | 14 | 84 | 53 | 22 | 86 | 52| 3.3 | 82 | 67 | 21| 80 | 65| 21| 80 | 56 | .12
SKIP JACK 4712 67 | 58 | 31| 66 | 54 | 11 | 67 | 54 | 2.6 | 64 | 67 | 11| 68 | 49 | 26| 67 | 52 | 22 | 66 | 51| 2.2 | 66 | 66 | 3.2 | 65 | 52 | 15| 64 | 48| 13
SKIP JACK 34 87 | 43 | 21| 88 | 52| 13 | 88 | 54 | 11| 85 | 66 | 2.0 85 | 55 | 15 | 87 | 46| 17 | 87 | 53 | 25| 87 | 68| 11| 86 | 57| 23| 88 | 5 | 17
SKIP JACK <3 96 | 53| 15| 08 | 45| 14 | o7 | 48| 17 | o7 | 69| 15| 99 | 52| 12 |00 | 53| 15| 98 | 47| 13 | 1] 49| 23 | 99 | 63| 22] 98 | 53 | 2.1

[ EvAPA |ENCANASHIDABON TEMPERATURA: | Centigrados
WES:|MARZO CONTROL DE TIEMPOS Y TEMPERATURAS TEWPO: | miutos
ANO:J2021 Temp y Tpos promedios por dia

SEMANA 10 SEMANA 11
ESPECIE TALA DOMING 28/02 LUNES 01 MARTES 02 MIERCOLES 03 JUEVES 04 DOMINGO 07 LUNES 08 MARTES 09 MIERCOLES 10 JUEVES 1
TPO | T°1 [ T°F | TPO ] T°1 [ T°F [ TPO [ T°1 [ T°F [ TPO ] T=1 [ T°F [ TPO | T°1 [ T°F | TPO| T | T°F [ TPO ] T°1 [ T°F [TPO] T-1 [ T°F | TPO] T-1 [ T°F | TPO | T-1 [ T°F|
YELLOW FIN 2050 76 | 59| 35| 78 | 6 | 41| 77 | 65| 37| 77 | 69| 22|76 | 62| 37| 8 | © | 35| 80 | 48] 41| 76 | 63 | 36| 78 | 60| 27] 78 | 61| 31
SKIP JACK 72 20 78 | 52 | 21| 80 | 56 | 3 | 82 | 57 |22 | 83 | 54| -3 | 82 | 40 |28 | 81 | 56 | 21| 84 | -52 | -26 | 84 | 57 | -1 | 85 | 52 | -34 | 84 | 58 | 24
SKIP JACK 4712 63 | 51|34 65 | 59| 25| 65 | 5 | 21| 64 | 53| 13 | 67 | 54| -2 | 656 | -5 | 11| 70 | 51| -15 | 66 | 652 | 21| 67 | 52| 11| 65 | 57 | -19
SKIP JACK 34 86 | 53 | 21| 88 | 53 | 11| 87 |49 | 11 | 87 | 58| 18 | 86 | 57 | 05| 89 | 52 | 14 | 93 | 53 | 24 | 90 | 62 | 22| o1 | 53| 15 | 89 | 53 | 16
SKIP JACK <3 96 | 52 | 12 | 98 | 57| 15 | o7 | 52| 16 | o7 | 52| 1 | 96 | 56| 12 | 98 | 51| 15 | 98 | 56 | 13 | 95 | 51| 04| 98 | 66| 18 | 97 | 54 | .14
SEMANA 12 SEMANA 13
ESPECIE TALA DOMINGO 14 LUNES 15 MARTES 16 MIERCOLES 17 JUEVES B DOMINGO 21 LUNES 22 MARTES 23 MIERCOLES 24 JUEVES 25
TPO | T [ T°F [ TPO [ T°1 [ T°F [TPO ] T-1 [ T°F [ TPO ] T=1 [ T°F [ TPO| T [ T°F | TPO] TI [ T°F [TPO [ T°1 [T°F [TPO[ Te1 [ T°F | TPO| T°I [ T°F [ TPO] TI [ T°F
YELLOW FIN 20-50 75 |63 |34 | 78 |63 41| 76 | 58|33 77 | 57 | 36| 77 | -64] 33| 76 | 63 | A2 | 69 |48 |-30] 70 | 50 | 38| 6 | 59 | 36| 77 |63 | 25
SKIP JACK 72 20 78 | 55| 24| 80 | 55| 21| 81 | 53 | 27| 79 | 54 | 21| 79 | 40 | 2.0 80 | 56 | 28 | 79 | 52 | 21| 82 | 54 | 21| 82 | 54 | 22 | 81 | 53 | 2.1
SKIP JACK 4712 65 | 59 | 16 | 66 | -54 | 24 | 66 |49 | 2 | 67 | 56| 18 | 67 | 54 | 17 | 65 | 5 | 21| 60 | 51|32 | 67 | 56 | 32| 66 | 53| 12 | 65 | 52 | 1L
SKIP JACK 34 86 | 56| 21| 87 | 51| 15 | 86 | 47| 14 | 86 | 54 | 12 | 87 | 54 | 14 | 88 | 52 | 22 | 92 | 53 | Lo | 88 | 67 | 23| 88 | 58 | 11| 86 | 59 | 2
SKIP JACK <3 95 | 57| 21| o7 | 48| 10 | o7 | 49| 10 | o6 | 53| 11| 98 | 49| 1o | 96 | 51| 11| 98 | 47| 13 | 98 | 59 | 2.2 | 94 | 67 ] 03] 96 | 53 | 11

Fuente Seafrost S.A.C., Encanastillado: tiempos y temperaturas (elaboracion propia, 2021)

La data corresponde a los promedios diarios de los tiempos, las temperaturas de inicio y temperaturas

finales de la fase en mencion segun las especies y sus tallas.

e Recoleccion de datos en la fase de coccion

La Tabla 3.5 determina el control de los tiempos y las temperaturas en la fase de la pre-coccion que

se obtuvieron durante el proceso diario, se evalud el control desde el 29-12-2020 hasta el 25-03-2021,

periodo de evaluacion del trabajo de investigacion.
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Tabla 3.5 Coccidn: Control de tiempos y temperaturas

ETAPA: |PRE-COCCION T TEMPERATURA: [ Centigrados
[ wesoiciemeRe | CONTROL DE TIEMPOS Y TEMPERATURAS [ TIEWPO [minutos
ANO: [2020 | Temp y Tpos promedios por dia
SEMANA 49 SEMANA 50
ESPECIE TALA DOMINGO 29/11 LUNES 30/11 MARTES 01 MIERCOLES 02 JUEVES 03 DOMINGO 06 LUNES 07 MARTES 08 MIERCOLES 09 JUEVES
TPO | T°I [ T°F [ TPO [ TeI [ T°F | TPO | T°I | T°F [TPO | T*I [ T°F | TPO | TI [ T°F [ TPO | T*I [ T°F | TPO | TI [ T°F | TPO | T°I [ T°F | TPO | TI [ T°F [TPO [ T°I [ T°F
YELLOW FIN 20-50 198 | 31| 78 | 200 | 18 | 79 [203 | 33| 78 | 203 | 23| 79 | 198 | 39 | 80 | 205 | 09| 78 202 | 18 | 79 | 195 | 18 | 80 | 205 | 18 | 81
SKIP JACK 72 20 12 | 25| 67 | 64 | 16 | 68 | 10 | -2 | 71 | w2 | 18 | 65 | %7 | 11| 59 | 169 | -06 | 65 NO SE 168 | 16 | 65 | 1770 | -16 | 60 | 165 | 16 | 65
SKIP JACK 4712 05 | 19 | 65 | 03 [ 23] 70 | 10 | 29| 65 | 15 | 29 | 60 | 07 | -2 | 67 | 13 | -25 | 60 . 02 | 23] 61 | 00 | 23] 62 | 02 | 23| 66
SKIP JACK 34 89 | 17 | 65 [ 68 | 34| 65 | 89 [ 32| 62 [ 67 [ -1 | 65 | 80 | 24| 65 [ 86 | 14 [ 6r | PROCESO 90 | 34| 70 |89 [ 34| 50 | 87 | 34| 67
SKIP JACK <3 67 | 22| 65 | 68 | 24| 64 | 67 | 2 | 63 | 69 | 27| 70 | 70 | 2 | 54 | 67 [ 27| 70 65 | 24 57 | 67 |-24] 70 | 70 | 24 61
SEMANA 51 SEMANA 52/ SEMANA 53
ESPECIE TALLA DOMINGO 13 LUNES MARTES 5| MIERCOLES 15| JUEVES I7 DOMING 20/27 | LUNES 2128 | MARTES 22/29 | MIERC 23/30 | JUEVES 24/31
TPO | T°1 [ T°F | TPO [ T°1 [ T°F | TPO [ T°1 [T°F | TPO ] T°I [ T°F [ TPO | T°1 [ T°F | TPO | T°1 [ T°F | TPO [ T°I [ T°F [ TPO [ T°1 [ T°F | TPO ] T-I[T°F|TPO [ T°I[T°F
YELLOW FIN 20-50 200 | 2 | 80 | 203 | -27 | 81
SKIP JACK 7220 168 | 08| 65 | 70 | 35| 70 EMPRESA EMPRESA
SKIP JACK 4712 04 | 21] 60 | 03|37 67 EN EN
SKP JACK 34 8 | 18 | 56 | 87 | 33| 65
SKP IACK = TRENEE R A MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
ETAPA: |PRE-COCCION I TEMPERATURA: [Centigrados
CONTROL DE TIEMPOS Y TEMPERATURAS | TP s
ANO: [2021 |—_Temp y Tpos promedios por dia
SEMANA 02 SEMANA 03
ESPECIE TALA DOMINGO 03 LUNES 04 MARTES 05 MIERCOLES 06 JUEVES 07 DOMINGO 10 UNES 11 MARTES 22 MIERCOLES 13 JUEVES 4
TPO | TeIJTF | TPO | Tl JT°F | TPO | T°I | TF | TPO | T°I | T°F|TPO | T°I JT°F | TPO | T°I | T°F | TPO | T°I | T°F | TPO | T°I | T°F | TPO | T°I | T°F | TPO | T°I | T°F
YELLOW FIN 20-50 205 | 3.0 | 82 | 202 | 36 200 | 3.7 206 | 3 | 78 | 204 | 36| 76 | 203 | 36 | 80 | 200 | 33| 81 | 18 | 37| 85 | 17 | 35| 80 |200| 4 | 76
AC| 72 20 18 | 3 | 60 | %5 | 3 8 | o 17 | 35| 58 | 57 | 2.8 | 64 | 18 | 31| 6 4| 21| 6 [wo | 2 |61 | wi|23]6 5246
AC| 4712 07 | 28| 57 | 08 | 35 8 | 26 07 | 31| 71 |07 | 21|62 | 4] 21| 7 7| 22| 57 | 4| 24 | 63 |10 | 13 | 7 2 | 17 | 6
AC| 34 87 | 29| 66 | 88 | 3 6 | 17 89 | 24| 65 | 87 | 10 | 61 | 88 | 22 5 6 | 21| 58 | 80 |24 | 70 | 89 | 17 | 7 8 | 11| 5
AC| 3 69 | 29| 61 | 68 | 31] 6 8 | 15 68 | 13 | 66 | 69 | 18 | 68 | 67 | 08 | 6 9 [ 1160 [ 70 Jor| mm| 7] 147 9 | 12|
SEMANA 04 SEMANA 05
ESPECIE TALA DOMINGO 17 LUNES MARTES 19 MIERCOLES 20 JUEVES 21 DOMINGO 24 LUNES 25 MARTES 26 MIERCOLES 27 JUEVES 28
TPO | TI [ T°F [ TPO | TeI [ T°F | TPO | T°I [ T°F [ TPO | T°I [ T°F | TPO | TI [ T°F [TPO | T*I [ T°F | TPO | T°I | T°F [ TPO | T°I [ T°F | TPO | ToI [ T°F [TPO [ T°I [ T°F
YELLOW FIN 20-50 200 | 38 | 81 | 203 | 2 36 00 | 29| 78 | 18 | 34| 75 |204| 4 | 76 |200| 29| 73 | 205 | 35| 82 202 | 4 200 | 37| 78
JACK 72 20 168 1] 70 | w2 21 68 | 25 15 | 2] 68 | 171 | 21| 75 |10 | 31| 65 | 6 | 4 | 70 | 10 | 34 3 |
JACK 4712 04 | 14 | 71 |07 | 1 13 5 | 14 00 | 11| 70 |2 | 17 | 65 [0 | 3 | 70 | w2 | 12 | 67 | 1| 21 28| 71
JACK 34 90 | 16 | 67 | 89 | 1 8 | 23 9 | 18 85 | 32| 71 [ 86 | 11 | 68 | 88 | 21 | 64 | 89 | 21| 65 | 90 | 1T T 21] 63
SKIP JACK <3 67 | 16 | 66 | 66 | 08] 65 | 67 | 15 | 71 | 65 | 13 | 69 | 68 | 11| 67 | 67 | -12 | 68 | 66 | 20| 67 | 67 | 11 | 72 | 65 | 13 | 63 | 66 | -12 | 68
ETAPA |PRE.COCCION TEMPERATURA. | Centigrados
MES: [FEBRERO CONTROL DE TIEMPOS Y TEMPERATURAS TIEWPO: [mrtos
ARO: [2021 Temp y Tpos promedios por dia
SEMANA 06 SEMANA 07
ESPECIE TAUA DOMINGO 31/01 LUNES 01 MARTES 02 MIERCOLES 03 JUEVES 04 DOMINGO 07 LUNES 08 MARTES 09 MIERCOLES 10 JUEVES 11
TPO | TI [ T°F [ TPO [ T [T°F | TPO [ TI [ T°F [ TPO [ T [ T°F | TPO [ TI [ T°F [TPO [ T [T°F | TPO [ T I [ T°F [TPO [ T°I [ T°F | TPO [ T I [T°F [TPO [ T°I]T°F
YELLOW FIN 20-50 98 | 35| 76 |18 | 41| 77 | 200 | 38| 73 | 210 | 29| 78 | 207 | 3.7 | 87 | 208 | 42 | 83 | 205 | 36| 82 | 201] -4 | 76 [200 | 20| 74 | w8 | 33| 76
SKIP JACK 7220 10 | 21 68 | 65 | 22| 61 | 168 | 2.2 | 64 | 168 | 32| 65 | %5 | 2.8 | 57 | 167 | -27 | 70 | %8 | 22 | 61 | 170 | -34 | 69 | %8 | 21| 65 | 10 | -23 | 66
SKIP JACK 4712 00 | 11| 67 [ 4 | 21| 67 |14 | 11 | 70 | w8 | 28| 64 | 7 | 10 | 69 | 07 | 33 | 64 | 103 | 6 | 50 | 03| 22| 70 | w2 | 34| 64 | 04 | 11| 62
SKIP JACK 34 87 | 14 | 64 | 88 | 24| 50 | 89 | 1 |60 | 88 | 21| 61 | 87 | 15 | 70 | 89 | 12 [ 64 | 88 | 23 | 69 | 0 | 22 | 71 [ 90 | 26| 63 | 87 | 2 | 65
SKIP JACK <3 65 15 67 68 17 67 67 22 67 66 -11 59 67 -2.3 68 65 -05 63 63 -19 58 65 19 68 64 -13 67 67 14 70
SEMANA 08 SEMANA 09
ESPECIE TAUA DOMINGO 14 UNES 15 MARTES 16 MIERCOLES 17 JUEVES 18 DOMINGO 21 LUNES 22 MARTES 23 MIERCOLES 24 JUEVES 25
TPO | TeIJTF | TPO | TeIJT°F|TPO | T°I | T°F|TPO | T°I | T°F|TPO | TI JT°F |TPO | T°I | T°F | TPO | T°I | T°F | TPO | T°I | T°F | TPO | T°I | T°F | TPO | T°I | T°F
YELLOW FIN 20-50 96 | 4 | 75 |7 | 36| 73 | 199 | 41| 78 |202| 35| 76 | 202 | 4 | 80 | 202 | 41| 81 | 204 | 33| 76 | 204 | 34 | 80 | 200 | -3.4 | 81 | 200 | 28| 73
KIP JACK 7V2-20 169 | 23 9 165 | -2.2 6 167 | -25 65 166 -2.1] 6 165 -14 70 170 -2.2 1 167 33 67 168 -21] 63 168 -2.1 61 167 -12 68
KIP JACK 4712 00| 31 60 |98 | 11 | 70 | o7 | 26| 68 | 00 | 11| 60 | 03 | 26 | 65 | 02 | 22| 67 | 03 | 22| 70 | 100 | 32| 63 | 4 | 15 | 59 | 00 | 13 | 64
KIP JACK 34 90 | 21| 60 | 89 | 13 [ 68 | 87 | 11| 62 | 88 | 21| 58 | 86 | 15 | 63 | 88 | 17 | 65 | 87 | 25| 60 | 80 | 11| 65 | 87 | 2.3 | 64 | 87 | 17 | 65
KIP JACK <3 65 | 15 | 64 | 67 | 14 | 68 | 66 | 17 | 64 | 68 | 15 | 50 | 67 | 12 | 63 | 69 | 15 | 65 | 65 | 13 | 68 | 67 | 23 | 64 | 65 | 22 | 67 | 66 | 21] 66
ETAPA.|PRE-COCCION TEMPERATURA. | Centigrados
es [wanzo CONTROL DE TIEMPOS Y TEMPERATURAS
ANO:[2021 Temp y Tpos promedios por dfa
SEMANA 10 SEMANA 11
ESPECIE TALA DOMING 28/02 LUNES 01 MARTES 02 MIERCOLES 03 JUEVES 04 DOMINGO 07 LUNES 08 MARTES 09 MIERCOLES 10 JUEVES 1L
TPO | TI [ T°F [ TPO [ TeI [ T°F | TPO | TI [ T°F [TPO | T°I [ T°F | TPO | TI | T°F [TPO | T°I [ T°F | TPO | TI | T°F | TPO | T°I [ T°F | TPO | TI [ T°F [TPO [ T°I [ T°F
YELLOW FIN 20-50 200 | 35 | 78 | 17 | 41| 70 | 6 | 37| 76 | 199 | 22| 74 | 200 | 37| 73 | 193 | 35| 70 | 18 | 41| 80 | 200 | 36| 74 | 18 | 27 | 81 31| 80
SKIP JACK 712 20 15 | 21 64 | 65 | 3 | 65 | %67 | 2.2 | 68 | 65 | 3 | 62 | %5 | 2.8 | 56 | 167 | 21| 68 | 15 | 26 | 6 | 166 | 14 | 69 | b8 | 3.4 | 68 24| 62
SKIP JACK 4712 03 | 34| 56 | 02 |25 65 T| 21| 67 | 03| 13 | 60 | 105 | 2 | 65 | 15 | 11| 69 T| 15 | 56 | o1 21| 70 | 104 | 11 64 19 | 63
SKIP JACK 34 89 | 21| 59 | 88 | -11] 63 | 89 | 11 | 63 | 90 | 18 | 59 | o1 | 05| 62 | 89 | 14 | 64 | 87 | 24| 63 | 88 | 22| 63 | 89 | 15 | 65 | 90 | 16 | 68
SKIP JACK <3 67 | 12 | 63 | 68 | 15 | 67 | 69 | 16 | 65 | 69 | -1 | 58 | 70 | 12 | 62 | 70 | 15| 60 | 66 | -13 | 66 | 68 | 04| 67 | 68 | 18 | 64 | 67 | -14 | 67
SEMANA 12 SEMANA 13
ESPECIE TALA DOMINGO 14 UNES MARTES 16 MIERCOLES 17 JUEVES DOMINGO 21 LUNES 22 MARTES 23 MIERCOLES 24 JUEVES 25
TPO | TI [ T°F [ TPO | TeI [ T°F | TPO | T°I [ T°F [ TPO | T°I [ T°F | TPO | TI | T°F [TPO | T°I [ T°F | TPO | TI [ T°F | TPO | T°I [ T°F | TPO | TI [ T°F [TPO [ T°I [ T°F
YELLOW FIN 20-50 197 | 34| 80 | 194 | 41| 81 [202 | 33| 74 | 200 | 36| 75 | 204 | 33| 72 | 204 | 42| 72 | 200 | 39| 70 | 198 | 38| 80 | 195 | 36| 73 | 199 | 25 | 76
SKIP JACK 712 20 159 | 21 67 | 10 | 20| 64 | 67 | 27| 63 | 59 | 21| 68 | 66 | 21| 70 | 165 | -28 | 62 | 18 | 21| 60 | 170 | 2.0 | 61 | %5 | 22 | 62 | 167 | 2.1 69
SKIP JACK 4712 108 | 16 | 63 | 104 | 24| 63 |14 | -2 | 65 | 05 | -18 | 63 | 16 | -7 | 71 | 02 | 21| 69 | 03 | 32| 70 | 104 | 32| 67 | 09 | 12 | 68 | 107 | 11| 65
SKIP JACK 34 87 | 21 62 | 88 | 15 | 67 | 89 | 14 | 65 | 88 | -12 | 68 | 90 | 14 | 59 | 90 | -22 | 62 | 91 | 1o | 71 | 87 | -23| 64 | 88 | -11]| 69 | o1 | -2 | 63
SKIP JACK <3 67 | 21] 64 | 60 | 19 | 61 | 70 | -19 | 69 | 70 | 11| 68 | 65 | 19 | 67 | 66 | 11| 60 | 68 | -13 | 68 | 67 | 22| 65 | 68 | 03] 60 | 67 | 11 | 67

Fuente Seafrost S.A.C., Pre coccion: tiempos y temperaturas (elaboracion propia, 2021)

La data corresponde a los promedios diarios de los tiempos, las temperaturas de ingreso y

temperaturas de salida de coccion correspondiente segun las especies y sus tallas.

3.3.2 Desarrollo del objetivo especifico 01

Se determinaron las causas que generan la deficiente clasificacion de la materia prima en la etapa de
recepcion y clasificacion.

La Tabla 3.6 presenta un resumen de los méritos obtenidos del anélisis descriptivo de la evaluacion

(anexo N° 04) mediante la tabulacién de las encuestas y la realidad problematica de la empresa.
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Tabla 3.6 Evaluacion en la Recepcién y Clasificacion

Recepcidn y Clasificacion égijir:]:zjze M ériFo %, d_e

Descripcion evaluacion Obtenido M érito

1) Calidad y Productividad 20 14 70.00
a) Precision y calidad en la descarga y/o recepcion 4 80.00
b) Clasificacion dentro de los pardmetros establecidos 5 60.00
¢) Organizacion del trabajo en tiempo y forma 60.00
d) Herramientas y/o equipos 80.00
2) Conocimientos 20 15 75.00
Z)a:li\;ﬂ rc:;.; aej?eriencia y conocimiento técnico requerido 5 4 80.00
b) Uso y conocimientos de métodos y procedimientos 60.00
¢) Uso y conocimiento de herramientas 80.00
d) Pueden desempefiarse con poca 0 ninguna ayuda 80.00
3) Control de Procesos 20 15 75.00
a) Control de temperaturas 5 80.00
b) Control de los procesos de Calidad 80.00
c) ldentificacién de puntos criticos 60.00
d) Identificaciones de las variaciones del proceso 80.00
4) Iniciativa / Liderazgo 20 16 80.00
a) Eligen prioridades de forma eficiente 80.00
b) Identifican errores y trabajan para arreglarlos 5 80.00
c) Tienen una actitud positiva'y proactiva 80.00
d) Motivan y ayudan a los demas 80.00
5) Compromiso 20 16 80.00
a) Trabajan sin necesidad de supervision 80.00
b) Se esfuerzan més si la situacion lo requiere 5 4 80.00
c) Sugieren mejoras 5 4 80.00
d) Puntualidad 5 4 80.00
Total 100 76 76.00

Fuente: Seafrost S.A.C.
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El Gréfico 3.2 determina con claridad que Calidad y Productividad tienen una menor % de Merito

frente a los otros criterios de evaluacion.

RECEPCION Y CLASIFICACION

22
21
20
19
18

PUNTAJE OBTENIDO

17
16
15

.,
13
DESCRIPCIONES
M Calidad y Productividad Conocimientos
Control de procesos Iniciativa

B Compromiso

Gréfico 3.2 Puntaje de Recepcion y Clasificacion

Analisis en la recepcidn y clasificacion

Es de suma importancia recalcar que en estas etapas las funciones son realizadas por personal
subcontratado.

1) Calidad y Productividad:

El ambiente donde se realizan los trabajos de descarga y clasificacién requiere un compromiso de
mejora para mantener en éptimas condiciones la materia prima y se mantener la temperatura de la
especie bajo estandares de control.

La rapidez de la operacién en la clasificacion sumada a que las personas que realizan estas funciones
son externos a la empresa, no cumplen a cabalidad los objetivos institucionales.

Los constantes cambios en el personal tienen como consecuencia que las funciones ejercidas no sean
eficaces; principalmente que la clasificacion de las especies por talla no cumpla en su totalidad con
lo establecido.

Las funciones realizadas y el empleo de las herramientas necesitan un estricto seguimiento y
supervision.

2) Conocimientos:

El proceso de conserva en el norte del Perd es reducido, lo que provoca que exista poco personal
preparado para este sector.

Los métodos existentes que se desarrollan en el area de estudio se encuentran establecidos pero el

personal no cumple satisfactoriamente con los procedimientos.
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Las herramientas empleadas son de facil manipuleo pero se requiere capacitacion diaria en el uso de
las mismas. Estas a su vez son verificadas y/o calibradas constantemente.

3) Compromiso:

El personal que realiza sus funciones necesita ser concientizado sobre los efectos que generan una
inadecuada clasificacion de la materia prima. No se realiza trabajos a presion.

Personal realiza sus labores de descarga y clasificacion de acuerdo con su avance y a las condiciones
que se presenten.

4) Control de Procesos:

Control solo lo realiza técnico del aseguramiento de la calidad, supervisor subcontratado no realiza
dicha funcion.

Se encuentran establecidos los puntos criticos de control, personal obrero no mantiene informacion
clara sobre la importancia de conservar la calidad de la materia prima.

Existe comunicacién limitada por parte del personal obrero con respecto a informar sobre las
variaciones o cambios que se presenten en el proceso de descarga

5) Iniciativa/ Liderazgo:

Se requiere establecer e inculcar una cultura de calidad.

3.3.3 Desarrollo del objetivo especifico 02

Los resultados obtenidos determinan parte de las causas que limitan la optimizacién de la calidad,
con la identificacion de estos problemas se planted proponer métodos de trabajo y optar por una
correcta supervision y/o vigilancia de las actividades realizadas por los colaboradores del area de

preparacion de materia prima.

En la tabla 3.7 se muestra la evaluacion realizada a la gestion de los recursos (anexo N°05),

determinando el impacto que ejerce en las limitaciones de la calidad de la materia prima:
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Tabla 3.7 Evaluacion de la Gestion de los Recursos

Recursos Puntaij
(’Jp:i:n??je M érito % de
N - teni M érit

Descripcion evaluacion Obtenido érito
1) Provision de los recursos 20 20 100.00
a) Laemp re§a proporciona Ios_ recursos para mantener la 10 10 100.00
cadena de frio de la materia prima
b) Propqruona los recursos para aumentar la satisfaccion de 10 10 100.00
los trabajadores
2) Recursos Humanos 20 20 100.00
a) Laemp res_a capacita al persona_ll que realiza trabajos que 10 10 100.00
afectan la calidad de la materia prima
b) La empresa mantiene registros de las actividades del 10 10 100.00
recurso humano
3) Equipos, herramientas e infraestructura 20 16 80.00
a) Los equipos y materiales son los éptimos para el proceso 10 8 80.00
a) Se cuenta cor'1 la |nfraestrL_1ctura adecuada para realizar los 10 3 80.00
procesos en el érea de estudio
4) Ambiente de Trabajo 20 16 80.00
a) El medio ambiente de trabajo es el 6ptimo para que el

. 10 8 80.00
personal desarrolle con normalidad sus labor
b) !_a temperatura -amblente es 6ptima para conservar la 10 3 80.00
calidad de la especie
5) Recursos Externos (sub contratados) 20 16 80.00
a) Herramientas y/o equipos 10 8 80.00
b) M étodos operativos 10 8 80.00
Total 100 88 88.00

Fuente: Seafrost S.A.C.

Por el método evaluativo que se ha desarrollado se emple6 una escala 1:2 en los items

correspondientes para efectos de evaluacion.

GESTION DE LOS RECURSOS
22
21
20

19
18

PUNTAJE OBTENIDO

17
16

15
14
13
DESCRIPCIONES

Provisién de los Recursos Recurso Humano
Herramientas / Infraestructura m Ambiente de trabajo

B Recursos externos

Gréfico 3.3 Puntaje de Gestion de los Recursos

Analisis de la gestién de los recursos:

1) Provisién de los Recursos:
La materia prima se almacena en cdmaras Optimas que permiten mantener en su origen la cadena de

frio.
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La empresa garantiza los derechos laborales.

2) Recursos Humanos:

El personal recibe las capacitaciones necesarias, pero no con la continuidad que el area lo amerita.
La empresa cuenta con un archivo por cada trabajador.

3) Equipos, herramientas e infraestructura:

Herramientas y estructuras metélicas cuentan en un estado de conservacion apropiado que no afecta
al proceso productivo, pero se requiere en un periodo de corto plazo la sustitucion por temas de
antiguedad.

La zona de descarga y/o recepcion cuenta con un nivel medio de proteccién ante posible
contaminacion de la materia prima.

4) Ambiente de Trabajo:

Etapa de Coccion por ser un ambiente con alto nivel de temperatura no se considera 6ptimo para las
actividades. El alto grado de calor y el ruido dificultan el normal desarrollo del trabajo.

No se cuenta con ambientes adecuados para la conservacion de la especie post coccién que no
requieran de un tratamiento en el nebulizado.

5) Recursos externos — Subcontratados:

No cuentan con el material 6ptimo para el desarrollo de las actividades

Falta de capacitaciones, personal no se siente comprometido con la calidad de la materia prima.
Adicionalmente, se evaluaron las funciones que realizan los trabajadores en sus labores dentro de la

etapa de preparacion de la materia prima mediante la medicion de las encuestas y/o expectativas de

los lideres (anexo N°06), obteniendo los resultados que se presentan a continuacion en la Tabla 3.8:
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Tabla 3.8 Resultado de Evaluacién en Preparacion de la Materia Prima

Preparacion de la Materia Prima (’)E:r:lzjze M ériFo %’ O_le

Descripcion evaluacion Obtenido M érito
1) Calidad y Productividad 20 17 85.00
a) Calidad en los trabajos de encanastillado 5 4 80.00
b) Clasificacion dentro de los pardmetros establecidos 5 4 80.00
c) Organizacion del trabajo en tiempo y forma segura 5 4 80.00
d) Cuidado de herramientas y/o equipos 5 5 100.00
2) Objetivos 20 18 90.00
a) Cumplen con los objetivos plantados 5 4 80.00

b) Poseen las herramientas, materiales y recursos necesarios
para cumplir con los objetivos

¢) Se comunica con claridad los objetivos 5 5 100.00
d) Se han establecidos los métodos adecuados sobre el

5 4 80.00

cump limiento de los objetivos S 5 10000
3) Conocimiento y/o Formacion 20 15 75.00
a) Nivel de experienciay conocimiento técnico requerido 5 4 80.00
para el trabajo
b) Cumplimiento de métodos y procedimientos 5 4 80.00
c) Capacitacion constante 5 3 60.00
d) Se realiza evaluaciones de las funciones de los trabajadores 5 4 80.00
4) Compromiso 20 15 75.00
a) Trabajan sin necesidad de supervision 5 3 60.00
b) Compromiso con la calidad de la especie. 5 4 80.00
F) P_artlt_:lpa en programas, eventos y proyectos 5 3 60.00
institucionales
d) Puntualidad 5 5 100.00
5) Iniciativa / Liderazgo 20 18 90.00
a) Elige prioridades de forma eficiente 5 5 100.00
b) !dentlflca errores y trabaja para arreglarlos, sugiere 5 4 80.00
mejoras
c) Tiene una actitud positiva'y proactiva 5 5 100.00
d) Se logra un correcto trabajo en equipo 5 4 80.00
Total 100 83 83.00

Fuente: Seafrost S.A.C.

En el Grafico 3.4 muestra que tanto Conocimiento y/o formacion como Compromiso obtienen

los menores porcentaje de mérito.
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PREPARACION DE LA MATERIA PRIMA

22
21
20
19
18
17
16
15
14
13

PUNTAJE OBTENIDO

DESCRIPCIONES

M Calidad y Productividad Objetivos
Conocimientos Compromiso

M Liderazgo

Gréfico 3.4 Puntaje de Preparacion de la Materia Prima

Analisis en la etapa: Preparacion de la materia prima:

1) Calidad y Productividad:

La consecuencia que genera una inadecuada clasificacion dificulta el avance de los trabajos de
encanastillado, generando tiempos muertos en el avance.

La etapa de encanastillado es un segundo filtro para la buena clasificacion de la especie; el método
de trabajo es por avance lo que no garantiza la total correccion de la clasificacion.
Al no tener una buena clasificacion de la especie el descongelamiento no es uniforme.

El personal se siente comprometido con el cuidado del mismo.

2) Obijetivos:

Se cumple con la proyeccion diaria de materia prima a procesar, teniendo en cuenta que se requiere
la proyeccion de las mismas mediante un control de tiempos para el desarrollo de las actividades
(Gantt)

Las herramientas, y recursos proporcionados para el desarrollo de las actividades permiten la
factibilidad del proceso. Existen tanques que dificultan el descongelamiento uniforme de la especie
por no ser adecuados para el fin.

3) Conocimiento y/o Formacion:

Personal operativo con la experiencia y los conocimientos requeridos, medidos en funcion del tiempo
y la responsabilidad de sus labores; personal obrero no cuenta con nivel educativo lo que no impide
la realizacién de sus funciones.

Personal obrero que realiza labores de encanastillado reduce los métodos debido a que sus funciones
son de avance.

Se desarrollan capacitaciones necesarias para el logro de las tareas diarias asignadas, requiriendo

mayor actitud del trabajador para interactuar en el entorno laboral.
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Se requiere una mejor cultura de calidad.

Se cumple temporalmente con las evaluaciones de las labores del personal, se requiere mayor
continuidad y un monitoreo constante de las funciones realizadas.

4) Compromiso:

Se realiza supervision constante sobre los trabajos que realizan en la etapa de encanastillado debido
a que son por avance.

Personal comprometido limitado en sus labores.

Poca participacion en eventos institucionales.

Personal bajo control al ingresar a planta.

5) Liderazgo:

Se limita a sus funciones asignadas.

Ambiente laboral agradable, personal con actitud de superacion.

El trabajo que se ejerce por etapas genera limitaciones pero estos en su conjunto cumplen con lo

proyectado.

3.3.4 Identificacion de los problemas

Una vez realizada la evaluacion y el analisis de la situacion actual de la empresa, se identificaron los
problemas que afectan la optimizacion de la Calidad de la Materia Prima y la productividad en el
proceso.

En el desarrollo del objetivo principal se pudo determinar que la variabilidad en el control de los
tiempos en las etapas de descongelamiento, encanastillado y coccién generan limitaciones para la
optimizacién de la calidad y el rendimiento de la materia prima, en el resultado de los analisis se
determind que los problemas que generan la variabilidad en el control de los tiempos y las
temperaturas mantienen relacion directamente proporcional con los objetivos especificos por lo que

se presenta a continuacién en resumen dichos problemas detectados:

Materia Prima.
Defectos en la Clasificacion.

Inapropiados métodos de trabajo.

YV V V V

Inadecuados materiales y/o infraestructura.

Estos a su vez cuentan con una serie de causas que afectan el normal desenvolvimiento de las
funciones en el proceso tanto en la descarga, recepcion, clasificacion y preparacion de la materia

prima.
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La tabla 3.9 muestra las causas de la materia prima que generan limitacion en la optimizacién de la
calidad.

Tabla 3.9 Materia Prima

MATERIA PRIMA
CAUSAS EFECTO ETAPA
Generacion de Histamina &
— N
Contamlna(:lo_n _ _ %Q\@\%Q«b Descarga y
Descongelamiento no uniforme - Deficiente & 9
e N Preparacion de la

clasificacion por talla & MP
Coccién no 6ptima v
Eviscerado parcial S

Elaboracién Propia

La tabla 3.10 muestra las causas de los defectos en la clasificacion que generan limitacién en la
optimizacién de la calidad.

Tabla 3.10 Defectos en la clasificacion

DEFECTOS EN LA CLASIFICACION
CAUSAS EFECTO ETAPA
Tercgr!zauon: Pers_onal sub-contratados é\\‘b‘ &Q' 5 Clasificacion y
Insuficiente supervision RS SR i
RIS Preparacion de la
Labores Inadecuadas ) {:\\{@ ;\\@‘ RS MP
Rangos amplios de clasificacion VR

Elaboracién Propia

Tabla 3.11 Inapropiados métodos de trabajo

INAPROPIADOS METODOS DE TRABAJO

CAUSAS EFECTO ETAPA
Operaciones no idéneas en la descarga © Descarga
Deficiente procedimiento sistematico en la RS S e,
lasificaci6 & éo*‘ & Clasificicacion y
clasticacion _ &S &P Preparacion de la
Inadecuado control de descongelamiento Qé‘OQ‘x\@ MP
Escasez de programas de actividades (Gantt)

Elaboracién Propia

Tabla 3.12 Inadecuados materiales y/o infraestructura

INADECUADOS MATERIALES,EQUIPOS E INFRAESTRUCTURA

CAUSAS EFECTO ETAPA
Inadecuada area de trabajo (Descarga) Q&
- - S
Descongelamiento _no uniforme - Tangues no &&9 Descarga ,
adaptado§ pgra el fin _ 06\\ ) \&b Clasificacion y
Zona no Optima para la Clasificacion @ P P i6n de |
- — & @ reparacion de la

Falta de area de conservacion de la MP post N NP

., N
coccion ’ &\\@“
Deterioro de los materiales y/o EPP’s %

La tabla 3.11 muestra las causas de los inapropiados métodos de trabajo que generan limitacién en la
optimizacién de la calidad.

La tabla 3.12 muestra de los inadecuados materiales y/o infraestructura que generan limitacion en la
optimizacién de la calidad.
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3.3.5 Diagrama de Ishikawa

Teniendo como base las tablas N° 3.9, N° 3.10, N°3.11 y N° 3.12 se procede a elaborar el diagrama
Causa - Efecto con la finalidad de plasmar los problemas existentes que limitan la optimizacién de

Calidad y su consecuente baja en el rendimiento.

A continuacion, se determina la representacion esquematica de las causas, sub-causas y los efectos

gue originan los problemas descritos:

DIAGRAMA CAUSA EFECTO: LIMITACIONES EN LA OPTIMIZACION DE LA CALIDAD

INAPROPIADOS

DEFICIENTE
CLASIFICACION

METODOS DE
TRABAIO

Labores Inadecuadas

M.0O. no calificada

Insuficiente Supervision

Cultura de Calidad

’ Falta de Capacitacién ‘ ’ Rapidez ‘

Rangos amplios de
Clasificacion

Inadecuado control de
Descongelamiento
Escasez de un programa
operativo (GANTT)

Deficiente procedimiento
sistematico en la
Clasificacion

Tallas>71/2 Ib

Trabajos manuales

Falta de Techado
Inadecuada area de
trabajo (Descarga)

Deficiente conservacién Zona no 6ptima para la
delaT® MP Clasificacion

Descongelamiento no
uniforme

Tanques no adecuados

INADECUADOS
MATERIALES, EQUIPOS

LIMITACIONES EN LA
OPTIMIZACION DE LA
CALIDAD

Deterioro de los
materiales y/o EPP’s
T° altaen érea de
pre-coccion

Descomposicion

Generacién de Histamina

1
|

Contaminacién

Eviscerado parcial

Descongelamiento no
uniforme

Mala conservacion en
laEP

Falta de
infraestructura

Falta de Maquinaria

Coccidn no 6ptima

Re-cocinado Humedad de la especie

Deficiente Clasificacion
por talla MATERIA PRIMA

E INFRAESTRUCTURA

Figura 3.1 Diagrama Causa — Efecto

3.1 Técnicas e Instrumentos

Técnicas de muestreo: simple

Técnicas de recoleccion de datos: de campo.

Para la factibilidad del presente estudio se desarrollaron los siguientes acontecimientos:
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=  Reunién de Coordinacion

Se llevaron a cabo reuniones de coordinacién previas a los recorridos programados dentro de las
instalaciones (Proceso productivo en la etapa de estudio) de planta conservera Seafrost S.A.C. con la

participacion de las Jefaturas de Calidad y Produccion. (Véase en anexo No. 1)

Las reuniones tuvieron como finalidad presentar los objetivos, alcance, justificacion y metodologia
de trabajo propuesta para el presente proyecto. De esta forma, se pudo garantizar el conocimiento por
parte de la gerencia y otras jefaturas relacionadas a la produccion de conservas en la linea de cocido;

asimismo se conocié su nivel de compromiso e interés.
Se definid a los responsables de la empresa, con quiénes se debieron hacer las futuras coordinaciones.
= Recorridos Programados

Se realizaron los recorridos previamente programados en las reuniones de coordinacion (Véase en

anexo No. 2). Los mismos tuvieron como finalidad:

v/ Obtener una vision mas amplia del proceso dentro de la preparacion de la materia prima, etapa
fundamental en la linea de cocido para la obtencion de las conservas de pescado.

v Determinar los puntos o las zonas que se encuentran involucradas directamente con la cadena de
frio de la especie en el proceso de Descarga, Recepcion y Descongelamiento.

v Conocer las practicas y/o actividades realizadas por los operarios y trabajadores de planta dentro

de la etapa en mencion.

Asimismo, se logré evidenciar los posibles peligros y sus respectivos riesgos en la zona de

preparacion de la materia prima del proceso.
= Entrevistas a los Trabajadores

Estas permitieron obtener informacion relacionada con las actividades que se realizan e involucran la
cadena de frio de la especie y la clasificacion de las mismas dentro de la planta y otras instalaciones
que se encuentren dentro de la organizacion y que puedan afectar los parametros establecidos de

Calidad y Productividad plasmados en el desarrollo de la investigacion.

Para el desarrollo del objetivo general y determinar una Optima programacion de tiempos y
temperaturas de la materia prima se realizé un andlisis descriptivo y comparativo sobre la base en la
observacion del proceso. Dicho andlisis se desarrolld con el estudio de las jefaturas involucradas en

la investigacion.
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La evaluacion ( anexo N° 03) se reflejada en el puntaje obtenido en la Tabla 4.1 de la descripcion

Materia Prima, la cual fue desarrollada teniendo en cuenta la escala de la Tabla 3.1

Para el desarrollo del objetivo especifico 01; se determinaron las causas que generan la deficiente
clasificacion de la materia prima en la etapa de recepcion, evaluando al personal involucrado

directamente en el &rea de descarga y clasificacion.

La evaluacion (anexo N° 04) muestra el desarrollo del andlisis realizado por los lideres de la empresa
para con los trabajadores que realizan labores de descarga y clasificacion, teniendo en cuenta que el

obrero que realiza dichas funciones es sub-contratado.

Personal que realizo las evaluaciones: 01 supervisor de turno, 01 Jefe de calidad, 02 jefes de turno y

01 supervisor externo, y se obtuvieron de las evaluaciones los puntajes descritos en la tabla siguiente:

Tabla 3.13 Mérito obtenido — Recepcidn y clasificacion

” vy /. 53/8/8/&/e8
Recepcion'y S /eS8 s/ s/ f)FE o
ificaci §/85/ §/§/ & /8 ~
Clasificacion S /S /)2 /) §&/<8
~ ~ (%)

1) Calidad y Productividd 15 | 14 | 14 | 13 | 14 | 14
2) Conocimientos 16 | 16 | 15 | 13 | 15 | 15
3) Control de Procesos | 15 | 15 | 16 | 14 | 15 | 15
4) Iniciativa / Liderazgo | 17 | 17 | 14 | 15 | 17 | 16
5) Compromiso 16 | 16 | 15 | 17 | 16 | 16
Meérito obtenido se ve reflejado en tabla 4.1

Para el desarrollo del objetivo especifico 02; se desarrollaron las siguientes evaluaciones (anexo N°05
y anexo N°06) las cuales determinaron los problemas existentes dentro de la etapa de preparacion de

la materia prima. Las evaluaciones son de caracter descriptivo.

Del anexo N°. 05 se desarrollaron evaluaciones al personal operativo directamente involucrado con
la conservacion y optimizacion de la calidad, dichas evaluaciones se ven plasmadas en la siguiente
tabla 3.14
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Tabla 3.14 Mérito obtenido — Recursos

N & ) S/ o St S/a S/o \ °
$.¢/85.8/8e/S /S SISSISSIS 8IS §/S§/S /S /S SEF
. -$ S S/Q0 5/90 &/0 §/L20 .8/ .8/ .8/90.8/90.8/90.8/ < &
Recursos § /8 /8 /8 S/& &/ &/ §/8 S/ 8)sS8/s8/68/&5 5[ 2
S &S 8/s §/S /85 §/S85 §/85 §/8 5/55/85/85/85/85/358
) (@) O ¢ O &/0 £/0 &/0 &F/0 F/0 F/0 /0 LF/0 % o
IS 8§ IS S ¢ @) S S S

1) Provision de los recursos 20 20 20 18 18 20 20 18 20 20 20 20 20 20
2) Recursos Humanos 18 20 20 20 20 18 20 18 20 20 20 20 20 20

3) Equipos, herramientase | o | 10 g | 14 | 14 | 16 | 16 | 16 | 14 | 16| 18 | 16 | 14 | 16
infraestructura

4) Ambiente de Trabajo 14 14 16 18 16 18 16 16 16 14 18 16 16 16

5) Recursos Externos (sub-

16 16 16 16 14 18 16 16 14 16 16 16 18 16
contratados)

Meérito obtenido se ve reflejado en tabla 4.1

Del anexo N°. 06 personal lider desarrollé evaluaciones a los trabajadores del area de preparacion de

la materia prima, dichas evaluaciones se ven plasmadas en la siguiente tabla 3.15

Tabla 3.15 Mérito obtenido — Preparacién de la materia prima

S & o
Preparacion de la Materia s @ § § 08' & [E& S
Prima §/85/ 5§/ 5/ &/85
>/ &5/ 5/ [0

1) Calidad y Productividad 18 | 16 | 18 | 17 | 17 | 17
2) Objetivos 18 | 18 | 19 | 17 | 17 | 18
3) Conocimiento y/o Formacion 14 | 14 | 15 | 15 | 16 | 15
4) Compromiso 15 | 15 | 15 | 14 | 15| 15
5) Iniciativa / Liderazgo 17 | 17 | 19 | 17 | 18 | 18

Meérito obtenido se ve reflejado en tabla 4.1

3.2 Aspectos Eticos

El presente trabajo de investigacion respecto a los aspectos éticos protege en primer lugar,
la propiedad intelectual de los autores, respecto a las teorias y conocimientos diversos;
citdndolos apropiadamente y precisando las fuentes bibliograficas en donde se encuentre
lo referenciado.

En segundo lugar, respecto al manejo y reserva de la informacion, por tratarse de
informacidn que corresponde a la gestion y/o accionar de la empresa Seafrost S.A.C., se
considerd contar con las autorizaciones respectivas, para su publicacién o exhibicion en
los medios digitales respectivos. Finalmente, en tercer lugar, se mantiene en reserva, la
identidad de la mayoria de las personas involucradas en el presente trabajo de

investigacion; a excepcion que por su importancia autoricen su identificacion.
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IV. RESULTADOS Y DISCUSIONES

4.1 Resultados

4.1.1 Evaluacion de la Empresa
Para determinar los problemas que se presentan en el departamento de produccion especificamente
en la etapa de preparacion de la materia prima se realizaron distintas evaluaciones teniendo como

referencia las actividades multiples que se realizan dentro del area de estudio.

Este método de valoracion tiene un total de 100 puntos para cada materia evaluada, 20 puntos para

cada descripcidn establecida:

Tabla 4.1 Resumen de las descripciones evaluadas

DESCRIPCIONES EVALUADAS Puntaje opumol - oo

OBJETIVO PRINCIPAL

Materia Prima: Atun 100 82
1) Descarga 20 18
2) Clasificacidon y Recepcidén 20 15
3) Descongelamiento 20 16
4) Encanastillado 20 17
5) Coccidén 20 16
OBJETIVO ESPECIFICO 01

Recepcidn y Clasificacion 100 76
1) Calidad y Productividad 20 14
2) Conocimientos 20 15
3) Control de Procesos 20 15
4) Iniciativa / Liderazgo 20 16
5) Compromiso 20 16
OBJETIVO ESPECIFICO 02

Recursos 100 88
1) Provisidn de los recursos 20 20
2) Recursos Humanos 20 20
3) Equipos, herramientas e infraestructura 20 16
4) Ambiente de Trabajo 20 16
5) Recursos Externos (sub contratados) 20 16
Preparacion de la Materia Prima 100 83
1) Calidad y Productividad 20 17
2) Objetivos 20 18
3) Conocimiento y/o Formacién 20 15
4) Compromiso 20 15
5) Iniciativa / Liderazgo 20 18

Fuente: Seafrost S.A.C., descripciones evaluadas (Elaboracidén propia, 2021)

Tabla 4.1 presenta el resumen de los resultados obtenidos de las descripciones evaluadas, las cuales

han tenido como fuente de comparacién la Norma BRC
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Dentro de las evaluaciones y/o encuestas se establecieron valores (puntuaciones) las mismas que

fueron promediadas para su analisis.

Férmula para tabular los resultados de evaluacion:

\VPP= PMO/PA*100]

Valora porcentual del problema:

Puntos méritos observados:

Puntaje asignado:

4.1.2 Diagnéstico de la Empresa

PA

VPP
PMO

De acuerdo con la evaluacion realiza y teniendo en cuenta los resultados obtenidos, se han podido

identificar los problemas mas relevantes que afectan a la calidad de la materia prima.

Teniendo como prioridad el control de los tiempos y temperaturas dentro de la zona de estudio, a

continuacion, se detallan los puntos o items referenciales con los resultados (puntajes) obtenidos:
Tabla 4.2 Resumen Porcentual de la medicion descriptiva

PUntale | it | % de
ITEMS :\E)z:lﬂzigs Obtenido | Mérito

Materia Prima: Atin 100 82 82.00
Recepcién y Clasificacion 100 76 76.00
Recursos 100 88 88.00
Preparacioén de la Materia Prima 100 83 83.00
400 329 82.25

RESUMEN DE LAS EVALUACIONES

=
o
S

95
90
85
80
75

VALOR PORCENTUAL (%)

70
65
60
55
50

Materia Prima: Atin

DESCRIPCION

Recepcidn y Clasificacion Recursos

M Preparacidn de la MP

Grafico 4.1 Valor Porcentual de la Evaluacion Descriptiva
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Como se puede observar en la tabla y/o en la representacion de la grafica el valor porcentual de menor
magnitud es la etapa de clasificacion, los que a su vez generan problemas en la etapa de preparacion
de la materia prima, existiendo una relacién directamente proporcional.

Los resultados permiten visualizar que los problemas provienen directamente de la fase de
clasificacion; por lo tanto, las diversas causas del problema afectan la optimizacion de la calidad de

la especie y su consecuente rendimiento.

4.2 Discusion
A continuacidn se presentan las temperaturas y los tiempos éptimos que reducen costos significativos
debido a su desmedida aplicacion segun las fases dentro de la etapa de preparacion de la materia
prima, para el analisis comparativo se priorizaron las fases del descongelamiento, encanastillado y
pre-coccion, teniendo como factor importante que en estas fases es de suma importancia resaltar el
valor del control de los tiempos y temperaturas para la determinacion de la optimizacion de la calidad.
- Temperaturas: ° centigrados
- Tiempos: minutos

Tabla 4.3 Tiempos y temperaturas 6ptimas

TIEMPOSY TEMPERATURAS OPTIMAS
ESPECIE TALLA DESCONGELAMIENTO ENCANASTILLADO PRE-COCCION
(INIC<T°<FIN)| TIEMPO[(INIC<T°<FIN) | TIEMPO| INGRESO SALIDA  [TIEMPO

YELLOW FIN 20-50 -20<T°<-5 420 -5<T°<-3 75 -3<T°<-2 | 70<T°<75 195

SKIP JACK 71/2-20 -18<T°<-5 270 5<T°<-3 79 -3<T°<-2 | 60<T°<65 160

SKIP JACK 4-7112 -18<T°<-5 200 5<T°<-3 64 -3<T°<-2 | 60<T°<65 100

SKIP JACK 3-4 -18<T°<-5 170 5<T°<-3 86 -3<T°<-2 | 60<T°<65 85

SKIP JACK <3 -18<T°<-5 130 -5<T°<-3 93 -3<T°<-2 | 60<T°<65 65

FUENTE: SEAFROST SA.C.

La siguiente tabla 4.4 corresponde al promedio general de los datos obtenidos en el control de los
tiempos y las temperaturas durante el periodo de evaluacién desde el el 29 de noviembre del 2020
hasta el 25 de marzo del 2021. Resumen obtenido de las tablas N°3.3, N°3.4 y N°3.5

Tabla 4.4 Tiempos y temperaturas promedios durante el periodo de evaluacién

TIEMPOSY TEMPERATURASPROMEDIO OBTENIDAS DURANTE EL PERIODO DE EVALUACION
ESPECIE TALLA DESCONGELAMIENTO ENCANASTILLADO PRE-COCCION
(INIC<T°<FIN) [TIEMPO[(INIC<T°<FIN) [TIEMPO| INGRESO SALIDA  |TIEMPO

YELLOW FIN 20-50 -20.7<T°<-6.1| 427 6.1 <T°<-3.2 78 -3.2 77.3 199

SKIP JACK 7112-20 -18.3<T°<-51| 275 -5.1<T°<-24 83 -2.4 65.2 166

SKIP JACK 4-7112 -182<T°<-52 | 207 -52<T°<-2.3 69 -2.3 68.2 104

SKIP JACK 3-4 -18.1<T°<-5.0| 172 -5.0<T°<-2.4 90 -2.4 67.8 87

SKIP JACK <3 -18.0<T°<-53 | 131 -53<T°<-1.7 97 -1.7 69.3 68

ELABORACION: PROPIA
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Realizando el analisis compartivo se determind que no se estan logrando los objetivos éptimos diarios
requeridos por la empresa teniendo un incremento dentro de los pardmetros de tiempo en las fases de
estudio

Tabla 4.5 Analisis comparativo

VARIACION PORCENTUAL COMPARAT IVA
ESPECIE TALLA TIEMPOS
DESCONGELAMIENTO [ENCANASTILLADO | PRE-COCCION

YELLOW FIN| 20-50 0.59% 0.76% 0.66%
SKIP JACK |7 1/2 -20 0.42% 1.01% 0.99%
SKIP JACK | 4-71/2 0.59% 1.26% 0.66%
SKIP JACK 3-4 0.17% 1.01% 0.33%
SKIP JACK <3 0.08% 1.01% 0.50%
TOTAL 1.85% 5.04% 3.14%

Las temperaturas en el descongelamiento se logran llegar en gran parte pero al no tener un
descongelamiento uniforme el tiempo se incrementa en 1.85%, la reclasificacion en la fase de
encanastillado debido a la deficiente clasificacion tiene como consecuencia un incremento del 5.04%
en el control de los tiempos de las labores; al no tener un descongelamiento uniforme y al generarse
parcialmente la correccion de los defectos de clasificacion de la especie en la fase de encanastillado
(trabajos x destajo) traen como consecuencia que en las temperaturas tanto de ingreso como de salida
exista variabilidad ( No uniformidad), esto se vé totalmente reflejado en la post coccidn; el incremeto

del tiempo de coccidn en 3.14% genera que existan piezas recocinadas dentro de la misma batchada.

4.3 Propuestas

4.3.1. Propuesta de mejora en el procedimiento técnico de aseguramiento de la Calidad en la
descarga de Atln:

Se propone la instalacion de un techado a lo largo del muelle para reducir el impacto solar y su

consecuente pérdida de la cadena de frio de la especie en el momento de los trabajos de descarga.

54



Tabla 4.6 Procedimiento técnico de Aseguramiento de la Calidad

ATRIBUTOS

METODOS
DEANALISIS

LIMITES

APARATO
DE
MEDICION

FRECUENCIA
DE CONTROL

NUMERO DE
MUESTRAS

ACCIONES A TOMAR

REGISTROS

Condiciones de
transporte

Comprobacién
Visual

Limpio, regular,
sucio
contaminado

Visual

Entodas las
recepciones

Cada plataforma,
contenedor,
transporte o

vehiculo, cada
barco pesquero.

Comunicar al Jefe de Control
de Calidad, Jefe de Produccion
yal proveedor.

Control de
limpieza externa
einterna de
barcos
pesqueros.
Controly
verificacion de
plataformas,
tanques y
Volquetes.

Temperatura

Comprobacion
Visual de la
temperatura que
marcael
termémetro

<44Cen
pescado fresco y
para pescado
congelado <-9
.

Termémetro
digital calibrado

Entodas las
recepciones de
materia prima que
ingresen ala
planta

De 6 a8 piezas
de pescado por
cuba teniendo en
cuenta las
especies por
cuba ( Inicio -
M edio - Final)

Comunicar al Jefe de Control
de Calidad y Produccion.
Identificar al Producto como
No Conforme. Silatemperatura
se presenta de -8C para arriba
en su escalade ascenso (-7C/
6C /-5TC,etc.), verificarcon
andlisis de histaminayen lo
posible almacenar y procesarlo
lo mas pronto posible

Controlde
Temperaturas

Caracteristicas
Organolépticas

Comprobacion
Visual

Tabla de criterios
fisicos
organolépticos
para pescados
grasos de
acuerdo ala
Categoriade
frescura.

Entodas las
recepciones

De 6 a 8 piezas
de pescado por
cuba. Analizadas
enforma
individual por
separado:Lomo
yventrezca
(parasitos)
De9al0
muestras por
cada plataforma
por especiey
talla que ingresan
alaplanta.

En caso de dudarecogerotra
muestra para repetir el analisis.
Comunicar al Jefe de Control
de Calidad y Produccién.
Identificar al Producto como
No Conforme
PRELIMINAR: Se realiza
exclusivamente a barcos
pesqueros nuevos que no han
entregado materia primaen la
planta. Si el resultado es
incorrecto enlavaloracién
organoléptica, rechazar, aunque
elresto de atributos estén bien.
Las piezas que son tomadas de
la materia primason
identificadas por tarjetas
enumeradas, el producto sera
liberado una vezteniendo los
resultados Fisicos- Quimicos
entregados por el laboratorio.

Control de
Andlisis Fisico -
Organoléptico
Control de
Analisis Fisico -
Quimico

Histamina

Andlisis de
histamina por
Fluorometria

a)Concentracion
es de histamina
en pescados
desde 10 hasta 15
ppm
b)Concentracion
es de histamina
en pescados
desde 16 hasta 19
ppm
c)Concentracion
es de histamina
en pescados
sobre 20ppm

Lector de
Histamina Elisa.
Kit de soluciones
veratox
histamina

Entodas las
recepciones

Se toman 118
especimenes de
los cuales asu
vezse prepara un
compdsito de 18
especimenes y
se prosigue con
latécnica
indicada en la
evaluacion de
histamina

A) Con concentraciones de
histamina en pescado desde 10
a 15 ppm la materia prima es
aceptada en forma normal.
B) Conconcentraciones de
histamina en pescado desde 16
a 19 ppm, estos valores son
puntuales, se acepta el lote
pero se comunica al dpto de
produccién para que este a su
vez comunique al representante
de la embarcacion pesquera.
C) Con concentraciones de
histaminaen los pescados
sobre los 20 ppm, se procede a
rechazar el lote.

Control de
histamina en la
recepcion. Al
inicio, durante y
antes del final de
la descarga.

Salinidad

Andlisis de sal
por titulacién

Los compositos
no deben
presentar una
lecturamayor a
2.3%

Salinémetro

Entodas las
recepciones

06 compésitos
por cada 25
toneladas de
pesca, teniendo
en cuenta las
especies, tallas,
cubas y/o

contenedores

Identificar al producto como
Conforme o No conforme e
informar al departamento de
Calidad y Produccién para
optar por las medidas mas
factibles.

Control de sal en
el masculo del
pescado al inicio,
durante y antes
del final de la
descarga.

4.3.2 Propuesta De Mejora en la etapa de Clasificacion:

Area de trabajo:

El area en donde se desarrollan dichas actividades no garantiza la conservacion de la cadena de frio

de la especie, por lo que se propone la implementacién de un area de trabajo 6ptima, dentro de las

instalaciones. La empresa cuenta con un area libre el cual puede ser destinado para la construccién

de una infraestructura destinada para ese fin. El perimetro correspondiente de area es de 38m*87my

se visualiza en el plano (véase Fig. N° 21)

55



La propuesta de la instalacion debe contar con:

Iluminacién natural y artificial.
Canaletas para el fluido de liquidos.
Pediluvio y maniluvio.

Portones hermetizados.

Sefalizaciones — accesos.

S N N N NN

Balanza electronica.

Se propone ademas un plano referencial de la distribucién dentro del area de clasificacion:

PROPUESTA: AREA DE CLASIFICACION

87 METROS

Un sistema de frio para mantener la temperatura original de la especie.

A

W | caseTA

CANALETAS

ALMACEN DE TANQUES

SOYL3N 8¢
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TANQUES

DESINFECCION DE
TRANSPORTES
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Figura 4.1 Plano del area de Clasificacion
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Descripcion gréfica de un &rea de clasificacion:

Figura 4.2 Area de Clasificacion

Clasificacion Automatica

El sistema actual de clasificacion es manual lo que dificulta un control de pesaje x unidad de especie

y genera una deficiente clasificacion por talla.

Se propone de acuerdo al estudio realizado y a la capacidad de produccién generada por la planta un
Sistema de Clasificacion Automatico, en este sistema el atin es volteado en una tolva cuya parte
inferior descansa sobre una banda transportadora de longitud “L” (De acuerdo al area y distribucion
de la zona donde se desea instalar), equipada con balanzas (programadas de acuerdo a los rangos de
clasificacion establecidos) a lo largo de la linea transportadora y brazos neumaticos que realizan la
seleccion de atin respectivamente, ademas se colocan tinas de 1.3 tonelada de capacidad. Es
importante la presencia de 4 obreros al inicio de la banda transportadora para la seleccion y separacion

de los atunes por especies.

Este sistema nos permitira obtener precision en la clasificacion por tallas; problema fundamental en

el desarrollo del estudio dentro del area de preparacion de la materia prima.

PROPUESTA DE METODO DE CLASIFICACION AUTOMATICA

TANQUES MESA DE CLASIFICACION

{W HEEEEIEE N

BEREEE T T T i

]
]
]
[ 4
[ &3
L veavatoL
1

BRAZOS MECANICOS FAJA TRANSPORTADORA BALANZIQ%;SXRONIC/\

Elaboracion Propia Figura 4.3 Propuesta de Método de Clasificacion Automatica
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Meétodo de clasificacion que se propone llegar:

/

Fingra 4.4 Método de Clasificacién

4.3.3 Propuesta de mejora en la etapa de preparacion de la Materia Prima:

Teniendo una buena clasificacion y un buen descongelamiento, las actividades realizadas dentro del

area de preparacion de la materia prima se desarrollaran de manera fluyente obteniendo resultados

Optimos en la calidad productiva.

Cumpliendo con el objetivo fundamental trazado, en las tablas 4.7 y 4.8, se presenta la propuesta de

un control de tiempos y temperaturas de la especie teniendo en consideracion los parametros en cada

una de las fases de esta etapa.

Tabla 4.7 Temperaturas 6ptimas segin especie y talla

TEMPERATURASA LA ESPINA DEL ATUN SEGUN TALLA

EPECIE TALLA | PESCONGELAMIENTO |ENCANASTILLADO COCCION ENFRIAMIENT |NEBULIZADO

(INIC < T° <FIN) (INIC<T°<FIN) | |NGRESO SALIDA |O(T°OPTIMA) | (T° OPTIMA)
YELLOW FIN | 20-50 -20<T°<-5 5<T°<-3 -3<T°<-2 |70<T°<75 38<T°<40 25<T°<28
SKIP JACK 71/2 -20 -18<T°<-5 -5<T°<-3 -3<T°<-2 |60<T°<65 35<T°<38 25<T°<28
SKIP JACK 4-7 112 -18<T°<-5 5<T°<-3 -3<T°<-2 |60<T°<65 34<T°<36 25<T°<28
SKIP JACK 3-4 -18<T°<-5 5<T°<-3 -3<T°<-2 |[60<T°<65| 34<T°<36 | 25<T°<28
SKIP JACK <3 -18<T°<-5 5<Te<-3 -3<T°<-2 |60<T°<65 34<T°<36 25<T°<28

FUENTE: SEAFROST SA.C.

Tabla 4.8 Tiempos 6ptimos seguin especie y talla

TPO DE FILETEO X TPO DE

ESPECE | TALLA | ki) COCCION

(MIN*BATCH)
YELLOW FIN| 20-50 54 120 300 195 75 420
SKIP JACK 712 -20 78 120 240 160 79 270
SKIP JACK | 4-712 05 100 165 100 64 200
SKIPJACK | 3-4 90 80 150 85 86 170
SKPJACK | < 139 60 120 65 93 130

FUENTE : SEAFROST S.A.C.

Trabajan 4 lineas de 48 obreros por linea; cada batchada se abastece en dos lineas.
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La tabla 4.9 muestra la determinacion de las tonaledas por batchada, por especie y talla:
Tabla 4.9 Determinacion de Toneladas por batchada

PESO PIEZAS * N TN* N'DE N*
ESPECIE | TALLA | PROMEN | o\ cry ) o [CANASTILIAS KG *RACK RACK | RACKSX [ oo,

KILOS *RACKS BATCH
YELLOW FIN | 20-50 79 3 24 569 057 1 6.3
SKIP JACK [71/2-20 6.2 4 24 595 0.60 1 6.5
SKIP JACK | 4-712 2.6 8 28 582 0.58 1 6.4
SKIP JACK | 3-4 16 10 36 576 0.58 10 58
SKPJACK | <3 0.9 16 36 518 052 10 5.2

La formula para la determinacion de tonaledas por batchada, por especie y talla es la siguiente:

[KILOS * RACK'S = (PESO PROM EN KILOS)*(PIEZAS * CANASTILLA)*(N° CANASTILLAS * RACKS)|

TN * BATCH = (N° DE RACKS X BATCH)*(TN X RACK)|

La Tabla 4.10 muestra el tiempo de fileteo por batch’s para efectos de evaluacién:

Tabla 4.10 Tiempo de Fileteo por batch’s

TPO DE Ne N°DE TPO DE
FILETEO X N°DE FILETERAS | FILETEO X
ESPECEE | TALLA CANASTILLAS | RACKS X
CANASTILA |7, 7 BATCH X LINEA BATCH
(MIN) (MIN)
YELLOW FIN | 20-50 9 24 1 44 54
SKIP JACK [712 -20 13 24 1 44 78
SKIP JACK | 4-712 15 28 1 44 105
SKIP JACK | 3-4 1 36 0 44 90
SKPJACK | <3 17 36 10 44 139

Para determinar el tiempo de fileteo por batch se emplea la siguiente formula:

TPO DE FILETEO X BATCH= (TPODEFILETEO X RACK (MIN))N°CANASTILLAS *RACKS)N°DE RACKS X BATCH
(N°DE FILETERAS X LINEA)

Asi mismo determinamos a su vez el tiempo utilizado para encanastillar la pesca por batch. La

Tabla 4.11 muestra los resultados obtenidos.

Tabla 4.11 Tiempo para encanastillado

TPO DE ENCANASTILLADO .
ESPECIE TALLA (MIN*TN) TN *BATCH
YELLOW FIN | 20-50 2 6.3 75
SKIP JACK |712 -20 2 6.5 79
SKIP JACK | 4-712 10 6.4 64
SKIP JACK 3-4 15 5.8 86
SKIP JACK <3 18 5.2 93

[TPO DE ENCANASTILLADO (MIN*BATCH) = (TPO DE ENCANASTILLADO (MIN*TN))*(TN * BATCH)|

Encanastillado: Laboran 09 obreros por turno (Avance)
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Mediante los resultados obtenidos se presenta la propuesta del control de los tiempos y las

imizacién de la

de, esto nos permitira obtener una opt

,

IES Segun correspon

temperaturas de las espec

calidad

Tabla 4.12 Diagrama de Gantt

DIAGRAMA DE GANT 01

PARA LA PRODUCCION DE CONSERVAS DE ATUN EN AGUA Y SAL Y LOMOS YF INTERFOLEADOS SELLADOS AL VACIO (SEAFROST SA.C.)
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CONCLUSIONES

La materia prima es el primer punto critico en la elaboracién de la conserva, después de realizar
los andlisis fisicos-organolépticos y quimicos correspondientes antes de la descarga, es de suma
importancia mantener la cadena de frio de la especie durante la preparacion de la materia prima,
bajo las condiciones sanitarias adecuadas. Por lo tanto se concluye que un programa operativo
diario es de suma importancia para mantener el control 6ptimo de los tiempos y las temperaturas
de la materia prima, permitiéndonos optimizar los resultados de rendimiento, calidad y utilidad

dentro de los requerimientos productivos.

Se realizaron las evaluaciones correspondientes dentro de la etapa de estudio de la empresa
Seafrost S.A.C. determinando que los problemas esenciales que limitan la optimizacion de la
calidad y su consecuente rendimiento recaen sobre la deficiente clasificacion. Estas labores son
realizadas por personal sub contratando generando un bajo compromiso de las labores y una baja

concientizacion de la cultura de calidad.

Se identificaron dentro del area de estudio la falta de métodos operativos para la conservacion de
la cadena de frio y control del 6ptimo del descongelamiento de la materia prima; por lo que se
elaboraron propuestas de mejora para la optimizacion de la calidad del atin dentro del proceso
productivo y solucionar los problemas identificados. Estas propuestas obtendran un
descongelamiento uniforme, se eliminardn tiempos de reclasificacion en la etapa de
encanastillado, se obtendrd una pre-coccion uniforme en tiempos éptimos que nos permitan

reducir costos operacionales.
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RECOMENDACIONES

Concientizacion de las labores del recurso humano como una propuesta de vital importancia para
mantener un personal idoneo.

Analizar periédicamente las funciones de los trabajadores en el area de clasificacion y en las
distintas areas de la etapa de preparacion de la materia prima, que se vea afectada la calidad de la
materia prima.

Aplicar los procedimientos y/o propuestas de trabajo planteadas con el fin de reducir los defectos
de la mala clasificacion de la materia prima. Implementar un area exclusiva para la clasificacion
y desarrollar métodos operativos de clasificacion 6ptimos por talla.

Subdividir las tallas mayores a 7 1/2 libras para obtener un mejor control de descongelamiento
de la especie.

El volumen de pesca a procesar diariamente debe ser programados mediante actividades
operativas (Gantt) para conservar secuencialmente mediante el control de tiempos la temperatura
de descongelamiento de la materia prima.

Controlar y monitorear las temperaturas 6ptimas de salida de la materia prima en la pre-coccion
para evitar texturas blandas y/o pastosas ( pesca semi-cruda) y que hagan que los musculos del
pescado se desmoronen en las manos de los fileteros; o por el contrario que la pre-coccion sea
demasiada enérgica (pesca re cocinada) y el pescado sufra una excesiva extraccion del producto
soluble y desnaturalizacion de proteinas para convertirse en un producto fibroso y seco; razones
por el cual existird una baja en el rendimiento.

Mantener en vigencia la revision las propuestas para de esta manera tener siempre actualizado
los procedimientos.

Garantizar el seguimiento de las actividades de implementacion de mejoras continuas,
identificando responsables y fechas de cumplimiento.

Se deberdn sostener reuniones periddicas que promuevan la participacion del personal
subcontratado, y de este modo motivarlos a que propongan ideas orientadas al mejoramiento de
la calidad

Las ideas propuestas por el personal deberén ser analizadas y evaluadas por los representantes de
las diferentes areas a fin de presentarlas en forma concisa al nivel gerencial para su respectiva
evaluacion y decision.

Los jefes de cada etapa involucrada con la mejora de la calidad deben comprometerse totalmente
en contribuir al éxito institucional, motivando a que los empleados entreguen sus mejores

esfuerzos.
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Identificar periédicamente oportunidades de mejora y proponerlos a la alta direccion.
Seleccionar los proyectos de mejora continua y dar prioridad a ser implementados en funcion a

las mejoras del proceso productivo.

REFERENCIAS BIBILOGRAFICAS

Luber Alan D MRP Il — Como optimizar la productividad, la calidad y el circulante — Gestion
2000 — 1998

Riggs James — Sistemas de produccion — Planificacion, analisis y control — Limusa — Noriega
Editores — 1198

Ruddel Reed Jr. — Localizacién, layout y mantenimiento de planta — Ateneo - 1997

http://www.fao.org/fishery/species/2498/en

http://www.fao.org/fishery/species/2496/en

63


http://www.fao.org/fishery/species/2498/en
http://www.fao.org/fishery/species/2496/en

ANEXOS
ANEXO No. 1

ACTA DE REUNION

~_ o I

[ =
. SEAFROST
‘ ¥isg mremm—— ACTA DE REUNION

Paita -Piura - Peru

[Fecha: Hora de Inicio: [ Hora de fin:
01 de Diciembre 2020 10:00 11:20
Lugar: . :
Seafrost SAC Paita Jhymi More Lupu - Jefe de Aseguramiento de la Calidad - Conservas
[ ASISTENCIA: |
Nombre Cargo [ Check | [ Teléfono
Felipe Espinoza Vaidiviezo TAC OK Juniors_85_5@hotmail.com 932552577{
leofe Campoverde Castillo JTAC - Jefe Turno OK 1serva frost.com pe| 856844658
Jhymi More Lupu JAC - Jefe Calidad OK controlcalidad: frost.com pel 981006866
Gerardo Carmenes Agullar | Supervisor - Produccién|  OK | gcarmenes2@seafrost com pe | 085678335 |
Marco Cruz Acaro Jefe de Produccion OK meruz@seafrost com pe 977625399 |

1. OBJETIVOS DE LA REUNION:

Desarrollar un informe de investigacion cuya finalidad primordial es la propuesta de mejora del control de
tiempos y temperaturas en la etapa de preparacion de la materia prima para optimizar la calidad en la
empresa Seafrost S A C. Paita - Conservas

2. PUNTOS A TRATAR:

2.1. Objetivos, alcance, justificacién y metodologia de trabajo para el presente estudio

2.2 Recorrido interno por la zona de estudio

23 Descarga y Clasificacion de la especie

24 Desarrolio de un programa de actividades para el control de tiempos y temperaturas de la especie.
3. ACUERDOS:

En la Reunién de Inicio se suscribieron los siguientes acuerdos

< Factibilidad del presente estudio dentro de la zona en mencion

<4 Viabilidad en el recorrido interno por la zona de estudio con la presencia de las partes involucradas
»_ del area.
.r'.' <4 Facilitar informacién necesaria para el desarrollo del informe
(’v":\‘
o w‘

64



ANEXO No. 2

ACTA DE RECORRIDO INTERNO

——
SEAFROST
Av. Los Pescadores N"1230 ACTA DE RECORRIDO INTERNO
Paita -Piura - Perd
) * Descarga y/o Recepcion Responsables Cargo
Area * Clasificacion Marco Cruz Acaro Jefe de Produccion
* Preparacion de Materia Prima Jhymi More Lupu JAC - Jefe Calidad
Fecha 15 de Diciembre del 2020 Cleofé Campoverde Castillo JTAC - Jefe de Turno
Hora Inicio 10:00 Gerardo Carmenes Aguilar Jefe Turno - Produccién
Hora Fin 13:10 Felipe J. Espinoza Valdiviezo TAC

Finalidad del Recorrido:

* Obtener una vision mas amplia del proceso dentro del area de preparacion de materia prima, etapa
fundamental en la linea de cocidos para la obtencién de las conservas.

* Determinar los puntos o las zonas que se encuentran involucradas directamente con la cadena de frio
*Conocer las practicas o actividades realizadas por los operarios y trabajadores de la planta dentro de la
* Determinar si las areas son adecuadas y exclusivas para la preparacion de la materia prima.

* Determinar si el espacio fisico, distribuciéon y organizacién perminten la adopciéon de BPM y medidas de
control de tiempos y temperaturas. :

* Verificar si los equipos e instrumentos de mediciéon permiten controlar la temperatura de la especie en
las distintas fases de la etapa a evualar.

(Acrisan CHEALEHCES
4P PROSVCCIOw
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ANEXO No. 3
EVALUACION DESCRIPTIVA DE LA MATERIA PRIMA

EVALUACION DESCRIPTIVA DE LA MATERIA PRIMA ) )

De acuerdo a la situacion actual de la empresa, se desarrolla la evaluacion de los correspondiente item'’s teniendo en cuenta
las diferentes etapas del drea en estudio

Materia Prima: Atan

1) Descarga
a) Analisis FO

b) Analisis Quimicos
¢) Condiciones ambientales
d) Conservacion de la MP ."_,.-S"\:’;(\

2) Clasificacion y Recepcion wet®

a) Conservacion de la temperatura de la especie
b) Condiciones ambientales

¢) Clasificacion x talla

d) Clasificacion por especie

3) Descongelamiento

a) Analisis quimicos

b) Control de tiempos y temperaturas
¢) Métodos operativos

d) Materiales

4) Encanastillado

a) Analisis FO

b) Reclasificacion por talla

¢) Control de tiempos y temperaturas
d) Optimizacion del trabajo

5) Coccion

a) Parametros de control de temperatura a la espina
b) Representacion
¢) Programacion de actividades

d) Analisis

ONNO 0000 0NO0 0000 0000 s
0000 BENO BON0O NRON NRO0 -
NOON 0008 000N 0000 O0RNQ e

0000 dood 0000 0o0d oodg s
0000 dodo 0ooo 0ood ooog -
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ANEXO No. 4

ENCUESTA PARA MEDIR Y/O EVALUAR LAS FUNCIONES DEL

TRABAJADOR — RECEPCION Y CLASIFICACION

EVALUACION PARA MEDIR LAS FUNCIONES DEL TRABAJADOR

Estimado Supervisor:

De acuerdo a la situacion actual de la empresa, se desarrolla la evaluacion de los correspondiente item’s teniendo en cuenta

Fecha: Z/LC.}Z[

el area en estudio

~
®
()
(o]
=
(g}
—
=
=
e
Q
=
Z.
=
%
Deficiente

1) Calidad y Productividad

a) Precision y calidad en la descarga y/o recepcion D D

b) Clasificacion dentro de los parametros establecidos D D
I i

¢) Organizacion del trabajo en tiempo y forma

A -

¢
6\VDDDD Excelente

erramientas y/i 0S
aQ nmggc}J e 6/4 iz cau'od

- =)

iy le oy £alé o

ALY e/fN(?UK{fr?tq"fw/.:(rwn (o—
devia o Y

[]
-
-
L]

D
o

2) Conocimientos
a) Nivel de experiencia y conocimiento técnico requerido para el
trabajo

b) Uso y conocimientos de métodos y procedimientos
¢) Uso y conocimiento de herramientas

d) Pueden desem, u‘mm, con poca o0 ninguna ayuda
o Tades cay ecy

3) Control de Procesos
a) Control de temperaturas

B | 0 )
b) Control de los procesos de Calidad D D D
- -
= |

¢) Identificacion de puntos criticos

d) Identificaciones de las variaciones dLI proceso

ZL@:)I(&‘D (/é (li/
Clm v 3

4) Iniciativa / Liderazgo
a) Eligen prioridades de forma eficiente

b) Identifican errores y trabajan para arreglarlos

]
O
¢) Tienen una actitud positiva y proactiva D D
s ) s
f<2
2

Be 00
gooo

d) Motivan y d\llddn a Ius demas

5) Compromiso

a) Trabajan sin necesidad de supervision D D m D D
b) Se esfuerzan mas si la situacion lo requiere D D D E D
¢) Sugieren mejoras D D D m D
d) Puntuglidad » D D D m p
Neces lan obbsnlorienule (a saﬂm_m.?uwmgf_am
%ﬂgn_m_a’/cr@ Lifeedzo ) EA ,ﬂ/raru/m«f-foi 20y S peiea

> /mab/mw,?«; S qu/;;
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ANEXO No. 5
EVALUACION DE LOS RECURSOS

EVALUACION DESCRIPTIVA DE LOS RECURSOS

Estimado colaborador

empresa Seafrost S.A.C. Agradecemos llenar la siguient emuula con la slnun@l posible

Area de trabajo: C‘)C ICCION & \ Fecha: /E-01-2/

Cargo: ('//)/7&//&’4[)00& %
. A

Recursos

Sus comentarios y/o apreciaciones son muy importantes para lograr la optmizacion de la Calidad en las operaciones de la

Pésimo

L]
F,‘\DD Deficiente

1) Provision de los recursos

a) La empresa proporciona los recursos para mantener la cadena de frio
de la materia prima

b) La empresa proporciona los recursos para aumentar la satisfaccién

de los trabajadores

LPrESA Cventa ConN BManas D= AlMACENAMIENTO , TUNE
(semprESA NaS eArANTIZA (08 DEReCHO! (ABondlel

N

O
+ n m Excelente

}j D D Bueno

2) Recursos Humanos

a) La empresa capacita al personal que realiza trabajos que afectan la
calidad de la materia prima

-
O]

2
c
b

b) La empresa mantiene registros de las actividades del recurso humano

S| SE REUBEN CAPAUTALIONEL FeRO ND D= FOLMA-
CoN NVelima HOJA D= VD4

3) Equipos, herramientas e infraestructura

=10

°

N

O

]
10
]
[5]
]

a) Los equipos y materiales son los 6ptimos para el proceso

a) Se cuenta con la infraestructura adecuada para realizar los procesos

en el drea de estudio

MATENAES Y HERNAMIENTAS SE ENCUENTNAN OF =N KER QN €M

DE SoSTIHVUON PAnd OOENER RENIITADRS OPTIMB( . S/ SE (VMR- Con (A
"IN FRETNVOCTINA ASTOANY]

b) La temperatura ambiente ¢s Optima para conservar la calidad de la )0

especie

Cocing an Aﬁ) NIVELEY DE. TEMPERATUNA , /0 S TON. Dﬂw_AwaAw

PANA el TIUBMNOOL, FUTR b5 AMPACNE_PANA P<3lh 6 NO NE@NITA .
Sel NEBUIL LATIAC SE A CUeIA A1V [pulsicilE

a(= 1

<
E
=
i

4) Ambiente de Trabajo
a) El medio ambiente de trabajo es el optimo para que el personal |

desarrolle con normalidad su labor

—
o,

HET
Se=] [

5) Recursos Externos (sub contratados)

a) Herramientas y/o equipos D D D @ D
b) Métodos operativos 71 " Q[\Q H@ Q
SE oaers que los thaeaios Raliaoc por e

Cond IMATENAL dmrvro 2L PEsonAL NO 'CoenTh- (on ComPMOM{co 03
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ANEXO No. 6

ENCUESTA PARA MEDIR Y/O EVALUAR LAS FUNCIONES DEL
TRABAJADOR - PREPARACION DE LA MATERIA PRIMA

EVALUACION A LOS JEFES PARA MEDIR LAS FUNCIONES DEL TRABAJADOR

Estimado jefe
Sus comentarios son muy importantes para lograr la optmizacion de |4
S.A.C. Agradecemos llenar la siguiente encuesta con la sinceridad pbsible

Calidad en las operaciones de la empresa Seafrost

Fecha: 13-6p0-24

Preparacion de la Materia

1) Calidad y Productividad
a) Calidad en los trabajos de encanastillado
b) Clasificacion dentro de los parametros ysldhlu.{
¢) Organizacion del trabajo en tiempo y forma segura”
d) Cuidado de herramientas y/o equipos
U ;n@nestiMedo & wanuad y & Remowicuon poidertein, esh ob\aa o
mad Twbao, i dumentor fo Puadatividod §\awgon Ml (a d&id ~ 3
Al \J
2) Objetivos

a) Cumplen con los objetivos plantados

DDDDxmm
LIl o
I e

OO0 e

-
C
=
E
=
i
=
~

b) Poseen las herramientas, materiales y recursos necesarios para
cumplir con los objetivos
¢) Se comunica con claridad los objetivos

d) Se han establecidos los métodos adecuados sobre el cumplimiento de

LRI

5

[ JCICJE]

los objetivo

L0010
(mIEE

oR

['s
1and.~ W\ la Yyaprividac n ¢l gv(ww

“1™ 0P

3) Conocimiento y/o Formacién

a) Nivel de experiencia y conocimiento técnico requerido para el
trabajo

b) Cumplimiento de métodos y procedimientos

¢) Capacitacion constante

DDDE]
=00
LI ]

d) Se realiza evaluaciones de las funciones dg los trabajadores

U
4) Compromiso

a) Trabajan sin necesidad de supervision

b) Compromiso con la calidad de la especie.

¢) Participa en programas, eventos y proyectos institucionales

L0000

¢) Puntualidad

tlo sy Calidod Ngqﬂf ﬂ:NuAsmz\m 2n 34 Compromse
Se AL e Ya clav\el*) o\ GonUom X (R audv

5) Iniciativa / Liderazgo
a) Elige prioridades de forma eficiente

gmnna
0000
00
FO0RE

b) Identifica errores y trabaja para arreglarlos. sugiere mejoras

¢) Tiene una actitud positiva y proactiva

.
]
-
-

?humn
o0oo
O0ED
0000

_d) Se logra un correcto lr.xl;]o en equipo
faro_sptenyl Rupoltods) fin to \o rioponsabls A Fguve o
hdu(xg'-}’ﬁ £ 1w & Wawwe  Covvuchy YoM G, 1(:\&)««‘&;41’\63
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ANEXO No. 7
DESCARGA DE LA ESPECIE

Mala ejecucion de las labores en la descarga; se procedio a la sancidn correspondiente de los involucrados

ANEXO No. 8
CLASIFICACION DE LA ESPECIE

Falta de techado, lo que implica que la conservacidon de la cadena de frio no sea la éptima
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ANEXO No. 9
POST COCCION

Falta de ambiente acondicionado para la conservacion de la especie post-coccién que no necesita de ser nebulizada.

ANEXO No. 10
DESCONGELAMIENTO

Aglomerado en el descongelamiento
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ANEXO No. 11

REPORTE DE TEMPERATURA

QJ 0
SEAFROST REPORTE COCINADOR N

1 Han  »ey nn A 385 1@ 40 ]

@/ LT coomooRn

a

KéeBatch fechadelico Horadehich TCOCNADORE T'ESPMAZ1 TESINAZ TESPNAZ TEEMAM  ESECE TALLA RACKS

@/ L TEema
P/ Teemp WeSD fetelmn baklmn POMRI TESNZ TIMM2 TEMMD TEPMM

u\/ D—.mu.!u T 13200 N5 [ () 17 ni 055

%
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ANEXO No. 12

TOMA DE TEMPERATURA

Se observa la variabilidad de las temperaturas post coccion de la materia prima SJ 4 - 71/2
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ANEXO No. 13
DISTRIBUCION DE PLANTA CONSERVAS SEAFROST S.A.C.

Zona delimitada para la propuesta de la implementacion de un &rea de clasificacion

M, ikE »

L >

“ izgi S
o 5

HHAE §§ i Mo

iR .

il i
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ANEXO No. 14

-

FORMATO EVALUACION DE OLORES A DESCOMPOSICION

—~
SEAFROST
Av. Los Pescadores N*1230

EVALUACION DE OLORES A DESCOMPOSICION

FECHA: LOTE/BODEGA:
EMBARCACION/CONTENEDOR: ESPECIE:
TURNO:
TINAS:
. OLOR . OLOR . OLOR , OLOR . OLOR
N NORMAL | DESCOMP. N NORMAL | DESCOMP. N NORMAL | DESCOMP. N NORMAL | DESCOMP. N NORMAL | DESCOMP.
1 29 57 85 113
2 30 58 86 114
3 31 59 87 115
4 32 60 88 116
5 33 61 89 117
6 34 62 90 118
7 35 63 91 119
8 36 64 92 120
9 37 65 93 121
10 38 66 94 122
11 39 67 95 123
12 40 68 96 124
13 41 69 97 125
14 42 70 98 126
15 43 71 99 127
16 44 72 100 128
17 45 73 101 129
18 46 74 102 130
19 47 75 103 131
20 48 76 104 132
21 49 s 105 133
22 50 78 106 134
23 51 79 107 135
24 52 80 108 136
25 53 81 109 137
26 54 82 110 138
27 55 83 111 139
28 56 84 112 140

La muestra debe ser minimo de 118 pescados

T.A.C.

o el total si el lote es menor a 118 pescados; Limite critico: Si el % de pescado rechazado es > 2.5%, el lote es rechazado.

ACEPTADO
RECHAZADO

N° de Pescados Evaluados

N° de Pescados con descomposicion :

Estado (Aprobado/No aprobado)

J.TAC

JAC

AC-011-00
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ANEXO No. 15

o~
SEAFROST
e o Pt w0 CONTROL DE CORTE, LAVADO Y ENCANASTILLADO -
————— [ L€ Evammain Finco Omanciptica s S pumtes | [ Wamers de Mamstns - Segim wTP T 0022002 | W
CAUDAD DE CORTE CALIDAD DE LAVADO | CALIDAD ENCANAST. EVALUACION FiSICA -ORGANOLEPTICA Fa—
de Lote specie Peso Catama
Muoc i Oror Cons. Cav. | Promedo
Bueno Malo Bweno Malo Bueno Maio N Pezas Pel Cus —w Ops 8 c .
Odmracones
Accones Correctvas
".. s e gl g o Y g ete ——y H
i T e e e 4 £ LS g |mmae 8
A -8
St comeno sgm - s I e s S Rewos som mare
. RO T o A
A Comemy e Rbﬁ! B o A PENICos IPaTeeR BN OpOmTon L) o
WUCU SOAD CUTANER. CONISTENC I DF LAC AR prT— e
mpmws— b Pl b feSTameems &, e samm e
nbﬂ"llhl“ NA SuncePaccs < %" - CRABLLA) A AT

FORMATO CONTROL DE CORTE, LAVADO Y ENCANASTILLADO

TAC.
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ANEXO No. 16

FORMATO CONTROL DE TIEMPO Y TEMPERATURA

|\.Il._....l\|
SEA FROST
Av. Los Pescadores N*1230

Paita -Piura - Perd
Wi

seafrost.com pe

CONTROL DE TIEMPO Y TEMPERATURA
(PCC2 - LOMOS PCC 3y 4 - CONSERVAS)
TIME AND TEMPERATURE CONTROL
(PCC2 - LOINS PCC 3y 4 - CANNED)

Limites Criticos:

a) Pescado Fresco: El tiempo totaldesde el fin de almacenamiento hasta inicio de coccién no deberd exceder:

- Por mas de 4 horas i la temperatura de exposicion del pescado en algiin instante de este tiempo es mayor a 21°C.

b) Pescado Congelado: El tiempo total desde el inicio del descongelamiento hasta el inicio de la coccion no deberd exceder:

- 12 Horas si la temperatura de exposicion del pescado (ambiente 6 agua de descongelamiento) en algun instante de este tiempo es mayor a 21°C.

_ﬂmo:m\ow_m :

_?::o\ Shift :

Tiempo Total
Espera/ Corte y Eviscerado / Espera/ Hora Inicio
) Lote / Especie / salida de Camara Descongelamiento . (Inicio descong. ylo Fin
Embarcacion ylo Camara| qm__w Peso Descongelamiento Encanastillado Encanastillado Coccion Almac.- Inicio Coccion)
Tiempo To Tiempo T0 Tiempo TO Tiempo To Tiempo T0
H.lnic : H.lnic :
H.Fi H.Fin :
Total Tiempo: Total Tiemp
T° Exposicidn: T° Exposicion: T° Exposicidn:
Sumergido:
N° Tinas:
Observaciones
Acciones Correctivas
Tiempo Total
. Espera/ Corte y Eviscerado / Espera/ Hora Inicio
i X Lote / Especie / salida de Camara Descongelamiento . (Inicio descong. ylo Fin
Embarcacion ylo Camara| ._.m__w Peso Descongelamiento Encanastillado Encanastillado Cocci6n Almac.- Inicio Coccion)
Tiempo To Tiempo To Tiempo To Tiempo To Tiempo To
- - - T
H.Fin H.Fin : H.Fin : H.Fin :
Total Tiempo: Total Tiempo: Total Tiempo: Total Tiempo: Total Tiempo:
T° Exposicién: T° Exposicidn: T° Exposicion: T° Exposicién: T° Exposicion:
Sumergido:
N° Tinas:
Observaciones
Acciones Correctivas
Tiempo Total
. Espera/ Corte y Eviscerado / Espera/ Hora Inicio
i i Lote / Especie / salida de Camara Descongelamiento (Inicio descong. ylo Fin
Embarcacion ylo Camara| ._.m__w Peso Descongelamiento Encanastillado Encanastillado Coccion Almac.- Inicio Coccién)
Tiempo T° Tiempo T° Tiempo T Tiempo T° Tiempo T°
H.Inic : H.lnic : H.lnic : H.lnic :
H.Fin : H.Fin H.Fin : H.Fin :
Total Tiempo: Total Tiempo: Total Tiempo: Total Tiempo:
T° Exposicion: T° Exposicion: T° Exposicion: T° Exposicion:
Sumergido:
N° Tinas:
Observaciones
Acciones Correctivas
Tiempo Total
. Espera/ Corte y Eviscerado / Espera/ Hora Inicio
i i Lote / Especie / salida de Camara Descongelamiento A (Inicio descong. ylo Fin
Embarcacion ylo Camara| ._.m__w Peso Descongelamiento Encanastillado Encanastillado Coccion Almac.- Inicio Coccién)
Tiempo T° Tiempo T° Tiempo T Tiempo T° Tiempo T°
H.lnic :
. A H.Fin .
Total Tiempo: Total Tiempo: Total Tiemp Total Tiemp
T° Exposicién: T° Exposicion: T° Exposicion: T° Exposicion: T° Exposicion:
Sumergido:
N° Tinas:
Observaciones
Acciones Correctivas
TAC. JTAC. JAC.

/AC-010-00
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ANEXO No. 17

FORMATO CONTROL DE DESCARGA Y ALMACENAMIENTO DE

LA MATERIA PRIMA

o~

SEAFROST

Av. Los Pescadores N°1230
Paita - Piura - Perd

CONTROL DE DESCARGA Y ALMACENAMIENTO DE LA MATERIA PRIMA EN PLANTA (PCC 2)

Limite Critico: La temperatura del medio no debe exceder 4.4°C.

FECHA: TURNO: FORMATO:
DESCARGA DE MATERIA PRIMA ALMACENAMIENTO DE MATERIA PRIMA
HI HF. HE. TIEMPO EVALUACION FISICA - ORGANOLEPTICA C.QUIMICA TeC
N &P ESPECIE | NPTINA y ; CALIDAD TON HI ALMAC. . TOTAL PIE | caLIDAD OBSERVACIONES
DESCAR. DESCAR. ALMAC. ALMAC Piel | mc. | cc o | ojos B oB. | cv 3 A | pesc. | Acua
ESPECIE - -
A: ANCHOVETA (Engraulis ringens ) HORA INICIAL HI piel: Mucasidad mnmwwmm (M.C) C cia_de la Carne Opérculos ©) || Ojos: Branquias (B.) Olor de las
BO: BONITO / M: MELVA HORAFINAL @ HF Extra: 9 puntos A8 w puntos hmh.m;rp. 9 punt Extra: 9 puntos Extra: 9 puntos Extra: 9 puntos Branquias (0.B.):
BA: BARRILETE / C: CABALLA ALMACENAMIENTO:  ALMAC. A 87 B 65 puntos >« ra: M w:: ow A 87puntos || A 87 puntos A 87 puntos Extra: 9 puntos
N: SARDINA / E: JUREL puntos NA:  <5puntos & o ucz_om B:  65puntos || B:  65puntos B: 6,5 puntos A: 87 puntos
P: PERICO / AT: ATUN CALIDAD: o : »> puntos N.A.: <5 puntos B: 6,5 puntos
EXTRA 9
C. Quimica: P:Presencia - A: Ausencia BUENA (A) 87 - - -
REGULAR (B) 65 M.D. (Muy diferenciados) 9 puntos D (Diferenciados) 8,7 puntos P.C.(Poco diferenciados) 6,5 puntos N.D. (No diferenciados) <5 puntos
ACC. CORRECTIVAS :
T.AC. JTAC. JAC

AC-008-00
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ANEXO No. 18

FORMATO ENSAYO DE HISTAMINA EN RECEPCION DE

MATERIA

‘)\‘
SEAFROST
Av. Los Pescadores N°1230
Paita -Piura - Perd

BARCO/CAMARA / CONTENEDOR:

ENSAYO DE HISTAMINA RECEPCION DE MATERIA PRIMA

Para 18 Piezas: < 30 ppm/ Pieza
Para 6 Compositos: < 10 ppm / composito

JTAC.

JAC.

PROVEEDOR:
N° BARCO:
FECHAS DE ANALI
LOTE: BODEGA:

FECHA ESPECIE / TALLA N° DE COMPOSITA HISTAMINA (ppm) ANALISTA / FIRMA OBSERVACIONES Y/O ACCIONES CORRECTIVAS
LOTE: _____ BODEGA:

FECHA ESPECIE / TALLA N° DE COMPOSITA HISTAMINA (ppm) ANALISTA / FIRMA OBSERVACIONES Y/O ACCIONES CORRECTIVAS
LOTE: BODEGA:

FECHA ESPECIE / TALLA N° DE COMPOSITA HISTAMINA (ppm) ANALISTA / FIRMA OBSERVACIONES Y/O ACCIONES CORRECTIVAS
Histamina:

AC-006-00
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ANEXO No. 19

-

FORMATO CONTROL DE COCCION

SEATROST

Av. Los Pescadores N'1230
ta

iur

Perd

CONTROL DE COCCION (PPC 5)

Limites
| Temperaiu

o

o5
intéina a la altura de la espina dorsal del pescado debe seral menos 60 °C.

batch

PARAMETROS DE COCCION

CORTES ATUN T7DE coccion entRescad ' OF COCCION irAefios| DElE || nElahE ESPECIES. TeC TIEMPO CALIDAD DE COCCION
oc s0c PRRILETE ATUN Coccion | _coction TENP DE NGRESO ACOGIA —_2Ca T
CowoS v VENTRES 0w PEQUERA | omn s [T = omn TENP DE SALIDAACOGNA — Win.80C [_commo [ _sumom |
CrazaY con weowa | 5sss CRBALLA % [m-som PLAN OE NUESTRE paa T < ¥ 4o mussi [T ] Gercente ©)
MAXILARES 20 GRANDE 20 min 4-718S SARDINA % 2mi pescados por Baic
>7ses SuRE % [® sm FuREDD wanw
Gonmo % [ wom
SAMASA = “omn
CPERADOR D P

AC-013-00




