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RESUMEN

El presente trabajo tuvo como objetivo analizar el area de producto terminado de una
planta productora de semiconserva de anchoveta (Engraulis ringens) tipo anchoa,
utilizando como ejemplo la produccién del Comunicado de Venta 057-006-2022 para el
cliente “Bélgica”. En dicho comunicado se solicitd un pedido de 5,760 unidades de

producto de filete de anchoas en aceite girasol en envase bauletto 28 onzas litografiado.

Para desarrollar la evaluacion, se llevd a cabo el analisis de las operaciones que se
realizan en el area de producto terminado: Codificado, etiquetado, empacado y
almacenado, siendo este ultimo el tercer punto critico de control segin el manual
HACCP de la empresa; por lo que su analisis es de gran importancia. Luego de ello, se
procedié con la evaluacién de los controles y verificaciones que se realizan como

supervisora de aseguramiento de calidad. consultando los registros y formatos del area.

El analisis del proceso productivo, facilita la toma de decisiones para la implementacion
de medidas preventivas y correctivas de las incidencias ocurridas en el area. Ya que los
resultados obtenidos durante la produccién, se presentan de forma objetiva;
contribuyendo asi a mejorar tanto la calidad como la eficiencia del area.

Palabras Clave

Anchoveta, Engraulis ringens, semiconserva, calidad,,anlisis, producto terminado



ABSTRACT

The objective of this study was to analyze the finished product area of an anchovy (Engraulis
ringens) semi-preserved anchovy plant, using as an example the production of Sales
Communiqué 057-006-2022 for the client "Belgium". In this communiqué, an order was
requested for 5,760 units of anchovy fillet product in sunflower oil in 28-ounce lithographed
bauletto packaging.

To develop the evaluation, an analysis was made of the operations carried out in the finished
product area: coding, labeling, packaging and storage, the latter being the third critical control
point according to the company's HACCP manual; therefore, its analysis is of great
importance. After that, we proceeded with the evaluation of the controls and verifications

carried out as quality assurance supervisor, consulting the area's records and formats.

The analysis of the production process facilitates decision making for the implementation of
preventive and corrective measures for incidents occurring in the area. Since the results
obtained during production are presented objectively, thus contributing to improve both the

quality and efficiency of the érea.

Key words

Peruvian anchovy, Engraulis ringens, semi-preserved anchovy, quality, evaluation, finished
product



. INTRODUCCION

La calidad en los alimentos esta determinada por la forma en que se llevan a cabo los
procesos, del papel que desarrollan los actores involucrados y de los escenarios en los que
se desarrollan las actividades productivas. Es importante que estos elementos trabajen de
manera coordinada, cumpliendo los estandares y regulaciones establecidos para poder

ofrecer a los consumidores alimentos seguros e inocuos, satisfaciendo asi sus necesidades.

Para asegurar que se entreguen productos de alta calidad es necesario analizar los procesos
en los que se elaboran, ya que las incidencias que ocurran durante la elaboracion del producto

influyen directamente al producto terminado.

La industria pesquera busca ofrecer productos de calidad para alimentos de consumo
humano directo; como productos frescos, congelados, curados y conservas, ya que son
altamente valorados por su valor nutricional: alto contenido proteico, &cidos grasos,

vitaminas y minerales (Moreno, Ortufio y Villarin, 2005).

En Per(, la comercializacion de anchoas, producto curado, ha logrado posicionarse en el
mercado internacional como uno de los principales productos de exportacion para consumo
humano directo de origen hidrobioldgico (PROMPERU, 2021), posicionando al pais como
lider en la exportacion de semiconserva de anchoveta Engraulis ringens tipo anchoa;
teniendo como principales mercados destinos Espafia, Estados Unidos e Italia (Leon, 2021;
PROMPERU, 2021).

Uno de los inconvenientes identificados en el sector de anchoas en el Peru es que el proceso
de elaboracion de semiconservas de anchoas a partir de la anchoveta peruana, Engraulis
ringens, se realiza usando como referencia el proceso productivo de otras diferentes especies
de engraulidos, por lo que la falta de informacion en el proceso de anchoado para la especie
peruana, puede ocasionar una variacion significativa en la calidad del producto final
(Valverde, 2018).



Por ello, se requiere analizar los resultados de los controles en cada etapa del proceso
operativo en el flujo de produccion de semiconservas de anchoveta peruana, Engraulis
ringens, teniendo importancia el area de producto terminado, donde se llevaran a cabo las
verificaciones y controles finales del producto que, tal cual se presenta en esta etapa

productiva del proceso, es como llegara a la mesa de los consumidores.

1.1 Objetivo general
Analizar el area de producto terminado del proceso de semiconservas de anchoveta,

Engraulis ringens, tipo anchoa, en una empresa pesquera.

1.2 Objetivos especificos

e Analizar las operaciones realizadas en el &rea de producto terminado de una
planta que elabora semiconservas de anchoveta, Engraulis ringens, tipo anchoa
en una empresa pesquera.

e Analizar los controles y verificaciones que se realizan en el area de producto
terminado de una planta que elabora semiconservas de anchoveta, Engraulis
ringens, tipo anchoa, en una empresa pesquera, como supervisora de
Aseguramiento de Calidad.

e ldentificar las principales incidencias que ocurren en el area de producto
terminado de una planta que elabora semiconservas de anchoveta, Engraulis

ringens, tipo anchoa, en una empresa pesquera.



Il.  REVISION DE LA LITERATURA

2.1 Materia prima: anchoveta Engraulis ringens

La anchoveta peruana Engraulis ringens es una especie pelagica de vida corta y
crecimiento rapido, la cual habita en las aguas frias de la costa del pacifico sur (Bouchon
et al. 2010). Se trata de una especie pequefia, con cuerpo fusiforme comprimido en los
lados laterales. Presenta el dorso de un tono azul oscuro, el cual se diferencia del vientre

y los costados, que presentan un color plateado brillante (De la Cruz, 2021), tal como se

observa en la Figura 1.

Figura 1. Imagen referencial anchoveta peruana Engraulis ringens
Fuente: INFOPES UNALM (s.f)
El Instituto del Mar del Pert - IMARPE (1996) especifica la clasificacién taxonémica
de la especie Engraulis ringens, segun:
Reino: Animalia
Filo: Chordata
Clase: Actinopteryqgii
Orden: Clupeiformes
Familia: Engraulidae
Nombre cientifico: Engraulis ringens (Jenyns, 1842)

Nombre comun: Anchoveta (adultos) o Peladilla (juveniles)

La pesqueria de la anchoveta constituye el mayor porcentaje de desembarques de la
industria pesquera en el Per(, siendo una de las actividades economicas mas

significativas del pais; ya que gran cantidad de descarga va destinada a la produccion



de harina y aceite de pescado (Bouchon et al. 2010); sin embargo, en los ultimos afios
se viene haciendo un esfuerzo para introducirla para el consumo humano directo en

productos como conservas o curados (Miranda, 2018).

2.2 Semiconservas de anchoveta peruana tipo anchoa

Debido a que el pescado es un producto altamente perecedero, a lo largo de la historia
se han desarrollado diversos métodos de conservacién como la salazon, el ahumado y
escabechado, los cuales permiten prolongar su vida util. Estos procesos han resultado
fundamentales para la elaboracion de los productos curados.

Segun Garcia (2014), las semiconservas se definen como productos que, con o sin
adicion de otros aditivos de consumo humano y aplicando tratamientos apropiados como
calor o frio, se logra estabilizar el producto por un tiempo determinado. Esta estabilidad
se logra al crear un medio adverso para el desarrollo de microorganismos patégenos o

que puedan deteriorar el alimento.

Para la elaboracion de semiconservas de anchoveta peruana (Engraulis ringens) tipo
anchoa, se usan como materia prima las anchoas en salazén. Este producto utiliza sal
comdn como medio de preservacion. La sal ayuda a prevenir la proliferacion de
microorganismos en el pescado, debido a que disminuye la actividad del agua del
producto. Ademas, es necesario mantener este producto a temperaturas de refrigeracion
para su conservacion y almacenamiento; ya que la refrigeracion ayuda a prolongar la
vida util de las semiconservas, al actuar como una barrera para ralentizar el deterioro

del alimento y proliferacion de microorganismos (MINSA, 2008).

La elaboracion de semiconservas de anchoveta peruana (Engraulis ringens) tipo anchoa

consta de tres etapas:

2.2.1 Anchoas en salazon
Las anchoas en salazon son un producto tradicional que se solia elaborar con recursos
del mar Mediterraneo. Este producto se preserva debido a la alta concentracion de

sal y la baja actividad del agua (Valverde, 2018).



Actualmente se conoce como anchoas en salazon a aquel producto derivado de los
recursos hidrobioldgicos comerciales pertenecientes a la familia Engraulidae. El
producto se presenta sin cabeza, sin cola y con una reduccion de visceras, el cual se
envasa en recipientes apropiados con sal y salmuera saturada para someterse al
proceso de salazén (INACAL, 2020).

Hernandez (1999) refiere que la elaboracion de anchoas en salazon se divide en dos
etapas. La primera parte es la difusion de la sal en el musculo de pescado y la pérdida
de agua; y la segunda parte es una actividad lenta de procesos bioquimicos

denominada maduracion.

Anchoveta Fresca

Y

Salmuerado

Cortado
Lavado y
Desangrado
Salado

Prensado

Madurado

o¥cdosotoxe:

Figura 2. Diagrama de flujo de salazén y maduracién
Fuente: ITP (s.f.)

El Instituto Tecnoldgico Pesquero — ITP (s.f.), en su publicacién de Investigacion y
desarrollo de productos pesqueros, describi6 el proceso de salazon segin el diagrama
de flujo que se observa en la Figura 2. Sin embargo, en la actualidad, la industria del
anchoado ha modificado el proceso en comparacion con el planteado por el ITP, en
respuesta a la necesidad de mejorar la calidad y eficiencia obtenida durante el
proceso. En la Figura 3, se observa el diagrama propuesto por una de las principales

empresas pesqueras productoras de anchoas en el pais.
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Figura 3. Diagrama de flujo modificado de salazon
Fuente: Inversiones Prisco S.A.C (2001)

Para la elaboracion de salazon, es esencial contar con materia prima de recursos
provenientes de la familia Engraulidae, de alta calidad, en dptimas condiciones y
preservada a temperaturas de refrigeracion sin interrupcién en la cadena de frio. En
la recepcion de materia prima, la pesca debe recibirse en una solucion de salmuera
saturada a 24 °Be luego de los analisis realizados para determinar las caracteristicas
del lote. Posteriormente, se procedera a realizar el corte y eviscerado parcial; que
incluye la remocion de la cabeza, cola y el arrastre parcial de visceras (HGT); ya que
el resto de estas ayudaran al proceso de maduracion.

A continuacion, se realizara el lavado en salmuera saturada a 24 °Be con la finalidad
de retirar restos de visceras y salmuera sucia. Una vez lavado se coloca en cajas para
su drenado. Luego se realiza el empanizado, que es la operacion manual de mezclar
el pescado lavado y drenado con sal molida, generando que la sal esté distribuida por
toda la piel del pescado. Una vez que se tenga el pescado untado con sal, se coloca
en tinas de fibra de vidrio para que empiece el proceso de desangrado. En este proceso
se elimina la sangre, grasa y otros elementos gracias a la penetracién de la sal en el
musculo. Para evitar el desangrado, el pescado debe estar en reposo por 12 horas,
hasta llegar al porcentaje de cloruros deseados.
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Luego de unas 12 horas, se realiza el lavado con salmuera a 24 °Be, para retirar los
residuos provenientes del desangrado. Finalmente, se realiza el envasado en
cilindros, donde la pesca lavada se vuelve a empanizar. Esta mezcla se coloca de
forma ordenada y compacta en contenedores plasticos cilindricos, formando una capa
de pesca y otra capa de sal hasta llenar el cilindro. Finalmente, se afiadirdn pesos
sobre la pesca para poder prensarla, y asi poder ayudar a la deshidratacion y a la

pérdida de grasa del musculo, tal como se ve en la Figura 4.

Figura 4. Cilindros de salazon

2.2.2 Proceso de maduracion de anchoas

El Instituto Tecnoldgico Pesquero — ITP (s.f.) refiere que, para lograr la maduracion,
la salazén debera permanecer en las condiciones antes mencionadas durante un
periodo de dos a ocho meses, en temperaturas de 18 °C a 25 °C, realizando
mantenimiento y limpieza periddica a los cilindros de salazon, tales como el retiro
de grasa, cambio de salmuera y descarte de pesca no conforme como oxidada o
rancia; ademas del cambio de los pesos de las prensas segun los resultados de
porcentaje de agua y grasa del laboratorio.

El proceso de maduracidn se realiza gracias a la interaccién entre la sal y el musculo
de pescado, dando lugar a cambios fisico-quimicos y enzimaticos. Maza y Gallo
(2016) describen que este proceso es generado por la accion enzimatica propia del
pescado; siendo altamente relevantes las enzimas que migran desde los restos de

visceras digestivas hacia el tejido muscular.

Pérez et al. (2018) argumentaron que, durante la maduracion de la salazon, se otorgan

caracteristicas especificas a las especies pelagicas pequefias que se someten a este



procedimiento. Entre estas caracteristicas incluye la firmeza en el mdsculo,
coloracion rojiza, textura “jugosa”, aroma y sabor caracteristicos. Esto se debe a los

cambios fisicos, quimicos y enzimaticos que ocurren durante el proceso.

2.2.3 Elaboracion de filete de anchoas de semiconservas de anchoveta Engraulis

ringens tipo anchoa

Al finalizar el proceso de maduracion de la salazon, se drena el pescado salazonado
y se elimina la sal remanente. Luego la salazon se someterd a un proceso de escaldado
a altas temperaturas, aproximadamente durante 5 segundos. Posterior a ello, se
procede a centrifugar la pesca, con el fin de que el producto reduzca la humedad y

adquiera mas estabilidad.

Luego, se procedera a realizar el fileteado y envasado, seguido de la adicion de
liquido de gobierno, en caso de ser requerido por el cliente. Finalmente, se procede
al cierre hermético de los envases o bolsas al vacio, para luego ser almacenados a una

temperatura de refrigeracion entre 5 °C y 12 °C (ITP, s.f.; Maza y Gallo, 2016).

La Norma Técnica Peruana (NTP) 204.056 establecid que, para la elaboracion de
filetes de anchoas, deben ser sometidos a un proceso manual de eliminacion de

escamas, piel, aletas, vértebras, visceras y espinas.

2.2.4 Situacion actual de la industria de anchoas en Peru

Para la elaboracion de anchoas se usa principalmente la especie Engraulis ringens
como materia prima, nombre comun “anchoveta peruana”. En el afio 2022 se registrd
un desembarque total de anchoveta de 4.1 millones de toneladas; de las cuales 68 mil
toneladas fueron destinadas para consumo humano directo (CHD). Del volumen
destinado para CHD, el 24 % se utiliz6 para el procesamiento de producto curado
(PRODUCE, 2023).

En el ambito de las exportaciones, el Peru lidera como el principal exportador de este
producto, en términos de toneladas exportadas (Ledn, 2021). La exportacion de

anchoas introduce al mercado tres presentaciones disponibles, tales como anchoas en

8



salazon (en barriles), como semiconservas (envasadas con aceite) o como filetes

envasados al vacio (Rojas, 2018).

Evolucion de las exportaciones

7,000 = 50,000
6000 - SyHS
2N . — 40,000
5,000

4 000 30.000

Toneladas

3,000 20,000
2,000
1,000
0 0
2017 2018 2019 2020 2021
Toneladas Miles USS FOB

10,000

Figura 4. Evolucién de exportaciones de semiconservas y anchoas en salazén
Fuente: PROMPERU (2021)

A pesar de la disminucion que sufrieron las exportaciones de semiconservas de
anchoas debido a la pandemia, la situacién actual presenta escenarios alentadores
para el sector. Como se puede observar en la Figura 5, durante el 2021 se registro un
incremento del 33 % en comparacion con el afio anterior. Esto evidencia un panorama
favorable para el sector; destacando el potencial y la relevancia del producto a nivel

internacional.

PROMPERU (2021) y Ledn (2021) sefialan que los principales destinos de
exportacién para el producto de semiconservas de anchoveta E. ringens tipo anchoa
son Espafia, Estados Unidos e Italia, tal como se muestra en la tabla 1. Durante el afio
2021. Esparia se posiciond como el principal mercado destino, con el 26.5 % del total
de las exportaciones de semiconservas tipo anchoa. Estados Unidos siguid en el
segundo lugar, representando el 18.8 % de las exportaciones, mientras que Italia

ocupo el tercer lugar, con el 15.1 % del total de las exportaciones de este producto.



Tabla 1. Principales mercados de semiconservas de anchoas (miles US$ FOB)

Mercado 2021 Part% 2021
Espafia 12,615 26.5%
Estados Unidos 8,928 18.8%
Italia 7,193 15.1%
Alemania 6,280 13.2%
Reino Unido 3,817 8.0%
Bélgica 2,227 4.7%
Australia 1,631 3.4%
Japon 1,309 2.8%
Paises Bajos 948 2.0%
Canada 758 1.6%
Otros 1,825 3.8%

Total 47,531 100%

Los datos fueron obtenidos del informe anual del afio 2021 de
PROMPERU (Promocion del Perl para la Exportacion y el Turismo)
"Desenvolvimiento del Comercio Exterior" del departamento de
Productos Pesqueros

2.3 Calidad

Con los afios, la definicion de “calidad” ha experimentado una continua evolucion,
adoptando diferentes conceptos y enfoques. Estos cambios se deben a que, con el pasar
del tiempo, los clientes han variado las expectativas y necesidades que requieren sobre un
producto o servicio. Ademas, los avances significativos en las tecnologias hangenerado
variacion en la percepcion de calidad en los consumidores. Es por ello, que las
organizaciones han tenido que adaptar sus estrategias para poder responder a las nuevas
demandas de los clientes y anticipar las futuras tendencias que puedan transformar la

percepcion de la calidad en los productos y/o servicios.

2.3.1 Definicion

Segun Alvarez (2006, citado en Instituto Tecnolégico de Sonora (ITSON), 2013), la
calidad constituye un proceso de mejora continua, en el cual todas las instancias de
una organizacion se esfuerzan por lograr la satisfaccion de los clientes, cubriendo y
anticipando sus necesidades. Se lograra este objetivo cuando todas las partes de una

empresa sean participes en el desarrollo del producto o servicio.

Uno de los enfoques que se da al concepto de calidad es aquel que es definido por el

cliente. En el 2007, Gryna desarrollé este concepto, indicado que la calidad se basa
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en lograr la satisfaccion y lealtad de los consumidores al garantizar la ausencia de

deficiencias en las caracteristicas del servicio o producto ofrecido.

Por otro lado, en el afio 2015, la Organizacion Internacional de Normalizacion (ISO)
definio la calidad como la capacidad de satisfacer las expectativas y requerimientos
de los clientes cumpliendo con sus necesidades; teniendo en consideracion no solo la

funcion y desempefio del producto, sino también, el valor y los beneficios que aporta.

2.3.2 Inocuidad alimentaria o food safety

El CODEX (2003) define la inocuidad alimentaria como la caracteristica propia de
un alimento, la cual asegura que el producto no causara ningln tipo de perjuicio o
dafio a la salud del consumidor al ser ingerido. Es decir, un alimento sera inocuo

cuando se encuentre libre de peligro y sea confiable para su consumo.

La Organizacién Internacional de Normalizacion (ISO) (2018) relaciona la inocuidad
de alimentos con la presencia de peligros como agentes biolégicos, quimicos o
fisicos. En la Tabla 2 se pueden observar algunos ejemplos de los peligros que se

pueden encontrar en los alimentos.

Tabla 2. Ejemplos de peligros en alimentos

Peligros Ejemplos

Bioldgicos
Bacterias, virus, parasitos,

Agentes patdgenos toxinas

Quimicos

Metales pesados, pesticidas,

Compuestos quimicos desinfectantes,

Fisicos
Material extrafio Pléastico, vidrio, madera

Fuente: Organizacion Mundial de la Salud (OMS) (2020)

Dentro del marco normativo peruano, se encuentra el Decreto Legislativo 1062
(2008), conocido como la Ley de Inocuidad de los Alimentos. Esta legislacion

establece el margen juridico para garantizar la inocuidad de los alimentos
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destinados al consumo humano, ademas de asegurar los intereses y derechos de los

consumidores.
2.3.3 Defensa alimentaria o food defense

La Agencia Estatal de la Administracion y Control de Alimentos y Medicamentos de
los Estados Unidos (FDA) en el 2019 define la defensa alimentaria como el conjunto
de medidas destinadas a proteger los alimentos contra actos de adulteracion,
contaminacion o manipulacion intencionada con la intencion de causar dafio. Para
ello, se implementa el uso de herramientas y planes de defensa, los cuales buscan

reducir los riesgos de fraude y adulteraciones.
2.4 Supervision y control de procesos

Ozeki y Asaka (1992) sefialan que la supervision implica dirigir e inspeccionar a los
operadores de la linea productiva, haciendo uso de materiales y maquinaria. El objetivo
de la supervision es lograr alcanzar calidad en el producto, manteniendo la planificacion
de los costos, asegurando la entrega programada y cumpliendo con los objetivos

establecidos.

La funcidn principal de la supervision es centralizar el control de procesos, fuera del area
de control. Para la supervision se reconocen dos principales actores que son las personas
y las maquinas. A partir de ello, Chacon et al. (2001) reconocen dos tipos de supervision:

— Supervisién activa o control manual: el individuo controla los procesos a través
de una pantalla en mayor o menor medida, segun se estén llevando a cabo.

— Supervisién pasiva o automatica: el control de procesos se realiza a través de un
ordenador, gestionando las variables del proceso. Aqui se notificara a las personas

cuando Sse encuentre un error.

2.4.1 Supervision y control de procesos en el area de producto terminado de

semiconservas de anchoveta tipo anchoa
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La supervision del proceso de produccion del producto terminado es de fundamental
importancia; ya que las caracteristicas que se encuentren en esta Ultima etapa

determinaran como llegara el producto a las manos de los consumidores.

La Organizacion Internacional de Normalizacion (1SO) en el 2018, define el producto
terminado como aquel producto que no sera sometido a otro procesamiento o

tratamiento adicional.

Para el &rea de producto terminado de una planta procesadora de semiconservas de

anchoveta E. ringens tipo anchoa, son necesarias las siguientes evaluaciones:

— Control estadistico de procesos: Se define el control estadistico como la
aplicacion de técnicas estadisticas para determinar si los resultados de un
proceso cumplen con las expectativas del cliente. Para ello, se utilizan
herramientas como los graficos de control para detectar desviaciones que
no permitan cumplir con las especificaciones y requerimientos (Krajewski
et al. 2008).

— Control de temperatura: En el area de producto terminado, el control
frecuente de la temperatura es fundamental, ya que el almacenamiento del
producto final representa el dltimo punto critico de control. Por ello, es
esencial mantener un seguimiento a esta variable, ya que las variaciones
de temperatura pueden resultar perjudiciales tanto para el producto como

para el consumidor.

Maza y Gallo (2016) indican que para las semiconservas de anchoas se debe realizar
el almacenamiento en lugares frescos, a una temperatura entre 5 °C y 12 °C, ya que
el producto no ha sido sometido a un proceso de esterilizado. Para ello, el control de
temperatura se realiza mediante instrumentos de medicion calibrados, como

termometros de mercurio y digitales.

— Analisis sensorial: EIl CODEX (1999), define el analisis sensorial como
la metodologia que permite la medicion precisa de atributos sensoriales

propios de una muestra, a través de los sentidos por parte de personal
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capacitado. Este analisis permite comprender y resaltar las caracteristicas

sensoriales del producto, mediante una evaluacion rigurosa y objetiva.

Para el analisis sensorial de semiconservas de anchoveta tipo anchoa, Maza y Gallo
(2016) sugieren que el producto terminado debe presentar filetes de pescado de
consistencia firme y sin signos de autdlisis, filete de coloracién blanco-rojizo a pardo-

rojizo, ademas del aroma y sabor caracteristicos del producto.

— Inspeccion visual: La inspeccion visual se puede definir como la técnica
usada para la evaluacidn de servicios o productos mediante laobservacion;
para ello, el evaluador debera encontrarse debidamentepreparado y con
las capacidades de poder enfocarse en los aspectos visibles como color,

apariencia, forma, etc.

Para el area de producto terminado, permitira poder identificar las no conformidades
o defectos como envases sucios o abollados; etiquetas manchadas, arrugadas o mal

colocadas; mal codificado y/o derrame del liquido de gobierno.

2.5 Marco normativo

2.5.1 Decreto Supremo 020-2022-PRODUCE: Reglamento Sectorial de Inocuidad
para las Actividades Pesqueras y Acuicolas

El Reglamento Sectorial de Inocuidad para las Actividades Pesqueras y Acuicolas
tiene como objetivo establecer los requisitos sanitarios referentes a la inocuidad.
Estos requisitos deben cumplirse en el desarrollo de las actividades pesqueras y
acuicolas durante el desarrollo de cada etapa de la cadena productiva, fortaleciendo

la salud publica y la seguridad de los consumidores.

Dicha ley contempla las etapas desde la extraccion de los recursos hasta el
procesamiento, transformacion, almacenamiento, etiquetado y traslado de los
productos finales. Ademas, considera las infraestructuras de las embarcaciones,
plantas de procesamiento y centros de cultivos, diferenciando entre los distintos

procesos productivos.
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2.5.2 NTP 204.056 Anchoas en salazén envasadas

La Norma Técnica Peruana 204.056. Anchoas en salazon envasadas define los
estandares de calidad que deben cumplir las anchoas en salazon envasadas. Su
aplicacion abarca a todo producto cuya materia prima provenga de pesca
perteneciente a la familia Engraulidae. La norma establece los requisitos fisico-
sensoriales para la materia prima, incluyendo el pescado y la sal. Ademas, detalla las
especificaciones sensoriales, fisico-quimicas y microbioldgicas que debe cumplir el
producto terminado. Asi mismo, proporciona las condiciones de higiene y

saneamiento para la manipulacion y procesamiento del producto.

2.5.3 NTP 700.002 Lineamientos y Procedimientos de Muestreo del Pescado y

Productos Pesqueros para Inspeccion

La Norma Técnica Peruana 700.002 tiene como objetivo indicar los lineamientos y
procedimientos para la inspeccibn y muestreo de pescado y productos
hidrobioldgicos; estableciendo las directrices para las caracteristicas de calidad, asi

como los planes de muestreo que se deben aplicar.

2.5.4 NTP 209.038 Alimentos envasados. Etiquetado
La presente NTP establece la informacion que debe declararse en el etiquetado de
cualquier alimento empacado y sea destinado al consumo humano; garantizando que

los consumidores cuenten con la informacion necesaria sobre el producto.

La norma tiene como objetivo establecer los requisitos para el etiquetado con la
finalidad de que no lleve al consumidor a tener dudas o confusion, directa o
indirectamente. Para ello, establece la informacion que debera contener la etiqueta:
Nombre del alimento, lista de ingredientes, peso neto, peso escurrido, nombre y
direccion del fabricante y del vendedor; ademas, también debe declararse el pais de
origen, identificacion del lote, fecha de vencimiento, instrucciones para su

conservacion y para su uso, ademas del registro sanitario.
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2.5.5 Reglamento (UE) N° 1169/2011 Informacién alimentaria facilitada al
consumidor

El reglamento establece las bases para la informacion de los alimentos para asegurar
la proteccion a los consumidores, considerando sus necesidades y garantizando el
funcionamiento de los mercados. En el documento se definen los principios,
requisitos y responsabilidades para el etiquetado de los alimentos.

El reglamento aplica para todo producto que entre a la Union Europea, a alimentos
para consumidores finales y a los trabajadores de las empresas de procesamiento de

alimentos que intervienen en todas las fases de la cadena productiva.

2.5.6 CAC/GL 31-1999 Directrices del CODEX para la evaluacion sensorial del
pescado y los mariscos en laboratorio

La norma tiene como objetivo brindarles orientacion a los analistas al aplicarmétodos
sensoriales para evaluar los atributos de los productos hidrobioloégicos y poder

determinar su conformidad.

Las directrices aplican al muestreo de caracteristicas sensoriales realizado en
laboratorios, brindando informacion para el espacio donde se realizara la evaluacion
y las consideraciones. Con ello, asegurara la uniformidad en la aplicacion de las

normas, al momento de realizar los procedimientos de las pruebas sensoriales.
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I11. DESARROLLO DEL TRABAJO

3.1 Consideraciones para el desarrollo del trabajo

El presente trabajo se llevo a cabo por la supervisora del equipo de Aseguramiento de
Calidad en el éarea de producto terminado, durante el proceso productivo de
semiconservas de anchoveta E. ringens tipo anchoa en la empresa pesquera Inversiones
Prisco SAC.

Para realizar las funciones, se siguieron los lineamientos establecidos en el Manual de
Aseguramiento de Calidad de la empresa, asi como los lineamientos de las normativas
y legislacion alimentaria referentes a los productos pesqueros destinados al consumo
humano directo y productos curados de origen hidrobiolégico como el DS 020-2022
PRODUCE, norma que aprueba el Reglamento Sectorial de Inocuidad para las
Actividades Pesqueras y Acuicolas o la NTP 204.056:2013, norma que establece las
especificaciones técnicas de calidad que deben cumplir para el procesamiento de

anchoas en salazon y envasadas.

3.2 Periodo del desarrollo de actividades

Las actividades ejecutadas para la elaboracion del presente trabajo se realizaron durante

el periodo de julio 2019 hasta noviembre del afio 2022.

3.3 Descripcion general de la empresa

La empresa se dedica a la elaboracion y comercializacion de productos hidrobiol6gicos
de alta calidad, garantizando la legalidad, autenticidad y seguridad alimentaria a sus
clientes. Una de sus lineas de negocio es la linea de procesamiento de productos curados
semiconservas de anchoveta, Engraulis ringens, tipo anchoa, producto gourmet de
exportacion para diferentes mercados como Europa, Asia y América (Ledn, 2021;
PROMPERU, 2021).



3.3.1 Lugar de ejecucion

El presente trabajo se llevd a cabo en las instalaciones de la planta industrial para el
procesamiento de producto curado como anchoas en salazon, filete de anchoas y
filete marinado a base de anchoveta peruana Engraulis ringens de la empresa
pesquera. Las instalaciones se encuentran ubicadas en el Sector Tierra Planas, altura
del kilébmetro 16 de la carretera Pisco-Paracas; en la provincia de Pisco, departamento
de Ica.

Figura 5. Mapa de ubicacion de las instalaciones de la empresa pesquera
Fuente: Google Maps (2023)

3.3.2 Presentacion del producto

La empresa pesquera elabora el producto filete de anchoa Engraulis ringens,
semiconserva de origen hidrobiolégico. Como producto final, cuenta con diferentes
presentaciones que se detallan en la Tabla 3 y en distintos envases, como se describe

en la Tabla 4. Se pueden observar en el Anexo 1 imégenes del producto terminado.
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Tabla 3. Productos elaborados a partir de anchoveta, Engraulis ringens, tipo anchoa

Producto
Filete de anchoas Engraulis ringens
Filete de anchoas Engraulis ringens enrollado con alcaparra y pimiento
Filete de anchoas Engraulis ringens enrollado con alcaparra
Filete de anchoas Engraulis ringens con aji
Filete de anchoas Engraulis ringens con ajo y perejil

Liquido de Gobierno

Aceite de soya

Aceite girasol

Aceite de oliva refinado
Aceite de oliva extra virgen

Tabla 4. Presentaciones (envases) utilizados para semiconservas de anchoveta, Engraulis ringens, tipo

anchoa en Inversiones Prisco SAC

Material Presentacion
Metélicos

Aluminio Octavillo RR-50, Octavillo RR-56

Octavillo RR-50, Bauletto 13 oz, Bauletto 20 oz,
Hojalata Bauletto 25 oz, Bauletto 28 oz,
Pandereta RO-500, Pandereta RO-1000

Frasco
Vidrio 85 mL, 99 mL, 102 mL, 106 mL, 107 mL, 160 mL,
230 mL, 720 mL, 1500 mL, 1700 mL
Bandejas
Plastico Bowl 850 mL
Bolsa
Plastico 05 Kg,10Kg,15Kg, 2.0Kg

3.3.3 Proceso productivo de semiconservas de anchoas E. ringens
Para la elaboracion del producto de semiconservas de anchoveta E. ringens, la

empresa divide el proceso en dos partes: produccién de salazon y produccion de filete
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de anchoas. Esto se debe a que son procesos productivos diferentes y las lineas de
produccidn se encuentran separadas espacialmente. Ademas, el proceso de salazon
puede terciarizarse a plantas de procesamiento primario que cuentan con habilitacion

para su elaboracion.

Es por ello que se dispone de un diagrama de flujo definido para la elaboracion de
filete de anchoas E. ringens, como se observa en la Figura 7; donde se considera a la
anchoveta peruana E. ringens madurada y salazonada bajo condiciones especificas,
como materia prima para el proceso productivo de filete de anchoas.
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3.4 Area de producto terminado (PPTT)

El &rea de producto terminado es la zona donde se realizan las ultimas operaciones del
proceso productivo de semiconservas de anchoveta E. ringens tipo anchoa. Posterior a
ello, el producto final ingresara al almacén de producto terminado (camara de

refrigeracion), donde esperara a ser despachado.

El area de PPTT también se conoce como “pre camara” debido a que tiene una
temperatura de 12 °C, permitiendo que la disminucion de temperatura del producto, antes
de entrar a la camara, sea progresiva sin que experimente un cambio brusco de
temperatura. Esto se debe a que el producto envasado sale de las maquinas lavadoras

donde el agua de lavado se encuentra entre 35 °C y 65 °C (segln se requiera).

La sala, al tener baja temperatura, asegura que el producto conserve las caracteristicas

con las que fue elaborado sin que estas varien por un choque térmico.

La camara de almacenamiento de PPTT se encuentra continua al &rea de producto

terminado, como se observa en la Figura 8.

AlmacéndePP TT

#mm Ventanillas de ingreso de producto al area de PPTT
Puerta de ingreso al area de PPTT
dmmPuerta de Ingreso al Almacén de PPTT

Figura 7. Plano del rea de Producto Terminado en la empresa
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El area de producto terminado cuenta con dos puertas de ingreso para el personal que
estan conectadas al area de cerrado; y una puerta de ingreso corrediza que conecta el area
con la cAmara de almacenamiento. Ademas, se tienen tres (3) ventanillas por las que
ingresa el producto al &rea mediante fajas transportadoras provenientes de las maquinas
lavadoras del area de cerrado. También se cuenta con mesas de acero inoxidable, las

cuales se van acomodando en la sala segun se requiera.

3.5 Identificacidn de operaciones del &rea de producto terminado
Las operaciones en el area de producto terminado empiezan una vez que el producto sale
de las lavadoras de envases del area de cerrado, hasta que llegan al almacén de producto

terminado, tal como se observa en la Figura 9.

Instrucciones de > CODIFICADO
Empaque

Y Recepcion de
ETIQUETADO . E— z
etlgquetas
. Y
Recepcidon de
material de —_— EMPACADO

empaque [
A4

PALLETIZADO |- Recepcidnde
material

|

Y
PPC 3
ALMACENAMIENTO

Figura 8. Diagrama de flujo del area de PPTT

3.5.1 Codificado

Luego de que el producto sellado salga de las lavadoras de envases del area de
cerrado, es trasladado por fajas transportadoras al area de producto terminado, donde
las maquinas codificadoras son colocadas al lado de las fajas para proceder con la
codificacion del producto. La codificacidn se realiza mediante la inyeccion de tinta

indeleble.
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El idioma y la informacion que se coloca en el codificado difiere segun cada cliente,
presentacion y destino. Por lo general, se pone fecha de produccion, fecha de
vencimiento y lote; sin embargo, hay clientes que solo piden que se cologue lote
como se observa en la Figura 10a, asi como hay clientes que piden que se cologque

mas informacién como la habilitacion de planta o codigo de trazabilidad interna como

se observa en la Figura 10b.

Figura 9. Ejemplos de diferentes codificados seglin especificacion del Cliente

Codificado de envase RR-50 Octavillo para cliente de producto con destino a Japén.
Codificado de envase 13 oz Bauletto para cliente de producto con destino a Canada.

En cuanto al lugar de codificacion, para los productos envasados en frascos de vidrio
se puede realizar en la parte lateral de la capsula metalica, en la parte superior de la
capsula metalica, o de lo contrario se coloca la codificacion en el frasco de vidrio,

como se ve en la Figura 11.

Figura 10. Diferente posicion del codificado para envase de vidrio (frascos)
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Para los envases metalicos, la codificacion puede ir en la tapa, en la parte lateral del
cuerpo o en la base del envase como se observa en la Figural2. En la Figura 12a se

observan ejemplos de envases metélicos grandes, mientras que en la Figura 12b, se

observan ejemplos de envases metélicos pequefios.

Figura 11. Diferente posicion del codificado para envases metalicos (hojalata y aluminio)
a) Codificado de envase Bauletto en tapa y fondo para envases litografiados y sin litografiar
b) Codificado de envase RR-50 Octavillo en envase, tapa, y fondo, para envases litografiados y

La posicién del codificado para las bolsas selladas al vacio se codifica en la parte
superior de la bolsa y en el caso de los envases plasticos se coloca una etiqueta con

la informacion (Figura 13).

Figura 12. Posicién del codificado para envases plasticos (bolsas y bowls)

El color de tinta dependera de la presentacion del producto, ya que se usa tinta blanca
para codificar capsulas metélicas de color negro o verde y en el cuerpo de frascos de
vidrios; mientras que la tinta negra se usa para codificar envases metalicos, capsulas
metalicas doradas o de colores y envases plasticos. Ejemplo de esto se observa en la

Figura 14.
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Figura 13. Uso de diferente color de tintas en cdpsulas metéalicas

3.5.2 Etiquetado

La informacidn que se coloca en las etiquetas cumple con los requisitos establecidos
en el D.S, 020-2022 PRODUCE vy en el reglamento N° 1169/2011 del Parlamento
Europeo. La informacion incluye detalles del producto, productor e importador,
ademas de los valores nutricionales conforme a la NTP 209.652.2017, que brinda las

indicaciones del etiquetado nutricional para alimentos envasados.

En cuanto a la operacién de etiquetado de los productos, se trabaja con diferentes
artes, materiales, colores y disefios, los cuales son previamente aprobados por el
cliente en coordinacién con el area comercial, para luego ser verificados y validados

por el area de aseguramiento de calidad en cada recepcion del insumo.

En cuanto a los materiales empleados para el etiquetado del producto terminado, se
utilizan adhesivos, etiquetas de papel y estuches de carton segun el envase y su
presentacion. Para envases metalicos pequefios tipo octavillo, se hace uso de estuches
de cartdn o adhesivos (colocados en la base) como se observa en la figura 15. Para
llevar a cabo el proceso de etiquetado automatico de los envases metalicos pequefios,
es necesario conectar la maquina estuchadora, mediante una faja transportadora;
mientras que, en el caso del estuchado manual y el etiquetado con adhesivo, las
unidades de octavillo se recogen de las fajas transportadoras y se procede a la

operacion manual.
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Figura 14. Artes para adhesivos y estuches de envase metdlico tipo octavillo

a) Disefio de adhesivo para base de envase de metalico tipo octavillo
b) Disefio de estuches de cartén para envase de metalico tipo octavillo

En el caso de envases metalicos grandes como baulettos y panderetas, el producto se
recoge de las fajas transportadoras luego de ser codificado para ser etiquetado de

forma manual con etiquetas de papel, las cuales son adheridas con cola sintética.

Filets d’Anchois Filets d’Anchois

ALLONGES A LHUILE

ALLONGES AUHUILE

[
L] -

inli

Figura 15. Artes para etiquetas de papel para envases metalicos grandes tipo pandereta y bauletto.
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Se observa en la figura 16 algunos disefios de etiquetas utilizadas para bauletto en
sus diferentes presentaciones (13 oz, 20 0z, 15 0z y 28 0z.) y para pandereta RO-500
y RO-1000.

Para los envases de vidrio se hace uso de adhesivos, los cuales se colocan en el cuerpo
del frasco y/o en la tapa, segun el disefio, como se observa en la figura 17. Para el
proceso de etiquetado automatico, se conecta la maquina etiquetadora mediante una
faja transportadora; mientras que, para el etiquetado manual, se recogen las unidades
de frascos de las fajas transportadoras y se procede al etiquetado manualmente.

[
P gt

i

Figura 16. Artes para adhesivos de frascos de vidrio

En caso de que el producto se encuentre litografiado, dicho producto pasara
directamente al empacado.
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3.5.3 Empacado

El empacado se realiza segun las especificaciones del cliente. Para el empacado, el
producto puede ir etiquetado en bandejas y/o cajas de carton, o en todo caso puede ir
sin etiquetas y a granel; ademas, algunas presentaciones pasan por un empacado con

termo-contraibles, si asi lo especifique el comprador.

Para el caso del material de empaque como cajas o bandejas, también se cuenta con
diferentes artes, disefios y tamafios, como se observa en la Figura 18; los materiales
son previamente aprobados por el cliente en coordinacion con el area comercial, para
luego ser verificados y validados por el area de aseguramiento de calidad en cada

recepcion del mismo.

Figura 17. Ejemplos de diversos materiales de empaque

a) Ejemplo de cajas y bandeja usadas para producto final
b) Ejemplo de empacado a granel y empacado termo-contraible

El proceso de empacado se realiza de forma manual; para el caso de producto a
granel, los envases se recogen de las fajas transportadoras después del codificado y
se colocan en bandejas de cartdn. Las bandejas de carton se colocan sobre el pallet y
se va armando cada “cama” de producto hasta terminar de arma el pallet, para luego

ser enzunchados y rotulados para su posterior almacenamiento.

En caso de que el producto se encuentre etiquetado, los envases se recogen de las
lineas de etiquetado manual o automatico y se empacan de forma manual en las cajas
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0 bandejas, segun corresponda. En caso de que el producto vaya en cajas “anénimas”
0 universales, estas se proceden a etiquetar. Una vez terminado de empacar en cajas
o bandejas, estas son colocadas sobre el pallet y se va armando cada “cama” de
producto hasta terminar de arma el pallet, para luego ser enzunchados y rotulados

para su posterior almacenamiento.

3.5.4 Almacenado

El almacenamiento del producto terminado se realiza en una camara a temperatura
de refrigeracion entre 5 °C y 12 °C. El producto entra a la camara luego del empacado
y paletizado, donde debe contar con rétulo; especificando el cliente, pedido y

presentacion; ademas de la fecha de produccidn, vencimiento y el lote de produccion.

El producto permanece en la cAmara de almacenamiento del producto terminado

hasta la fecha de despacho.

3.6 Controlesy verificaciones del area de producto terminado

3.6.1 Control de codificado

En el control de codificado se debe tener en cuenta que el envase se encuentre sin
restos de pescado o aceite, ademas de que esté completamente seco y sin restos de
gotas de agua proveniente de la lavadora; ya que, al codificar encima de la superficie
del envase sucio o mojado, genera una mala inyeccion de tinta, haciendo que la

informacion sea ininteligible o se borre facilmente.

El control del codificado se realiza mediante una inspeccion visual a cada hora a
partir del inicio de linea o al cambio de lote. Aqui, se seleccionan envases de manera
aleatoria y se corrobora que la informacion en la codificacion se encuentre correcta
segun la informacién proporcionada por el area comercial en coordinacion con el

cliente.

Durante el control de codificado, se verifica que la informacion sea conforme, sea
legible y corresponda a lo solicitado por el cliente. El control se registra en el formato

de “Control de Codificado” del &rea de aseguramiento de calidad, donde se coloca la
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hora del control, el nimero de comunicado de venta, cliente, presentacion, la

informacién codificada y observaciones (ver Anexo 2).

3.6.2 Control de peso bruto

El control de peso bruto se realiza utilizando una balanza calibrada especifica para

esta operacion y se realiza después de la codificacion del producto terminado.

Para determinar el peso bruto, se considera el peso envasado de filete y de liquido de
gobierno proporcionado por el area de programacion y control de la produccién
(PCP), ademas del peso del envase y tapa. Si la presentacién cuenta con papel
interfoliado o ld&minas plésticas (en el caso de bolsas selladas al vacio), también se
considera el peso de dichos insumos para el calculo, tal como se observa en la

siguiente ecuacion:

PB = PE + LG + Env + Tap + Otro

Donde:
PB: Peso Bruto (g)
PE: Peso Envasado (filete + ingredientes) (g)
LG: Liquido de Gobierno (g)
Env: Envase o bolsa plastica (g)
Tap: Tapa (g)
Otro: Papel interfoliado o ldminas pléasticas (Q)

El control de peso bruto se realiza cada hora a partir del inicio de linea; para ello se
recogen diez muestras de manera aleatoria desde la faja transportadora, antes del
etiquetado. Para darle conformidad al peso del producto terminado, se realiza un

control estadistico de los pesos obtenidos.

El control se registra en el formato de “Control de Pesos” del area de aseguramiento
de calidad, donde se coloca fecha de produccion, el nimero de comunicado de venta,
cliente, presentacion, las horas de control, los pesos brutos, conformidad segun los

datos verificados y observaciones (ver Anexo 3).
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3.6.3 Verificacion de pesos de PPTT (drenado y neto)

La verificacion de peso drenado y neto se realiza a partir del séptimo dia posterior a
la fecha de produccion. Para ello, se utiliza como referencia la Tabla 1 del “Plan de
muestreo (Nivel de Inspeccion 1), Anexo A de la Norma Técnica Peruana (NTP)
700.002.2012 (INDECOPI, 2012). Esta norma establece la cantidad de muestras a
verificar en relacion con al nimero de unidades producidas por lote. Las muestras se
seleccionan de manera aleatoria en el inicio, durante y al final del proceso de
produccion, en coordinacion con el area de produccion y programacion y control de

la produccion.

Las muestras son llevadas al laboratorio para mantenerse a temperatura ambiente.
Una vez pasados los siete dias, se realiza la verificacion de pesos de las muestras con
ayuda de una balanza y materiales de laboratorio como embudos y probetas o tamices
y bandejas segun el tamafio de la presentacion. El procedimiento para determinacion

del peso escurrido o drenado es:

Pesar materiales de laboratorio: embudo, probeta, tamiz, bandeja.
= Pesar muestras de producto terminado (Peso bruto).

= Abrir envase; escurrir filete de anchoas durante 3 minutos y verter

aceite en la probeta o bandeja.

= Pesar el filete drenado o escurrido y el material que contiene el aceite

(probeta o bandeja).

= Determinar el peso neto; restando el peso bruto menos el peso de la
tapa y el envase, ademas de restarle el peso de papel interfoliado si es

el caso.

Para presentaciones pequefias de peso escurrido menor a 210 gramos, el filete de
anchoas de Engraulis ringens se coloca en los embudos mientras se vierte el aceite
hacia una probeta y se deja reposar durante 3 minutos mientras escurre el exceso de

aceite.
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Para presentaciones grandes de peso escurrido mayor a 210 gramos, el filete de
anchoas de Engraulis ringens se coloca en tamices mientras se vierte el aceite hacia

una bandeja y se deja reposar durante 3 minutos mientras escurre el exceso de aceite.

En el caso de que las presentaciones tengan alcaparra, pimiento o papel interfoliado,
estos se pesan por separado y se registra. El peso de los ingredientes, como alcaparra
y pimiento, se afiade al peso del filete escurrido para la determinacion del peso

drenado.

Los resultados se registran en el formato de “Verificacion de Pesos de Producto

Terminado” del &rea de aseguramiento de calidad, como se observa en el Anexo 4.

3.6.4 Verificacion de etiquetado

La verificacion del etiquetado se realiza mediante una inspeccion visual. Para ello,
se debe tener en cuenta que el envase se encuentre sin restos de pescado o aceite,
ademas de que esté completamente seco y sin restos de gotas de agua proveniente de
la lavadora; ya que, al etiquetar encima de la superficie del envase sucio 0 mojado,
podria ensuciar o dafiar la etiqueta, dando la impresion de riesgos de derrame o fuga

de aceite.

Actualmente, no se dispone de un registro de verificacion de etiquetado; sin embargo,
se lleva un registro de control de etiquetas, donde se registra el nimero de etiquetas
utilizadas. La supervision del etiquetado se realiza de forma continua durante el
proceso. En esta etapa, se verifica que las etiquetas se encuentren correctamente
ubicadas con respecto al producto; ademas, de que la informacién coincida con la
presentacion y corresponda con los datos del proceso de produccion como fechas de

produccion, de vencimiento y lote.

Luego de verificar que la informacién y el etiquetado se encuentren conforme, se
seleccionan envases etiquetados de manera aleatoria y se verifica la lectura del codigo
de barras, mediante el uso de una pistola de radiofrecuencia o por unaplicativo en el

teléfono celular.
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3.6.5 Inspeccion visual del empacado

La inspeccion del empacado se realiza mediante una inspeccion visual, para ello se
debe tener en cuenta qué producto se trabajaré; si va a granel, en bandejas o en cajas.
En cualquiera de los casos, los envases deben encontrarse limpios, sin restos de
pescado o aceite, ademas de estar completamente secos y sin restos de gotas de agua
proveniente de la lavadora; ya que se podria ensuciar o dafiar el material de empaque,

dando la impresion de riesgos de derrame o fuga de aceite.

Actualmente, no se dispone de un registro de verificacién de empacado; sin embargo,
la supervision se realiza de forma continua durante el proceso. En esta etapa, se
verifica que el material de empaque se encuentre conforme con el cliente, marca y
presentacion; ademas, en caso de ser requerido, la informacién que se indique debera
estar conforme y corresponder con los datos del proceso de produccion como fechas

de produccion, de vencimiento y lote.

Luego de verificar que la informacion y el empacado se encuentren conforme; si el
empaque cuenta con cddigo de barras, se seleccionan empaques de manera aleatoria
y se verifica la lectura mediante el uso de una pistola de radiofrecuencia o por un

aplicativo en el teléfono celular.

3.6.6 Verificacion de temperatura de almacenamiento

Para la verificacion de temperatura de almacenamiento, se realizan seis mediciones
cada 4 horas de la cAmara de almacenamiento con ayuda de termometros de mercurio
calibrados, los cuales se encuentran colocados en cada pared de la camara. Para poder
registrar los datos correctos, se debe tener en cuenta que la cAmara se encuentre
completamente cerrada. Ademas, para la lectura real se debe considerar sumar la
correccion o restar el error, segun se indico en los informes de resultado del

laboratorio de calibracion.
Las lecturas de los cuatro termOometros se registran en el formato “Control de

Temperatura en Camara de PPTT Semiconservas — PCC3”, el cual se puede observar

en el Anexo 5.
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3.6.7 Inspeccion visual del producto

Durante el desarrollo de las operaciones y los controles en el area de producto
terminado, se lleva a cabo una inspeccion visual del producto terminado. Para ello,
se debe considerar la presentacion y el tipo de envase a fin de identificar las

caracteristicas que deben ser revisadas.

En el caso de envases de vidrio, se observa la disposicion del filete; es decir, que se
encuentren alineados y adheridos a la parte interna del cuerpo del frasco sin presentar
“huecos” 0 espacios vacios entre ellos. Ademas, se verifica que el filete se encuentre
limpio y libre de residuos como visceras o piel. Asimismo, se verifica también que
el aceite cubra completamente el filete envasado evitando correr riesgo de oxidacion

del producto.

Finalmente, se comprueba que el envase se encuentra herméticamente cerrado, sin
fisuras u otros riesgos de fuga de aceite. En la Figura 19 se observan algunos

ejemplos de productos en frasco de vidrio observados.

CORRECTO
ESTIBADO

ALETAS HUEVERAS MAL ESTIBADO

Figura 18. Ejemplo de PPTT frasco 85 ml observado por mal estibado
En el caso de envases metalicos, se verifica que el envase se encuentre
herméticamente cerrado y sin riesgo de fuga de aceite; ademas de que el sellado no
presente ninguna falla en el cierre como caidas, presencia de picos u otros.

Finalmente, se verifica que el envase no presente 6xido, golpes o abolladuras. En la
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Figura 20 se observan algunos ejemplos de productos en envases metalicos

observados.

—

Figura 19. Ejemplos de defectos visuales del doble cierre
Fuente: Metal Can Defects (1989)

Durante la verificacion del peso drenado o escurrido, a la hora de escurrir los filetes
de anchoa, también se aprovecha para hacer analisis sensorial, con el objetivo de
poder identificar alguna caracteristica que no sea propia del producto. En caso de
presentarse una no conformidad en cuanto a color, sabor, olor, textura o limpieza del
producto; se procede a notificar y a registrarlo en el formato “Verificacion de Pesos

Producto Terminado”, en el apartado de “Observaciones”.
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IV. RESULTADOSY DISCUSIONES

Para realizar el analisis en el area de producto terminado, es necesario contar con la
informacion obtenida durante el proceso productivo de cualquier producto elaborado en las
instalaciones de la empresa pesquera. En el contexto de este trabajo, tomaremos como

referencia la produccion de filete de anchoas en aceite girasol en envase bauletto 28 onzas

litografiado, para cliente con destino Bélgica.

Comunicado de venta

Para poder iniciar las operaciones en el area de producto terminado, se debe revisar la

informacion que brinda la gerencia comercial sobre el cliente y el producto. En la Figura 21

se observa el comunicado de venta del cliente “Bélgica”.

1-cuente I
|

C.Postal
BELGICA

MONTO :

I

Correo :

Telefono : _

Fax :
3.- FECHA DE CIERRE : 04/02/2022
4.- REFERENCIA : PO - C.V 057-006-2022
5.- DESCRIPCION DE PRODUCTO :

COMUNICADO DE VENTA N° PS03
UNIDAD NEGOCIO : ANCHOAS

ORIGEN : PISCO

- 2022

usuario: [

Fecha Registro
04/02/2022

oo

1] ILETE DE ANCHOAS EN ENVASE HOJALATA DE
6 ONZ. TIPO BAULETTO EN ACEITE DE GIRASOL
'E 600 G/ PN. 800 G. MARCA VIOLET

T 5 U EC3
g Tesspeon S

Feo || P

B T

'S00.00 || 600.00

D)

Us3|

6.-INCOTERM : [ - AMBERES
7.-CONTENEDOR: 1 UND 40 REEFER (RF)

9.- FEcHA ESTIMADA DE EMBARQUE [ N
10.- FECHA ESTIMADA DE LLEGADA : |

11.- FORMA PAGO - [
12.- BANCO I

oroen venTa : [N

Total 24.00

8.- PUERTO DESTINO : AMBERES / BELGICA

13.- ocumenTos ReaueriDos : NG

Total :

oroen oe peoioo : [

Figura 20. Comunicado de Venta, cliente "'Bélgica"




En los items 1y 2, el comunicado de venta proporciona informacion del cliente, incluyendo
el nombre de la empresa y los datos de la persona de contacto. Por otro lado, los items 3y 4
indican la informacion comercial sobre la fecha del cierre del pedido y el nimero de pedido
asignado. Este ultimo corresponde a un nimero unico asignado en funcién de la secuencia

de pedidos solicitados, tanto de la empresa como del cliente.

Tomando como ejemplo, en el caso de este comunicado de venta se le otorgo el nimero 057-
006-2022; esto quiere decir que es el pedido nimero 57 solicitado a la empresa pesquera
productora de anchoas y es el sexto pedido que el cliente “Bélgica” ha solicitado, para el afio
2022.

En el item 5, se detallan los productos que el cliente solicita. Aqui se indica el detalle de la
presentacion, si es de una marca en especifica o si es anénima, la cantidad de envases que se
elaborarén y los precios unitarios y totales. Tenemos que, para este comunicado de venta, el
cliente solicitd un total de 5,760 unidades de producto terminado, el cual debera ser
empacado en cajas de 12 unidades, en 6 pallets de 80 cajas cada uno (960 latas en cada

pallet).

En los items del 6 al 10, se brinda informacion del embarque del contenedor, como tamafio
del contenedor, fechas estimadas de llegada y puerto de destino. Luego, en los items 11y
12, brinda informacion del pago. Finalmente, en el item 13, indica los documentos

requeridos para la exportacién y los que solicite el cliente.
Packing List

El packing list es el documento que emite el area de programacion y control de la produccion
(PCP), indicando las fechas de produccién, lote y vencimiento de los productos; ademas de
las cantidades que se produciran para cada presentacion segun lo solicitado en el comunicado

de venta.

En la Figura 22 observamos el packing list para el comunicado de venta 057-006-2022 que
corresponde al cliente Bélgica. Para el caso de las unidades que se elaboraran, se pueden

observar veintidos (22) unidades mas de las que se observan en el comunicado de venta; esto

38



se debe a que se producen mas cantidades para cubrir las requeridas en muestreos internos y

muestreos externos para la exportacion.

PACKING LIST - CLIENTE BELGIVA C.V, 057-006-2022

-0 A
Panina 1

FILETE DE ANCHOAS EN ENVASE HOJALATADE 28 ONZ. TIPO BAULETTO EN ACEITE DE GIRASOL
PE 600G/PN.800G.

Lote Fecha de Produccion Fecha Caducidad Cantidad

LO03 3052022 3082023 5782

Figura 22. Packing list, cliente “Bélgica”

Una vez se verifique la informacidn proporcionada por el area comercial, se procede a revisar
las instrucciones de empaque del producto; las cuales se encuentran detalladas en el anexo
6. Este instructivo especifica los materiales que deben ser utilizados, asi como las
indicaciones para el empacado y paletizado del producto. Ademas, detalla la informacion
que se deberd incluir en la codificacion del producto.

Una vez se tenga toda la informacion revisada, se procede a programar y organizar las
operaciones en el area de producto terminado, como la programacion de la codificacién con
la informacion de produccion, generar la solicitud del material de etiquetado y empacado,

entre otras.

4.1 Control de codificado
Siguiendo lo indicado en las instrucciones de empaque, en el proceso de control de
codificado se verifica la informacion para asegurar que se encuentre conforme con lo

especificado por el cliente, tal como se observa en la Figura 23.
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« Imp./inv. :

II Product imported from Peru ‘ 2. Fecha de Produccion / Lote:

3. Pais de origen / COD. Habilitacién:
PERT / P160-PAFR-IVPI

Figura 21. Descripcion de Codificado - Cliente Destino Bélgica

Para el producto filete de anchoas en aceite girasol en envase Bauletto 28 onzas

litografiado, se especifica que el codificado debe presentarse en tres (3) lineas:

— En la primera fila se coloca la fecha de vencimiento con las siglas “BB” haciendo
referencia al idioma inglés “Best Before”, que traducido significa “Consumir antes
de”. Luego se coloca la fecha en formato dd/mm/yyyy.

— En la segunda fila se coloca la fecha de produccion con las siglas “PD” que hace
referencia al idioma inglés “Production Day”, que traducido significa “Dia de
Produccion”. Luego se coloca la fecha en formato yyddd; este formato nos indica
el afio de produccion en dos (2) digito y el dia de produccion segun el numero de
dias del afio en tres (3) digitos.

Al lado, se coloca el lote de produccion en formato “LXXX”, el cual es asignado por el
area de programacion y control de la produccién (PCP), quienes llevan el control de los

lotes producidos para esta presentacion del cliente “Bélgica”.

En la tercera fila, se coloca el pais de origen “PERU” en idioma inglés y el codigo de

habilitacion sanitaria otorgado por la institucién reguladoras, en este caso SANIPES.

La ubicacién del codigo se encuentra en la parte derecha de la base del envase. Esto se
debe a que, al ser un envase litografiado, se deja ese espacio vacio donde permite colocar

la informacion sin que interfiera con la litografia del producto.
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La produccion de las 5,760 unidades de baulettos se llevd a cabo en aproximadamente
cinco (5) horas, lo que implicé realizar cinco (5) controles en la verificacion del
codificado, como se registra en la Figura 24. En el formato, se puede observar que durante
la operacion de codificado no se registraron desviaciones, no conformidades, ni
observaciones durante el proceso. Esto se atribuye a que, antes de llevar a cabo la
codificacion, las areas de comercial, de produccion y de aseguramiento de calidad revisan
previamente la informacion. Ademas, después de configurar la maquina de codificacion
y antes de empezar el proceso, también se revisa y se espera la conformidad de las areas

antes mencionadas, a fin de corroborar que la informacidn se encuentre conforme.

41



FORMATO

CONTROL DE CODIFIC ADO

PERI P2ES-PAR-IVPI

Fecha: IMDE2Z2022
HORA COMURCADD DE VENTA CLIENTE FRESERNTACEN CODF CADRD CESERACIONES
BS D3DARIZE
0845 O57-008-2022 SAULETTO 28 OF LITOGRAFLADD r..'_a.ﬁt- PD 03052022 LOO3 COMNFORME
PERL FP2E5-PAR-IVEI
BS 0302023
0045 D57-DD5-2022 sauLETTo 28 o uTocrAFADO mar]IIE PD 03052022 LOO3 COMFORME
PERL P2E5-PAR- VP
BS DADARIZE
10:45 D57-006-2022 sauLeTTo 23 o uTocrarsso marj PO 03/0S/2022 LOO3 CONFORME
PERL FP2E5-PAR-IVE]
BS D3DARIZE
11:45 O57-006-2022 sauLETTo 28 OF UTosraFADo MarIIE PD 03/05/2022 LOO3 COMFORME
PERL F2E5-PAR-IVE]
BS D3DARIZE
1245 057-005-2022 sauLeTTo 28 oz utocrarano MarjI FD 03/05/2022 LOO3 CONFORME

Supervisar Aseq. D= la Calldad

Jefe de Produccion
Semiconsenias

Figura 22. Formato "'Control de Codificado™. Cliente “Bélgica”



Identificar las incidencias durante el codificado es importante, ya que aplicar las acciones
correctivas suponen pérdida de materiales y tiempo; por ello, al detectar un mal

codificado, se debe determinar el origen de esta incidencia.

En caso de encontrarse cualquier “No Conformidad” en el codificado, se procede a parar
la linea para determinar donde incurre el error: si es por una incorrecta inyeccion de tinta

0 si es por errores alfa-numericos en la informacion del codificado.
La incorrecta inyeccion de tinta puede deberse a tres motivos:

— Por envases mal lavados; es decir, que la superficie del envase se encuentre con
restos de grasa provenientes de la pesca envasada o el aceite afiadido. Para ello,
se revisan en los formatos de produccién la adicion del liquido limpiador o
desengrasante que se afiadi6 a las maquinas lavadoras y la periodicidad del

recambio del agua de lavado.

— Por envases mal secados; en este caso, en la superficie del envase se encuentra el
resto de agua proveniente de las maquinas lavadoras. Para ello, el personal de

mantenimiento revisa las maquinas secadoras para hacer el ajuste respectivo.

— Por problemas de proveedor; en este caso podria ser un error de maquina o calidad
de tinta. Para ello, el encargado se pone en contacto con el proveedor para enviar
la méquina codificadora a mantenimiento o cambiar el lote de la tinta

codificadora.

En el caso de codificado incorrecto por errores alfa-numéricos, se hace referencia a que
la informacién que se ingresé a la maquina codificadora se encontraba errada o

incompleta; como por ejemplo que faltaran valores alfa numéricos en el codificado.

Una vez se determine la causa de la incidencia de mal codificado, se procede a realizar
las acciones correctivas. Se separan las latas que ya pasaron por la codificadora para ser
revisadas una por unay se separan las que presenten el codificado no conforme. Luego,
con supervision del area de Aseguramiento de Calidad, Produccion y el a&rea Comercial,

se procede a cuantificar las latas para el borrado del codificado con liquido diluido.
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Para esta operacion, el liquido diluyente se administra de manera controlada a los
operadores para que procedan con el borrado, luego se vuelven a lavar para retirar restos
remanentes del liquido y se proceden a codificar. Una vez codificados, las latas
“observadas” se almacenan separadas y rotuladas hasta el dia siguiente, para verificar el

correcto borrado y que no aparezcan restos del primer codificado.

Finalmente, al confirmar que no se observan rastros del codificado anterior, se realiza una
prueba de sulfato de cobre para confirmar que el diluyente para borrar no afecté el barniz

del envase o capsula metalica.

La incidencia de mal codificado podria tener un impacto significativo para la
organizacion; ya que podria faltar informacion o poner en duda la informacién codificada,
lo que resultaria en un reclamo por parte del cliente o potenciales problemas legales, ya

que se estaria declarando informacion no real u omitiendo informacion.

4.2 Control de peso bruto

El control de peso bruto se inicia simultaneamente con la produccion, utilizando una
balanza calibrada especificamente destinada para este proposito. En la Figura 25, se
observa el registro de pesos brutos de la presentacion de bauletto 28 oz litografiado

correspondiente al comunicado de venta 057-006-2022 del cliente “Bélgica”.

Se observa que, al inicio de la produccién, durante el primer muestreo aleatorio de diez
(10) unidades, se registraron seis (6) datos por encima del limite superior de control, lo
que result6 en no conformidad. La no conformidad se da, ya que el limite de porcentaje

de productos fuera del limite debe ser menor al 30 % de muestras analizadas.

Ante este incidente, se procedié a detener la linea de produccion y, junto con los
supervisores del area, se realizo el analisis y evaluacion del proceso. La variacion del peso
bruto del producto se origina en la desviacion del peso del producto envasado, desviacion
en el peso de liquido de gobierno afiadido o una desviacion en el peso de los envases 0

tapas.

Se identificd que la desviacion provenia de la adicidn de liquido de gobierno, lo cual

resultaba en agregar una mayor cantidad de aceite de la requerida por el cliente.

44



Después de determinar el origen de la incidencia, se procedio a hacer el ajuste a la
maquina de adicién de aceite y se realizé un nuevo muestreo aleatorio a otras diez (10)
unidades, encontrando solo un (1) envase con peso superior al limite, corroborando la

conformidad en el control.

Medir las incidencias durante el control de peso bruto es importante, ya que pueden tener
consecuencias significativas para la organizacion como pérdidas econémicas, reclamos
por parte de los clientes o problemas legales por declarar pesos que no concuerdan con

los declarados en las etiquetas.

El formato que se muestra en la Figura 25, permite registrar los porcentajes calculados de
envases con pesos brutos por encima del limite superior de control y envases con pesos
brutos por debajo del limite inferior de control, tal como se muestra en la Tabla 5.

Tabla 5. Porcentaje de Pesos Fuera del Limite

HORA 8:45 8:55 9:45 10:45 11:45 12:45
Unidades
Muestreadas 10 10 10 10 10 10
% Conforme 40% 90% 100% 100% 100% 100%
9% No Conforme | 60% 10% 0% 0% 0% 0%

Porcentaje (%) de Pesos No Conformes
» Mo Conforme o Conforme
100 % o .
30 %
Al %
40 %
30%
0% " o
0% . — U, . RSN . . WR—— .,
3:45:00 B:55:00 94500 10:435:00 11:43:00 12:43:00

Figura 23. Porcentajes de Envases No Conformes (Fuera del limite)
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La Figura 26, muestra graficamente los porcentajes obtenidos de los productos con
pesos brutos fuera de los limites de control, brindando una perspectiva precisa sobre
la proporcion de esta incidencia. Como se observa en la Figura 26, el porcentaje de
envases con pesos brutos fuera de los limites que se permite es del 30 %, de acuerdo
a lo establecido en el manual de aseguramiento de calidad de la empresa. Durante el
primer muestreo, se supero el 30 % permitido, por lo que se realizaron las acciones

correctivas antes mencionadas.

Pegos Promedio

211

210

Tendencia de Pesos Promedios por Hora

Peszo Bruto

Promedio

912.56

914.0
\ e
12.6
9123 9123

§131 3122

LIC
£:453:00 8:55:00 2:43:00 10:45:00 11:45:00 12:43:00

HORA

Figura 24. Tendencias de Pesos Brutos por Hora de Producciéon

Para poder visualizar la tendencia de los pesos brutos para la produccion del cliente
“Bélgica”, se desarrollo el grafico de tendencias de la Figura 27. Para ello se realizo
el célculo del promedio aritmético de los pesos registrados durante el control de cada

hora durante el proceso operativo de elaboracion del producto.

La tendencia de pesos durante las horas de produccion permite observar que al inicio
de linea se tuvo una desviacion de pesos, donde el peso bruto promedio se encuentra
por encima del limite superior critico. Luego se observa que para el segundo muestro
(despues del ajuste de la maquina de adicion de aceite), se encuentra conforme y
dentro de los limites criticos. Finalmente, se registra la conformidad durante el

control de pesos brutos en todo el periodo de produccion del producto.
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La desviacion negativa o positiva en el control de peso bruto no solo implica un error
en la adicion del liquido de gobierno, sino que también pueden presentarse errores
durante el envasado del filete de anchoas. Este error podria tener un impacto
significativo para la organizacion; ya que presentar mayor peso en la cantidad de
aceite o de filete de anchoas significa pérdida econémica para la empresa. Por otro
lado, si el error se presenta por afiadir menor cantidad de aceite o filete, podria resultar
en un reclamo por parte del cliente o potenciales problemas legales, ya que se estaria
declarando un peso mayor en la etiqueta que el peso ofrecido realmente. Espor ello
que es crucial el control de los pesos de manera precisa durante el proceso de

produccion.

4.3 Verificacion de pesos del PPTTO (drenado y neto)

La verificacion de peso drenado y peso neto se realiza a partir del séptimo dia desde la
fecha de produccion y se requiere que las muestras se encuentren a temperatura ambiente
durante las ultimas 24 horas como minimo. Para ello, se utiliza una balanza calibrada

especificamente destinada para este propdsito.

Siguiendo lo indicado en la NTP 700.002, para analisis sensorial y contenido neto se
empleara el plan de muestreo Nivel de Inspeccion I, considerando que el peso neto es

menor a un (1) kilogramo, tal como se puede observar en la Tabla 6.

En el caso de este comunicado de venta, se produjeron 5,782 unidades de latas con peso
neto de 800 gramos para el lote de produccién L003, por lo tanto, segun indica la Tabla
6, debemos seleccionar 13 muestras aleatorias durante el inicio, medio y final de la

produccion.
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Tabla 6. Plan de muestreo, Nivel de Inspeccion |

Tamafio del Lote (N)  Tamafio de la muestra (n)

4,800 6 menos 6
4,801 - 24,000 13
24,001 - 48,000 21
48,001 - 84,000 29
84,001 - 144,000 48
144,001 - 240,000 84
mas de 240,000 126

Los datos fueron obtenidos del Anexo A de la Norma
Técnica Peruana (NTP) 700.002 2012, para productos de
peso neto menor a 1 kilogramo.

En la Figura 28, se muestra el registro de pesos del producto terminado de la

presentacion bauletto 28 onzas del cliente “Bélgica”.
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FORMATO

VERIFICACION DE PESOS PRODUCTO TERMINADO

CLIENTE: CLIENTE BELGICA FECHA DE PROD.: 3/05/2022
COMUNICADO DE
VENTA: 057-006-2022 FECHADEINSPECCION: _ 12/05/2022
TIPO DE ENVASE: BAULETTO 28 0Z
INSUNMOS
. | Total Envase (g) Peso ? Aceite (g) Peso Bruto
N : o i Peso Net
+Tapa(g) | Escurrido(g) | Alcaparra(g)|  Aji(g) | Pimiento(g) | Otros (g) ) Oliva Olvabdra [ o ai ol @)~ g)
Refinado () | Virgen (@) | G250 @) 05 (9)
1 12 632 - - - - - - - 168 - 800 912
2 112 634 - - - - - 168 - 802 914
) 112 6325 - - - - - - - 168 - 800.5 9125
4 112 633 - - - - - - - 167.5 - 800.5 9125
5 1125 632 - - - - - - - 168.5 - 800.5 913
6 112 6325 - - - - - - - 168 - 800.5 9125
7 12 632 - - - - - - - 168 - 800 912
8 13 633 - - - - - - - 166 - 799 912
9 112 631 - - - - - 169 - 800 912
10 112 630 - - - - - - - 1705 - 800.5 9125
1 1125 632 - - - - - - - 168 - 800 9125
12 12 6325 - - - - - - 168.5 - 801 913
13 112 633 - - - - - - - 167 - 800 912
14
15
16
17
18
19
20
2
2
23
24
25
26
27
28
29

OBSERVACIONES/ OBSERVATIONS:

VERIFICACION DE PESOS PARA BAULETO LITOGRAFIADO MARCA - "P.E.600g//P.N.800g CONFORME

NO SE PRESENTARON DESVIACIONES DURANTE EL MUESTREO, INSPECCION VISUAL CONFORME

Supervisor de Aseg. De la calidad

Jefe de Aseg. De la Calidad

Jefe de produccion Semiconserva

Figura 25. Formato de “Verificacion de Pesos Producto Terminado”. Cliente "'Bélgica"




En los registros se puede observar que los valores presentan conformidad y con pesos
drenados o por encima de los requeridos, lo cual no supone un problema para el cliente.

Evaluacion de Peso Drenado o Escurrido Evaluacion de Peso Neto

100% 100%

N? Env. Muestreados 13 N? Env. Muestreados | 13

N? Conforme 13 N? Conforme | 13

N* No Conforme 0 N? No Conforme 0
e 5

Figura 26. Porcentaje de Pesos Conforme en la Evaluacion de Producto Terminado

La Figura 29, permite la visualizacion grafica de la conformidad de la verificacion de
pesos. Indica la cantidad total producida, 5,782 envases; también indica la cantidad de
envases muestreados segun la NTP 700.002, 13 envases; y nos indican la cantidad de

envases conforme.

Por otro lado, se observo en el formato de Verificacion de Pesos de Producto terminado,
que el peso escurrido ha sido mayor que el envasado y que el peso de aceite fue menor
al peso afiadido; por lo que se concluye que el filete de anchoa ha absorbido el liquido
de gobierno en el que se encuentra inmerso. Cobas (2020), en su trabajo de
investigacioén, indican que los factores que influyen para la absorcion de aceite en
conservas de pescado dependeran del recurso que se utilice como materia prima y sus
caracteristicas, la temperatura y tiempo. Por este motivo, se debe mencionar que el
producto es un alimento con bajo contenido de humedad (menor al 54 %). Durante el
proceso de maduracion en salazon, el pescado pierde porcentaje de agua y grasa.
Ademas, el filete se somete a un proceso de centrifugado a altas revoluciones, lo que
resulta en una pérdida de mayor porcentaje de agua y la reduccién de su actividad de

agua.
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Tabla 7. Porcentaje de Peso Envasado Ganado

Peso

Muestra Peso E(sgc)urrldo Envasado g;l: :32
1 632.0 600.0 5.33%
2 634.0 600.0 5.67%
3 632.5 600.0 5.42%
4 633.0 600.0 5.50%
5 632.0 600.0 5.33%
6 632.5 600.0 5.42%
7 632.0 600.0 5.33%
8 633.0 600.0 5.50%
9 631.0 600.0 5.17%
10 630.0 600.0 5.00%
11 632.0 600.0 5.33%
12 632.5 600.0 5.42%
13 633.0 600.0 5.50%

En la Tabla 7, se puede observar que en las muestras analizadas se obtuvo un porcentaje
de ganancia de peso envasado promedio de 5.38 %; peso ganado debido a la absorcion

de aceite.

La verificaciéon de peso drenado y neto permite comprobar que la declaracion de los
pesos en etiqueta estd conforme. Las incidencias que puedan presentarse durante este
control son importantes, ya que pueden tener consecuencias significativas para la
organizacion, como paralizacion del lote, pérdidas econdémicas, reclamos por parte de
los clientes o problemas legales por declarar pesos que no concuerdan con los de las

etiquetas.

4.4 Verificacidn de etiquetado y empacado.

Etiquetado

El producto bauletto 28 onzas del cliente “Bélgica”, al tratarse de un producto
litografiado, no requiere de etiquetado. No obstante, se le coloca una tapa plastica tipo
“Snap”, como se observa en la Figura 30, documentando la verificacion de este proceso

en el formato de “Verificacion de Etiquetado”.
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Es importante realizar la verificacion de la colocacion de la tapa, ya que no se coloca de
manera aleatoria, sino que las “orejas” deben estar al mismo lado que el gancho de facil

abertura de la tapa litografiada.

Figura 27. Colocacion de tapa plastica "‘snap**

La Figura 31 muestra el formato de control de etiquetado, el cual solo registra la cantidad de

material de etiquetado que se utiliza.
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FORMATO

CONTROL DE ETIQUETADO

Fecha: 03/05/2022

COMUNICADO DE VENTA PRESENTACION OBSERVACIONES

lg
E

L

CLIENTE BELGICA
FILETE DE ANCHOAS EN AC. GIRASOL 5 750 UND SE COLOCO TAPA SNAP

057-006-2022 BAULETTO 28 ONZAS LITOGRAFIADO oo

,"

f

|
IIII
/
/
|
IIII
/
/
|
|
IIII
/
/
|IIII
/
x
|IIII
/
/
[
|

Supervisor Aseg. De |a Calidad Jefe de Aseg. De la Calidad Jete de Produccion Semiconsernvas

Figura 28. Formato "'Control de Codificado". Cliente "'Bélgica"



Empacado

Para la inspeccion visual del empacado, se debe considerar lo indicado en el
instructivo de empaque. Para el caso del producto bauletto 28 onzas, envase
litografiado, se empacan doce (12) unidades de envases de producto terminado en
cajas de carton blanco litografiado, previamente validado por la supervisora de

iNSUMOoS y suministros.

Para ello, previamente el personal del area realiza el armado de cajas, el cual consta
del sellado por la parte inferior, donde debe encontrarse el logo del proveedor. Luego
se encajaron doce (12) envases con tapa plastica “Snap”, los cuales se colocaron de
tal manera que todas las latas vayan en una sola direccion, teniendo como referencia
el logo de la marca. Finalmente, se procedié al cerrado de la caja, también con cinta

de embalaje, cubriendo la unién de las pestafias de la caja.

La litografia de la caja contiene datos de fecha de produccién, fecha de vencimiento
y lote de produccién. Por lo tanto, se debe verificar que la informacion impresa en la
caja concuerde con informacion de produccion y con el codificado del producto. Por
otro lado, se verifico la lectura del codigo de barras de cajas aleatorias durante la

operacion de empacado.

Después, se procedio con el armado del pallet; donde se verificd que la orientacion
de las cajas concuerda con lo especificado por el cliente. Para el lote LO03 de
produccidn se armaron 6 pallets en total, donde cada pallet se colocaron 960 unidades

de envases de producto terminado.

Finalmente, se procedi6 con el cerrado y rotulado del pallet. Para el cerrado se ha
realizado el enzunchado horizontal y vertical, ademas de envolver con papel film
“stretch”; posterior a ello se coloca el rotulo al pallet para su identificacion. Tal como
se observa en la figura 32, en el rétulo se debe colocar el nombre de la empresa
exportadora, el nombre de la empresa importadora, el producto, la especie, la zona
de pesca FAO, el cddigo de planta y el arte 0 método de pesca. Ademas, se deben
colocar los datos de produccién, como unidades, lote, fecha de produccion y fecha
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de vencimiento, los cuales deben ser corroborados con los datos del codificado,

empacado Yy el packing list de produccion.

PALLET

PRODUCT: ANCHOVIES FILLETS IN 28 OZ. BAULETTO TYPE IN SUNFLOWER OIL P.E.
600 G/P.N. 800 NG

Engraulis ringens FAO 87

CODE: P269-PAR-IVPI
FISHING GEAR: PURSE SEINE NET (PS)

KEEP REFRIGERATED 5 °C
UNITS PRODUCTION DAY | EXPIRATION DATE LOT
960 03/05/2022 03/08/2023 L003
IMPORTED BY: PARACAS - PERU
CLIENTE "BELGICA" MAY 2023

Figura 29. Rétulo de pallet N° 3. Cliente ""Bélgica"

Medir las incidencias durante el etiquetado y empacado es importante, ya que las
acciones correctivas suponen pérdida de materiales y tiempo, por ello es importante
el seguimiento. En caso de encontrarse cualquier incidencia en estas operaciones, se
procede a parar la linea para determinar donde incurre el error: si es por error de los

operadores, o error con el material.
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En el caso de errores de los operadores, hace referencia a etiquetas mal pegadas, que
no se encuentren centradas o material que se encuentre dafiado por mala

manipulacion.

Para el error con el material, refiere a las no conformidades que podria venir el
material desde el proveedor, como informacién errada o incompleta, formato

inadecuado o arte no conforme.

Al encontrar este incidente en la sala, se procederd a separar los envases no
conformes y aplicar las acciones correctivas; si el error es del personal, se tratara de
recuperar el material sin dafarlo o, en todo caso, descartarlo para luego ser
reprocesados. En el caso de material con error de proveedor, se separaran para
retornarlos al area de almacén e informar a la supervisora de insumos y suministros;
mientras que los envases que se hayan etiquetado o empacado con algin material no
conforme, se volveran a reprocesar con un nuevo lote.

Si la no conformidad proviene de errores en la etiqueta 0 material de empaque y no
por la operacion realizada por los operarios, se procede a dar aviso para revisar el
material que se encuentre en sala y se retiraran los no conformes y/o se cambiara de

lote.

4.5 Verificacion de T° de almacenamiento

El almacenamiento del producto terminado es el tercer y altimo punto critico de
control (PCC 03) del proceso de elaboracion de filete de anchoas Engraulis ringenes,
ya que la variacion significativa de temperatura compromete la inocuidad del

producto.
Para la produccion de Baulero 28 onzas litografiado del cliente “Bélgica”, la

verificacion de temperatura de almacenamiento para el dia de produccion no presento

ninguna desviacion, tal como se observa en la Figura 33.
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FORMATO

CONTROL DE TEMPERATURA EN CAMARA

DE PPTT SEMICONSERVAS - PCC3

03/05/2022

Temometo 19

Fecha: Termomeyo2° . Lado derecho de camara
Termomero 3° . Lado quierdo de camars
Termomero 4¢ Fondo de camara
- WO R, = Verificacion de humedad
Hora 1 1°2 13 1°4
_l‘?"‘"w T Real “'"‘.""“ T*Reat ."”.“':w T Real ""“.“":o T Real Contorme | Mo Contorme

00:00 6.0 6.6 55 6.1 55 6.1 6.0 6.6 X

04:00 6.0 66 55 6.1 55 6.1 6.0 66 X

08:00 75 81 7.0 76 6.5 71 7.0 76 X

12:00 85 91 75 81 75 81 80 86 X

16.00 75 8.1 7.0 76 70 76 70 76 X

20:00 6.5 71 6.0 6.6 5.5 6.1 70 76 X

LC: T* Camara: 5-12°C
Observaciones: CONTROL DE TEMPERATURA DE CAMARA CONFORME

SE REALIZO LECTURA DE TERMOMETROS CON CORRECCION +0.6°C (INFORME DE CALIBRACION 2022)

VERIFICACION DE HUMEDAD DE CAMARA CON HIGOMETRO COD: HIG-0006

Desviaciones:

Acciones Correctivas:

\

Supervisor Aseg. De la calidad

Jefe de Aseg. De la Calidad

Coordinador de Almacén

Figura 30. Formato de ""Control de Temperatura en Camara PCC 3"

Los registros de temperaturas no suelen presentar desviaciones; ya que generalmente

la lectura de termometros tiene una temperatura de 5 °C a 7 °C; y en caso de que se

encontrara un aumento significativo como temperaturas a 10 °C, medida que todavia

permanece dentro del rango, se procede a revisar el origen de esta desviacion.
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Primero se da la comunicacién de mantener las puertas cerradas de la caAmara de
refrigeracion, las cuales solo se abriran para ingresar producto. Luego se comunica
al rea de almaceén para confirmar que no se han realizado despachos, ya que al haber
embarques se requiere mantener la puerta No.2 abierta para poder retirar los pallets
de la cAmara y colocarlos en el contenedor; si el area de almacén nos indica que no
se realizd ninguna operacion de despacho, se procede a dar aviso al area de
mantenimiento, quienes revisaran el sistema de frio y nos daran la conformidad o no

conformidad.

En caso de que se dé una contingencia que suponga mayor tiempo y pueda originar
una mayor pérdida de frio, poniendo en riesgo la inocuidad del producto, se procede

a habilitar otra cAmara de refrigeracion para trasladar el producto.

Por otro lado, aparte de la medicion que se realiza cada cuatro (4) horas con los
termometros de mercurio calibrados, la organizacion cuenta con una aplicacién
donde muestra las temperaturas de todas las instalaciones de las plantas y brinda
informacion a tiempo real. Cabe mencionar que estos sensores de temperatura no se
encuentran calibrados; sin embargo, son un referente bastante cercano a la

temperatura real de los termdémetros de mercurio.

En la Figura 34, observamos la lectura de los sensores de calor ubicados en la camara
de almacenamiento de producto terminado. Aqui se colocaron cuatro sensores en 1os
mismos lugares en que se encuentran ubicados los termometros de mercurio. En la
pantalla de la aplicacion, si se selecciona uno de los iconos de termdmetros, te indica
la lectura del sensor ubicado en ese extremo de la cdmara y si no se selecciona ni un
icono, arroja la temperatura promedio de los cuatro (4) sensores. Ademas, la
aplicacion permite indicar los limites maximos y minimos; por lo que, en caso de
estar fuera de los limites, la temperatura ya no se encontrara en color azul sino en

color rojo.
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Figura 31. Lectura de temperaturas (Aplicacion) de la cAmara de
almacenamiento de PPTT

El andlisis de la temperatura de almacenamiento es crucial para el proceso, ya que
representa el tercer punto critico de control, y la variacion de los valores podrian

significar pérdida en la inocuidad y seguridad del producto.

En la Figura 35 se observan las temperaturas registradas, de los cuatro (04)
termdémetros, durante el dia de produccion del producto bauletto 28 onzas del cliente
“Bélgica” el 03 de mayo de 2022, donde se observa que las temperaturas se

encuentran dentro de los limites de control.

En caso de que se registre una desviacién donde se acerque al limite superior, se

procede con las acciones preventivas.
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Una vez que el producto ingrese a la cAmara, permanecera ahi hasta el dia del
embarque. Segun los documentos revisados, se tuvo como fecha de embarque el 11
de mayo de 2022, por lo que se propone el indicador de temperatura promedio por
los dias en que el producto se mantiene en la camara de almacenamiento.
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Figura 32. Promedio de Temperaturas (°C) Diarias para el almacenamiento de PPTT Cliente

Se observa en la Figura 36 que durante los dias de almacenamiento en camara de
refrigeracion de producto terminado para el producto bauletto 28 onzas, la

temperatura promedio se mantuvo dentro de los limites de control establecidos.
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4.6 Inspeccidn visual

Las consideraciones para la inspeccién visual se realizan segun la presentaciéon. En

el caso del envase metalico bauletto 28 onzas, se tiene en cuenta:

Limpieza del envase: durante todas las operaciones del proceso se verifico la
limpieza de los envases; es decir, que no se encuentren “grasosos”. La
presencia de oleosidad en el envase se origina por la adicion del liquido de
gobierno o por la manipulacion a la hora del envasado de los filetes de anchoas.
En caso de haber detectado envases sucios, se hubiera procedido a detener la
linea de lavado y notificar al area de cerrado, quienes llevarian a cabo las
acciones correctivas necesarias para evitar la no conformidad.
Simultdneamente, en el area de producto terminado se hubieran separado los
envases sucios para someterlos nuevamente al proceso de lavado y asegurar
que se encuentren limpios. Ademas, se hubiera verificado que esta no
conformidad no haya interferido con la codificacion, etiquetado y/o empacado.
De encontrarse unidades afectada, se separan para realizar las acciones

correctivas correspondientes.

Para la produccién de baulettos 28 oz litografiado, no se encontr6 la ocurrencia
de esta incidencia en ningun formato del proceso, ni en la comunicacion interna
entre &reas y ni en cuaderno de observaciones e incidencias del &rea de

aseguramiento de calidad.

Secado del envase: aparte de la verificacion de la limpieza del envase, también
se verificd que el envase se haya pasado seco, sin rastro de gotas de agua. La
presencia de agua o gotas de agua se origina por la operacion de lavado en
maquinas lavadoras. En caso de haber detectado envases mojados, se hubiera
procedido a detener la linea de lavado y se hubiera notificado al area de
mantenimiento y cerrado, quienes llevarian a cabo las acciones correctivas
necesarias para evitar la no conformidad. Simultaneamente, en el area de
producto terminado, se secarian los envases con pafios y se verificaria que esta
no conformidad no haya interferido con la codificacion, etiquetado y/o
empacado. De encontrarse unidades afectada, se separan para realizar las

acciones correctivas correspondientes.
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Para la produccién de baulettos 28 oz litografiado, no se encontr6 la ocurrencia de

esta incidencia en ningun formato del proceso, ni en la comunicacion interna entre

areas y ni en cuaderno de observaciones e incidencias del area de aseguramiento de

calidad.

Conformidad en el cierre hermético: durante las operaciones en el area de
producto terminado, se realizo la inspeccion visual del cierre. Aleatoriamente y
en diversos momentos de la produccidn, se observo si hay presencia de defectos
en el doble cierre del envase tales como: Caidas o picos, borde afilado o roto,
desbarnizado, arrugas, falso cierre, etc. Si se hubiera encontrado como minimo
un (1) envase con esta no conformidad, se hubiera procedido a detener la linea
de produccién y se hubiera dado aviso al area de mantenimiento y cerrado,
quienes realizarian el ajuste y verificacion de la maquina cerradora. En
simultaneo, en el area de PPTT, se separara el palet y se verificaran las unidades
ya armadas. De encontrarse envases con el defecto en cierre, se procede a

devolver al area de cerrado, para su reenvasado.

En los formatos del area de cerrado se visualiza la conformidad en el sellado, para

la produccion de baulettos 28 oz litografiados.

Ausencia de fuga del liquido de gobierno: en este caso, durante el proceso, se
verificd que no haya derrame de aceite, ya sea por defectos del cierre, por rotura
del envase o por presencia de golpes. Si se hubieran encontrado envases con
estos defectos, se retornan al area de cerrado; quienes verificarian el origen de
estos defectos. En simultaneo, en el area de PPTT, se separarian los envases que
presenten este defecto y también se retornarian al area de cerrado para su

reenvase.

Para la produccion de baulettos 28 oz litografiado, esta incidencia no se encuentra

en los registros de los formatos del proceso, en la comunicacion interna entre areas,

ni el cuaderno de observaciones e incidencias del area de aseguramiento de calidad;

por lo que se infiere que el producto estuvo conforme.

Limpieza del producto: durante la verificacion de pesos de producto terminado
(verificacion de peso escurrido y peso neto), se realiz6 la verificacion de la
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limpieza del producto. De haberse encontrado presencia de vértebras, gonadas,
espinas, piel o material extrafio, se considera que el producto no se encuentra
limpio y se hubiera avisado al area de produccion y al area comercial para
determinar las acciones frente a esta incidencia. La conformidad o no
conformidad se registra en el formato de verificacion de pesos de producto

terminado, como se observa en la Figura 25.
Para determinar el porcentaje de limpieza del filete, se realiza de la siguiente manera:

1. Durante el andlisis sensorial, separar los filetes que se encuentren con
la No conformidad por categorias: presencia de escamas, presencia de
vertebras, presencia de piel y presencia de visceras.

2. Pesar por separado los filetes segin cada no conformidad.

3. Calcular los porcentajes de limpieza.

Para el producto de bauletto de 28 onzas litografiado del cliente “Bélgica”, se

obtuvieron los datos de la Tabla 8.

Tabla 8. Porcentaje (%) de Limpieza de Filete de Anchoas

Caracteristica F;erz]scc: dFeIrlﬁctee Peso Envasado N?Ifilrlr?;?o
Piel 0 600 0.00%
Escamas 50.22 600 8.37%
Vértebas 31.2 600 5.20%
Visceras 47.46 600 7.91%
Fil. Limpio 471.12 600 78.52%
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Figura 33. Porcentaje (%) De Limpieza de Filete de Anchoas

E. ringens

La Figura 37, muestra el porcentaje limpieza segun categoria, el calculo ofrecera
una perspectiva precisa sobre la proporcion de incidencias en la falta de limpieza

del filete segmentadas segun el motivo.

— Andlisis sensorial: durante la verificacion de pesos de producto terminado
(verificacion de peso escurrido y peso neto), se realizé el andlisis sensorial
del producto donde se determina la conformidad del olor, color, sabor y
textura, caracteristicas del producto. De encontrar caracteristicas no
conformes en el producto terminado, se procede a comunicar al area de
produccion y al &rea comercial para determinar las acciones frente a esta
incidencia. La conformidad o no conformidad del producto terminado se
registra en el formato de verificacion de pesos de producto terminado en

la parte de observaciones.
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V. CONCLUSIONES

e Seidentificaron las cuatro operaciones realizadas en el area de producto terminado
para el proceso productivo de semiconservas de anchoveta, Engraulis ringens,
tipo anchoa: Codificado, etiquetado, empacado, paletizado y almacenamiento en

camara de producto terminado.

e Se analizaron los siete controles y/o verificaciones que se realizan en el area de
producto terminado, obteniendo:

— Control de Codificado: Se obtuvo 100 % de conformidad en la operacion
de codificacion del producto bauletto 28 onzas litografiado.

— Control de Pesos: Se obtuvo un peso bruto promedio de 912.56 gramos,
encontrandose conformidad en la produccion de bauletto de 28 onzas

litografiadas.

— Verificacion de pesos de producto terminado: Se obtuvo un peso
escurrido promedio de 632.27 gramos, obteniendo una ganancia del 5.38

% en peso debido a la absorcion de aceite. Por otro lado, también se
obtuvo un peso neto promedio de 800.35 gramos. Ambos resultados nos
indican una conformidad del 100 % para los pesos de producto terminado

en la produccion.

— Control de temperatura de camara: Se obtuvo unos 7.42 °C de
temperatura promedio durante los dias de almacenamiento del producto
terminado, encontrandose dentro del rango establecido.

o Se identificaron seis incidencias: mal codificado, pesos brutos fuera de los limites
de control, pesos escurridos y neto fuera de los limites de control, mal etiquetado, mal

empacado y temperaturas fuera de los limites de control.



VI. RECOMENDACIONES

La Empresa Pesquera deberia realizar capacitaciones sobre el uso de herramientas
para la mejora continua o gestion de operaciones, a fin de poder optimizar los
procesos Y evitar que en el area de producto terminado se presenten incidencias

no conformes.

Se recomienda el uso de un “Dashboard” o panel de control, a fin de poder
representar visualmente la informacion obtenida mediante los controles y

verificaciones, durante la elaboracion de productos.

Se recomienda implementar un formato para realizar el control de empacado y
paletizado, con el objetivo de poder registrar alguna no conformidad, o tener un

control en las indicaciones para futuras producciones.

Se recomienda implementar un formato para el analisis de calidad del producto
terminado de semiconservas de anchoveta Engraulis ringens tipo anchoa,
considerando el analisis sensorial del producto; con el objetivo de tener rastreadas
las condiciones con las que se despacharan los lotes de produccion y asi evitar

algun tipo de reclamo a futuro.
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VIII. ANEXOS

ANEXO 1. Presentaciones del producto de semiconservas de anchoveta E. ringens
tipo anchoa

Filete de anchoas Engraulis ringens

Filete de anchoas Engraulis ringens enrollado con alcaparra y pimiento

Filete de anchoas Engraulis ringens enrollado con alcaparra

Filete de anchoas Engraulis ringens con aji

Filete de anchoas Engraulis ringens en presentaciones metalicas




ANEXO 2. Formatos de “Control de Codificado”

Fecha/ Date:

COMUNICADO DE
HORA / HOUR VENTA /INTERNAL CLIENTE / CLIENT
ORDER

PRESENTACION / OBSERVACIONES /
PRESENTATION CRIBIAICADE) ) CEDING OBSERVATIONS
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ANEXO 3. Formatos de “Control de Pesos”

I OE PESD{ TYFPE OF WEIC Fecha !

LSCLX):
EST(X):
LIC[X):

x1

Xz

X3

x4

X5

b

X7

XE&

X3

XD

Ll

NO COMNFORME ¢ MOT CONFORRIMG : > =30 X

LEC

LIC

TOTAL

OAD

COMFORN

Desviaciones! Derviations:

Acciones Correctivas ! Corrective actions:

Obserraciones! Obserrations:
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ANEXO 4. Formatos de “Verificacion de Pesos de Producto Terminado”

Peso BSUMOS | SUPPLIES

Escurride (g)

Ol (g}

. 5y | Py Brustes i)
. L Iriter foliaacdos N > !
i mieno (g}

drained Pepper e ervesd

=1
weight Riesireesd afive

Cliiva Resfirado)

Wesght

22

23

24

28

26

27

28

{X De Absorcios Promedio ;
if X Averagqe Absorption

OBSERVACIONES/
OBSERVATIOMS:
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ANEXO 5. Formatos de “Control de temperatura en camara de pptt

semiconservas - PCC3”

FORMATO

CONTROL DE TEMPERATURA EN CAMARA
DE PPTT SEMICONSERVAS - PCC3

Termometro 1°:  Entrada camara

Fecha: :I Termometro 2°:  Lado derecho de camara
Termometro 3°:  Lado izquierdo de cdmara
Termometro 4°:  Fondo de camara

Temperatura (°C)
Verificacion de humedad
™1 T2 T3 T4
Hora
Lectura Lectura Lectura Lectura
ik T° Real [T, T Real R, T° Real Bt T Real Conforme No Conforme
LC: T* Camara: 5-12°C

Observaciones:

Desviaciones:

Acciones Correctivas:
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ANEXO 6. Instructivo de empaque para la presentacion bauletto 28 onzas
litografiado del cliente “Bélgica”

INSTRUCTIVO

EMPAQUE CLIENTE “BELGICA” (PRODUCTO 3)

1. DESCRIPCION DEL PRODUCTO

DESCRIPCION IMAGEN REFERENCIA

FILETE DE ANCHOAS EN ENVASE
HOJALATA DE 28 ONZ TIPO/ BAULETTO Ansigis fets 'arehors
EN ACEITE OLIVA P.E.600 GR / P.N 800

GR MARCA

(2]
g.
8

CAJA MASTER DE CARTON C/BLANCO

_ BAULETO 12 UND X 28 ONZ MEDIDAS

24.5 CM ANCHO X 30.8 CM LARGO X
16.9 CM ALTO TIPO DE CARTON B208-C

2. CODIFICACION
21. TAPABAULETTO UNIVERSAL SIN LITOGRAFIAR/ DORADO (IMPORTACION)

—(040069.0007)
Fecha de Produccion y Lote:
Fecha de Vencimiento: -PD: PRODUCTION DAY- Idioma Inglés
- BB: BEST BEFORE - Idioma Inglés -22123: Formato dia 221, afio 23
- 03/08/2023: Formato DD/MMAAAA -L003: Lote de produccion

Pais de Produccion
Cadigo de habilitacion de planta

NOTA: La codificacion se imprime en la parte derecha de la
base litografiada.
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INSTRUCTIVO

EMPAQUE CLIENTE “BELGICA” (PRODUCTO 3)

3. DESCRIPCION DE EMPAQUE:
3.1. ENCAJADO

3.1.1. PREPARACION DE CAJA

314.1. ARMADO DE CAJA “
Para ambas cajas se realiza el sellado por la ) (]

parte inferior de la caja con cinta de

embalaje. Referencia: el logo del proveedor \\-

de la caja debe de estar debajo.

3.1.2. ENCAJADO Y CERRADO
3.1.21. ENCAJADO

Primero se introducen 12 envases
por caja para esta presentacion,
todas deben de ir a una sola
direccion teniendo en cuenta el logo
del envase. Nota: Todos los envases
llevan tapa snap.

Luego esta caja sellada con cinta de
embalaje se introduce dentro de la
mas grande, esta tiene capacidad
para 2 cajas pequefas.

3.1.2.2. CERRADO DE CAJA:

Ambas cajas son cerradas con cinta de
embalaje cubriendo la unién que dejan

ambas tapas de la caja. w
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INSTRUCTIVO

EMPAQUE CLIENTE “BELGICA” (PRODUCTO 3)

4. PREPARACION DE EMBARQUE:

4.1. SUMINISTROS:

cODIGO

DESCRIPCION

IMAGEN REFERENCIA

PARIHUELA DE MADERA PINO
INVERTIDAS MODELO 6/3 DE 1.00 X
1.20MTS CON SELLO DE SENASA

ZUNCHO PLASTICO DE 5/8 COLOR
NEGRO

ESQUINEROS DE CARTON
LAMINADO(PRENSADO),  FORRADO
EN PAPEL BLANCO SATINADO,
MEDIDAS 2.30 ALTO X 6 MM DE
ESPESOR

GRAPAS TIPO PINA DE 5/8

ABRO STRETCHIFILM DE 18 X 20
MICRAS BOBINA DE 230 KG PARA
EMPAQUE

4.2. PALETIZADO
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INSTRUCTIVO

EMPAQUE CLIENTE “BELGICA” (PRODUCTO 3)

4.2.1. Se utiliza la parihuela de medidas: 1.00 X 1.20

Total de cajas por base: 12 unidades

N° de Niveles: Combinacién de parihuelas variable por contenedor.

Observacion: Las cajas deben de mostrar por ambas partes frontales del
pallet el logo del cliente.

Parte Lateral Parte Frontal

del pallet del pallet
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