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PROLOGO

El presente informe tratara sobre el trabajo realizado en la empresa Pesquera
Hayduk S.A. donde se desarrollé la implementacion de un sistema integral de
gestion para los activos como parte de un planeamiento estrategico de

sustento para el crecimiento sostenido y consolidacion de la empresa.

Es materia de este informe la implementaciéon del Sistema de Control de
Activos que es parte del sistema de gestidn integral pero abocado al area de
mantenimiento. El planteamiento, desarrollo y ejecucion se efectué con

personal de la propia empresa y de las diferentes divisiones de esta.

En el primer capitulo se determinan los objetivos del presente trabajo, asi

como sus alcances y limitaciones.

En capitulo 2 se ven las generalidades, una breve presentacion de la
empresa, algunas definiciones importantes sobre los procesos de gestién vy

control de calidad y herramientas del los sistemas de calidad.

En el capitulo 3 se detalla el proceso de elaboracién de harina, de conserva y
el congelado de pescado, la importancia asi como las particularidades que se

tienen y son la base para comprender y agrupar los activos.



El capitulo 4, corresponde al planteamiento del sistema de control de activos
aqui se identifican y se agrupan los activos de acuerdo a las secciones,
centros de costos, sub centros de costos involucrados. Se realiza la
codificacion de activos y se detallan la documentacion para el sistema de
control de activos, también se desarrolla los diagramas de flujo de los
procesos realizados en el area de mantenimiento a ser llevada para el sistema
de activos. Finalmente se detalla el sistema computacional aplicado y

documentacion que involucra.

En él capitulo 5, trataremos sobre la aplicacidbn y obtencion de los
documentos de salida, es decir de los reportes del sistema de control de
activos que se hacen en dos aspectos: Como sistema de control
administrativo es decir, de la documentacion en el area de mantenimiento y
como gestion operativa del sistema de control al sefnalar los gastos
involucrados en el area de mantenimiento realizados a los activos.
Aplicaremos los conceptos de gestidon de la calidad para el analisis sistémico y
evaluacion del area de mantenimiento de una planta especifica, en este caso
de la planta de Coishco en Chimbote, en base a este se evaluaran y se
plantearan las mejoras y soluciones a problemas encontrados en esta planta 'y
ver como el sistema sirve a la gerencia general para tomar también las

decisiones mas acertadas.



INTRODUCCION

Visto como uno de los sectores mas rentables aunque a su vez mas
riesgosos de la actividad econdmica nacional, el sector pesquero se
mantenia en una situacidn polémica, debido los cambios constantes del
sector , la quiebra y reestructuracion de diversas empresas otrora grandes, los
fendbmenos naturales como el fendbmeno del nifo que se repiten con
regularidad agudizando la situacidon financiera de muchas empresas
pesqueras , la amenaza de la sobreexplotacién y sostenimiento de la
biomasa, al reglamentarse la cantidad de captura de pesca dandose por
vedas y ultimamente por cuotas, es decir, los cambios y exigencias mayores
del sector pesquero hacen que las empresas tengan que ser mas eficientes,
optimizar los procesos existentes y aprovechar los recursos disponibles a fin

de ser rentables en el tiempo.

Esta situacion y el creciente aumento de competencias y globalizacion de
las operaciones hacen que la gerencia general de Pesquera Hayduk S.A.
ante la posibilidad de consolidacion y crecimiento de la empresa decida
implementar el proyecto de gestidon integral para el manejo y control de las
actividades de esta y se complementa con un sistema informatico que

abarca a toda las operaciones de la empresa.



Nos abocaremos solamente a una parte importante de este proyecto el cual
es la implementacion de un sistema de control de activos en el las areas de

mantenimiento de las plantas de procesamiento.

Se espera controlar y gestionar la informacion monetaria, no monetaria e
inversiones que se realicen en la empresa, la informacion que se obtenga de
esta implementaciéon sera clave en el crecimiento y afianzamiento como
empresa lider del sector. Este proyecto estuvo a cargo de la gerencia de
operaciones e involucro la participacion de todas las demas areas de la

empresa: Logistica, administracion, finanzas , contabilidad, etc.

Este proyecto tiene una gran incidencia para el desarrollo del area de
mantenimiento y la empresa lo comprendid asi dandole la dimension e

importancia a la labor realizada con los activos en esta.

11 Objetivo

Desarrollar un sistema de control de activos en las areas de
mantenimiento de Ila empresa Pesquera Hayduk S.A. Para
estandarizar el sistema administrativo del tratamiento de los activos y
desarrollo de la informacion a tiempo real mediante un sistema
computarizado. La informacion obtenida sera indispensable para
realizar cambios y mejoras en la gestibn de las areas de

mantenimiento de la empresa.
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Alcances

El sistema de control de activos en las areas mantenimiento, es
aplicable y se ha diseflado para que sea utilizado en cualquier planta
de procesamiento de productos pesqueros. En pesquera Hayduk

particularmente se aplicara a las 6 unidades de procesamiento.

Un sistema de control de activos facilita la informaciéon y control de
estos lo que da ordenamiento a la empresa, sumados el sistema
informatico que lo soporta es posible el desarrollo posterior de un

programa de mantenimiento, de logistica, de Flota u otra area.

Restricciones

El sistema de control de activos en las areas de mantenimiento no
abarca las operaciones de extraccion de materia prima a cargo del
area de flota ya que esta unidad de negocio tiene algunas
particularidades en su aplicacion y su desarrollo aun esta en

implementacion.

Justificacion

Este proyecto se justifica al ser una de las razones para hacer
competitiva la empresa dentro del sector. La empresa necesita de
un sistema que le permita manejar y gestionar las operaciones de la

empresa con los datos reales de los procesos.



CAPITULO 2

2.0 GENERALIDADES

2.1

Presentacion De La Empresa

La empresa Pesquera Hayduk S A. fue creada en el ano 1986
como una empresa dedicada a la extraccion, procesamiento y

comercializacion de productos hidrobioldgicos.

Cuenta con 6 plantas de procesamiento ubicadas, a lo largo del
litoral peruano en los departamentos de Piura, La Libertad,

Ancash, Lima, lca y Moquegua.

Esta ubicada dentro de las tres importantes empresas pesqueras
del sector con ventas que superan los 100 millones de ddlares
anuales. Pesquera Hayduk espera consolidar su posicion como
una de las empresas lideres en el sector pesquero en el Peru
establecer mas plantas de procesamiento ampliar y modernizar la
flota con mas barcos que cuenten con sistemas de refrigeracion
en las bodegas, potenciar el procesamiento para consumo
humano con la elaboracion de conservas y congelados de

pescado y posicionarlos en el mercado.



2.2 Las Plantas De Procesamiento

La empresa inicio sus operaciones con una planta de
procesamiento de harina y aceite de pescado ubicado en
Chimbote (Ancash) el cual empezdé a operar en diciembre de
1991. En el ano 1994 se inicio el montaje de una planta
productora de harinas especiales ubicada en Malabrigo (La

Libertad) el cual empezd a operar en abril de 1995.

En febrero de 1995 y abril de 1996 la compania adquirié los
complejos pesqueros de Paita ( Piura ) e llo ( Moquegua )
respectivamente , mediante la adjudicacion de la buena pro en
subastas publicas , estos complejos cuentan con una planta
industrial de conservas y congelado ( planta de frio ) vy

edificaciones de uso comercial e industrial.

En septiembre de 1996 se culmina la construccién de una planta
de conserva en Chimbote (Ancash) entrando al rubro de
procesamiento de productos para el consumo humano directo. En
febrero de 1997 la empresa inicio la construccion de una planta
productora de harinas especiales vy aceite de pescado en la
localidad de Vegueta (Huacho) que entro en operacion en
septiembre de 1997. En febrero de 1999 se inicia en la planta de
Chimbote, la construccion de la planta de frié, para el

procesamiento de productos pesqueros congelados, con una
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capacidad de procesamiento de 30 TN / DIA, posteriormente la
ampliacion en el ano 2004 posibilito que se aumente la capacidad
a 150 TN / DIA de producto congelado. En septiembre del 2005
adquiere la planta de harina de pescado de Tambo de Mora en
Chincha, Departamento de Ica, de una capacidad de proceso de
50 TN/ HR de pescado y que se ha ampliado para una capacidad
de 100 TN/ HR.

Como se puede ver la empresa esta en constante crecimiento
sea como ampliacién, modificaciobn e inversion en plantas y
equipos que le permitira enfrentar con mejores posibilidades un
sistema de libre mercado cada vez mas competitivo y globalizado.
Pesquera Hayduk pertenece al grupo Bamar el cual esta
conformado por 14 empresas que estan ligadas al sector

pesquero y al sector industrial.

Descripcion del Organigrama General

Pesquera Hayduk S.A. esta conformada por un directorio
integrado por los socios de la empresa, seguido de un comité
directivo, la gerencia general y a continuacion los gerentes de
linea y directores de negocios, en la Fig. 2.2 se muestra el
organigrama directivo. La organizacion se ha adecuado para los
objetivos generales del sistema a implementar, siendo Ia

estructura del tipo matricial.



2.3.1 Organigrama De Las Plantas De Procesamiento

El organigrama de las plantas de procesamiento esta
conformado por las diferentes areas o jefaturas los cuales
son participes de la gestion de la empresa a cargo del
gerente de planta. Tal como se muestra en la Fig. 2.2, en
donde mostramos el organigrama de la planta de Coishco,

en Chimbote.

e Organigrama Del Area De Mantenimiento

El area de mantenimiento esta conformado por la jefatura
seguido de los supervisores de las diferentes secciones tal
como se muestra en la Fig. 2.3, se muestra el organigrama

de la planta de Coishco en Chimbote.

Es el area donde se inicia y también ejecuta todas las
actividades involucrados con los activos por lo tanto
también es la encargada del control y monitoreo del
sistema propuesto, para esto se tiene como elementos de
apoyo al personal administrativo que manejara la
documentacion correspondiente para el manejo del

sistema.



Fig. 2.1 Estructura Directiva
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Fig. 2.2

Estructura Planta Coishco
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Fia. 2.3 Organigrama De Mantenimiento - Planta Coishco
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Sistema de Control De Activos

Un sistema es un conjunto de actividades sistematicas vy
coordinadas con las cuales wuna organizacion maneja
optimamente sus activos fisicos, su desempeno, el riesgo y los
gastos sobre su ciclo de vida, con el propdsito de lograr su plan

estratégico organizacional.

El sistema de control de activos nos permitira el manejo y gestion

de los activos en la empresa.

Definicién De Activos De La Empresa

Son los elementos que constituyen en su conjunto todos los
bienes y derechos con valor monetario de la totalidad fisica de la

fabrica o empresa.

Los activos de las plantas de procesamiento son de diversa
indole, seran los equipos que intervienen en los procesos
productivos, también conjunto de equipos 0 combinacion de

ambos criterios.

Los criterios para determinar los activos tendran la ponderacion
de todos los criterios descritos a continuacidon aplicados a cada
elemento, nos servira para decidir que elementos pueden ser

considerados como activos.
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e Funcion

Se refiere a la funcion que cumple dentro del desarrollo
productivo cada elemento o conjunto de elementos. Un activo
sera el elemento o conjunto de elementos que por si solos
cumplen una funcion definida dentro de proceso de produccién.
En el caso de un transportador helicoidal que tiene la funcién de
transportar soélidos, pero para cumplir su funcion necesita de un

motor y un reductor. Por lo tanto el activo sera el conjunto.

e Costo del Activo

Los elementos de costo considerable seran un activo. Por

ejemplo el variador de frecuencia que acciona a un cocinador.

e Costo de Mantenimiento

Los elementos que tienen un costo elevado de mantenimiento

seran activos. Por ejemplo Centrifugas, Separadoras, etc.

e Criticidad

Los elementos que sean criticos para el proceso productivo seran
activos. Por ejemplo bombas de descarga de pescado, tolva de

pesaje, variador de velocidad de las cocinas, etc.



2.6

15

e Complejidad de Equipo

Entendiendo como complejidad el hecho que un activo tenga
repuestos iguales para diferentes partes del equipo, de tal modo
que no se puede identificar facilmente a que parte de un equipo
pertenece un repuesto comun. En este sentido en lo posible evitar

que un activo sea complejo.

Control de Calidad

El control de la calidad es un sistema efectivo de los esfuerzos de
varios grupos en una empresa para la integracién del desarrollo,
del mantenimiento y de la superacion de la calidad con el fin de
hacer posibles la satisfacciéon total del consumidor y al costo mas
econdmico. Un sistema de calidad es la estructura funcional de
trabajo aceptada en toda la compafia y en toda la planta,
documentada mediante procesos integrados técnicos vy
administrativos eficaces para guiar las acciones coordinadas de
personas, maquinas e informacion de la compania y la planta en
las mejores y mas practicas formas para asegurar la satisfaccion

del cliente con la calidad y costos econdmicos.

2.6.1 Sistemas De Control

Control se puede definir como un proceso para delegar

responsabilidad y autoridad para la actividad administrativa
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mientras se retienen los medios para asegurar resultados.
El control eficaz es hoy un requisito central para la

administracion exitosa.

Normalmente hay cuatro pasos para este control:
1. Establecimiento de estandares.- Determinacion de los
estandares requeridos para los costos de la calidad, el

funcionamiento y la confiabilidad del producto.

2. Evaluacion del cumplimiento.- Comparaciéon del
cumplimiento entre el producto manufacturero o el

servicio ofrecido y los estandares.

3. Ejercer accién cuando sea necesario.- Correccion de

los problema y sus causas analizando los factores.

4. Hacer planes para el mejoramiento.- Hacer un esfuerzo
continuo para mejorar los estandares de los costos de

la seguridad y de la confiabilidad del producto.

2.6.1.1 Tipos De Control

Se puede elegir entre numerosos metodos de
control, cada uno de ellos con sus ventajas vy
limitaciones, dependera cual es la conveniencia y

la aplicacion a diferentes situaciones.
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Las tecnicas que se emplean para controlar la

produccion y las operaciones pueden clasificarse

en tres tipos principales:

El control preliminar se centra en prevenir
posibles desvios de calidad y la cantidad de
recursos empleados en la organizacion. La
gestion ha de ocuparse del control preliminar de
los procesos en cuatro areas: recursos
humanos, materiales, capital y recursos

financieros.

El control concurrente consiste en el

seguimiento de las operaciones en curso para

‘asegurarse que se procura alcanzar los

objetivos. Consiste basicamente en las acciones

de los supervisores que dirigen el trabajo.

El control de retroalimentacion se centra en los
resultados finales. La accidon correctiva esta
orientada a la mejora del proceso de adquisicion
de los recursos o a la de las operaciones en
curso. El control de retroalimentacion
proporciona informacién relativa a la calidad y/o

eficacia de los recursos y de los procesos.
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2.6.1.2 Técnicas De Control

El movimiento de calidad ha traido consigo un
conjunto de herramientas y de técnicas para el
control de los procesos de la organizacién,
basados en el empleo de las estadisticas tanto
para un enfoque de servicios o en la fabricacion.
Los procesos de control estadisticos se basan en

dos supuestos:

a) La naturaleza es imperfecta.

b) En los sistemas todo es variable.

Las probabilidades y las estadisticas desempenan
un papel importante en la comprensién y en el
control de los sistemas complejos. Tablas,
diagramas y graficos son herramientas
conceptuales de los que los directivos pueden
servirse para resumir los datos, medir y entender
variaciones para evaluar el riesgo y tomar

decisiones.

2.6.2 Gestion y control de la calidad

La funcion tradicional de control se ha centrado en la

supervision llevada a cabo a lo largo del proceso.
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La supervisiéon ha sido normalmente puesta en practica
como meétodo tradicional de no perder de vista a los
procesos, buscando las causas especiales de variaciones.

Por el contrario, la gestidn que se basa en la calidad estima
que el control lo realiza en primer termino la propia fuerza
laboral, a continuacién la automatizacion, seguidamente los
gestores y en ultimo termino la alta direccion.

La cupula directiva se responsabiliza por el sistema, los
trabajadores a su vez son aptos para hacerse cargo del
control. Asi un enfoque basado en la calidad situa el
control en los niveles inferiores de la empresa, con la
tecnologia de la informacion y los trabajadores. Un sistema
de control basado en la calidad ha de fundamentarse en la
confianza del trabajador y en el orgullo por su

competencia.

Procesos e indicadores

° Procesos

Un proceso es un conjunto de actividades que interactuan
y se interrelaciona en forma secuencial agregando valor a
una transformacion de Iinsumos en base a los
requerimientos de los usuarios del proceso para lograr el

cumplimiento de su mision.
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Los procesos son formas de dirigir las organizaciones

basandose en un sistema interrelacionado, son de tres

tipos:

1.

Procesos Estratégicos.- Son aquellos que proporcionan
directrices a todo los demas procesos y son realizados

por la alta direccion.

Procesos Fundamentales.- Atafnien a diferentes areas

de la organizacion y tiene impacto en el cliente.

Proceso de Soporte.- Dan apoyo a los procesos

fundamentales que realiza una organizacion.

El flujograma es la representaciéon grafica de un
proceso sirve analizar los pasos del proceso vy
mejorarlos asi como de orientacion al personal.
Cuando a un determinado proceso se mide el consumo
de recursos durante el proceso en si, es que se esta
evaluando con indicadores de eficiencia y cuando se
mide lo bien o mal que un proceso cumple con la
expectativa de los destinos de mismo, se esta
midiendo con indicadores de eficacia. Es decir que los
indicadores son mediciones del funcionamiento de un

proceso.
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Indicadores

Es una expresibn que cuantifica el estado de Ila

caracteristica o hecho que queremos controlar. Un

indicador de gestidon es una expresion cuantitativa que nos

permite analizar cuan bien se esta administrando una

organizacion una unidad o un proceso.

Las partes de un indicador son:

1.

Objetivo del indicador.- Debe senalar para que
queremos gestionar el indicador seleccionado, la
mejora que se busca y el sentido de esa mejora. Se
determinara si es propio de una sola area o son

compartidos en un proceso.

Definicidn.- Debe ser expresada de manera mas
concreta posible y contener solo las caracteristicas o
hecho que observaremos y mediremos y debe incluir la

unidad de medida, tal como docenas/ semana, etc.

Los niveles de referencia.- Servira para hacer
comparaciones, por lo que se requerira una referencia
contra la cual contrastar el valor del indicador.

Estas pueden ser: Historicos, estandares y de la

competencia, planificado o consensuadas.
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Fuentes de informacion.- La fuente de informacion,
debera ser definida de tal manera que se dean con

oprtunidad, confibilidad y calidad.

La responsabilidad.- Se basa en la necesidad de
especificar a quien le correspondera actuar en cada
momento y en cada nivel de la organizacion, frente a la
informacion que nos esta suministrando el indicador y
su posible desviacibn respecto a referencias

escogidas.

Un indicador no tendria valor, sino ayuda para que
alguien de la organizacion tome las decisiones

correctivas y preventivas necesarias.

La periodicidad.- Se determinara la frecuencia de
realizacion de una lectura, que debera estar en
correspondencia con la naturaleza del proceso que se
quiera medir a fin de evitar distorsiones ocasionadas

por factores ciclicos o externos.

Es un aspecto clave a definir a fin de que la
informacion en el tiempo nos proporcione la tendencia

en el desarrollo del proceso.
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2.6.4 Herramientas De Control De Calidad

Las herramientas para el control de la calidad son aquellas
que recopilan informaciéon eficiente de datos, identifican
patrones en los datos y miden la variabilidad de estos.
Desempefan un papel importante los métodos estadisticos
que son la fuente de todas las herramientas de control,
algo mas importante que los métodos cuantitativos mismos

es su influencia en la filosofia del negocio basica.

El punto de vista estadistico aleja la toma de decisiones de
la arena autocratica subjetiva, pues proporciona la base para
decisiones objetivas fundamentales en hechos
cuantificables. Este cambio aporta algunos beneficios muy

especificos:

o Una informacion mejorada del proceso

° Mejores comunicaciones

° Un analisis basado en hechos

° Informacién para los cambios en el proceso

El control estadistico del proceso aprovecha Ilas

caracteristicas naturales de cualquier proceso.
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Es posible describir todas las actividades de negocios como
procesos especificos con tolerancias conocidas vy
variaciones mensurables, la medicion de estas variaciones y
la informacién resultante proporcionan la base para el
mejoramiento continuo del proceso, las herramientas a
utilizar presentan una representacion tanto grafica como

medida de los datos del proceso.

La aplicaciéon sistémica de estas herramientas, da poder a
las empresas para controlar los productos y los procesos
permitiéndoles convertirse en competidores de clase
mundial. Las herramientas basicas para el control de la
calidad son: Las tablas de datos, el analisis de Pareto, el
analisis de causa efecto, el analisis de las tendencias, los
histogramas, los diagramas de dispersion y las graficas de

control.

2.6.4.1 Diagrama De Flujo

Los diagramas de flujo se utilizan para ofrecer una
representacion visual de los pasos de un proceso o
actividad laboral. Comunmente empiezan con
inputs muestran lo que esta teniendo lugar para
transformar estos inputs y concluyen con los

outputs.
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Los diagramas de flujo son particularmente utiles
para visualizar y entender como se estan haciendo
las cosas y de que otro modo pueden hacerse para

mejora los procesos.

Diagrama De Lineas

Los diagramas de lineas se emplean para marcar
graficamente medidas durante periodos de tiempo
especificados, como un dia, una semana, un mes.
Normalmente la medida de la cantidad se senala
sobre el eje vertical y el tiempo sobre el eje
horizontal. ElI diagrama de lineas puede ser de
ayuda para determinar de que manera algo esta
cambiando a lo largo del tiempo y si se producen

problemas en determinados periodos de tiempo.

Tabla De Datos

Las tablas de datos o conjunto de datos,
proporcionan un método sistematico para recopilar
y exhibir datos. Proporciona un enfoque uniforme,
efectivo y econdmico para recopilar datos,
organizarlos para el analisis y mostrarlos para una

revision preliminar.



26

Estas tablas de datos se utilizan con mayor
frecuencia cuando los datos estan disponibles en

meétodos automatizados.

El empleo efectivo de las tablas de datos requiere
que se tomen ciertas decisiones concernientes a
los datos que se van a recopilar, juntar y analizar.
Las siguientes son algunas son algunas de estas

consideraciones:

e Propdsito.- Determinar por que se estan
recopilando los datos y que analisis especificos y

que métodos analiticos se utilizaran.

e Requisitos.- Identificar que tipo de datos se

necesitan para hacer el analisis.

e Fuente.- Determinar si1 los datos estan
disponibles en la actualidad, de que fuente y en

que medio.

e Aplicacion.- Tener claro la aplicaciéon que se le
dara y encontrar la herramienta adecuada para su

utilizacion.
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2.6.4.4 Diagrama De Pareto

El analisis de Pareto es una herramienta muy
poderosa para realizar un analisis de un proceso al
hacer una evaluacién de las ocurrencias mas
frecuentes para un conjunto determinado de datos.
Hay tres tipos de analisis de Pareto, cada uno de

ellos aplicable a requisitos analiticos especificos.

1. EI analisis basico de Pareto.- Se utiliza para
determinar el elemento de los datos que ocurre
con mayor frecuencia. Este enfoque es util
cuando el numero real de ocurrencias es
pertinente para el analisis. El analisis basico de
Pareto identifica los pocos hechos significativos
y los muchos sucesos insignificantes, poniendo
en relieve aquellas areas, procesos y aspectos
que requieren una atencion adicional del

analista.

2. El analisis sopesado de Pareto.- Se emplea
cuando la importancia de los elementos de los
datos se sopesa por costo, tiempo, cantidad, o

por algun otro factor.
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3. El analisis comparativo de Pareto.- Se emplea
para comparar dos o mas conjuntos de datos,
como los datos antes y después de los
cambios en el proceso, la comparacion de
diferentes actividades que producen el mismo

producto o el empleo de equipo diferente.

2.6.4.5 Diagrama De Causa Y Efecto

Llamado también grafico de espina presenta una
forma que forma que recuerda una espina de

pescado.

El problema de define como un efecto, los sucesos
que contribuyen al problema reciben el nombre de
causa, el efecto es la cabeza del pescado mientras
que las causas son las espinas que brotan del

tronco.

Sirve para determinar como se producen diversas
causas que dan lugar a un problema, una vez
identificadas pueden ponerse en practica medidas

correctivas.



2.6.4.6
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Histogramas

Llamados también diagrama de barras muestran la
frecuencia de cada medida particular en un grupo
de medidas. Esta informacion sirve para el analisis

de la variabilidad de un proceso.

Graficos De Control

Los graficos de control muestran los resultados del
proceso de control estadistico de una muestra, un
lote, o de cualquier otra unidad. Estos graficos
pueden emplearse para estudiar la variacion que
tiene lugar en un proceso y para analizar la
variacion a lo largo del tiempo. Un nivel especifico
de variacibn puede ser aceptable, pero toda

desviacion mas alla de este nivel es inaceptable.

Las medidas por encima o por debajo de estos
limites para una muestra son el punto de partida

para la busqueda de la causa de la variacién.



CAPITULO 3

Procesos Productivos En Plantas Pesqueras

Como paso inicial para la elaboraciéon y desarrollo del sistema de control
de activos de la empresa, se identificaran los procesos productivos
realizados en las plantas de procesamiento, de esta manera poder

relacionar los activos involucrados en ellas.

Se empezara con una clasificacion general de los productos pesqueros
que nos brinda el mar peruano. Podemos decir que los Productos

pesqueros pueden dividirse en 2 grandes grupos.

e Los productos de consumo humano indirecto CHI.

e Los productos de consumo humano directo CHD.

La mayor parte del desembarque pesquero en el Peru se destina al
consumo humano indirecto, en la forma de proceso de elaboracién de
harina y aceite de pescado, la harina se destina a la alimentaciéon de
ganado, aves, y especies de la acuicultura, en el caso del aceite es
materia prima para las companias Oleaginosas y otros. El restante del
pescado se destina al consumo humano en la modalidad de proceso

elaboracion de conservas, congelado y a la venta directa.
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Pesquera Hayduk posee las instalaciones para ambos tipos de proceso
los cuales se describiran a fin de poder conocer las actividades propias
de la produccion y los elementos que intervienen directa o
indirectamente en dichos procesos. ElI conocimiento cabal de las
operaciones del proceso permitira relacionarlos y agruparlos para fines

que se persigue en el presente informe.

3.1 Proceso De Elaboracion De Harina De Pescado

La harina de pescado es un producto de alto valor proteico y de
gran valor nutritivo, dichas proteinas tienen alta proporcion de
aminoacidos esenciales, teniendo alto valor energético con un 70%

a 80% del producto en forma de proteina y grasa digerible.

Es el producto obtenido de la reduccidén; por operaciones de
coccion, prensado, secado y molienda del pescado entero o partes
de pescado. De acuerdo al tipo de procesamiento se obtiene 2
tipos de harina: Harina estandar o FAQ y harinas especiales o
Prime. En la Fig. 3.1. Se muestra una instalacion tipica de la

fabrica de harina de pescado.

La materia prima para la elaboracion de harina de pescado puede
provenir de diferentes especies, principalmente de la Anchoveta
(Engraulis ringens) o Anchoveta blanca (Anchoa nassus).

Ocasionalmente puede ser de especies como Jurel (Trachuris

murphy), o caballa (Scombridus japonicus).



Fig. 3.1 Planta De Harina
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La harina de pescado es un producto natural cuyo unico
ingrediente quimico permitido y adicionado, es la etoxiquina, como
antioxidante en dosis que varia entre 700 a 1000 partes por millén
dependiendo esto, del contenido graso del pescado. No es un
producto toxico, el tiempo de vida util es de 6 meses, almacenado

a condiciones ambientales.

El aceite de pescado es considerado un subproducto de la
elaboracion de la harina de pescado y proviene de la recuperacion
por centrifugacion de las grasas presentes en el caldo de prensa,
durante el procesamiento del pescado y en un menor porcentaje
del agua de bombeo y sanguaza del pescado durante el

tratamiento secundario de estos efluentes.

El aceite es almacenado a granel en tanques de diversa capacidad
y clasificado para su valor comercial de acuerdo a su acidez. El
diagrama 3.1 muestra el flujo de procesamiento de harina y aceite

de pescado, que desarrollaremos a continuacion.

e Bombeoy Descarga

Las operaciones de descarga y bombeo de pescado, revisten de
importancia por ser el inicio de las operaciones de la planta de
procesamiento y la forma de efectuarlo influye para los posteriores
procesos productivos, tanto en la calidad del producto, como en la

eficiencia del proceso.



Diagrama 3.1 Flujo De Proceso De Harina Y Aceite De Pescado
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La operacion de bombeo y descarga se inicia previamente con la
captura de la materia prima a procesar mediante embarcaciones
pesqueras industriales, es trasladada desde el punto de captura
hasta la bahia y de alli al sistema de descarga, que consiste en un
elemento flotante llamado chata en donde al interior se encuentra el
equipo de bombeo el cual esta acoplada a una tuberia submarina

que traslada la mezcla agua y pescado a la planta.

e Recepcién y almacenamiento.

La mezcla agua y pescado que llega a la planta a travées de las
tuberias  son recepcionados en los desaguadores estaticos y
vibratorios que tiene la funcion de separar el agua de bombeo del
pescado, luego se traslada en unos transportadores de mallas hacia
las tolvas de pesaje para posteriormente ser almacenados en las
pozas de pescado. Es el proceso que produce la mayor cantidad de
efluentes contaminantes por eso se trata con un proceso posterior el

cual se denomina recuperacion secundaria.

La pesca almacenada antes de ser procesada es analizada para
medir su grado de frescura a través de la determinacion del TVN
(Nitrogeno Volatil) lo cual discrimina la calidad del producto final y da

la pauta de produccion de acuerdo a este parametro.
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e Recuperacién secundaria

El agua de bombeo proveniente de los desaguadores es tratada
para la recuperacion de soélidos (escamas, visceras, otros) y de
aceite de pescado presentes. Para esto se cuenta con equipos de
recuperaciéon conformados por filtros de sélidos, celda de flotacidon
tanque de calentamiento, centrifugas, separadoras y tanques de

almacenamiento.

El agua restante ya tratado se envia mediante un emisor de gran

longitud al mar.

e Tratamiento De Sanguaza

La sanguaza, mezcla de agua con sangre y solidos de pescado que
drenan de las pozas de almacenamiento y de los elevadores de
cangilones antes de ingresar a las cocinas son tratados para la

recuperacion de los sélidos y grasas presentes.

Esta se realiza mediante una malla que realiza el filtrado donde los
solidos recuperados son retornados al ingreso a la cocina, la parte
liquidos es bombea y calentada en intercambiadores de calor con
vapor saturado y agregado nuevamente al proceso en el tanque de

caldo de prensas.
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e Cocinado

Una vez clasificada la pesca se lleva mediante transportadores a las
cocinas donde el pescado es sometido a un proceso téermico. La
coccidn se realiza en un equipo llamado cocina que consiste de un
rotor de aletas helicoidales, para permitir el avance de la carga y un
estator cilindrico horizontal. El proceso se realiza a una temperatura
de 95 °C y por un tiempo de 15 a 20 minutos, el rotor y estator son

calentados con vapor ya que cuenta con chaquetas para este fin.

Los objetivos de la coccion son tres: esterilizar (detener la actividad
microbioldgica), coagular las proteinas y liberar los lipidos retenidos
intra e intermuscularmente en la materia prima, permitiendo la

separacion del aceite y los residuos liquidos.

e Pre-Desaguado

El objetivo es efectuar un drenaje previo del pescado cocinado y
permitir ingresar a la prensa con menor cantidad de liquido. Se
realiza mediante el equipo llamado prestrainer y hace el drenado

con rotores de mallas de 8 mm. de abertura.

e Prensado
Esta etapa corresponde a un estrujamiento o prensado mecanico
del pescado cocido proveniente de la cocina y el prestrainer en

equipos llamados prensas.
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Las prensas son equipos mecanicos conformados por una cavidad
central donde van alojados dos tornillos de paso decreciente y a su
vez estan rodeados de una pared de mallas perforadas. La pesca es
comprimida fuertemente por los tornillos escurriendo el licor llamado
caldo de prensa a traves de las mallas, la masa prensada llamado

queque de prensa que se obtiene se traslada a los secadores.

El caldo de prensa se mezcla con el caldo del prestrainer para un

proceso posterior en la zona de separadoras y centrifugas.

e Separacion de Solidos

El caldo de prensa cuya composicidon es de grasas, solidos y agua
es llevada mediante bombeo a unos equipo denominados
separadoras, que realizan la separacion de estas fases. La parte
solida sigue el proceso de secado, la parte liquida o caldo de
separadora que contiene agua y grasa fundamentalmente es

enviada previo calentamiento a la planta de aceite.

e Centrifugacion

El caldo de separadora es precalentado a una temperatura de 95 °C
para enseguida ser enviado a las centrifuga cuya funcidén es separar
del caldo tres fases, el aceite de pescado, el agua de cola y los
denominados lodos. Estos productos son almacenados y seran

tratados posteriormente.
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e Evaporacién

El agua de cola proveniente de las centrifugas es enviado por
bombas a las plantas evaporadoras en las cuales se recupera el
sélido del producto, mediante la evaporacion y eliminaciéon del agua

contenida.

El producto obtenido en este proceso se denomina concentrado, por
que es una solucion con alto contenido de sdlido lo que se agrega a

la torta de prensa antes de ingresar al secador.

e Secado

La principal razén es reducir la humedad de la materia prima a
niveles de agua remanente en donde no sea posible el crecimiento
microbiano ni se produzcan reacciones quimicas que puedan

deteriorar el producto.

La torta de prensa mezclada homogenizada con concentrado es
distribuida uniformemente en una primera etapa a los secadores a
vapor denominados rota discos que son equipos de gran tamano
consistentes en un rotor de discos calentados con vapor que al
contacto con la carga se produce el secado de esta, luego pasa a la
segunda etapa compuesto por secadores de aire caliente. La
humedad ideal de la harina al final del proceso, no debe sobrepasar

el 10% ni debe bajar de 6%.
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e Enfriamiento

La funcion principal de esta etapa es enfriar la harina que sale de los
secadores a una temperatura normalmente dentro de 30-40 °C.
Esto se logra con un equipo consistente en un tambor rotativo al
cual se le hace pasar aire en contra flujo de la carga para el
enfriado. En este proceso se produce mucha emision de finos el

cual es controlado con ciclones y con filtros de mangas.

e Operacion De Molienda

El objetivo de la molienda, es la reduccion del tamano de los soélidos
hasta que se satisfagan las condiciones de granulometria
especificadas para la venta. Se realiza en equipos denominados

molinos de martillos.

e Adicion De Antioxidante

Se agrega cierta cantidad de antioxidante a la harina antes del
envasado para estabilizar las grasas de la harina, se evita con esto

la auto combustion que se produce en la harina.

e Operacién De Ensaque Y Almacenamiento

La harina es transportada hacia la balanza ensacadora, en estas se
envasan la harina en sacos de polipropileno de 50 Kg. Son llevados

a los almacenes y colocados en rumas de 1000 sacos.
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3.2 Proceso De Elaboracion De Conserva De Pescado

Las conservas de pescado son aquellos productos obtenidos a base
de Sardina, Caballa, Jurel, Anchoveta, Atun, Barrilete, Tamborin,
Machete, Machetillo y otras especies, los cuales son cortados,
eviscerados, envasado, precocido, sellado hermeéticamente vy

sometidos a esterilizacion, destinados al consumo humano.

No es un producto toxico, el adecuado sellado y esterilizado del
producto son requisitos indispensables para el consumo directo de
este, considerandose que es una industria de alimento de alto riego.
Los productos son envasados en recipientes de hojalata electrolitica,

recubierta internamente con barniz.

El tiempo de vida util es de cuatro anos, siempre que el envase

mantenga su integridad y el almacenaje sea optimo.

Las formas de procesamiento en las plantas de conserva dan lugar
a una division que se denominaran:

e Linea de crudo

° Linea de cocido

Se muestra el proceso de produccion de la linea de crudo en el

diagrama 3.2.
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3.2.1 Linea Crudo

Pasaremos a la descripcion del proceso de la linea de crudo.

e Recepcion De Materia Prima

La materia prima a recepcionar corresponde a las siguientes
especies: Sardina (Sardinops sagax), Caballa (Scomber
japonicus peruanus), Jurel (Trachurus symmetricus murphyi)
y Anchoveta (Engraulis ringens) en estado entero fresco y

refrigerado.

La recepcion se realiza en los desaguadores al igual que la
planta de harina y trasladado mediante elevadores de malla a
las pozas de almacenamiento acondicionados. El pescado es
sometida a una evaluaciébn sensorial, para determinar su
grado de frescura, también se efectuara el control de
parametros fisico-quimicos, tales como la temperatura y el

TVN.

e Almacenamiento

La pesca recepcionada sera almacenada en tanques
provistos con sistema de refrigeracion por recirculacion de
agua, llamado sistema RSW, que permite mantener la
temperatura promedio de 8 °C del agua, con la finalidad de

conservar las caracteristicas del pescado.



Diagrama 3.2 Proceso de Produccion De Conserva: Linea Crudo
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Recepcidén De Insumos

Los insumos que se utilizan en el proceso de elaboracion de
conservas, tales como: Salsa de tomate, sal, aceite vegetal,
maicena, aglutinante CMC, aji picante, y envases, seran

evaluados al momento de ingresar a planta.

e Corte Y Eviscerado

Esta operacion se realiza utilizando una linea automatica de
descabezado y decolado de la materia prima seleccionadas
previamente por tamanos, de esta se obtiene la pulpa en
forma de tronco cuyo tamano, dependera del producto

elaborado.

El eviscerado se realiza automaticamente por una bomba de
succion al vacio, posteriormente se realiza una limpieza

manual para retirar el resto de visceras.

e Envasado

Operacion manual que consiste en llenar los envases con el
numero adecuado de piezas de pescado de acuerdo a la
presentacion que se esta elaborando.

Se realiza en mesas de gran tamano provisto de fajas de
transporte que llevan en producto envasado por un lado y por

otro ingresa los envases y la materia prima.
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e Cocinado

Operacion se lleva a cabo en un cocinador continuo calentado
con vapor proveniente de los calderos, se adiciona agua en
las latas antes de su ingreso al cocinador. La faja
transportadora del cocinador es de velocidad variable, lo que
permite regular el tiempo de coccion de acuerdo a las
caracteristicas del producto a elaborar. Este proceso persigue

los siguientes objetivos:

- Eliminar agua y aceite

- Coagular proteinas

- Mejorar textura y disminuir la carga microbiana.

e Drenado

Retiro del agua de coccion que se realiza en drenadores
continuos en los que el producto gira tres veces para eliminar

el agua.

e Adicioén De Liquido De Gobierno

Este proceso consiste en agregar salsa de tomate, maicena,
aglutinante CMC, sal y agua, aceite vegetal 0 salsa picante al
pescado envasado y cocido en cantidades previamente

determinadas.
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La temperatura del liquido de gobierno al momento de
dosificar debe de ser 80°C como minimo. La preparacion se

realiza en recipientes llamados marmitas.

e Calentamiento

El producto es transportado por un tunel de vapor a
aproximadamente a 100°C con la finalidad de calentar la
mezcla de pescado con el liquido de gobierno para eliminar
el aire y conseguir un vacio adecuado. El equipo que realiza
esta operacion se denomina Exhausting que tiene la
velocidad variable para cada producto y envase. Esta

operacion tiene los siguientes objetivos:

a.- Evitar deformacion dano al cierre del envase

(abombamiento) después de autoclaveado.

b.- Evitar el deterioro del producto, por vacio insuficiente.

e Sellado

El sellado se efectua a todos los envases conteniendo el
producto y su liquido de gobierno. Se realiza con maquinas
selladoras automaticas , que cierran por el metodo del doble
engatillado, se utiliza este tipo de cierre porque es el mas
seguro, se evita la contaminacion del producto después del

esterilizado y almacenamiento.
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El sellado se realiza en dos operaciones, la primera operacion
consiste en fijar la tapa en el cuerpo del envase y la segunda
operacion junta las pestanas del cuerpo y tapa logrando el

sellado hermeético.

e Codificacion

La codificacion es muy importante en la elaboracion de las
conservas consiste en colocar los codigos en los envases, los
cuales sirven para identificar el producto, su fecha de

elaboracion y fecha de vencimiento.

En algunos casos se codificaran en una maquina con tinta
indeleble y en otros el sistema de codificacion es parte de la

selladora de latas y se hace en la linea de procesamiento.

e Lavado De Latas

Las latas selladas y codificadas, pasan inmediatamente a una
lavadora automatica, para su lavado mediante la utilizacion de
una bomba centrifuga que hace recircular agua potable. Cada
lavadora cuenta con dos depodsitos pudiéndose adicionar
detergente 0o jabodn liquido y el otro depdsito para enjuagar O
quitar los residuos de productos en los envases. De esta
manera se elimina una potencial fuente de contaminacion

durante la esterilizacion.



48

e Esterilizado

Se realiza en las autoclaves, consiste en el tratamiento
térmico en el envase, tiene por finalidad impedir el desarrollo
de bacterias patogenas y aquellas que deterioran el producto.
Se realiza con vapor a una temperatura y tiempo determinado
experimentalmente, que nos asegure la destruccion del
Clostridium botulinum, cuyas esporas termo resistente
pueden producir una toxina letal. Los sistemas de control de

estas variables estan realizados por termo registradores.

e Empaque

Luego de un enfriamiento de los carros conteniendo las latas
de conserva al medio ambiente, Se efectua una limpieza
manual de estas para retirar manchas de grasa O
incrustaciones que puedan quedar en el envase. El empaque
es en cajas de carton, estas cajas debe ser lo suficientemente

resistente a la manipulacién durante su comercializacion.

e Almacenamiento

El producto es colocado en un lugar cerrado donde el
ambiente debera lucir limpio, seco, bien iluminado y ventilado.
Las cajas identificadas por lotes de produccion son apiladas

en espera de su comercializacion.
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e Etiquetado Y Embarque

Una vez determinada la venta a realizarse, los lotes

programados se trasladan a la zona de etiquetado.

Aqui se etiquetan las diferentes marcas del cliente y se

despachan.

Linea Cocido

El proceso de conserva en su forma de produccion
denominado cocido esta representado en el diagrama 3.3, el

cual vamos a describir:

e Recepcién De Materia Prima

Este proceso es similar que lo descrito en la linea de crudo.

e Almacenamiento

Igualmente el proceso de almacenaje es similar en este caso.

e Recepcién De Insumos

Los insumos que se utilizan en el proceso de elaboracién de
conservas y los cuidados de estos para la linea de cocido y

crudo son similares.
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e Estibado

Consiste en colocar las piezas de pescado en canastillas de
acero inoxidable en las que sera posteriormente cocido. En
esta operacion se realiza también el clasificado
descartandose piezas con mala apariencia 6 que no
correspondan a la especie que se esta procesando. Para el
caso del Atun, si las piezas tienen mayor tamano que la
canastilla se procede a cortarlas en tamanos equivalentes
que faciliten su coccién posterior. Dichas canastillas seran
colocadas en carros porta canastillas © racks listos para la

coccion.

e Cocinado

Esta operaciéon se lleva a cabo en cocinadores estaticos que
son depositos rectangulares de metal y se realiza con vapor
saturado. Una vez lleno el cocinador con los racks se cierra
herméticamente para comenzar la fase de coccién. La
temperatura en el interior de estos cocinadores oscila entre
95 — 100°C. EI tiempo de coccién sera de acuerdo a la
especie que se procesa. La coccion en el pescado persigue
eliminar el agua coagular las proteinas y disminuir la carga

microbiana.
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e Enfriamiento

Se deja el pescado cocinado en racks al medio ambiente en
lugares donde el flujo de aire sea continuo y permita un

enfriamiento uniforme, se emplea ventiladores de aire.

e Fileteado

Operacion manual en la que se separa la pulpa del pescado
cocinado del resto de materias extranas al producto final.
Se realiza en mesas de fileteo de gran tamarno el cual

contiene fajas transportadoras para esta operacion.

e Molienda

Operacion efectuada para las producciones de desmenuzado
o grated, con la finalidad de disgregar y homogenizar la pulpa
del pescado por intermedio de un molino de martillos de acero

inoxidable.

e Envasado.-
Operacion que se lleva a cabo automaticamente mediante la
utilizacion de maquinas embutidoras (Equipo de llenado) 6

envasado manual como en el caso de grated, filete y sdlido.

e Adicion De Liquido De Gobierno

Se realiza al igual que en el proceso de crudo.
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e Calentamiento

En esta operacion al igual que la linea de crudo se elimina el

aire presente en el envase y producto para formar vacio.

e Sellado

El sellado se efectua a todos los envases conteniendo el
producto y su liquido de gobierno, por intermedio de

maquinas selladoras al igual que en el proceso de crudo.

e Codificacion

En este mismo equipo se colocan los codigos en las tapas de
los envases, los cuales sirven para identificar el producto, de
acuerdo a su fecha de elaboracion y vencimiento. Se

empleara el sistema de tres lineas.

e Lavado De Latas

Las latas selladas y codificadas, pasan inmediatamente a una
lavadora automatica, al igual que lo descrito en el proceso de

crudo.

e Esterilizado

El esterilizado se realiza idénticamente que en el proceso de

crudo.
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e Empaque

Al igual que en el proceso de crudo, durante operacion de
empaque debera verificarse que los envases luzcan sin
abolladuras, sin oxidacion, con la codificaciobn y cierre

correctos.

e Almacenamiento De Producto Terminado

El producto es colocado en un lugar cerrado, el ambiente

debera lucir impio, seco, bien iluminado y ventilado.

e Etiquetado Y Embarque

Se realiza al igual que las conservas del proceso de crudo.

3.3 Proceso De Elaboracion De Congelado

e Recepcidon de Materia Prima

La materia prima a recepcionar corresponde a las siguientes

especies:

Pescado

Jurel Trachurus murphy
Caballa Scomber japonicus
Sardina Sardinops sagax sagax

Pejerrey Odontesthes regia
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Anchoveta Engraulis ringens

Atun Thunnus albacares
Machete Ethmidium maculatum
Mariscos

Caracol Thais chocolata
Calamar Loligo sp

Pota Dosidicus gigas
Langostino Penaeus vannamei

La pesca sera sometida a una evaluacién sensorial, determinando
su grado de frescura, utilizando para ello una tabla de evaluacion
sensorial. También se efectuara el control de parametros fisicos,

como la temperatura, peso y tamafno.

e Almacenamiento Refrigerado

La materia prima se almacena en pozas 15 TN de capacidad. Estas
cuentan con sistema de refrigeracién de agua por recirculaciéon o
sistema RSW, y se mantienen a temperaturas de refrigeracion

adecuadas.

Cuando la materia prima es seleccionada en el momento de la
descarga, se almacena en cubos plasticos hermeticos con agua y

hielo a una temperatura < 8 °C.



e Corte

Esta operaciéon se realizara con la ayuda de una maquina cortadora,
que posee dos discos giratorios, que cortan la cola y la cabeza,
quedando el tronco del pescado en los casilleros (capachos) de la
cinta de la maquina, este equipo elimina también las visceras con el

sistema de succion instalado por medio de una bomba de vacio.

e Eviscerado — Lavado

Se realiza manualmente, con la ayuda de pinzas y a la vez se lava
con agua clorada. Una vez limpio el producto se coloca en la faja
transportadora para enviarlo a la nave de proceso. Las visceras son

evacuadas a través de un transportador helicoidal.

e Selecciodn

Se realiza en forma manual, en la faja de escogido, seleccionando el
producto por caracteristicas sensoriales y por codigo, el producto no

apto para congelado es descartado inmediatamente.

e Pesado

El pescado es pesado en balanzas electronicas digitales y de
acuerdo a las especificaciones del cliente. Se debera anadir un
porcentaje del peso total, con la finalidad de contrarrestar posibles

pérdidas de peso por deshidratacion.
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e Lavado

El producto una vez pesado se sumerge en una solucién agua-hielo
con la finalidad de reducir la carga microbioldgica, el agua debe

tener una temperatura < 8°C y una concentracién de cloro residual.

e Envasado

El producto es envasado en bandejas de acero inoxidable con
capacidad de 10 Kg. y estibado para obtener un block de forma
compacta y uniforme. Las bandejas tienen unos agujeros que
facilitan el drenado del agua. Obteniendo un producto final con
buena apariencia. Las bandejas se colocan en carros metalicos de
540 Kg., de capacidad para ser llevado a los tuneles en forma
iInmediata para su congelamiento y evitar alterar la temperatura del
alimento. Para una produccion de 150 TN/ DIA se necesitan
aproximadamente, 100 racks o carros porta bandejas y 4500

bandejas como minimo lo que requiere de un espacio apreciable.

e Congelamiento

El congelamiento se efectuara en tuneles de aire de tiro forzado.
Cuando el producto alcanza una temperatura < —-18°C y/o = =20 °C
en el centro geomeétrico del block, se da por finalizada la operacién.

Para esto se controla con termdmetros ubicados en los tuneles y

con equipos manuales al producto.
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e Empaque

El producto es evacuado del tunel de congelamiento y sumergido
por espacio de 2 a 4 segundos en agua refrigerada y clorada a
Temperatura menor a 10 °C . La finalidad es proteger al producto de
la posible deshidratacion durante su almacenamiento. El producto
se empaca utilizando bolsas de polietileno de 10 Kg. y luego son
colocados en cajas master de carton corrugado de 20 Kg. Estas son
rotulados previamente identificando con la fecha, cddigo, tipo de

producto, peso neto, etc.

e Almacenamiento

Todo producto terminado sera almacenado en la camara de
conservacion a una temperatura < a —-22 °C, la cual debera ser
controlada en forma diaria. Las camaras de conservacion deberan
ser de gran capacidad para poder almacenar el producto en 6ptimas
condiciones de conservacion hasta su venta, para esto el sistema de
refrigeracion debera estar correctamente programado y con los

iInstrumentos respectivos.

e Embarque

El embarque del producto terminado se hara en transportes
refrigerados 20 a 25 toneladas meétricas de capacidad. Este debe

estar limpio, para evitar cualquier tipo de contaminacion.



CAPITULO 4

4.0 PLANTEAMIENTO DEL SISTEMA DE ACTIVOS

Para el planteamiento del sistema de activos a implantar, se tendra en

cuenta los siguientes aspectos:

-La separacion estratégica de las unidades de negocio de la empresa

para agrupar los activos bajo enfoque operativo.

-La determinacion de los activos de la empresa.

-La administracion de los activos en el area de mantenimiento.

-El sistema informatico soporte del sistema de activos.

4.1 Criterios de Identificacion y Agrupacion de Activos

Hemos desarrollados las definiciones de los activos y conocidos los
procesos en las plantas de procesamiento de la empresa
pasaremos a la siguiente etapa el cual sera definir y agrupar a
estos con la finalidad de organizar la informacion general necesaria
para la gestion y control de los activos.

Todo sistema concebido para organizar una funcion empresarial vital

y de importancia debe tener en cuenta como fase inicial el estudio y
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evaluacion de un sistema de codificacion y agrupacion eficaz es lo
que pretendemos hacer en este capitulo. La primera gran division
considerada sera las secciones de la empresa, seguida de la
subdivisidn en centros de costo y sub. Centros de costo, finalmente

los activos involucrados dentro de ellos.

4.1.1 Secciones dela Empresa

Se llamara secciones de la empresa a una agrupacion de
activos que conforman una unidad de negocio dentro de la
planta de procesamiento , La secciéon cumple también con
funcion de ser unidad independiente o de servicio a otra
seccion , como sistema de control es importante como
informacion que de ella se obtenga para las decisiones de la

alta gerencia.

La agrupacion en secciones se haran teniendo en cuenta las
plantas de procesamiento como: la planta de harina, planta
de conserva y planta de congelado, asi como considerando
las unidades independientes o de servicio como es el caso
de la flota, generacion de vapor o energia eléctrica, etc.

Para nuestro caso y teniendo en cuenta |lo anterior se
definieron las nuevas secciones de la las plantas de
procesamiento y seran los que conformaran el nuevo sistema

de gestion de activos.
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Centros de Costo

Los centros de costo son divisiones dentro de las secciones
que se designan por la importancia como control y gestion.

Se selecciona por el proceso involucrado cuando se trata de
lineas de produccion o agrupacion de procesos dentro de una

seccion.

Sub Centro de Costo

Es una parte del centro de costo y detallara o agrupara
activos o conjunto de activos los cuales es importante
conocer la informacion proporcionada al detalle. Por ejemplo
si bien la planta de agua de cola esta compuesta por muchos
activos, nos interesa evaluar en muchos aspectos de manera
global a la planta de agua de cola en su conjunto para esto es

util la creacion de los sub centros de costo.

Activos

Es la célula fundamental del sistema de control de activos.

Para una buena determinacion de los activos se requirid de la
experiencia y conocimiento al detalle de los equipos
involucrados, es aqui que se recurre al area de
mantenimiento y produccion que son las que proporcionaran

la informacion mas acertada.
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4.2 Agrupacion y codificacion de activos

4.21 Esquema De Agrupacién De Activos

Finalmente el esquema 4.1 sera la propuesta de agrupacion.

Esquema 4.1 Modelo De Agrupacion De Activos

SECCIONES
CENTRO DE COSTO CENTRO DE COSTO
SUB CENTRO DE COSTO SUB CENTRO DE COSTO
ACTIVO ACTIVO ACTIVO

4.2.2 Descripcion y Codificacion de las Secciones

Para la determinacién de las secciones se consideraron todas
las alternativas de procesamiento en plantas pesqueras,
como referencia se toma la planta de Chimbote el cual posee
las tres unidades de negocios: Harina, conserva y congelado,
por lo que tendra todas