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El proceso productivo

Industrializacion o sistema de procesamiento comprende todas las
actividades que tienden a la conservacion y/o transformacion del
pescado y a la preservacion de sus caracteristicas como alimento, o bien
como materia prima de uso industrial.

El nUmero de productos existentes en base a pescado es enorme vy
continuamente aparecen en el mercado mundial productos nuevos.



Etapas productivas sobre el pescado fresco
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Proceso de fileteado de merluza

Las posibilidades que se presentan en la actualidad para el procesamiento
del filet de merluza son dos:

1. Mecdnico

2. Manual.



1. Fileteado mecdnico:

En el proceso mecdnico se disponen en serie
los siguientes equipos:

a) Descabezadora y evisceradora
b) Fileteadora y cuereadora.

Luego, el filet se emprolija y consiste en recortar los restos de piel y
epitelio.

El rendimiento promedio es bagjo, alcanza el 33% aproximadamente.
La merluza debe procesarse recieén capturada y ftener tamano
homogéneo.

En la prdctica actual solo se utiliza este procedimiento para el
procesamiento en buques factoria.
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2. Fileteado Manual

El proceso manual se lleva a cabo en las plantas de procesamiento
en fierra y consiste en las siguientes etapas:

1. Recepcion MP

El pescado se recibe en cajones con hielo y los peones los descargan
del camidn en la cdmara de fresco.

Cuando el procesamiento no se redliza en el momento, se repone el
hielo perdido en el fraslado y se coloca en la cdmara de
almacenamiento.



« 2. Lavado:

Los peones vuelcan los cajones de
pescado en la mdaqguina lavadora, la que
por un sistema de agua confinua quita el
hielo. Las piezas se clasifican segun tamano
(merluza comun o carioca) y se colocan en
cajones de 25 a 30 kgs, los que se frasladan
a las mesas de los fileteros.




3. Proceso de Fileteado:

Los cajones de pescado Ilimpio se colocan en una cinfa
transportadora, de la cual el filetero refira para su procesamiento,
procediendo al descabezado, eviscerado, fileteado y cuereado de la
merluza.

* Los residuos se desechan en un depodsito para ser trasladados por
una cinta a un contenedor; luego son entregados a la fabrica de
harina de pescado de COOMARPES o AGUSTINER en compensacion
por el uso de los cajones en los que se traslada la merluza desde |a
banquina.

* Los filets son colocados en cajones de 12 a 13 kilogramos que son
pesados vy trasportados por los peones al sector de envase.




Filetado de merluza manual




4. Envasado: en este sector las empaqguetadoras proceden al
interfoliado, es decir colocar los filets en bandejas o moldes de 7 kilos,
separados por nylon. Estas bandejas son refiradas por peones que las
colocan en el congelador de placas.
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5. Proceso de congelado:

Una vez que el pedn ha colocado los moldes en el congelador de
placas, permanecen en el mismo por un periodo de tiempo de 4
horas. Luego se retiran y se desmoldan y embalan en cajas de 21 kilos.
Se cierran con zunchos, se colocan las etiquetas que identifican al
producto y se trasladan a la cdmara de congelado a la espera de ser
entregadas a los clientes.




6. Conftroles de calidad: durante este proceso, el pescado es
sometido a diversas instancias de control, que consisten en la prueba
de nivel de nitrogeno que permite medir el nivel minimo que debe
tener el producto para ser inocuo. La misma se realiza al ingreso de la
camara de fresco, a la salida de la cdmara de frio y al egreso de la
cdmara de congelado.




Rendimiento del filet

Materia Prima requerida = Producto terminado 3tn/0.45=6,67tn
Rendimiento




Logistica para la recepcidon de MP en planto

Al momento de recibir materia prima fresca en una planta elaboradora, debo tener
en cuenta las siguientes recomendaciones:

1) Es necesario que se informe en planta, con suficiente anticipacion, al menos
unasl8 h de anticipacion. La especie que se va a recibir y la canfidad (kg o

cajones).

2) Conocer el horario de arribo de la MP, para citar al personal de descarga y @
los operarios de planta.

3) Contar con el hielo suficiente para acondicionar [a MP.



4) Conocer la Orden de Produccidn: cual serd el destino de la MP, es decr,
que producto o variedad se quiere elaborar y producir.

5) Orden y alimacenamiento: Conocer cual serd el lugar de
almacenamiento y verificar que sea suficiente.

6) Asegurar la existencia de todos los insumos necesarios, para que se lleve
a cabo el proceso productivo:

hielo, palas de hielo, efiquetas, envases (hojalata, naylon, cajas), film
sfreach, zunchos. Aditivos necesarios para el proceso (sal, antioxidantes,
aceite, butter, pan rayado, etfc.). Articulos de limpieza (lavandinag,
detergente). Palefs.

/)Programar la produccion del dia siguiente.




Procesamiento del calamar
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Diagrama de flujo del proceso del calamar
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Diagrama tecnoldgico para calamar entero
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Que es la eficiencia productiva: definicion

Este concepto, propio de la contabilidad y la gestion empresarial, se refiere
en concreto a aquellos puntos de la produccion en que las empresas
alcanzan el maximo posible de rendimiento en funcidon de determinados
recursos.

Es decir, una empresa puede obtener mejores niveles de rendimiento en el
periodo A que en el B, pero eso no significa que haya sido mas productiva
en uno o en ofro. La eficiencia productiva dependerd, por tanto, de los
recursos gue se tengan a mano tanto en el periodo A como el B.




sComo mejorar la eficiencia del proceso productivoe

Este tema se basa en la aplicacion de la ingenieria de productividad. Podemos
decir que la productividad es considerada un indice de crecimiento.

Busca utilizar la menor cantidad de recursos posibles para poder generar mas.

La medicion de la productividad estd conformada por muchos aspectos y
areas en las cuales repercute y tiene influencia la productividad.

La productividad estd en toda la organizacion y ésta se puede ver en cualquier
drea. Es importante considerar y tener presente una serie de indicadores, los
cuales hardn que la empresa se enfoque en ellos para poder ver los avances o
refrocesos que surjan en los distintos procesos de la organizacion.




En los Ultimos anos sucedid un cambio hacia
la automatizacion en la mayoria de los
procesos y productos, lo cual modifico
dramdaticamente los costos de produccion.

Se sustituyd la mano de obra por maquinaria
o tecnologia.

Lo  productividod es un  concepto
relacionado con la ingenieria industrial, por
tanto se vuelve un concepto de sistemas
que tiene una gran variedad de
aplicaciones.




Plan para el crecimiento de la productividad

1. Cree planes de accién de manera oportuna

Es importante no olvidar la inmediatez y los rdpidos tiempos de
respuesta gue demanda de este sector.

Aungue la planificacion a largo plazo es primordial, a la hora de
gestionar las operaciones de una fdbrica es necesario difundir
planes de accion de manera instantdnea.

Por ejemplo, resulta muy Util implementar un sistema checklist que
brinda la posibilidad de tfomar fotos, introducir comentarios y, en
general, delegar tareas de forma digital e inmediata.




2. Estandarice procesos
La estandarizacion de procesos es indispensable.

Gracias a este principio, las plantas y fdabricas logran reducir las
pérdidas y la variabilidad.

Para unificar las diferentes tareas productivas es necesario contar
con una herramienta que brinde la posibiidad de registrar vy
digitalizar las diferentes funciones y asignaciones.

También, es importante poseer un riguroso control de inventarios.

Otro aspecto indispensable es el mantenimiento preventivo de las
MAaquinas.




3. Recopile datos en tiempo real

Recopilar datos en tiempo real es una tarea imposible cuando los
procesos de gestion son manuales.

Realizar un control operacional que garanftice:
- La deteccion de fallas;

Procedimientos ineficaces;

Diferentes variables;

Eventos relacionados con la produccion.

Ademads, la recopilacion de datos en fiempo real genera una mayor
flexibilidad.



4. Cumplir con estandares de calidad

Normas como las ISO no solo le brindardn credibilidad a la fabrica y a los
productos. Ademads, conftribuirdn con el incremento como una fips de
productividad.

BPM (Buenas practicas de manufacturas)
POES (Procedimientos operacionales estandarizados de saneamiento)

HACCP (Andlisis de peligros y puntos criticos)

Al seguir estos estadndares de normalizacion garantizard que las
operaciones de la planta se realicen de forma cohesionada, sustentable
y segura, lo que se fraduce en menos pérdidas y un optimo
aprovechamiento del fiempo vy los recursos disponibles.




5. Redlice inspecciones continuas

Para que una fabrica se expanda y sea sustentable, debe estar
somefida a revisiones y evaluaciones continuas. Ellas deben
permitir encontrar dreas de mejora e identificar problemas y fallas
operativas constantes, asi como diferentes patrones negativos.




6. Elabora listados de cada proceso

Mas alld de realizar planes de accidon generales, es importante que
defina flujos de trabajo efectivos para cada proceso.

Ademads de promover la integracion de la fdbrica, es necesario
incentivar un maximo rendimiento en cada drea y atencion a
requerimientos especificos de las diferentes etapas y acciones de
produccion.

Un pequeno error en un drea especifica puede ocasionar que el
resultado final sea deficiente y considerado como una pérdida para la
organizacion.



