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RESUMEN

El objetivo principal del presente trabajo fue la revision y mejora del Sistema de Gestion de
Calidad vy el disefio e implementacion de la metodologia 5S dentro del Sistema de Mejora
Continua en una empresa productora de Harina y aceite de Pescado. La secuencia metodoldgica
empleada consistié primero en definir el estado inicial del Sistema de Gestion de Calidad,
durante la revision inicial se hall6 que habia pérdida de calidad en los productos terminados
debido principalmente a pérdidas de frescura y a un inadecuado control en los parametros de
humedad y grasa durante el proceso productivo, lo cual conlleva a una disminucién porcentual
de la proteina en la harina de pescado. Una vez identificados los principales problemas se
aplicaron herramientas de analisis de causa -efecto para determinar las principales causas y asi
poder disefiar un plan de implementacidén que mejore la calidad de los productos terminados.
La implementacion generd una mejora notable en la calidad de productos terminados, la cual a
un afio de la implementacion super6 en 7.8 por ciento la calidad del sector, en comparacion a
una disminucion de 5.3 por ciento y de 0.3 por ciento del 2018 y 2017 respectivamente. Asi
mismo, en paralelo se disefi0 el Sistema de Mejora Continua de la organizacion, en este disefio
se consideraron tres programas que tienen como objetivo la implementacién de mejoras de
procesos y la implementacién de habitos en el personal. Los programas que estan dentro del
Sistema de Mejora Continua son: Pescando Ideas (Programa de implementacion de ideas de
mejora, OLA (5S) y Equipos de mejora), el Programa OLA se enfocd principalmente a
implementar la metodologia 5S en las sedes operativas y en la flota pesquera, como inicio se
definié un érea piloto y se realizé una auditoria de linea base empleando un checklist que
resumia los puntos criticos de cada una de las “S” de la metodologia, cuya evaluacion arrojé
falta de habitos de orden y limpieza en las instalaciones, asi mismo, durante la implementacién
se realizaron capacitaciones generales y se entrend a un grupo de auditores internos 5S, se
elaboraron Paneles 5S, se implementaron planes de mejora y se establecieron estandares
corporativos. La implementacion de las 5S en las distintas areas de la organizacion incrementd
la productividad, la satisfaccion del personal segun las entrevistas realizadas y la reputacion de

la compafiia al ganar el premio nacional 5S en varias oportunidades.

Palabras clave: Calidad, control de proceso, harina de pescado, orden, limpieza, 5S.



ABSTRACT

The main objective of this work was the review and improvement of the Quality Management
System, and design and implementation 5S methodology within the Continuous Improvement
System in a company that produces Fishmeal and Fish oil. Was used a methodological sequence
consisted in first defining an initial state of the Quality Management System, during initial
review it was found that there was a loss of quality in the finished products, mainly due to loss
of freshness and inadequate control of the moisture and fat parameters during the production
process, which leads to a percentage decrease in protein in fishmeal. After main problems were
identified, cause-effect analysis tools were applied to determine main causes and thus be able
to design an implementation plan that improves quality of finished products. Implementation
generated a notable improvement in finished products quality, which one year after
implementation exceeded sector quality by 7.8 percent, compared to a decrease of 5.3 percent
and 0.3 percent in 2018 and 2017 respectively. Otherwise, organization's Continuous
Improvement System was designed in parallel, in this design were considered three programs
that aim to implement process improvements and habits implementation in the staff. Programs
that are within the Continuous Improvement System are: Fishing Ideas (Program for the
implementation of improvement ideas, OLA (5S) and Improvement Teams), OLA Program was
mainly focused on implement 5S methodology in operational headquarters and in fishing fleet.
As a beginning a pilot area was defined and a baseline audit was carried out using a checklist
that summarized critical points of each of the "'S" of the methodology, whose evaluation showed
a lack about order and cleanliness habits. During implementation, general trainings were carried
out and a group of 5S internal auditors were trained, 5S Panels were prepared, improvement
plans were implemented, and corporate standards were established. 5S implementation in the
different areas of the organization increased productivity, personnel satisfaction (according to
the interviews carried out) and company’s reputation by winning the national 5S award on

several occasions.

Keywords: Quality, process control, fishmeal, order, cleanliness, 5S.



I. INTRODUCCION

La industria de produccion de harina y aceite de pescado en Peru tiene como antecedente la
pesca olimpica, que se basaba principalmente en la extraccion de la anchoveta del mar
peruano en un lapso de tiempo corto, lo que hacia que las empresas se enfoquen
principalmente en la extraccion y procesamiento veloz de la materia prima (Tveteras et al.,
2011), lo que gener6 un congestionamiento de las plantas productoras de harina y aceite de
pescado, y con ello la dificultad de poner énfasis en la eficiencia de los procesos y mejora
de la calidad de los productos terminados, ya que el principal objetivo era pescar la mayor

cantidad posible para tener mayor produccion.

En el afio 2008, a traves de Decreto legislativo N° 1084 (Ministerio de la Produccién, 2008),
se implement6 el Sistema de cuotas, asignando cuotas individuales a las embarcaciones
pesqueras segun su histérico de pesca. Esta forma de pesca permitié un mayor ordenamiento
en el sector y generd un menor impacto en la biomasa de anchoveta, convirtiéndola en una
pesqueria sostenible al extraerse considerando factores como desove, juveniles, y biomasa.
Esto a su vez facilitd que las plantas procesadoras de harina y aceite de pescado pusieran
mayor atencién a la eficiencia de sus procesos y a la calidad de sus productos terminados
(COPEINCA, 2021).

La harina de pescado es empleada a nivel internacional como uno de los primeros insumos
de la cadena alimentaria, formando parte esencial de las dietas de animales de granja y de
acuicultura debido a su alto aporte de proteinas de facil digestibilidad, asi como fuente de
aminoacidos esenciales que satisfacen las necesidades nutricionales de los animales
(COPEINCA, 2021).

Los pescados grasos son la fuente principal de omega-3, el EPA y el DHA, reconocidos

mundialmente como factor clave en la salud humana. Una parte importante de los peces



grasos capturados no es comestible, por lo que, gracias a la produccién de harina y aceite de
pescado, el EPA y el DHA son devueltos a la cadena alimentaria humana via suplementos

de aceite de pescado, asi como via peces cultivados e incluso animales de cria (IFFO, 2008).

Para la implementacion del Sistema de Gestion de Calidad se planted hacerlo en base a los
requisitos de la norma GMP+B2, la cual se base en parte de los requisitos de gestion de la
norma 1SO 9001:2015 (GMP+, 2018), promoviendo un enfoque de gestion por procesos,
identificando indicadores de calidad de proceso y productos, asi como fortaleciendo las

competencias del personal.

Para lograr unas bases robustas para la implementacién del Sistema de Gestion de Calidad
y Mejora Continua se plante6 implementar la metodologia 5S, en base al Programa OLA
siendo su nombre un acrostico de sus objetivos principales: Orden, limpieza y autodisciplina
El objetivo del trabajo fue “Mejora del Sistema de Gestion de la Calidad y disefio e
implementacién de la Metodologia 5S en el marco del Sistema de Mejora Continua en una
empresa pesquera.

Los objetivos especificos que se plantearon para la implementacion del Sistema de Gestién

de la calidad fueron:

e Definir estado inicial del Sistema de Gestion de la Calidad.

e Disefiar del Plan de mejora del Sistema de Gestion de la Calidad.
e Implementar Plan de mejora del Sistema de Gestion de la Calidad.
e Disefiar Plan de implementacion de Metodologia 5S.

e Implementar Metodologia 5S.



Il. REVISION DE LITERATURA

2.1. Gestion de Calidad

Segun lo indicado en la norma ISO 9001:2015 (ISO, 2014), la adopcion de un sistema de
gestion de la calidad es una decision estratégica para una organizacion que le puede ayudar
a mejorar su desempefio global y proporcionar una base solida para las iniciativas de
desarrollo sostenible. Por lo que la implementacién del Sistema de Gestion de Calidad y
Mejora Continua en las plantas pesqueras se realiz6 con un enfoque de mejora de desempefio
global de los procesos, incluyendo la mejora de la calidad de los productos terminados.

2.2. Sistema GMP+B2

Segun lo indicado por la GMP+ (Good Manufacturing Practices), ElI esquema de
certificacion GMP fue iniciado y desarrollado en 1992 por la industria alimenticia Holandesa
en respuesta a incidentes que involucraron la contaminacion de materias primas, con los afios
el esquema fue evolucionando y en el afio 2013 se publicé la primera versién de la norma
GMP+ sobre inocuidad alimentaria, con las versiones publicadas en afios posteriores se
agregaron requisitos para un sistema de gestion de la inocuidad, aplicando principios de
HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points), trazabilidad, monitoreo, programas
pre requisito, enfoque de cadena y alerta temprana. Fue administrado desde 1992 hasta 2009
por la oficina de productos de alimentos para animales Desde 2010, este sistema es
administrado por GMP+ Internacional (GMP+, 2018).

GMP+FSA (Good Manufacturing Practices and Feed Safety Assurance) es un modulo
completo para la garantia de la inocuidad de los alimentos en todos los eslabones de la



cadena alimentaria. La garantia demostrable de la inocuidad de los alimentos es una "licencia
para vender" en muchos paises y mercados y la participacion en el esquema de GMP+ FSA
puede facilitar esto excelentemente. Basado en las necesidades de la practica, varios
componentes se han integrado en el GMP+ FSA scheme, como los requisitos del sistema de
gestion de calidad (ISO 9001), HACCP, las normas de producto, la trazabilidad, el
seguimiento, los programas de pre-requisitos, el enfoque de la cadenay el Sistema de Alerta
Temprana (EWS) (GMP+, 2018).

2.2.1. Alcancey aplicacion de la norma GMP+B2.

El Sistema de Gestidn de Calidad GMP+B2 comprende las condiciones y los requisitos para
garantizar la inocuidad alimentaria durante la produccion los materiales alimenticios Harina
y Aceite de pescado (GMP+, 2018).

2.2.2. Estructura de la norma GMP+B2

La estructura de la norma corresponde a una serie de otras normas GMP+. La

estructura de esta norma GMP+B2 se visualiza en la Figura 1.

4.

Requisitos del
Sistema de

1.Introduccién Inocuidad

8. 5.
Verificacion y Programas pre-

: 2.0bjetivo de! , Mejora requisito
sistema de Gestior

3.Términos y
definiciones

Figura 1. Esquema de norma GMP plus
FUENTE: Adaptado de GMP (2018)



2.3. Kaizen en el Gemba

Los japoneses emplean la palabra “Gemba” en su lenguaje diario, segun (Imai, 1998) la
palabra japonesa “Gemba” significa el “lugar real” o “lugar de trabajo”, y es el lugar en
donde se agrega valor. Todas las empresas deben realizar tres actividades para obtener
utilidades: desarrollo, produccién y venta, en un sentido amplio, “Gemba” significa los

lugares donde se llevan a cabo estas tres actividades.

El termino japones “Kaizen” significa mejoramiento continuo y se basa en mejoras pequenas
pero sostenidas en el tiempo, estas mejoras involucran a todos los individuos de una
organizacion y en la opinion de Massaki Imai el Kaizen ha contribuido en gran parte en el
éxito competitivo de la manufactura japonesa. El proceso Kaizen, esta basado en el sentido

comun y poca inversion.

De acuerdo lo indicado en el libro Gemba Kaizen (Imai, 1998) Los principales conceptos

Kaizen son los siguientes:

e Kaizen y gerencia: las distintas posiciones tienen como responsabilidad el
mantenimiento y mejoramiento de los procesos, mientras méas directivo sea el puesto
realizard menos actividades de méas actividades de mejoramiento de procesos, asi
mismo, mientras mas operativa sea la posicion esta realizarda menos actividades de
mejoramiento y mas actividades de mantenimiento de procesos.

Dentro de las actividades de mejoramiento se encuentran las actividades de
innovacion o Kaizen, en la medida en que la posicion sea mas operativa esta realizara
menos actividades de innovacién y mas actividades Kaizen a los procesos.

e Proceso versus resultado: Los procesos deben perfeccionarse para poder obtener
mejores resultados, el no lograr resultados satisfactorios indica una falla en el
proceso.

e Seguir los ciclos de PDCA /SDCA: Fomentar y establecer el ciclo de planear-hacer-
verificar-actuar (PDCA) como el motor de la mejora continua de los procesos, asi
como implementar el ciclo de estandarizar-hacer-verificar-actuar (SDCA) para

estabilizar los procesos.



e Primero la calidad: Se debe fomentar una cultura que valore la calidad de los
productos y prevenir la reduccion de costos o tiempos que puedan afectar la calidad
y la reputacion de la empresa.

e Hablar con datos: Todo problema debe reconocerse y analizarse con datos
relevantes, no se puede pretender gestionar problema sin informacién sélida o sin un
enfoque objetivo.

e EI proceso siguiente es el cliente: Cada proceso cuenta con un proveedor y un
cliente, asi mismo al proceso ingresa material o informacion que son trabajados y se
envian al proceso siguiente. Bajo esta premisa el siguiente proceso es el cliente, por

lo que se debe procurar nunca enviar productos defectuosos o informacion inexacta.

En la Figura 2, presentada en el liboro Gemba Kaizen (Imai, 1998) se visualizan las
actividades que se realizan en el Gemba para lograr una buena calidad, costo razonable y

entrega oportuna de productos o servicios.

Administracion de

utilidades
Gerencia de calidad ~ Administracion GerenFia
y seguridad de costos logistica
Operaciones de los ‘ Productos y
trabajadores Informacion Equipo materiales

Estandarizacion

58 (Buen housekeeping)

Eliminacion del muda

Trabajo en equipo Aumento del estado -
o . Autodisciplina
Gerencia visual o de animo S .
. O
transparente Circulos de calidad ugerencias

Figura 2. Casa de la administracion del Gemba
FUENTE: Imai, M. (1998)



2.4. Calidad en el Gemba

La calidad en el Gemba esté referida tanto a la calidad de los procesos como a la calidad de
los productos o servicios. Bajo esta premisa se podria decir que la calidad esta inmersa en
todos los procesos de la organizacion. En el proceso productivo, la calidad esta relacionada
con asuntos como mano de obra, manejo de dificultades y variaciones que se presentan todos
los dias, que en su mayoria tienen como origen la falta de estandares de trabajo adecuados y

errores por fallas de los operadores (Imai, 1998).

El mismo autor sefiala que para reducir las variaciones en la calidad, se deben establecer

estandares claros, asi como desarrollar disciplina en la ejecucion de estos.

2.5.  Metodologia 5S

La metodologia 5S estd compuesta por cinco palabras japonesas que constituyen el
housekeeping de una organizacion, esta practica se ha convertido en algo practicamente
indispensable para cualquier empresa manufacturera ya que logran un mayor eficiencia,
ordeny disciplina en el lugar de trabajo, asi mismo la falta de estas en el lugar de trabajo son
indicios de ineficiencia, desperdicios, indisciplina, baja moral o estado animico de los
colaboradores, mala calidad, altos costos e inclusive incapacidad para cumplir con plazos de
entrega (Masaaki, 1998).

Las 5S derivan de las palabras japonesas Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke. Las bases
del premio nacional 5S de Pert (Comité Premio Nacional 5S Pertd (AOTS), 2019) la

describen de la siguiente manera:

25.1. 1RA«S” Seleccionar (Seiri).

La primera S busca optimizar el uso de los recursos, identificar, seleccionar y separar o
eliminar del lugar trabajo todos los materiales innecesarios y que no agregan valor.

Conservando solo aquellos materiales que se utilizan en el proceso.



Seleccionar implica:
e Separar lo que es til de lo indtil, lo que sirve de lo que no sirve.
e No solicitar materiales en exceso.

e No confundir los materiales/equipos en buen estado con los materiales/equipos

necesarios.

e No guardar documentacién desactualizada o que no es relevante.

El mayor aporte de la primera S es el trabajo en la eliminacion o reduccion de desperdicios
y separar todo los innecesarios, manteniendo lo necesario en el lugar de trabajo, ayudando a

la reduccién del nivel de inventarios.

2.5.2. 2PA«“S” Ordenar (Seiton).

La segunda S busca establecer la forma en la que los materiales, herramientas, utensilios y
demaés recursos deben de ubicarse en el lugar de trabajo, incluyendo su identificacion, con
el objetivo principal de facilitar su ubicacién, uso y reposicion de una forma fécil y oportuna.

El orden se puede practicar empleando tres lineamientos:

e Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar.
e Cada etiqueta en cada lugar/cosa y cada lugar/cosa con su etiqueta.
e Ubicar las cosas segun su frecuencia de uso, tener a la mano lo que se emplea con

mayor frecuencia, ahorrando tiempo en desplazamientos innecesarios.

El orden en la metodologia 5S esta orientado en eliminar desperdicios de espacio, tiempo y

esfuerzo, trayendo consigo ahorros, mejora en eficiencias y mejor productividad.

La correcta aplicacion del orden debe ayudar en mejorar la velocidad de respuesta hacia el
cliente interno o externo, mejorar el ciclo de produccién, incrementar la capacidad de

produccion y de proceso, reducir tiempo de ciclo, entre otros indicadores de productividad.



2.5.3. 3RA“S” Limpiar (Seiso).

Latercera S tienen como objetivo identificar y eliminar fuentes generadoras de suciedad, asi
como asegurar que los equipos y materiales se encuentren en un estado 6ptimo para su uso.

Evitando accidentes o desperdicios por una inadecuada operacion.

La limpieza dentro de la metodologia 5S se basa en las siguientes acciones:

e Realizar una inspeccion detallada o “Limpieza inteligente”, identificando fuentes de
suciedad.
e Realizar acciones de conservacion.

e Eliminar las fuentes generadoras de suciedad.

La aplicacion correcta de la tercera S permitira eliminar o reducir accidente, reducir averias
o fallas en los equipos, incrementando la disponibilidad de los equipos y las horas de parada
de planta. Asi mismo seran las bases para la implementacion del mantenimiento auténomo

operativo.

2.5.4. 4TA«S” Estandarizacion (Seiketsu).

La estandarizacion dentro de las 5S consiste en tomar medidas que permitan evitar errores y
mantener lo alcanzado. Dentro de las estandarizaciones mas conocidas se tiene a los
procedimientos e instructivos, sin embargo, dentro de la estandarizacion 5S la
implementacién de poka-yoke (a prueba de errores), controles visuales, auditivos y el

empoderamiento del personal para tomar decisiones ante fallas son de mucho impacto.

Para implementar la estandarizacion se debe desarrollar un sistema que sea entendible para
todos, que prevenga los errores y que mantenga los logros alcanzados con la seleccién, orden

y limpieza implementados previamente.



2.5.5. 5TA«S” Disciplina (Shitsuke).

La disciplina dentro de las 5S se implementa sosteniendo el respeto a las nuevas formas de
trabajo, nuevos estandares, leyes o reglas que enmarcan la vida organizacional o de una

comunidad.

Para implementar la quinta S es fundamental crear o formar habitos, cambiar de actitud y
adoptar una nueva cultura de mejora en la que se vivan y difundan los valores de la

organizacion.

La disciplina se sostiene mediante una comunicacion permanente empleando los medios
disponibles como periddicos murales, revistas, entre otros, asi como un sistema de medicion

empleando autorias que permitan corregir desviaciones y realinear a los equipos.

En resumen, con la 1RA S (Seiri - Seleccion) se busca pasar de un lugar de trabajo lleno de
cosas innecesarias hacia un lugar de trabajo donde se puedan ver solamente las cosas
necesarias. Con La 2P” S (Seiton - Orden) se busca lugar de trabajo donde se visualiza la
posicion y la manera mas adecuada de colocar las cosas necesarias. Con la 3”* S (Seiso —
Limpieza) Se busca un lugar de trabajo limpio y sin basura. Con la 4™ S (Seiketsu —
estandarizacion) se busca un lugar estandarizado, comodo y seguro. Finalmente, con la 5™
S (Shitsuke — disciplina) se busca un lugar de trabajo donde se respeta lo establecido y se

ofrece un ambiente empresarial alegre (Nomura, 2015).

2.6. Beneficios de las 55

Dentro de los beneficios de la implementacion de las 5S destacan (Comité Premio Nacional
5S Pert (AOTS, 2019):

e Mejora en la imagen empresarial.
e Mejora en la eficacia de la produccion.

e Reduccion de tiempo d produccion y fechas de entrega.
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e Reduccion de inventarios de almacén.

e Mejoraen la calidad de los productos.

e Disminucion de averias en maquinas y equipos.
e Mejora en la seguridad de los trabajadores.

e Reduccion del costo de produccién.

e Mejora en la moral de la organizacion.

2.7.  5S como base de la mejora continua

Segun lo indicado por (Pifiero et al., 2018) la metodologia 5S forma parte de las técnicas del
Sistema de Gestion de la Produccion o lean Manufacturing, estas técnicas se interrelacionan
con la mejora continua como un proceso en cada puesto de trabajo. Asi mismo sefiala que el
logro d ellos resultados depende del liderazgo que tenga la alta gerencia, su participacion y

el compromiso del equipo.

Segun lo indicado por (Lopez, 2019) las 5S consisten en dar pautas para entender, implantar
y mantener un sistema de orden y limpieza en cualquier ambito. Siendo base para la mejora

continua, generando mayor productividad, competitividad y un servicio de calidad.

Las 5S son el primer paso para la mejora continua, considerandose que no se puede pensar
en mejorar un proceso o actividad sin antes contar con un ambientes ordenados y limpios
(Lopez, 2019).

2.8. Anchoveta

La anchoveta empleada para elaborar harina y aceite de pescado posee un cuerpo delgado,
alargado, mas bien redondo en seccidn transversal, su profundidad alrededor de 4.5 a 5.5
veces en longitud estandar y un hocico puntiagudo, llegando a medir hasta 18 centimetros
en etapa adulta. Se distribuye geograficamente desde el Norte del Pert en la latitud 6 S hacia
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el sur hasta Chile en la latitud 31'S; habita desde la costa hasta unos 80 km mar adentro,
Ilegando a verse inclusive a 160 km. Su principal alimento es el plancton, el cual se encuentra

en abundancia en el mar peruano (Masson, 1994).

2.9. Harina de pescado

La harina de pescado para cumplir con las expectativas de los clientes debia cumplir
principalmente con caracteristicas especificas de proteina, humedad, grasa, cenizas y
cloruros. Es propio del proceso de manufactura garantizar la composicion del producto y
mantener la inocuidad de este a lo largo de todo el proceso, hasta la entrega al cliente
(COPEINCA, 2021).

En la Tabla 1 se muestran la composicién proximal segun la ficha técnica de la harina de
pescado de la empresa COPEINCA.

Tabla 1. Pardmetros de produccion de la harina de pescado

Rango segun calidad

Parametro Limite Unidad

Fs,llfﬁ:: ; Prime Taiwan Tailandia Estandar

Proteina Minimo % 68 67 67 67 65
Grasa Maximo % 10 10 10 10 10
Humedad  Maximo % 10 10 10 10 10
Arena Maximo % 1 2 2 2 -
Salyarena Maximo % 4 5 5 5 -
FFA Méaximo % 7.5 10 10 10

TBVN Maximo mg/100g 100 120 120 150 -
Histamina Maximo ppm 500 1000 - - -

FUENTE: Tomado de COPEINCA (2021)
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2.10. Produccion de harinay aceite de pescado

La produccién de harina y aceite de pescado es un proceso complejo que busca disminuir la
concentracion de agua de la materia prima para estabilizarla, separandola en dos fracciones,
una sélida que pasara a formar la harina de pescado, y parte una liquida de la cual se extrae
la humedad y sélidos para finalmente obtener aceite, la cual pasa a formar el aceite de
pescado (IFFO, 2021). El diagrama de flujo del proceso de produccién de harina y aceite de
pescado va desde la recepcion de la materia prima hasta la salida de la harina de pescado del

proceso de ensaque (Anexo 1).

A continuacion, se describen los procesos involucrados en la produccion de harina de

pescado:

2.10.1. Descargay recepcion de materia prima

En esta etapa se traslada el pescado desde la bodega de la embarcacion hacia la planta,
usando agua de mar como medio de transporte. El bombeo del pescado se hace desde el
muelle y/o chata, empleandose bombas de descarga tipo presion vacio y/o desplazamiento

positivo dependiendo de la planta.

Las embarcaciones se acoderan en cada linea de descarga y la pesca recepcionada se
distribuye en las pozas a través del juego de compuertas de acuerdo con la calidad y cantidad
de materia prima que tienen en sus bodegas segun su estado de frescura. En consecuencia,
la materia prima es clasificada en cada poza de almacenamiento segln su calidad basada
caracteristicas organolépticas (aspecto fisico de frescura) y/o TBVN (Total de bases volatiles
nitrogenadas) al momento de la recepcién en planta, en la Tabla 2 se muestra la proyeccion

de calidad en funcion al TBVN de la materia prima recepcionada.
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Tabla 2. Clasificacion de Calidad de MP en la recepcion

TBVN Calidad Proyectada
<20 Super Prime
20-25 Prime

> 25 Otras

FUENTE: Tomado de COPEINCA (2021)

Los factores que influyen en el porcentaje de destrozado de anchoveta son principalmente:
(1) Factor equipo; se presenta cuando existe una falla o dafio en el estado mecanico del
sistema de bombas; (2) Factor operacional; se presenta cuando las condiciones operacionales

del sistema de bombas no son las adecuadas.

Asimismo, otro factor que influye en el incremento del porcentaje destrozado de planta es la
materia prima afieja y el alto %juveniles de la pesca descargada factores que influyen en el

incremento del porcentaje de destrozado de materia prima en planta.

2.10.2. Almacenamiento de Materia Prima

El proceso de almacenamiento de materia prima se realiza en pozas de concreto, insuladas
y/o fierro, cada poza cuenta con toboganes que permiten la entrega de la materia prima
conservando su estado, asimismo las pozas cuentan con desaguadores que permiten una
méaxima evacuacion de la sanguaza. En esta etapa se busca tener el menor tiempo de
almacenamiento, las pozas son llenadas maximo hasta las tres cuarta partes para conservar
mejor el pescado y evitar acelerar la descomposicion. Asimismo, se realiza una gestion
eficiente del movimiento en pozas de acuerdo con el TBVN y TDC (Tiempo desde la
captura) de la materia prima que permite aprovechar al maximo la frescura de la materia

prima y optimizar la calidad.

A continuacién, se resumen los controles de impacto en la etapa de almacenamiento de

materia prima.

14



La clasificacién de la materia prima se inicia con la informacién de tiempo desde la captura
(TDC) y caracteristica visual que emite el Inspector de Descarga ubicado en chata o muelle,
luego en planta se confirma la clasificacion con el valor de total de bases volatiles
nitrogenadas (TBVN) de la materia prima recepcionada. El pescado es asi clasificado y
distribuido hacia las pozas de almacenamiento, considerando las conexiones entre las lineas
de descargas y los toboganes que alimentan a cada poza, de tal manera de realizar una 6ptima

clasificacion.

2.10.3. Coccibn

El proceso de coccién permite una adecuada separacion de la grasa, coagulacion de las
proteinas y la reduccion de carga bacteriana. El cocinado se realiza con vapor seco indirecto
0 vapor mixto en el caso que se tenga alto contenido de grasa en la materia prima menor al
seis por ciento, o cuando se requiera por la condicion particular del proceso. Asi también es
regulado la velocidad de coccidn de tal modo de tener una 6ptima coccién. Las temperaturas
de coccion son 95-100°C en condiciones normales de la materia prima, por un tiempo

aproximado de 12-15 min.

En la Tabla 3, se observa la calidad proyectada de harina en funcién al TBVN de ingreso al

proceso de coccion.

Tabla 3. Calidad proyectada de harina segun calidad de materia prima al
ingreso a cocina

Calidad Materia Prima de Ingreso a Cocina

Calidad Harina

Sin Frio Con Frio
Proyectada
TBVN TDC TBVN TDC
<22 <13 <25 NA Super Prime
22 - 30 14 - 16 25-30 NA Prime
> 30 > 16 > 30 NA Otros

FUENTE: Tomado de COPEINCA (2021)
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2.10.4.

Prensado

En esta operacion se estruja el pescado cocido para extraer la mayor cantidad de grasa y

agua, y se pueda obtener una torta de prensa con una humedad menor a 42% y grasa menor

a cuatro por ciento. Tener en cuenta también que el porcentaje de humedad de torta prensa

estard en funcion del aporte de grasa de las otras etapas del proceso productivo.

2.10.5.

Secado

La operacién de secado tiene como objetivo la reduccion de la humedad de la torta integral

(compuesta por torta de prensa, torta de separadora, concentrado y torta de recuperacion)

hasta una humedad entre 6.5% y 9%.

Este proceso estd compuesto por tres etapas.

Homogenizado: tiene como objetivo principal la homogenizacion de la torta
integral. La torta ingresa con humedad mayor a 50% y debido al uso de vapor en el
equipo Homogenizador este genera un aumento de la temperatura ocasionando asi
la reduccion de humedad entre cinco por ciento a 15% aproximadamente. Los
equipos homogenizadores son de tipo rotadisk que en su interior tienen discos que
a su vez cuentan con paletas de avance de carga.

Pre secado: tiene como objetivo asegurar la destruccion de bacterias y es
considerado el PPC (Punto Critico de Control). La torta ingresa al secador con
humedad mayor a 35%, las altas temperaturas (establecidas por cada PCC) generan
una reduccion en la humedad. El producto de esta etapa de secado es Ilamado scrap
y se encuentra entre 15%-22% humedad dependiendo del proceso. Los secadores
principales son del tipo rotatubo.

Secado final: tiene como objetivo reducir el porcentaje de humedad al rango
operacional entre 6.5% y nueve por ciento dependiendo de la calidad de la harina
siempre evitando que ocurra migracion de calidad por baja proteina, asi como que
se de exceso de proteina en la harina final. En esta etapa se reduce la humedad en

secadores del tipo aire caliente o rotatubo dependiendo de la planta.
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2.10.6. Purificado, Molienda y Enfriamiento

El producto que sale del secador final ingresa al purificador donde se le realiza un tamizado
mediante un juego de mallas que permiten eliminar las particulas extrafas, seguido el scrap
es derivado hacia los molinos. La molienda tiene por objetivo reducir y homogenizar el
tamafio de las particulas del scrap y obtener una granulometria uniforme, las particulas
grandes requieren ser texturizadas hasta darle una consistencia y granulosidad de harina, esta
operacion se realiza a través de molinos. La harina final debe de tener una granulometria
pasante mayor a 99% con malla N°12 (ASTM).

La etapa de enfriamiento permite disminuir la temperatura de la harina a niveles inferiores,
debiendo alcanzar temperaturas menor a 38 °C siempre y cuando las condiciones

medioambientales de temperatura externa lo permitan.

2.10.7. Dosificado de Antioxidante y ensacado

En esta etapa se dosifica el antioxidante, la cual se da en funcion al tiempo de
almacenamiento esperado en funcién a la proyeccion de venta. Una vez colocado el
antioxidante la harina se pesa, ensaca en sacos de 50 kilos y se rotula con el nimero de ruma

y fecha de produccion.

En la Tabla 4 se muestran los principales pardmetros empleados para pre clasificar
comercialmente la harina de pescado, estos son proteina, TBVN, Histamina y acidez.

Tabla 4. Pre-Clasificacion de la calidad de harina segn parametros

comerciales
_ Calidad de Harina
Tipo
TBVN Histamina  Proteina Acidez
Super Prime <100 <500 > 68 <75
Prime 100 - 120 < 1,000 > 67 <10
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<<Continuacion>>

Taiwéan 100-120  No aplica > 67 <10

Otras > 120 No aplica <67 >10

FUENTE: Tomado de COPEINCA (2021)

2.10.8. Evaporacion

En esta etapa se realiza la concentracion de los sélidos solubles presentes en el agua de cola.
La concentracion se obtiene mediante la evaporacion de agua por tratamiento térmico en

donde se debe alcanzar un porcentaje de sélidos mayor a 40%.

La etapa de evaporacién también contribuye en la proyeccion de la clasificacion de harina a
través del andlisis de TVBN del concentrado considerando la informacion de la Tabla 5

como guia.

Tabla 5. Calidad proyectada de harina segun calidad de concentrado al
ingreso del secado

Calidad Concentrado Calidad Harina
Tipo TBVN Proyectada
Super Prime <120 Super Prime
Prime 120 - 140 Prime
Otras > 140 Otras

FUENTE: Tomado de COPEINCA (2021)

Adicionalmente otro factor a considerar para la proyeccién de la calidad de harina es la

acidez del aceite produccion, el mismo que se describe en la Tabla 6.
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Tabla 6. Calidad proyectada de harina segun calidad de aceite de

produccion

Calidad Aceite Produccion

Calidad Harina

Tipo Acidez Proyectada
Super Prime <0.8% Super Prime
Prime 0.8-1.8% Prime
Otras >1.8% Otras

FUENTE: Tomado de COPEINCA (2021)
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IIl. METODOLOGIA

3.1. Lugar de Ejecucion

Lamejora del Sistema de Gestion de Calidad y el disefio e implementacion de la metodologia
5S en el marco del Sistema de Mejora Continua se desarroll6 a nivel corporativo en nueve
plantas productoras de harina y aceite de pescado, ubicadas en Bayovar, Chicama, Chimbote,
Chancay, Tambo de Mora, Pisco y Planchada, por un periodo de tres afios comenzando con
la implementacion de la metodologia 5S y posteriormente con la optimizacién del Sistema
de Gestion de Calidad.

Los analisis de laboratorio que demostraron las mejoras en la calidad de producto terminado
fueron realizados en el laboratorio SGS empleando la metodologia que se muestra en los

anexos 2y 3.

3.2. Materiales

3.2.1. Materiales y Equipos

e Balanzas determinadoras de humedad MB-45 (Marca OHAUS)
e Equipo NIRS™ DS2500 F (Marca FOS)
e Equipo Soxhlet (Marca P-SELECTA)

3.2.2.  Herramientas empleadas

e Camara fotografica.
e Impresora.
e Tableros 5S — OLA.



3.2.3.  Documentos de la Empresa.

e Formato inspeccién 5S — OLA Almacén materiales.

e Formato inspeccién 5S — OLA Talleres de mantenimiento.
e Formato inspeccion 5S — OLA Productos terminados.

e Formato inspeccion 5S — OLA Laboratorio de calidad.

e Formato inspeccion 5S — OLA Administracién

e Formato cronograma de limpieza.

e Formato tarjeta roja

e Formato de verificacion del Sistema de Mejora Continua.

e Lista de verificacion del SGC.

3.2.4. Normasy Reglamentos.

e Esquema GMP+FSA (GMP international, 2021)
e Decreto supremo N° 040-2001 (Ministerio de la produccién, 2001).

3.3. Metodologia del disefio e implementacion

3.3.1. Metodologia para la Implementacién de la Metodologia 5S.

Se sigui6 la metodologia que se detalla en la Figura 3 para el disefio de implementacién de

la Metodologia 5S:
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Etapa 1. Disefiar
Metodologia 5S

Etapa 2. Plan de
implementacion

Etapa 3. Verificar
avance de plan

Figura 3. Secuencia de actividades para el disefio e implementacién de la
Metodologia 5S

a. Etapa 1. Disefiar el Plan de implementacion de Metodologia 5S

Previamente se disefi¢ el Sistema de Mejora Continua teniendo como objetivo principal los
siguientes lineamientos:

e Calidad Total en nuestros procesos.
e Reduccién de desperdicios.
e Elevar estandares.

e Aumentar nuestras competencias.

Estos cuatro lineamientos generales dieron lugar al Sistema de Mejora Continua CREA,

nombre construido como acrdéstico de los objetivos de este, como se muestra en la Figura 4.
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Figura 4. Objetivos del Sistema de Mejora Continua CREA

a.l. Programa CREA

Objetivo del Programa CREA: Promover la generacion de ideas y creatividad, mediante la
implementacién de programas de mejora sostenibles.
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Vision: Contar con una cultura de mejora continua de nuestros procesos, productos y
servicios, mediante actividades individuales o grupales, logrando incrementar la satisfaccion

de las partes interesadas.

a.1l.1. Componentes del Sistema CREA

El Sistema CREA se compone por tres programas: Pescando ideas, OLA (Orden, limpieza
y autodisciplina) basado en la metodologia de las 5S y Equipos de Mejora, como se muestra

en la Figura 5.

Programa
"Pescando

Programa Programa
"OLA" "Equipos
(Orden y Limpieza de Mejora"

Figura 5. Programas que componen el Sistema CREA
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En la Figura 6 se muestra el logo desarrollado para el Programa OLA.

CRE

«

Figura 6. logo Programa OLA

Se definieron los objetivos, alcance y beneficios del Programa OLA

Objetivo: Implementar un estdndar de orden y limpieza en la organizacion, basado en la

metodologia 5S.

Alcance: Todas las areas de las unidades operativas de la Compafiia, implementadas de

forma modular.

Beneficios
e Prevencién de accidentes.

e Disminucion de tiempos muertos.
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e Mejora del estandar corporativo.
e Mejor gestion de inventario.
e Mejora habitabilidad.

e Personal comprometido.

b. Etapa 2. Plan de implementacion del Metodologia 5S

Se generd un plan de implementacion de la Metodologia 5S considerando los resultados de
la evaluacion de la linea base. Las principales actividades que se consideraron dentro del
Plan de implementacion fueron: elaboracién de linea gréfica del programa, elaboracién del
Manual del Programa, elaboracion de material de capacitacién, elaboracion de Programa de
capacitacion, formacion de auditores 5S, modificacion del Proceso de induccion al personal

y elaboracion de plataforma para monitorear resultados en las sedes operativas.

El programa OLA esté constituido por tres OLAS consecutivas, en la Tabla 7 se muestra su

descripcion:

Tabla 7. Descripcién de las etapas del Programa OLA

OLA DESCRIPCION
Primera Clasificacion: Separar elementos innecesarios de los que son necesarios.
OLA Descarte lo innecesario.

Orden: Colocar lo necesario en lugares facilmente accesibles, segin la
frecuencia y secuencia de uso. jUn lugar para cada cosa y cada cosa en su

lugar!

Limpieza: Limpiar completamente el lugar de trabajo, de tal manera que

no haya polvo, ni grasa en maquinas, herramientas, pisos, equipos, etc.

Segunda Estandarizacion: Estandarizar la aplicacién de la 1™ OLA, de tal manera
OLA que la aplicacion de ésta se convierta en una rutina o acto reflejo.
Tercera Autodisciplina: Entrenar a la gente para que aplique con disciplina las
OLA buenas practicas de orden y limpieza.
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La implementacion de la primera OLA asegura el cumplimiento de los lineamientos de
clasificacion, orden y limpieza; siendo estos la esencia del programa. La segunda OLA
busca implementar mecanismos para facilitar el cumplimiento de los lineamientos
establecidos en la primera OLA; finalmente la tercera OLA busca garantizar el compromiso
a largo plazo del personal del area, empleando para esto la capacitacion y la comunicacion

como herramientas clave.

b.1. Actividades preliminares a la implementacion del Programa OLA

La secuencia de realizacion de actividades preliminares a la implementacion del Programa

OLA se visualizan en la Figura 7.

Levantamiento de

Formacién informacion del area
Sensibilizacion a del Equipo (previo a
Alta gerencia OLA implementacion)
® ® ® o ®
Elaboracion Lanzamiento de
de Plan de OLAa
Trabajo colaboradores

Figura 7. Secuencia de actividades preliminares a la implementacion del

Programa OLA

b.1.1. Sensibilizacion de la alta gerencia

La sensibilizacion de la gerencia se considera un factor critico en el proceso de
implementacién, siendo de vital importancia para la asignacién de recursos para la

implementacién de OLA.

b.1.2. Elaboracién del plan de trabajo

En esta etapa, se define: zonificacion, cronograma y responsabilidades.
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Previa a la implementacién del programa OLA, se debera realizar la zonificacion del area
donde se va a realizar la implementacion. Detallando las zonas y subzonas de trabajo. Esta
zonificacion debera ser elaborada por cada Responsable OLA y validada por el Coordinador

de Mejora Continua.

Dependiendo de la extension de la Zona OLA esta puede subdividirse en subzonas con el
objetivo de facilitar la implementacion del programa OLA. Para esta subdivision se debera
tener en cuenta: las actividades que se realizan en la zona, su metraje y el nimero de

colaboradores.

b.1.3. Formacion del equipo OLA

Para la implementacion del Programa OLA se construy6 una estructura robusta que brinde
soporte a la implementacién, provea de los recursos necesarios al equipo y realice el

seguimiento a los resultados alcanzados. En la Figura 8 se puede apreciar el organigrama del

equipo OLA.
Sponsor OLA
Inspector OLA -
| | 1
Responsable OLA Responsable OLA Responsable OLA
Monitor OLA Monitor OLA Monitor OLA
Equipo OLA Equipo OLA Equipo OLA

Figura 8. Organigrama OLA
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A continuacion, las funciones asignadas a cada rol dentro del organigrama OLA.

o g . )
(Responsable h Realiza la implementacion en las zonas de su competencia.
OLA Monitorea la implementacion del Programa OLA.
. Da las facilidades para el levantamiento de las
(Jefe de area) observaciones de OLA.
_ _/ J
4 ™) _ A
Monitor OLA Persona designada por el responsable OLA para llevar acabo
] la implementacion.
(miembro del Supervisa el cumplimiento del cronograma de limpieza y
area) Realiza el levantamiento de las observaciones de OLA.
\_ _ J
» Debe mantener ordenada y limpia su zona de trabajo.
Equipo OLA » Revisa que se cumpla el estandar OLA durante su turno, antes
de retirarse de su zona de trabajo o al relevarse.
J

)

Inspector
OLA

* Realiza inspecciones inopinadas a las areas en donde se
implementa OLA.
« Capacita al personal en temas relacionados a OLA durante la
implementacion.
* Realiza seguimiento a las observaciones registradas durante
las inspecciones.

~N

J

—

Figura 9. Funciones equipo OLA

b.1.4. Lanzamiento oficial de inicio de implementacion de OLA

La alta gerencia debe comunicar oficialmente el inicio de la implementacion de OLA, a

través de los siguientes medios:

e Comunicacion escrita.

e Reuniones por areas.

Por los medios citados, se plantearon objetivos y beneficios de la implementacion, asi como,

expectativas de la gerencia.
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b.1.5.

Capacitacion de personal involucrado

Se debe capacitar al personal que participa en el proceso, a fin de mostrarles los beneficios

del Programa y sus funciones. La capacitacion consiste en explicarles en qué consiste OLA,

las fases de la implementacion, posterior a la capacitacion se realiza un taller con los

colaboradores, al final del taller los colaboradores y jefaturas de las areas a implementar
OLA definiran:

b.1.6.

Alcance del area a implementar OLA.

Organigrama del equipo OLA.

Plano del area donde se va a realizar la implementacidn, detallando las zonas y
subzonas de trabajo. Esta zonificacion debe ser elaborada por el responsable OLA
y validada por el area de Mejora Continua.

Ubicacion de la zona roja.

Fecha del Dia OLA “La gran limpieza”.

Levantamiento de informacion

Antes de iniciar la implementacion de OLA, se deben ejecutar las siguientes acciones:

Realizar una inspeccion inopinada a las &reas a implementar OLA, con el objetivo
de contar con una linea base previa a la implementacion.

Tomar fotos de las zonas donde se evidencian condiciones anormales.
Implementar panel OLA (Anexo 4), el cual se debe colocar en una zona visible del

area y de facil acceso, el panel debe de tener la siguiente informacién:

Fotos donde se evidencia las condiciones no normales del area en un lugar
visible.

- Organigrama OLA en panel.

- Plano OLA en almacén.

- Programa de limpieza (lugar, frecuencia de limpieza, materiales y

responsable).
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b.1.7. Dia de la “Gran Limpieza”

Durante el dia OLA “La Gran Limpieza” se hara uso de las tarjetas rojas. Esta tarjeta sera

entregada por el Inspector OLA.

Durante esta actividad todos los integrantes de la zona, incluyendo al responsable y monitor

OLA participaran en las actividades programadas para la implementacion.

b.2. Implementacion OLA

La implementacion del Programa OLA se realiza en tres etapas u “olas”, cada “ola” tiene

actividades asignadas y responsables.

b.2.1. Implementacién de la 1ra OLA (Clasificacion, orden y limpieza)

Para la implementacion de la 1ra OLA se definieron las actividades que se muestran en la
Tabla 8.

Tabla 8. Actividades para la implementacion de la primera OLA

ACTIVIDAD RESPONSABLE

Confirmar zona roja Responsable OLA (Jefe de area)

Entrega de material de limpieza, tarjetas rojas, etc.  Inspector OLA (Calidad)

Ejecucion “Dia de la gran Limpieza” Equipo OLA

Disposicién de materiales con tarjeta roja Responsable OLA (Jefe de area)

Convocar mensualmente al equipo OLA para revisar
los resultados y proponer mejoras en sus zonas de Responsable OLA (Jefe de area)
trabajo.
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En la ejecucion del “Dia de la gran limpieza”, se realizaron las 3 actividades: clasificar,

ordenar y limpiar, consideradas en la 1™ OLA.

Juntamente con el plano OLA, se asigno al responsable en el formato del programa de

limpieza para las actividades de limpieza.

Luego de realizar las actividades de clasificacion, orden y limpieza se continud con las

siguientes actividades:

e EIl area de calidad* realiza inspecciones inopinadas al area para verificar
cumplimiento de la 1" OLA. En las inspecciones se emplea un formato checklist en
el cual se registra el puntaje de cumplimiento de cero a cinco.

e Luego de contar con tres inspecciones consecutivas** con una puntuacion mayor o
igual a 4.6 puntos sobre cinco, se debe de pasar por el proceso de auditoria.

e La auditoria es realizada por un equipo multidisciplinario, el cual puede estar
formado por: Superintendente de la sede y jefaturas de areas diferentes a la auditada.
Los criterios establecidos para la auditoria son los mismos considerados en las
inspecciones.

e Si el equipo auditor recomienda certificar la primera OLA se realiza entrega de
trofeo, en reconocimiento por certificar.

e Luego de certificar la primera OLA, el area se prepara para la implementacion de
la segunda OLA.

*Cuando las inspecciones sean realizadas al area de calidad, estas deberan ser llevadas a

cabo por otra area, para salvaguardar la objetividad del proceso.

** |as inspecciones inopinadas se realizan como maximo en forma quincenal.
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b.2.2. Implementacién de la 2da OLA (estandarizacion)

Esta etapa nos permite homogenizar los criterios de estandarizacion, se definieron las

actividades que se muestran en la Tabla 9 para la implementacion de la segunda ola.

Tabla 9. Secuencia de actividades para la implementacion de la segunda OLA

ACTIVIDAD RESPONSABLE

Identificar las necesidades de estandarizacion,
estas pueden variar dependiendo de las ) )

) ] Monitor OLA 'y Equipo OLA
necesidades de los procesos que se ejecutan en el

area.

Definir Plan de accion para estandarizacion. Responsable OLA — Equipo OLA

Confeccionar y colocar materiales para
Responsable OLA

estandarizar, y actividades de estandarizacién

La estandarizacién busca que, mediante un elemento fisico, grafico, numérico, por color o

virtual, se facilite la operacion.

Por otro lado, permite tener una visién en tiempo real de condiciones normales y anormales
que se suscitan en el lugar de trabajo. A fin de incorporar elementos de control visual en las

areas, se recomiendan entre otros, los siguientes recursos:

e Indicaciones visuales que ayuden a evitar errores operacionales.

e Roétulos que indiquen nombres de areas, zonas y subzonas.

e Sefializacion de pisos: lineas de transito, ubicacion de equipos, entre otros.
e Indicaciones de seguridad.

e Sistemas de medicion de nivel de tanques.

e Indicaciones de inventarios maximos y minimos en anaqueles.

e Paneles con siluetas de herramientas en su lugar de colocacién.

e Paneles de actividades y resultados de OLA.
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Luego de realizar las actividades de estandarizacion se continda con las siguientes

actividades:

e EI éarea de calidad* realiza inspecciones inopinadas al area para verificar
cumplimiento de la primera y segunda OLA. En las inspecciones se emplea un
formato checklist en el cual se registra el puntaje de cumplimiento de cero a cinco.

e Luego de contar con tres inspecciones quincenales consecutivas con una puntuacion
mayor o igual a 4.6 puntos (puntaje debe de cumplirse tanto para primeray segunda
OLA) sobre cinco, se debe de pasar por el proceso de auditoria.

e Si el equipo auditor recomienda certificar la segunda OLA se realiza entrega del
trofeo, en reconocimiento por certificar.

e Luego de certificar la segunda OLA, el area se prepara para la implementacion de
la tercera OLA.

b.2.3. Implementacion de la 3ra OLA (autodisciplina)

Dentro de las actividades planificadas para la implementacion de la tercera ola se describen
en la Tabla 10.

Tabla 10. Secuencia de actividades para la implementacion de la tercera
OLA

ACTIVIDAD RESPONSABLE

Programa de auto capacitaciones. Responsable OLA.

Verificar y mantener las acciones tomadas _
) ) ) Monitor OLA — Responsable OLA.
mediante auto inspecciones.

Convocar a reuniones mensuales al equipo

Lider OLA — Responsable OLA.
OLA.

Luego de realizar las actividades de autodisciplina se contintia con las siguientes actividades:
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o El area de calidad™ realiza inspecciones inopinadas para verificar cumplimiento de
la primera, segunda y tercera OLA. En las inspecciones se emplea un formato
checklist en el cual se registra el puntaje de cumplimiento de cero a cinco.

e Luego de contar con tres inspecciones quincenales consecutivas con una puntuacion
mayor o igual a 4.95 puntos como promedio ponderado de las tres OLAS, se debe
de pasar por el proceso de auditoria.

e Si el equipo auditor recomienda certificar la tercera OLA se realiza entrega del
trofeo, diploma e insignias personalizadas a cada miembro del equipo, en
reconocimiento por certificar, se considera que el area ha certificado el Programa
OLA.

e Luego que el area ha certificado el Programa OLA, se continuaran realizando
inspecciones (inopinadas), si el &rea obtiene durante seis meses consecutivos un
puntaje mayor o igual a 4.95, las inspecciones se realizaran con una frecuencia
trimestral.

o De registrarse tres inspecciones consecutivas con una puntuacion menor a 4.85 en
el Programa OLA, se procedera a retirar la certificacion del area; y se comunicara
a la gerencia responsable. Para recuperar la certificacion debera contar con tres

inspecciones consecutivas con una puntuacion mayor o igual a 4.95.

C. Etapa 3. Verificar avance del Plan de implementacion de la Metodologia 5S

La verificacion consistié una serie de inspecciones en las areas en las que se habia
implementado la metodologia, durante las actividades de verificacion se emple6 el checklist

de linea base.

Asi mismo se implementd un software para hacer seguimiento a los resultados de las
inspecciones y al avance de la implementacion de la metodologia en cada sede. Como se

muestra en la Figura 10.
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CHIC... Materiales Almacén de Materiales 1 478 481 467 476
CHIL.. Almacén de Materiales 2 4.66 475 466 4.50
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Figura 10. Tablero de control de Programa OLA
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3.3.2. Metodologia para el disefio del Sistema de Gestion de Calidad

Se siguid la metodologia que se muestra en la Figura 11 para el disefio de implementacion

del Sistema de Gestién de Calidad:

Etapa 1. Evaluacion
de linea base

Etapa 2. Disefiar plan
de implementacion

Etapa 3. Ejecutar plan
de implementacion

Etapa 4. Verificar
resultados alcanzados

Figura 11. Secuencia de actividades para el disefio e implementacion del SGC

a. Etapa 1. Evaluacioén de linea base del SGC

Se elabor6 una lista de comprobacion incluyendo:

e Los principales requisitos de la norma GMP+B2.
e Requisitos de la normativa nacional.

e Procedimientos internos.

Los requisitos fueron agrupados en 9 categorias: personal, seguridad del agua, quimicos,
limpieza y desinfeccion, planta, almacén de PPTT, infraestructura, HACCP y gestion.
Adicionalmente, se revisaron de resultados de indicadores de calidad e informes de revision
por la direccion previos para identificar brechas existentes. La evaluacion tuvo como

objetivo determinar el grado de cumplimiento del Sistema de Gestion de Calidad. El grado
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de cumplimiento del requisito se categorizé como C: Cumplimiento, CP: Cumplimiento
parcial, NC: No Cumplimiento.

La evaluacion de linea base fue realizada en las nueve sedes corporativas a medidos del
2018. Se elabord una lista de verificacion del SGC en la cual se determiné el grado de

cumplimiento de los requisitos del sistema de gestion (Anexo 5).

Asi mismo, se revisaron los siguientes indicadores de calidad:

e Porcentaje de calidades Super prime y Prime: Porcentaje de la produccion con
calidad Super Prime o Prime.

e Migracion por proteina: Porcentaje de la produccion que pierde calidad por falta
de proteina (para obtener calidad Super Prime la proteina debe ser superior a 67.6%,
para calidad Prime, la proteina debe ser superior a 66.7%, por lo que toda ruma que
tenga un contenido menor de proteina se cuantifica como “migracion del proteina”
aunque cumpla con las especificaciones de TBVN, histaminay FFA).

e Exceso de grasa: Porcentaje de la produccidn que tiene una grasa mayor a 9.5%.

e Exceso de proteina: Porcentaje de la produccion que presente un nivel de proteina
mayor al esperado para su frescura (para calidad Super Prime y prime mayor a 70%

de proteina, para otras calidades mayor a 69% de proteina).

b. Etapa 2. Disefiar del Plan de implementacion del SGC

Se disefid un Plan de implementacién del Sistema de Gestion de la Calidad basandose en los
hallazgos encontrados en la definicion del estado inicial del Sistema. Para tal efecto, se
revisaron los objetivos estratégicos de la compafiia, los objetivos de la gerencia y la Politica
integrada de gestion, esto buscando un alineamiento entre las expectativas de la alta

direccion y los objetivos del Plan.

Se revisaron los objetivos del Sistema de Gestion de Calidad, y se replantearon como se

muestra a continuacion:
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e Optimizar e innovar los procesos.
e Incrementar la calidad de producto.

e Reducir costos de no calidad.
C. Etapa 3. Ejecutar el Plan de implementacion del SGC

Esta etapa consistio en llevar a cabo las actividades planificadas del programa de
implementacidn, asi mismo en realizar reuniones de seguimiento semanales para asegurarse

del cumplimiento del plan y reajustarlo de ser necesario.

Se elabor6 un nuevo Plan de control de proceso, enfocandolo en los puntos de pérdida de
calidad del producto terminado, asi mismo se establecieron cambios de frecuencia de analisis
segun los resultados obtenidos. Ademas, se hizo un andlisis de potenciales desviaciones en
la composicién de la materia prima y el proceso que pudieran impactar en el Plan de control
de calidad, ajustando los controles durante el almacenamiento y la clasificacion para venta
(Anexo 6). En la Figura 12 se muestra cdmo se ajusta el proceso productivo y como se
clasifica el producto terminado durante el almacenamiento, teniendo en cuenta las

condiciones de materia primay proceso.

MP
%( ATIPICA
S <
PROCESO
S Y-

PROCESO

AJUSTADO

«

PPTT PPTT PPTT P
OBSERVADO OBSERVADO BLOQUEADO
ALMACENAMIENTO MONITOREO MONITOREO MONITOREO
CUARENTENA CUARENTENA PPTT NC
ESTADO = 2
PARA VENTA E E
. a.
=S Q.
0% 0%

Figura 12. Esquema de analisis de causas de producto no conforme durante
produccion
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Para contar con una herramienta de gestion diaria se construy0 la Matriz “Factor de Calidad”,
facilitando la identificacion de pérdidas de calidad y su causa raiz. Asi mismo, las causas
raiz se agruparon en dos categorias, por materia prima se consideraron los siguientes
factores: (1) exceso de volumen de materia prima, (2) frescura de la materia prima y (3)
composicion de la materia prima (Cenizas o acidos grasos libres). Y dos causas asociadas al

proceso: velocidad y paradas; e inadecuada operacion

Asignandoles a cada uno de estos cinco factores un peso: nulo, bajo, medio o alto segun
corresponda. Este analisis se hizo diariamente para hacer un analisis de causas de pérdidas

de calidad y enfocar acciones para prevenir la recurrencia (Anexo 7).

Asi mismo se replantearon los indicadores existentes y se fijaron nuevos indicadores como

se muestra a continuacion:

Migracion por proteina debido a exceso grasa / elevada humedad
e % Migracion SP a P debido a proteina menor a 67.7%.

e % Migracion SP a STD debido a proteina menor a <66.7%.

e 9% Migracion P a STD debido a proteina menor a <66.7%.

Exceso de proteina

e % Rumas calidades SP y P con proteina mayor a 70%)

e % Rumas calidades TW, THy STD con proteina mayor a 69%.

Exceso de grasa

e % Rumas con grasa mayor a 9.5%.
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Baja humedad

e 9% Rumas calidades SP y P con humedad menor a 5.9%.

e 9% Rumas calidades STD con humedad menor a 5.9%

% Cambio de Calidad

e SP aP debido a: FFA mayor a 7.5 o histamina mayor a 500 ppm.
e SP aSTD/TWN debido a: FFA mayor a 10 o histamina >1000 ppm.
e P aSTD/TWN debido a: FFA mayor a 10 o histamina >1000 ppm.

Durante la implementacion se programaron viajes a las distintas sedes para realizar el

despliegue de las actividades y asegurar el compromiso del equipo de lideres de cada una de

las unidades operativas.
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IV. RESULTADOS Y DISCUSION

4.1. Resultados de la implementacion de la Metodologia 5S

4.1.1. Resultados de la etapa 1. Disefiar Metodologia 5S
Se disefid una metodologia de implementacion de las 5S considerando 3 etapas, la primera

etapa incluyo los criterios de seleccién, ordeny limpieza. La segunda etapa incluyo el criterio

de estandarizacion y la tercera etapa incluyo el criterio de autodisciplina.

4.1.2. Resultados de la etapa 2. Plan de implementacion
La implementacién de la metodologia 5S se realizé segun lo programado, incluyendo en su

alcance: los almacenes de materiales, talleres de mantenimiento, laboratorios de calidad,

zonas administrativas y planta de procesamiento.

4.1.3. Resultados de la etapa 3. Verificar avance de plan

Como parte de la verificacion se implementaron checklist que permitieron cuantificar el
avance de la implementacion, asi mismo se implement6 un comité de mejora continua que

permitié hacerle un seguimiento periddico a la implementacion.

Como resultado de la implementacion de la metodologia de las 5S hubo una mejora

significativa en el orden y limpieza en las distintas instalaciones donde se implemento.

Dentro de los principales beneficios encontrados en la implementacion en la planta de

produccion se tuvieron:
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e Reduccion de condiciones inseguras (Figuras 13y 14).
e Mejoraen la iluminacion.

e Menor tiempo de respuesta ante desviaciones en el proceso.

e Mejores condiciones laborales.

Figura 13. Antes y después de la implementacion de las 5S en la planta de

produccion

Figura 14. Antes y después de la implementacién de las 5S en la planta de

produccion
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Dentro de los principales beneficios encontrados en la implementacion en los talleres de

mantenimiento se tuvieron:

e Reduccidén de condiciones inseguras (Figura 15y 16).

e Menor tiempo de respuesta ante fallas en los equipos al tener las herramientas
disponibles para una rapida respuesta.

e Disminucion del inventario de herramientas.

e Optimizacion del espacio de almacenamiento (Figura 15y 16).

e Disminucion de pérdidas de activos.

e Mejores condiciones laborales.

Figura 16. Antes y después de la implementacion de las 5S en talleres de

mantenimiento
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Dentro de los principales beneficios encontrados en la implementacion en los laboratorios
de calidad se tuvieron:

e Mayor rapidez en la realizacion de analisis.
e Disminucion del inventario de materiales de laboratorio.
e Optimizacion del espacio de almacenamiento.

e Mejores condiciones laborales.

Dentro de los principales beneficios encontrados en la implementacion en el almacén de

productos terminados se tuvieron:

e Reduccion de condiciones inseguras.

e Mejor mantenimiento del producto almacenado.

e Mejor sefializacion para la recepcion de unidades de transporte.
e Mejores condiciones laborales.

e Mayor respuesta ante solicitud de informacion.

Personal comprometido con la mejora continua, en la Figura 17 se puede visualizar personal

de almacén de productos terminados comprometido con el programa.

ALMACEN DE PRODUCTOS TERMINADOS .

Figura 17. Personal comprometido con la implementacién del Programa
OLA
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Asi mismo, se notd un incremento en el orgullo del personal que tenia la metodologia
implementada, un mayor compromiso con su lugar de trabajo y una mejora en el clima
laboral. Una vez culminadas cada etapa de implementacién se hacia entrega de una parte del
trofeo que se muestra en la Figura 18, donde Figuraba el nombre del area y se hacia

reconocimiento a su aporte en el programa.

Figura 18. Trofeo en reconocimiento a la implementacién del Programa OLA

Como resultado de la implementacion de la Metodologia 5S mediante el Programa OLA, la
empresa se hizo acreedora del Premio Nacional 5S entregado por AOTS Perd, en la Figura
19 se muestra la ceremonia de premiacion del afio 2018, siendo la primera empresa pesquera
a nivel mundial en ser reconocida por sus buenas practicas en 5S. Asi mismo, la empresa fue
convocada para compartir su experiencia de implementacion en la Jornada de Calidad 5S del
afio 2019.

46



Figura 19. Ceremonia del Premio Nacional 5S afio 2018

4.2. Resultados de la mejora en el Sistema de Gestion de Calidad

4.2.1. Resultados de la etapa 1. Evaluacion de linea base

Para la evaluacion de la linea base se del Sistema de Gestion de Calidad se emple6 una lista
de verificacion, en la Tabla 11 se muestra el detalle de los requisitos evaluados y los

hallazgos de la evaluacion.

4.2.2. Resultados de la etapa 2. Disefiar plan de implementacion

Se disefid un plan de implementacion considerando los principales hallazgos. Definiendo

actividades y el objetivo de estas.

En la Tabla 12. se muestran los hallazgos identificados por la evaluacion de la linea base

mediante la lista de verificacion del SGC.

47



Tabla 11. Lista de verificacién del SGC

C REQUISITO NORMA C HALLAZGO
El personal cumple con las buenas précticas de manufactura El personal cumple con las buenas
_ o _ ) _ Art. 85 b DS N°040- o
(uniforme limpio, cabello recogido o corto, sin barba, sin 200L.PE c practicas de manufactura y se
bigote, ufias limpias y cortas). Se cumple con la frecuencia ' evidencia el control de estas en los
_ Manual GMP+B2. )
establecida en el manual GMP+B2. registros del SGC.
El personal que maneja los compuestos toxicos esta capacitado.  Art. 90 DS N°040- c Se evidencio que el personal ha sido
Asimismo, se cuenta con registros de la capacitacion. 2001-PE. capacitado.
El personal de planta cuenta resultados de analisis de salud con
la frecuencia establecida en el Manual GMP+B2 y se mantiene  Art.85a DS N°040- c Personal cuenta con resultados de
' el registro correspondiente. Ademas, el personal tercero cuenta  2001-PE. analisis completos y actualizados.
o
g con resultados de analisis de salud actualizados.
o 'y
) ) y ) » _ Se cuenta con una presentacion de
Se brinda una induccion sobre el Sistema de Gestion de Calidad ~ Art.85a DS N°040- ) o
_ _ CP induccion, sin embargo, no se cuenta
y mejora continua a todo el personal nuevo. 2001-PE. ) )
con evidencia.
o ) Art.85 DS N°040- _ _
Se cumple con programa de capacitacion interna, incluye temas 2001.PE c Se cuenta con evidencia de las
de Calidad, que se encuentra debidamente registrado. ) ' capacitaciones internas.
Num. 5.1.2 GMP+B2.
En los casilleros se separa el uniforme de trabajo de otros Se cuenta con la separacion
Manual OLA. C

elementos.

requerida.




«Continuaciéon»

c REQUISITO NORMA HALLAZGO
El agua cumple con los requisitos MB y FQ para el uso previsto Art. 86 DS Se evidencio el programa de
rt.
(limpieza, SSHH y uso domeéstico). Se realiza informe trimestral monitoreo de agua y se cuenta con el
. e N°040-2001-PE. ) o
donde se evaltan los ultimos resultados. informe de evaluacion trimestral.
(1]
=]
& El agua empleada en SSHH, limpieza de equipos, rodaluvios y de ] y ]
T o ) ) Art. 86 DS Se evidenci6 un adecuado registro
O uso domestico cuenta con el remanente residual de desinfectante
2 o N°040-2001-PE. del control.
2 definido y/o el adecuado para su uso.
>
5)')’ No existen conexiones cruzadas de agua de limpieza, aguas Art.86 DS Se evidencid que no existen
industriales u otras. N°040-2001-PE. conexiones cruzadas en la planta.
Se cumple con programa de limpieza y mantenimiento de tanques Art.86 DS
_ Se cumple con el programa.
de agua, pozos y cisternas. N°040-2001-PE.
Los productos quimicos que se usan en planta para limpieza,
desinfeccion, desinsectacion y desratizacion cuentan autorizaciéon de  Num. 5.3.3 Se verificaron las autorizaciones,
g DIGESA vigente, ademas de ficha técnica y hoja de seguridad enel GMP+B2.. fichas técnicas y hojas de seguridad.
E lugar de uso.
= T
o . ) ) Los compuestos toxicos son
Los compuestos toxicos son almacenados y rotulados segun su NUm. 7.3 ]
o o almacenados y rotulados segun
compatibilidad de toxicidad. GMP+B2.

procedimiento.
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«Continuaciéon»

frecuencia establecida en el programa de limpieza.

C REQUISITO NORMA C HALLAZGO
Los insumos criticos son
Los insumos criticos almacenados estan debidamente rotulados, NUm. 7.3 almacenados, rotulados y cuentan
almacenados y cuentan con certificados de calidad. GMP+B2 con certificados de calidad
necesarios.
_ o _ Se reviso el informe de las ultimas
Se cuenta con los informes de auditoria a proveedores de insumos o . ]
i _ . _ y ) ) auditorias a proveedores criticos. Asi
criticos. Los insumos criticos cuentan con la informacion de calidad Num. 7.3 _
) o ) C  mismo se cumple con el
necesaria, se cumple con el procedimiento de control de insumos GMP+B2. o )
- procedimiento de control de insumos
criticos. .
criticos.
_ _ o o Se evidencio que en la planta se
Se evidencia puntos (tomas) de agua suficientes para la limpiezade  Art.86 DS ) )
- _, ) CP  requieren més puntos de agua para
'©  planta, cuentan con adecuada presion de agua y estan rotuladas. N°040-2001-PE. N o
S facilitar la limpieza de planta.
Yo
c
‘@ Temporada de produccion, Zona Himeda: Los equipos estan libres
©
> de materia organica y se ha programado su limpieza interna segln ) Se requiere reforzar la limpieza en
S Ndm. 5.2
.2 las horas de parada. CP planta durante temporada de
g— . GMP+B2. y
S Temporada de Veda, Zona Humeda: Se cuenta y se cumple con la produccion.
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«Continuaciéon»

REQUISITO NORMA C HALLAZGO
Temporada de produccion, Zona Seca: Los equipos estan libres de
materia organica y se ha programado su limpieza interna segun las NG, 5.2 Se requiere reforzar la limpieza en
am. 5.
horas de parada. Se priorizan los puntos muertos. GMP+B2 CP planta durante temporada de
+B2.
Temporada de Veda, Zona Seca: Se cuenta y se cumple con la produccién.
frecuencia establecida en el programa de limpieza.
o i o No es facil la identificacion de
Se han identificado los puntos criticos (muertos) a ser limpiados ]
) . Num. 5.3.3 puntos muertos en planta, falta mayor
durante paradas cortas, ademas estos son de facil acceso y cuentan ce
L GMP+B2. identificacion en planta y no son de

con identificacion visual. o

facil acceso.

N o ) ] Se requiere un doble rotulado, ya que
Todos los utensilios de limpieza se encuentran rotulados y ubicados  Num. 5.3.3 N )
CP  solo los utensilios estan rotulados

en su lugar de uso. GMP+B2. ) L

mas no su ubicacion.
Los SSHH se encuentran limpios, en funcionamiento, cuentan con Art. 92 DS Los SSHH se encuentran limpios y

rt.
agentes de limpieza e instructivo de lavado de manos, cumple con C  cuentan con instructivo de lavado de
_ ) N°040-2001-PE.

frecuencia establecida. manos.
Los vestuarios se encuentran limpios, ordenados y en buen estado Art. 92 DS c Los vestuarios se encuentran limpios

de mantenimiento.

N°040-2001-PE.

y en buen estado.
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«Continuaciéon»

limpieza y control de plagas.

N°040-2001-PE.

C REQUISITO NORMA C HALLAZGO
Las areas anexas (areas administrativas y alrededores) se encuentran ~ Art. 92 DS Las areas anexas se encuentran
limpias y ordenadas. N°040-2001-PE. limpias y ordenadas.
Antes de inicio de temporada se realiza hisopado de superficies,
superficies de comedor (laboratorio externo), superficies de Num. 5.3.3 Se evidenciaron los hisopados de
camiones y plagueo en tomas de aire. Se cuenta con un informe de ~ GMP+B2 ¢ superficies previos a temporada.
este.
En planta y alrededores se cumple con programa de control de
plagas y se toman medidas preventivas y correctivas. No se Art. 91 DS Se cumple con el programa de
evidencia presencia de insectos, roedores u otra plaga en la planta N°040-2001-PE. control de plagas.
de proceso.

g En planta no se cuenta con chatarra acumulada que atraiga vectores. Art. 84 DS

o Caso contrario, esta debe estar segregada, con facilidades para No se evidencio chatarra.

El producto no conforme para reproceso se encuentra separado e

identificado.

Art. 89 DS
N°040-2001-PE.

El producto no conforme para
reproceso se encuentra separado e

identificado.
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«Continuaciéon»

un lugar seguro con un corddn de insecticida en polvo y se cuenta

con un plan de accion para su evacuacion.

N°040-2001-PE.

C REQUISITO NORMA C HALLAZGO
) ) o ) Los DAT'S se encuentran ubicados
Los DAT’s de RRSS se encuentran ubicados en su lugar, limpios, Num. 7.3 o
) C  ensu lugar, limpiosy con doble
rotulados, no hay residuos alrededor y se segrega adecuadamente. GMP+B2.
rotulado.
El almacén de RRSS y de RRSS Peligros esté en orden, limpio y Los RRSS y RRSS Peligrosos se
Manual OLA. C o
rotulado. encuentran ordenados y limpios.
) Se cumple con el programa de
En almacén de PPTT se cumple con el programa de control de Art. 91 DS )
) _ _ ) control de plagas, se aplica el
plagas, no se evidencia presencia de insectos, roedores u otra plaga. =~ N°040-2001-PE. o o
procedimiento indicado.
Se cumple con la frecuencia establecida para el mantenimiento de
rumas. Se evidencian rumas limpias, rotuladas y cuenta con un Se cumple con la frecuencia
= ) ) ) o ) Manual OLA. C )
E cordon continuo de insecticida en polvo en todo el perimetro (mayor establecida.
[a
c alOcm).
3
g Los sacos de segundo uso se almacenan libres de restos de harina en En el almacén N°3 se evidenciaron
P Art. 84 DS

sacos de segundo con restos de

harina, siendo atrayente de plagas.

En almacén de PPTT no se cuenta con chatarra acumulada que
atraiga vectores. Caso contrario, esta debe estar segregada, con

facilidades para limpieza y control de plagas.

Art. 84 DS
N°040-2001-PE.

Se evidenci6 una zona de chatarras
en el almacén N° 2. Esta estaba

segregada, pero no estaba cercada.

53



«Continuaciéon»

frecuencia de inspeccion establecida.

C REQUISITO NORMA HALLAZGO
El producto no conforme se encuentra separado e identificado
) ) ) ) El producto no conforme se
(rotulado) en el area asignado dentro del almacen, se aplica control ~ Art. 89 DS )
) ) encuentra separado segun
de plagas y esta almacenado a méas de 50 metros de las rumas. Se N°040-2001-PE. o
) _, _ ) procedimiento.
tiene el plan de accidn a seguir con dicho producto.
_ ) NUm. 7.7
Las unidades de transporte de PPTT cuentan con el registro de las 3
. ) ] o ) GMP+B2. ] » )
ultimas cargas que han realizado (guias de remision) y se aplica el NG, 5.3.3 Se evidencio el registro.
am. 5.3.
régimen de limpieza definido segun la IDTR.
GMP+B2.
Se cuenta con programa de limpieza en almacén de PPTT y se
cumple con frecuencias establecidas (almacén de materiales, Num. 7.3 El programa de limpieza se cumple
almacén de mantas, rumas, zona de almacenamiento, tanques de GMP+B2. segun lo establecido y es eficiente.
aceite y areas anexas).
Personal tercero cuenta con casilleros, vestidores y emplea un El personal tercero cuenta con las
o GAC-COR-003. N )
2  comedor. facilidades requeridas.
[S)]
>
£ El comedor se encuentra en condiciones adecuadas de higiene y o
S . i . Art. 91 DS El comedor se encuentra limpio y
& saneamiento, no siendo vector de plagas y cumpliendo con la
c N°040-2001-PE. ordenado.
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REQUISITO

NORMA C

HALLAZGO

Los SSHH se encuentran en condiciones adecuadas de higiene y

saneamiento, no siendo vector de plagas 0 ETA’s.

Art.70 DS
N°040-2001-PE.

Los SSHH se encuentran limpios.

Se cuenta con puntos de desinfeccion en zona de proceso y se Num. 5.4.2.1 c Se cuenta con puntos de desinfeccion
cumple con la desinfeccion de manos y calzado. GMP+B2. en planta y almacenes.
De contarse con vidrios y material quebradizo en la planta, estos se ] ) o
) _ ) NUm. 5.3.6 Todo material quebradizo tiene una
encuentran protegidos, con el fin de que no puedan contaminar los C _
) y o GMP+B2. mica protectora.
productos (cuentan con micas o proteccion en el caso de luminarias)
Tuberias de agua, aceite, petroleo y otras estan identificadas,
(pintadas del color correspondiente) rotuladas (nombre del fluido) y Ar87 DS Las tuberias se encuentran
rt.
en buen estado de mantenimiento. identificadas y rotuladas segln
] o ] N°040-2001-PE. o
En temporada de veda se revisa y limpia la parte interna de las procedimiento.
tuberias.
Los equipos de operacion se encuentran en buen estado asegurando NG, 5.3.2 Se requiere mejorar la hermeticidad
am. 5.3.
la hermeticidad en la linea de produccion evitando la contaminacion GMP+B2 CP en los transportadores helicoidales y
+B2.

con agentes externos (lubricantes, polvo, hollin, insectos, otros).

puntos de reproceso.
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C REQUISITO NORMA C HALLAZGO
_ o ) NUm. 5.3.2
Los equipos de laboratorio e instrumentos (termometros,
) ) ] ) GMP+B2. Se cumple con el programa de
manometros, pesas) han sido calibrados segun programa de C ) N
o ) ) o ) Art.92 DS calibracion.
calibracion. Ademas, se les ha brindado mantenimiento preventivo.
N°040-2001-PE.
Los instrumentos de medicion de los equipos de proceso ) ) _
] ] _ . o ] Se evidenciaron equipos no
(termometros y mandmetros) han sido verificados antes del inicio NUm. 5.2.2 _ -
) ) CP calibrados/verificador en la
de temporada, se encuentran operativos y ubicados en su punto de GMP+B2. ) )
frecuencia establecida.
uso.
Se cuenta con zonas de transito peatonales sefializadas, y con NUm. 5.2.2 c Se cumple con la sefializacion
medidas de prevencion de transito entre zona seca y zona himeda. GMP+B2. establecida y restricciones de acceso.
Se evidencio6 que no se toman
o Encadaetapa de proceso, se cuenta con registros de los resultados NG, 5.4, acciones oportunas ante las
am. 5.4.
8 del monitoreo segun Plan de Calidad. Las desviaciones son GMP+B2 NC desviaciones del proceso. Asi mismo
< +B2.
I  reportadas y se toman acciones correctivas. los registros se encuentran

incompletos.
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C REQUISITO NORMA @ HALLAZGO
Cada vez que hay cambios en la planta se actualiza el plan HACCP, NUm. 6.1
- ) ) Se cumplen con los controles del
este es verificado, se cuenta con un informe. Ademas, anualmente GMP+B2. )
. ) ) ) PCC, se cuenta con un informe de
se verifica o valida el PCC, se cuenta con un informe de Num. 6.8.2 L o
o L verificacion y validacion semestral.
verificacion o validacion. GMP+B2.
Se cuenta con registros de PCC, los cuales estan actualizados y ] _ o
] » o o ] Num. 6.4.2 Se toman acciones ante desviaciones
firmados. Se toma accion ante desviaciones del PCC o incidencias C
_ _ GMP+B2. del PCC.
de inocuidad.
Los indicadores de Gestion de
o N ) ) ] Calidad no estan enfocados hacia la
&  Los indicadores del Gestion de Calidad son revisados NUm. 6.6 o _
S o o _ CP  pérdida de calidad del producto, el
©  periddicamente y ante desviaciones se proponen mejoras. GMP+B2. ) ] )
O enfoque es primordialmente hacia la

inocuidad y calidad final.
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Tabla 12. Principales hallazgos de incumplimiento en la evaluacion del
Sistema de Gestién de Calidad

Hallazgos por

cumplimiento parcial

Actividad

Objetivo

Se evidencio que en la
planta se requieren mas
puntos de agua para
facilitar la limpieza de

planta.

Realizar plano de puntos
de agua, identificar fuentes

y controlar.

Garantizar agua
necesaria para un
adecuado proceso de
saneamiento en

planta.

Se requiere reforzar la
limpieza en planta durante

temporada de produccion.

Elaborar Programa de
limpieza teniendo en
cuenta horas de parada de

planta y equipos criticos.

Garantizar adecuada
limpieza durante

produccion.

No es facil la
identificacion de puntos
muertos en planta, falta
mayor identificacion en
planta y no son de facil

acceso.

Elaborar plano de puntos
muertos, identificar puntos
de dificil acceso.

Rotular puntos muertos y
establecer frecuencia de
limpieza.

Elaborar plan de mejora de

acceso.

Garantizar adecuada
limpieza durante

produccion.

Se requiere un doble

rotulado, ya que solo los

Establecer lineamiento de
doble rotulacién den

Evitar contaminacion

utensilios estan rotulados cruzada.

) oL Manual OLA.
mas no su ubicacion.
Se evidenciaron equipos Revisar proceso de e Garantizar
no calibrados/verificador calibracion y verificacion informacion
en la frecuencia de equipos confiable.

establecida.

58



<<Continuacion>>

Hallazgos por

cumplimiento parcial

Actividad

Objetivo

Los indicadores de
Gestion de Calidad no
estan enfocados hacia la
pérdida de calidad del
producto, el enfoque es
primordialmente hacia la

inocuidad y calidad final.

e Revisar °

indicadores y

establecer .

métricas que

permitan prevenir

desviacionesenla o

calidad del

producto. °

Producto homogéneo en materia
de humedad y grasa.

Cumplir con proteina requerida
segun calidad comercial y
frescura de producto.

Cumplir parametros comerciales
de productos terminados

Evitar reprocesos.

En la Tabla 13 se muestran los hallazgos parciales identificados durante la revision de los

indicadores del SGC vy las actividades implementadas para la mejora del sistema.

Tabla 13. Principales hallazgos de cumplimiento parcial en la evaluacion del
Sistema de Gestion de Calidad

Hallazgo de No

Cumplimiento

Actividad

Objetivo

Se evidencio que no
se toman acciones
oportunas ante las
desviaciones del
proceso. Asi mismo
los registros se
encuentran

incompletos.

Elaborar nuevo Plan de
Control de Proceso,
enfocandolo en los puntos
de pérdida de calidad del
producto terminado.
Definir Matriz “Factor de
Calidad” orientando la
identificacion de pérdidas

Yy Su causa raiz.

e Producto homogéneo en
materia de humedad y grasa.

e Cumplir con proteina requerida
segun calidad comercial y
frescura de producto.

e Cumplir pardmetros
comerciales de productos
terminados

e Evitar reprocesos.
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4.2.4. Resultados de la etapa 3. Ejecutar plan de implementacion

Se ejecutaron las siguientes actividades:

e Se elabord un plano de puntos de agua, identificar fuentes y controlar.

e Se elabor6 un programa de limpieza teniendo en cuenta horas de parada de planta
y equipos criticos.

e Seelabor6 un plano de puntos muertos, identificar puntos de dificil acceso.

e Se rotularon los puntos muertos y se establecié su frecuencia de limpieza.

e Se revisO y optimizé el proceso de calibracion y verificacion de equipos

e Se revisaron los indicadores y se establecieron nuevas métricas que permitieron
identificar oportunamente desviaciones en la calidad del producto.

e Se elabor6 un nuevo Plan de Control de Proceso, enfocandolo en los puntos de
pérdida de calidad del producto terminado (Anexo 6).

e Se definidé un matriz para identificar la identificacion de pérdidas y su causa raiz
(Anexo 7).

4.2.5. Resultados de la etapa 4. Verificar resultados alcanzados

Con las acciones implementadas, se mejoro la calidad de los productos terminados, logrando

un producto mas homogéneo en materia de humedad y contenido de grasa.

Al realizar un andlisis diario de las causas de pérdida de calidad en el producto terminado,

se identificaron las principales causas:

e Frescura de materia prima.

e Inadecuado procesamiento, produciendo pérdida de calidad por falta de proteina.

Respecto a la mejora de la calidad de los productos terminados, se observé una mejora en la
calidad super prime y prime de la harina de pescado a partir de la primera temporada del
2019, en las Figuras 20 y 21 se muestra la evolucion de calidades producidas por la empresa

y por el sector respectivamente, haciendo una comparacion entre las calidades de la empresa
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y del sector (Tabla 14) se constatd una mejora desde la implementacion de la matriz de factor
calidad del proceso productivo y una mejora en el Plan de control de calidad desde las
embarcaciones. En los anexos 8 al 12 se muestra la composicién promedio, minima y
méaxima de grasa, humedad y proteina de las diferentes sedes.

Tabla 14. Comparacion de las calidades Super prime y Prime producidas

Temporada  Empresa (%) Sector (%) Diferencia (%)
2015-1 54.63 50.91 3.72
2016-I 82.93 75.36 7.57
2016-11 70.93 74.04 -3.11
2017-1 71.03 68.45 2.58
2018-1 64.58 71.19 -6.61
2018-11 64.58 66.95 -2.37
2019-1 72.94 68.95 3.99
2019-11 85.21 73.57 11.64

FUENTE: SGS (2021)

' CALIDAD POR TEMPORADAS
CALIDAD ®1_SUPER_PRIME @2_PRIME #3_TAIWAN @4 THAILANDIA ®5_STANDARD_STEAM
100%

80%

60%

Figura 20 Evolucion de calidad de harina de pescado — Empresa

FUENTE: SGS (2021)
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'CALIDAD POR TEMPORADAS

CALIDAD ®»1_SUPER_PRIME @2 _PRIME @3 _TAIWAN w4 THAILANDIA 5 STAMDARD STEAM
100%

80%
60%
40%

20%

2015-1 2016-1 2016-2 20171 . 2018-1 : 20138-2 2019-1 : 2019-2

Figura 21. Evolucion de calidad de harina de pescado — Sector

FUENTE: SGS (2021)

Durante el proceso productivo de la harina de pescado se pueden controlar principalmente
los pardmetros de grasa y humedad mediante su extraccion por procesos fisicos y térmicos
(Anexos 8y 9), desde la implementacidn de las mejoras se logré un mayor control de estos
parametros, obteniendo un producto mas homogéneo y manteniendo el porcentaje de
proteina requerido para la calidad comercial que se detalla en la Tabla 14; esto fue verificado
mediante resultados fisicoquimicos realizados por la certificadora a cada una de las rumas
de harina de pescado, (Anexos 8 al anexo 13); Los resultados de las ultimas temporadas
muestran una menor incidencia de excesos de proteina y humedad en la harina, sin embargo
no se muestra una mejora significativa en la cantidad de grasa contenida en la grasa debido
principalmente a un mayor incremento del agua de bombeo tratada, generando lodos con

mayor cantidad de grasa que incrementan el porcentaje de grasa en la harina.
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V. CONCLUSIONES

1 Respecto a la mejora del Sistema de Gestion de Calidad, se logré mejorar el Sistema de
Gestion de Calidad, definiendo el estado inicial del mismo, identificando principales
causas de pérdida de calidad e implementando un plan de mejoras al Sistema.
Incluyendo indicadores de gestion, herramientas de analisis y seguimiento al proceso
desde la recepcién de la materia prima hasta la salida de los productos terminados,
permitiendo mejorar los resultados de negocio respecto a la calidad de la harina de
pescado.

2 Se logré disefiar e implementar la metodologia 5S dentro del marco del Sistema de
Mejora Continua CREA, teniendo como resultado el Programa OLA. Logrando una
adherencia importante en las buenas practicas de seleccion, orden y limpieza
relacionadas a la metodologia 5S en distintas zonas como almacenes, planta de
procesamiento, laboratorio y oficinas administrativas. Con la implementacion de la
metodologia 5S se logrd reconocimiento a nivel nacional siendo ganadores del premio

nacional 5S.
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VI. RECOMENDACIONES

Considerando los alcances alcanzados en el Sistema de Gestion de Calidad, se recomienda

lo siguiente:

e Fortalecer las competencias de analisis de problemas en los operadores de proceso,
desarrollando instructivos de leccion unica de un punto (LUP) disponibles en su
zona de proceso.

e Se recomienda ampliar las practicas de autocontrol por parte de los operadores del
proceso productivo para disminuir adn la variabilidad de los procesos.

e Serecomienda automatizar los controles de humedad, proteina, cenizas y grasa en
linea, para tener informacién en linea que permita mejora la toma de decisiones en
el control de proceso.

e Se recomienda hacer visibles los indicadores operativos en el proceso productivo,

implementando practicas de gestion visual o “Mieruka” en el piso de planta.

Considerando los alcances alcanzados en el Programa OLA, se recomienda lo siguiente:

e Desarrollar herramientas tecnologicas para hacer sostenible el Programa OLA y
mantener informados a los lideres sobre el estado actual y las oportunidades de

mejora existentes.



VIil. BIBLIOGRAFIA

Association for Overseas Technical Cooperation and Sustainable Partnerships (AOTS).
(2019). Modelo del Premio Nacional 5S Perd. Recuperado el 07 de abril de 2021, de:
http://www.aotsperu.com/files/1/docs/BASES%20PREMIO%20NACIONAL %205
S$%202021%2016062021%201.pdf

Corporacion Pesquera Inca COPEINCA. (2021). Ficha técnica de harina de pescado.
Recuperado el 17 de febrero de 2021, de:

http://www.copeinca.com/userfiles/cms/producto/documento/tds -

fish meal es v06.pdf

GMP+. (2018). GMP+FSA Production of Feed Ingredients. Recuperado el 21 de abril de
2021 de: https://www.gmpplus.org/en/feed-certification-scheme-2020/gmp-fsa-fra-

certification/requirements-companies/

International Fishmeal and Fish oil Organization IFFO. (2008). The healthiest Omega-3s
EPA & DHA. Recuperado el 17 de febrero de 2021, de:
https://www.iffo.com/system/files/downloads/77_0.pdf

International Fishmeal and Fish oil Organization IFFO. (2021). Produccion de harina y
aceite de pescado. Recuperado el 17 de febrero de 2021, de:

https://www.iffo.com/es/produccion

International Standards Organization ISO. (2014). ISO 9001:2015 Sistemas de Gestion de
la Calidad.


http://www.aotsperu.com/files/1/docs/BASES%20PREMIO%20NACIONAL%205S%202021%2016062021%201.pdf
http://www.aotsperu.com/files/1/docs/BASES%20PREMIO%20NACIONAL%205S%202021%2016062021%201.pdf
http://www.copeinca.com/userfiles/cms/producto/documento/tds_-_fish_meal_es_v06.pdf
http://www.copeinca.com/userfiles/cms/producto/documento/tds_-_fish_meal_es_v06.pdf
https://www.gmpplus.org/en/feed-certification-scheme-2020/gmp-fsa-fra-certification/requirements-companies/
https://www.gmpplus.org/en/feed-certification-scheme-2020/gmp-fsa-fra-certification/requirements-companies/
https://www.iffo.com/system/files/downloads/77_0.pdf
https://www.iffo.com/es/produccion

Imai, M. (1998). Como implementar el Kaizen en el sitio de trabajo (Gemba). Mc Graw
Hill. (1-48)

Lopez, R. (2019). Sistema de Calidad 5S, Peru, 15-22.

Masson, L. (1994). Criterio de calidad para materias grasas utilizadas frecuentemente en la
nutricion animal y de peces. In Control de calidad de insumos y dietas acuicolas.
Recuperado el 30 de octubre de 2020, de:
http://www.fao.org/docrep/field/003/ab482s/AB482S10.htm

Ministerio de la Produccion PRODUCE (2008), Decreto legislativo N° 1084. Recuperado el
21 de enero de 2021, de:
https://www?2.congreso.gob.pe/sicr/cendocbib/con4 _uibd.nsf/EBDBF74350FDFDO
905257B4400587313/$FILE/2 DECRETO_LEGISLATIVO_1084.pdf

Nomura, S. (2015). Aumento de la Productividad a Través de la Metodologia Japonesa de

Produccion. Apuntes de clase, Osaka, Japon.

Pifiero, E. A., Vivas, F. E., & Flores, L. K. (2018). Programa 5S’s para el mejoramiento

continuo de la calidad y la productividad en los puestos de trabajo, 2020.
Tveteras, S., Paredes, C. E., & Pefia-Torres, J. (2011). Individual vessel quotas in Peru:

Stopping the race for anchovies. Marine Resource Economics, 26(3), 225-232.
https://doi.org/10.5950/0738-1360-26.3.225

66


http://www.fao.org/docrep/field/003/ab482s/AB482S10.htm
https://www2.congreso.gob.pe/sicr/cendocbib/con4_uibd.nsf/E8DBF74350FDFD0905257B4400587313/$FILE/2_DECRETO_LEGISLATIVO_1084.pdf
https://www2.congreso.gob.pe/sicr/cendocbib/con4_uibd.nsf/E8DBF74350FDFD0905257B4400587313/$FILE/2_DECRETO_LEGISLATIVO_1084.pdf

VIII.

ANEXOS

ANEXO 1. Diagrama de Flujo del proceso de produccion de harinay aceite de

Agua de bombeo
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ANEXO 2. Metodologia para analisis fisico quimico para harina de pescado

Andlisis Titulo Norma de referencia
Nitrégeno Carne 'y Productos Carnicos. NTP 201.032: 1982
Amoniacal Determinacion del contenido de (Revisada el 2015)

nitrégeno amoniacal.
Humedad y Aceite, humedad, materia volatil y AOCS Procedimiento
Grasa proteina por reflectancia de infrarrojo  estandar Am 1-92
cercano.
Acidos grasos Acidos grasos libres AOCS Ca 5a-40: 7th Ed.
libres 2017
Histamina Productos Hidrobioldgicos. NCh 2637 Of 2001
Determinacion de Histamina y otras
aminas biogénicas. Método HPLC
con detector UV
Ceniza Cenizas de alimento animal AOAC Método oficial

942.05 21st Ed. 2019
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ANEXO 3. Metodologia para analisis microbioldgico para harina de pescado

Anélisis Titulo Norma de referencia
Deteccion de Microbiologia de alimentos y 1SO 4831:2006.
Coliformes alimentos para animales — Método

horizontal para deteccion y

enumeracion de coliformes.

Enumeracion de

Enterococos

Numeracion de Enterococos.

APHA/CMMEF Compendio
de Métodos para examinacion
microbioldgica de alimentos
capitulo 10/ 5ta Edicién 2015
(Item 10.51,10.61)

Numeracion de

aerobios en placa

Método de conteo convencional en
plato.

FDA/BAM On line. 8 th Ed.
Rev. A /1998. enero 2001
Capitulo 3

Deteccion de

Salmonella

Microbiologia de  alimentos
método de cadena horizontal para
la deteccion, enumeracion vy
serotipado de Salmonella - Parte 1:

Deteccidn de Salmonella spp.

ISO 6579 1: 2017. Primera

edicion.
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ANEXO 4. Panel OLA
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ANEXO 5. Lista de verificacion del SGC

C REQUISITO NORMA C HALLAZGO
El personal cumple con las buenas practicas de manufactura (uniforme limpio, Art. 85 b DS N°040-2001-
cabello recogido o corto, sin barba, sin bigote, ufias limpias y cortas). Se cumple PE.
con la frecuencia establecida en el manual GMP+B2. Manual GMP+B2.

El personal que maneja los compuestos toxicos esta capacitado. Asimismo, se Art. 90 DS N°040-2001-PE.
cuenta con registros de la capacitacion.
El personal de planta cuenta resultados de analisis de salud con la frecuencia Art.85a DS N°040-2001-PE.

S establecida en el Manual GMP+B2 y se mantiene el registro correspondiente.

§ Ademas, el personal tercero cuenta con resultados de analisis de salud

* actualizados.

Se brinda una induccién sobre el Sistema de Gestion de Calidad y mejora continua  Art.85a DS N°040-2001-PE.
a todo el personal nuevo.

Se cumple con programa de capacitacion interna, incluye temas de Calidad, que se  Art.85 DS N°040-2001-PE.
encuentra debidamente registrado. NUm. 5.1.2 GMP+B2.

En los casilleros se separa el uniforme de trabajo de otros elementos. Manual OLA.

T El agua cumple con los requisitos MB y FQ para el uso previsto (limpieza, SSHHYy Art. 86 DS N°040-2001-PE.

'_§ ' uso domeéstico). Se realiza informe trimestral donde se evalGan los ultimos

& 4 resultados.
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C REQUISITO NORMA C HALLAZGO
El agua empleada en SSHH, limpieza de equipos, rodaluvios y de uso doméstico Art. 86 DS N°040-2001-PE.
cuenta con el remanente residual de desinfectante definido y/o el adecuado para su
uso.
No existen conexiones cruzadas de agua de limpieza, aguas industriales u otras. Art.86 DS N°040-2001-PE.
Se cumple con programa de limpieza y mantenimiento de tanques de agua, pozosy Art.86 DS N°040-2001-PE.
cisternas.
Los productos quimicos que se usan en planta para limpieza, desinfeccion, Num. 5.3.3 GMP+B2..
desinsectacion y desratizacion cuentan autorizacion de DIGESA vigente, ademas de
ficha técnica y hoja de seguridad en el lugar de uso.
Los compuestos tdxicos son almacenados y rotulados segin su compatibilidad de Num. 7.3 GMP+B2.

é toxicidad.

*C—% Los insumos criticos almacenados estan debidamente rotulados, almacenados y Num. 7.3 GMP+B2

cuentan con certificados de calidad.

Se cuenta con los informes de auditoria a proveedores de insumos criticos. Los
insumos criticos cuentan con la informacién de calidad necesaria, se cumple con el

procedimiento de control de insumos criticos.

NUm. 7.3 GMP+B2.

Limpie

. Se evidencia puntos (tomas) de agua suficientes para la limpieza de planta, cuentan

i con adecuada presion de agua y estéan rotuladas.

Art.86 DS N°040-2001-PE.
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C REQUISITO NORMA C HALLAZGO
El agua empleada en SSHH, limpieza de equipos, rodaluvios y de uso doméstico Art. 86 DS N°040-2001-PE.
cuenta con el remanente residual de desinfectante definido y/o el adecuado para su
uso.
No existen conexiones cruzadas de agua de limpieza, aguas industriales u otras. Art.86 DS N°040-2001-PE.
Se cumple con programa de limpieza y mantenimiento de tanques de agua, pozosy Art.86 DS N°040-2001-PE.
cisternas.
Los productos quimicos que se usan en planta para limpieza, desinfeccion, Num.5.3.3 GMP+B2..
desinsectacion y desratizacion cuentan autorizacion de DIGESA vigente, ademas de
ficha técnica y hoja de seguridad en el lugar de uso.
Los compuestos tdxicos son almacenados y rotulados segin su compatibilidad de Num. 7.3 GMP+B2.

é toxicidad.

*C—% Los insumos criticos almacenados estan debidamente rotulados, almacenados y Num. 7.3 GMP+B2

cuentan con certificados de calidad.

Se cuenta con los informes de auditoria a proveedores de insumos criticos. Los
insumos criticos cuentan con la informacién de calidad necesaria, se cumple con el

procedimiento de control de insumos criticos.

NUm. 7.3 GMP+B2.

Limpie

. Se evidencia puntos (tomas) de agua suficientes para la limpieza de planta, cuentan

i con adecuada presion de agua y estéan rotuladas.

Art.86 DS N°040-2001-PE.
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C

REQUISITO

NORMA

C HALLAZGO

Temporada de produccion, Zona Humeda: Los equipos estan libres de materia
organica y se ha programado su limpieza interna segun las horas de parada.
Temporada de Veda, Zona Humeda: Se cuenta y se cumple con la frecuencia

establecida en el programa de limpieza.

NUm. 5.2 GMP+B2.

Temporada de produccion, Zona Seca: Los equipos estan libres de materia organica
y se ha programado su limpieza interna segun las horas de parada. Se priorizan los
puntos muertos.
Temporada de Veda, Zona Seca: Se cuenta y se cumple con la frecuencia establecida

en el programa de limpieza.

NUm. 5.2 GMP+B2.

Se han identificado los puntos criticos (muertos) a ser limpiados durante paradas

cortas, ademas estos son de facil acceso y cuentan con identificacion visual.

NUm. 5.3.3
GMP+B2.

Todos los utensilios de limpieza se encuentran rotulados y ubicados en su lugar de

uso.

NUm. 5.3.3 GMP+B2.

Los SSHH se encuentran limpios, en funcionamiento, cuentan con agentes de

limpieza e instructivo de lavado de manos, cumple con frecuencia establecida.

Art. 92 DS N°040-2001-PE.

Los vestuarios se encuentran limpios, ordenados y en buen estado de

mantenimiento.

Art. 92 DS N°040-2001-PE.
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C REQUISITO NORMA C HALLAZGO
Las areas anexas (areas administrativas y alrededores) se encuentran limpias y Art. 92 DS N°040-2001-PE.
ordenadas.

Antes de inicio de temporada se realiza hisopado de superficies, superficies de NUm. 5.3.3 GMP+B2
comedor (laboratorio externo), superficies de camiones y plaqueo en tomas de
aire. Se cuenta con un informe de este.
En planta y alrededores se cumple con programa de control de plagas y se toman  Art. 91 DS N°040-2001-PE.
medidas preventivas y correctivas. No se evidencia presencia de insectos, roedores
u otra plaga en la planta de proceso.
En planta no se cuenta con chatarra acumulada que atraiga vectores. Caso Art. 84 DS N°040-2001-PE.
I contrario, esta debe estar segregada, con facilidades para limpieza y control de
c
E plagas.

El producto no conforme para reproceso se encuentra separado e identificado.

Art. 89 DS N°040-2001-PE.

Los DAT’s de RRSS se encuentran ubicados en su lugar, limpios, rotulados, no

hay residuos alrededor y se segrega adecuadamente.

NUm. 7.3 GMP+B2.

El almacén de RRSS y de RRSS Peligros esta en orden, limpio y rotulado.

Manual OLA.
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C

REQUISITO

NORMA

C HALLAZGO

Almacén PPTT

En almacén de PPTT se cumple con el programa de control de plagas, no se

evidencia presencia de insectos, roedores u otra plaga.

Art. 91 DS N°040-2001-PE.

Se cumple con la frecuencia establecida para el mantenimiento de rumas. Se
evidencian rumas limpias, rotuladas y cuenta con un cordén continuo de insecticida

en polvo en todo el perimetro (mayor a 10 cm).

Manual OLA.

Los sacos de segundo uso se almacenan libres de restos de harina en un lugar seguro
con un cordon de insecticida en polvo y se cuenta con un plan de accién para su

gvacuacion.

Art. 84 DS N°040-2001-PE.

En almacén de PPTT no se cuenta con chatarra acumulada que atraiga vectores.
Caso contrario, esta debe estar segregada, con facilidades para limpieza y control
de plagas.

Art. 84 DS N°040-2001-PE.

El producto no conforme se encuentra separado e identificado (rotulado) en el area
asignado dentro del almacén, se aplica control de plagas y esta almacenado a mas
de 50 metros de las rumas. Se tiene el plan de accion a seguir con dicho producto.

Art. 89 DS N°040-2001-PE.

Las unidades de transporte de PPTT cuentan con el registro de las 3 Gltimas cargas
que han realizado (guias de remision) y se aplica el régimen de limpieza definido

segun la IDTR.

NUm. 7.7 GMP+B2.
NUm. 5.3.3 GMP+B2.
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C

REQUISITO

NORMA

C HALLAZGO

Se cuenta con programa de limpieza en almacén de PPTT y se cumple con
frecuencias establecidas (almacén de materiales, almacén de mantas, rumas, zona

de almacenamiento, tanques de aceite y areas anexas).

NUm. 7.3 GMP+B2.

Personal tercero cuenta con casilleros, vestidores y emplea un comedor.

GAC-COR-003.

El comedor se encuentra en condiciones adecuadas de higiene y saneamiento, no
siendo vector de plagas y cumpliendo con la frecuencia de inspeccion establecida.

Art. 91 DS N°040-2001-PE.

Infraestructura

Los sacos de segundo uso se almacenan libres de restos de harina en un lugar seguro
con un cordon de insecticida en polvo y se cuenta con un plan de accién para su

gvacuacion.

Art. 84 DS N°040-2001-PE.

En almacén de PPTT no se cuenta con chatarra acumulada que atraiga vectores.
Caso contrario, esta debe estar segregada, con facilidades para limpieza y control

de plagas.

Art. 84 DS N°040-2001-PE.

El producto no conforme se encuentra separado e identificado (rotulado) en el area
asignado dentro del almacén, se aplica control de plagas y estad almacenado a mas

de 50 metros de las rumas. Se tiene el plan de accion a seguir con dicho producto.

Art. 89 DS N°040-2001-PE.

Las unidades de transporte de PPTT cuentan con el registro de las 3 Gltimas cargas
que han realizado (guias de remision) y se aplica el régimen de limpieza definido
segun la IDTR.

NUm. 7.7 GMP+B2.

Num. 5.3.3 GMP+B2.
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C

REQUISITO

NORMA

C HALLAZGO

Se cuenta con programa de limpieza en almacén de PPTT y se cumple con
frecuencias establecidas (almacén de materiales, almacén de mantas, rumas, zona

de almacenamiento, tanques de aceite y areas anexas).

NUm. 7.3 GMP+B2.

Personal tercero cuenta con casilleros, vestidores y emplea un comedor.

GAC-COR-003.

El comedor se encuentra en condiciones adecuadas de higiene y saneamiento, no

siendo vector de plagas y cumpliendo con la frecuencia de inspeccion establecida.

Art. 91 DS N°040-2001-PE.

Los SSHH se encuentran en condiciones adecuadas de higiene y saneamiento, no

siendo vector de plagas 0 ETA’s.

Art.70 DS N°040-2001-PE.

Se cuenta con puntos de desinfeccion en zona de proceso y se cumple con la
desinfeccion de manos y calzado.

NUm. 5.4.2.1 GMP+B2.

De contarse con vidrios y material quebradizo en la planta, estos se encuentran
protegidos, con el fin de que no puedan contaminar los productos (cuentan con

micas o proteccion en el caso de luminarias)

NUm. 5.3.6 GMP+B2.

Tuberias de agua, aceite, petroleo y otras estan identificadas, (pintadas del color
correspondiente) rotuladas (nombre del fluido) y en buen estado de mantenimiento.

En temporada de veda se revisa y limpia la parte interna de las tuberias.

Art.87 DS N°040-2001-PE.
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C REQUISITO NORMA C HALLAZGO
Los equipos de operacion se encuentran en buen estado asegurando la hermeticidad Num. 5.3.2 GMP+B2.
en la linea de produccion evitando la contaminacién con agentes externos
(lubricantes, polvo, hollin, insectos, otros).
Los equipos de laboratorio e instrumentos (termdmetros, mandémetros, pesas) han Num. 53.2 GMP+B2.
sido calibrados segun programa de calibracion. Ademas, se les ha brindado Art.92 DS N°040-2001-PE.
mantenimiento preventivo.
Se cuenta con zonas de transito peatonales sefializadas, y con medidas de prevencion Num. 5.2.2 GMP+B2.
de transito entre zona seca y zona himeda.
En cada etapa de proceso, se cuenta con registros de los resultados del monitoreo  NUm. 5.4.2 GMP+B2.
segun Plan de Calidad. Las desviaciones son reportadas y se toman acciones
correctivas.
% Cada vez que hay cambios en la planta se actualiza el plan HACCP, este es Num. 6.1 GMP+B2.
% verificado, se cuenta con un informe. Ademas, anualmente se verifica o valida el NUm. 6.8.2 GMP+B2.

PCC, se cuenta con un informe de verificacién o validacion.

Se cuenta con registros de PCC, los cuales estan actualizados y firmados. Se toma

accion ante desviaciones del PCC o incidencias de inocuidad.

NUm. 6.4.2 GMP+B2.

Gestion

Los indicadores del Gestion de Calidad son revisados periddicamente y ante

desviaciones se proponen mejoras.

Num. 6.6 GMP+B?2.




ANEXO 6. Plan de control de proceso

SUB- ) FRECUE
CONTROL PARAMETRO LIMITE METODO
PROCESO NCIA
|. DESCARGA Y RECEPCION DE MATERIA PRIMA
1.1 Dest.Bodega % -
Descarga MP en bodega  Vientre roto % - Organoléptico
de MP Temperatura °C -
TBVN mg/100g - Volumetria
Peso g - Gravimetria
Moda - Talla cm - . ’
Biometria
Juveniles % -
Otras especies % CadaE/P - Organoléptico
MP en p
Temperatura °C - Termdmetro
transportador _
Dest.Planta % - Organoléptico
de malla
Estadio sexual - - Tabla
1.2 Cloruros % - Volumetria
Recepcion Poza N° - o
Organoléptico
de MP en Apto CH - -
Planta TDC h - Calculo
TBVN mg/100 g - i
Volumetria
Proteinas % -
Grasa % -
Composito )
o Humedad % o - Gravimetria
Materia prima : Diario
Sales minerales % -
Procesada
Cloruros % - Volumetria
Soélidos % Gravimetria
FFA % - Volumetria
2. ZONA HUMEDA
N° Poza N° - Organoléptico
Alimentacion a
) TDC Hr - Calculo
Cocina
2.1. TBVN mg/100 g - Volumetria
5 1.5 horas
Coccion Temperatura °C >85°C
Cocina Presion Rotor PSI - Organoléptico
Velocidad TM/h -
Humedad % 1 hora <42
NIR
> Prensa Grasa % 1 hora <35
o Amperaje AMP 1 hora 120 - 160 Organoléptico
Prensado
Torta Prensa Humedad % 2 hora <42 Calculo
Promedio Grasa % 3 hora <35 Calculo
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SUB- ) FRECUE
CONTROL PARAMETRO LIMITE METODO
PROCESO NCIA
2.3. Sep. de Torta Humedad % Max 60
Sélidos Colector Grasa % Max. 2.5 NIR
Torta Humedad % Max 58
2.4.1° Etapa 4horas
Integral Grasa % Max 4.5
Secado
. Humedad % Max 50 Gravimetria
Rotadisk Colector RD
Temperatura % - Lectura
3. ZONA SECA
3.1. 2° Etapa Humedad % 17-20 Gravimetria
Scrap - RT 4 horas
Secado Temperatura °C >85 Lectura
Rotatubo Colector - RT  Humedad % 17 -20
3.2. 3° Etapa Temperatura °C 60 -70
Scrap AC B
SAC Humedad % 1 hora 7-8
3.3. Scrap
o o Temperatura °C 30-32
Enfriamiento  Enfriamiento
. Harina Salida  Granulometria Gravimetria
3.4. Molienda . % ruma 99.5
Molinos (Malla 12)
o Dosificador Zona de prensas ppm 200-300
3.5. Adicién
o de ) 1 hora
Antioxidante o Tolvin AOX ppm 500-600
Antioxidante
HP entradaa Humedad % 15 min 75-85
sala de
TVBN mg/100g - Volumetria
ensaque
Temperatura 1 hora
) °C Max 35 Lectura
Harina
3.6. Peso de Saco Kg 50 +/-1 Gravimetria
Saco de HP
Envasado ] N° Ruma - Lectura
en faja
. SP, P,
transportador Calidad NIR
STD
a. : c/ruma
Densidad Aparente %
Densidad "A/B,C, _
% Gravimetria
Compactada D
Desviacion en ] TN diario -
3.7. Scrap Cantidad
] Proceso % - - Calculo
Harina _ _
Limpieza ) TN diario - Gravimetria
Separada Cantidad
linea % - - Calculo
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SUB- p

CONTROL PARAMETRO FRECUENCIA LIMITE METODO
PROCESO
4. TRATAMIENTO DE LICORES
4.1. Drenaje Grasa % -

Sanguaza _ 2 horas [ ) )
de pozas Sélidos % - Centrifugacio
40 Sélidos % 6-15 n

o Licor Prensa Grasa % 8-15
Prensado
Temp..Ing. Sep. °C >85 Lectura
— 4 horas
4.3. . Sélidos % 8-10 Centrifugacio
» Licor -
Separacion Grasa % 4-6 n
. Separadora
de Solidos Temp Ing. Centr. °C 85-90
Lectura
Temperatura °C - -
Aceite FFA % 3 Volumetria
Produccion . 1 hora Centrifugacio
) ) Soélidos % Max 0.5
Salida Pulidora n
Humedad % 2 horas Max 0.5  Gravimetria
4.4. Aceite Aceite Salida
. Temperatura °C 50 -55 Lectura
enfriador
Grasa % Max 0.4  Gerber
Agua Cola _ 4 horas
Sélidos % 7-8 Refractometro
Lodos de Grasa % Max 3.5  Gerber
centrifuga Sélidos % -
i Refractometro
Sélidos % 1.5 horas 40 - 45
4.5.
) Grasa % 2 horas Max 2.5  Gerber
Concentraci  Concentrado
. TBVN % - Volumetria
on de Adicionado _
. Flujo m3/TM 1.5 horas 10-12 Lectura
Solidos
Stock m3 15 Lectura

5. RECUPERACION FISICA DE GRASA

Volumen m3 Diario - Lectura

5.1. AB ingreso Ratio AB:MP - Diario - Calculo
Separacion  Tromel Grasa ppm Diario - Gravimetria
de sélidos Cloruros % Diario - Volumetria

crudos >0.3  Solidos salida Solidos totales % Diario - Calculo
mm Tromel Grasa % Diario - Gravimetria
(Escamas) Cloruros % Diario 25-3 Volumetria

5.2. Trat. AB ingreso a Solidos totales % Diario - Calculo

espumas Trampa Grasa  Grasa % Diario - Gravimetria
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SUB- ) FRECUENCI
CONTROL PARAMETRO LIMITE METODO
PROCESO A
Espuma . .
Grasa % - Gravimetria
Trampa Grasa
Agua de Solidos totales % - Calculo
bombeo Ingreso  SST mg/l -
a Celda DAF Grasa % - Gravimetria
Espuma DAF Grasa ppm -
Agua de Solidos totales % - Calculo
bombeo a la SST mg/l - o
) Gravimetria
Salidadecelda Grasa % -
Diario
DAF Cloruros % - Volumetria
Humedad % - )
Solidos Gravimetria
Grasa ppm -
separadora
Cloruros % - Volumetria
Agua Cola de Sélidos % Max 7 Refractometro
recuperacion Grasa % Max 0.4  Gerber
FFA % Max 4 Volumetria
Aceite de :
. Humedad % Max 0.5  Gravimetria
recuperacion :
Solidos totales % Max 0.5  Calculo
6. RECUPERACION QUIMICA DE SOLIDOS
Humedad % Diario -
SST % 1 hora - Gravimetria
Agua de
Grasa % 4 horas -
bombeo al -
PH - - Potenciometro
Ingreso a -
Dosis. Coag.
separadora ppm -
. Inorg. Calculo
ambiental
Dosis Floculante ppm 1 hora -
6.1.
Flujo M3/ HR - Lectura
Tratamiento -
o ) pH - 5-9 Potenciometro
guimico de Efluente Salida . .
] SST ppm Max 700  Gravimetria
AB de tratamiento
Grasa ppm 2 horas Max 350  Gerber
Humedad % 1 hora Max 70
NIR
Torta Grasa % 1 hora -
Separadora Sélidos totales % 1 hora - Calculo
Hiller TBVN mg/100g  Diario - Volumetria
(Ambiental) Cantidad Torta Kg 1 hora - Gravimetria
Cloruros % Diario Max 3 Volumetria
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SUB- ; FRECUEN
CONTROL PARAMETRO LIMITE METODO
PROCESO CIA
Espuma TG Grasa % Diario - Gravimetria
Agua de Solidos totales % Diario - Calculo
bombeo Celda SST mg/l Diario -
DAF Grasa % Diario - Gravimetria
Espuma DAF  Grasa ppm Diario -
Agua de Solidos totales % Diario - Calculo
bombeo a la SST mg/| Diario - o
. Gravimetria
Salida de celda Grasa % Diario -
DAF Cloruros % Diario - Volumetria
Humedad % Diario - .
Solidos — Gravimetria
Grasa ppm Diario -
separadora
Cloruros % Diario - Volumetria
Agua Colade  Solidos % Diario Max 7 Refractometro
recuperacion Grasa % Diario Max 0.4  Gerber
FFA % Diario Max 4 Volumetria
Aceite de — . -
B Humedad % Diario Max 0.5  Gravimetria
recuperacion i _
Solidos totales % Diario Max 0.5
6.2.Resultados Harina Cantidad (TM) Diario - Calculo
recuperacion recuperacion Costo ($/TM) Diario -
7. GENERACION DE VAPOR
Dureza ppm Diario Max 450  Volumetria
Agua Dura _ :
pH - Diario 7-8 Potenciémetros
(Fuente)
SDT ppm Diario 700 - 800 Conductimetro
Dureza ppm Diario 0 Volumetria
Agua Blanda _
SDT ppm Diario 700 - 800 Conductimetro
Dureza ppm Diario 0 Volumetria
7.1. Condensado pH - Diario 85-9.5 Potenciémetro
Tratamiento SDT ppm Diario Max 10 Conductimetro
de Calderas Dureza ppm Diario 0 Volumetria
Agua o -
) » pH - Diario 85-9.5 Potenciémetros
alimentacion -
SDT ppm Diario Max 150  Conductimetro
Dureza ppm Diario 0 Volumetria
Agua de purga pH - Diario 85-11 Potencidmetros
- Caldero Sulfitos ppm Diario 30-60 Volumetria
Fosfatos ppm Diario 40-60 Colorimetria
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SUB- ; FRECUE
CONTROL PARAMETRO LIMITE METODO
PROCESO NCIA
Espuma TG Grasa % Diario - Gravimetria
Agua de Solidos totales % Diario - Calculo
bombeo SST mg/l Diario -
Celda DAF Grasa % Diario - Gravimetria
Espuma DAF  Grasa ppm Diario -
Agua de Solidos totales % Diario - Calculo
bombeoala  SST mg/| Diario - o
. Gravimetria
Salida de Grasa % Diario -
celda DAF Cloruros % Diario - Volumetria
Humedad % Diario - .
Solidos — Gravimetria
Grasa ppm Diario -
separadora
Cloruros % Diario - Volumetria
Agua Colade Sdlidos % Diario Max 7 Refractometro
recuperacion  Grasa % Diario Max 0.4  Gerber
FFA % Diario Max 4 Volumetria
Aceite de — . -
B Humedad % Diario Max 0.5  Gravimetria
recuperacion i _
Solidos totales % Diario Max 0.5
6.2. Harina Cantidad (TM) Diario - Calculo
Recuperacion  recuperacién  Costo ($/TM) Diario -
7. GENERACION DE VAPOR
Dureza ppm Diario Max 450  Volumetria
Agua Dura _ :
pH - Diario 7-8 Potenciémetro
(Fuente)
SDT ppm Diario 700 - 800 Conductimetro
Dureza ppm Diario 0 Volumetria
Agua Blanda _
SDT ppm Diario 700 -800 Conductimetro
Dureza ppm Diario 0 Volumetria
7.1. Condensado pH - Diario 85-9.5 Potenciémetro
Tratamiento SDT ppm Diario Max 10 Conductimetro
de Calderas Dureza ppm Diario 0 Volumetria
Agua o -
) » pH - Diario 85-9.5 Potencidmetro
alimentacion -
SDT ppm Diario Max 150  Conductimetro
Dureza ppm Diario 0 Volumetria
Agua de — _
pH - Diario 85-11 Potenciometro
purga - - — -
Sulfitos ppm Diario 30-60 Volumetria
Caldero
Fosfatos ppm Diario 40-60 Colorimetria
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8. HARINA DE PESCADO

Proteinas % Diario - Volumetria
Grasa % Diario Max 8.5  Gravimetria
Humedad % Diario Max 8.5  Gravimetria
8.1. Anélisis . Cloruros % Diario  Max 4 Volumetria
. Composito . _—
de Harina de ) Sélidos % Diario - Calculo
Harina
pescado Cenizas % Diario Max 16 Gravimetria
TBVN mg/100g  Diario - Volumetria
Granulometria o ) )
% Diario Min 99 Gravimetria
(Malla 12)
Calidad A TN Diario - Gravimetria
Calidad A % - - Calculo
8.2. o Calidad B TN Diario - Gravimetria
~_ Clasificacion _
Preclasificaci Calidad B % - - Calculo
i Planta i _ i
on HP Calidad A+B TN Diario - Gravimetria
Calidad A+B % - - Calculo
Cantidad Harina TN Diario - Gravimetria
8.3. Proteina Promedio % - - Calculo
o Resultados de
Clasificacion ]
o Produccion - Calidad Comercial o
Certificador o % Diario - Calculo
Certificadora SP+P
a
9. ACEITE DE PESCADO
Tanque N° N° - - Asigna
Temperatura o Min 50 -
) °C Diario Lectura
ingreso tanque 55
FFA % Diario Max 3 Volumetria
Humedad % Diario Max 0.5  Gravimetria
Sélidos % Diario Max 0.5  centrifugacion
Aceite en - —
9.1. Analisis Estearina % Diario - Calculo
. Tanque — . —
de Aceite Impurezas % Diario Max 0.5  centrifugacion
temporal — _
Anisidina Diario 25 Espectrofotometria
Perdxido meq O2/g  Diario Max 5 Volumetria
Color Diario 14 Colorimetria
EPA % Diario - Cromatografia
DHA % Diario - Cromatografia
EPA+DHA % Diario - Calculo
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Tanque N° - - Lectura
CHD/CHI N° - - Evaluacion
FFA % Semanal Max 4 Volumetria
Humedad % Semanal Mas 0.5  Gravimetria
Sélidos % Semanal Max 0.5  Centrifugacion
9.2. Estearina % Semanal - Calculo
Almacena Aceite en Impurezas % Semanal Max 0.5  Centrifugacion
miento de  Tanque Final Anisidina % Semanal 25 Espectrofotometria
AP Perdxido meq O./g Semanal Max 5 Volumetria
Totox - Semanal - Calculo
Color Gardner - Semanal 14 Colorimetria
EPA % Semanal - Cromatografia
DHA % Semanal - Cromatografia

EPA+DHA % Semanal - Calculo




MATERIA PRIMA

™ TM SEGUN FRESCURA

FECHA

(INICIO
LOTE)

(TBVN
<20)

(TBYN  (TBVN

3,000
20-25)  >25)

22-Abr | 2,100 700 800 600

ANEXO 7. Ejemplo de uso de la matriz de factor de calidad en proceso productivo

35%

CALIDAD HARINA

Cant Cant
sP P

75% 180 200 380

130

510

EQUIPOS

150 0

TN HARINA MIGRADA

POR 1 FFA POR {, PROTEINA

%FFA
(FFA>75)

%Ceniz
(%G<9y %H<7)

FACTOR QUE J,CALIDAD

MATERIA PRIMA
Volum Fresc ecend
%FFA

BAJO

PROCESO

NULO | MEDIO | NULO ALTO

TN HP CON EXCESO

DE PROTEINA DE GRASA

SPyP OTRAS %Grasa
%Prot>70 %Prot>69 >95

100 50 50

88



ANEXO 8. Porcentaje de proteina promedio, minimo y maxima en harinas Super

prime

PORCENTAJE DE PROTEINA EN HARINAS SUPER PRIME

SEDE BAYOVAR CHICAMA NORTE CHICAMA SUR CHIMBOTE SUR
TEMP Prim Min Max Prom. Min. Max Prom. Min. Max Prom Min. Max
15-1 69.35 68.04 7111 6957 68.04 7162 6880 6723 6991 69.38 68.00 71.17
15-11 70.30 69.10 7156 6895 68.30 71.14 6893 68.03 7040 69.15 68.00 70.94
16-1 69.45 68.02 7289 7129 70.70 7236 69.23 6810 70.10 70.17 68.07 72.06
16-11 69.52 68.09 71.63 69.72 68.13 7185 69.30 68.01 7095 69.41 68.04 71.47
17-1 69.32 68.02 70.72 69.64 68.06 7132 6897 68.03 7039 69.16 68.01 70.51
18-1 69.04 68.00 70.79 69.22 68.04 7029 6848 68.00 69.31 68.88 68.00 70.38
18-11 69.04 67.72 7055 69.35 6815 70.74 68.64 68.02 69.87 69.07 68.02 70.72
19-1 68.76 68.00 70.74 69.31 68.05 7232 68.62 68.00 7090 69.16 68.03 70.79
SEDE CHIMBOTE SUR CHANCAY TAMBO MORA PISCO
TEMP Prom. Min. Max Prom. Min. Max Prom Min Max Prom Min Max
15-1 69.42 6799 70.84 6875 68.10 7120 68.85 6854 70.13 68.62 6832 69.11
15-11 69.19 68.19 70.20 68.89 68.01 70.33 - - - 68.95 68.09 69.54
16-1 70.33 69.10 7155 70.18 68.04 7168 69.35 68.19 7147 - - -
16-11 69.70 68.10 7125 69.24 68.05 71.71 69.22 68.06 71.12 - - -
17-1 69.05 68.04 70.06 68.93 68.04 70.83 68.95 68.00 7030 6865 68.01 69.20
18-1 69.26 68.03 70.48 68.83 68.00 70.58 69.23 68.00 70.70 69.11 - -
18-11 69.10 68.02 70.18 SP SP SP 68.95 68.15 69.92 69.30 - -
19-1 68.71 68.03 70.13 68.98 68.04 7099 68.61 68.00 69.73 6873 68.00 69.12




ANEXO 9. Porcentaje de grasa promedio, minimo y méxima en harinas Prime

PORCENTAJE DE GRASA EN HARINAS SUPER PRIME

SEDE BAYOVAR CHICAMA NORTE CHICAMA SUR CHIMBOTE NORTE

TEMP  Prom Min Max Prom Min Max Prom Min Max Prom Min Max

15-1 8.23 6.80 941 1.74 6.93 8.22 790 7.16 910 755 6.86 8.49

15-11 6.87 559 8.00 8.80 768 996 845 8.00 899 856 7.69 9.76
11.4

16-1 8.83 7.05 0 7.92 763 809 824 7.88 854 815 7.55 9.10

10.1 10.7

16-11 8.48 7.03 9.95 8.83 7.30 8 9.03 7.40 6 9.05 7.49 10.30

17-1 7.56 6.49 8.77 7.61 6.54 8.68 776 656 947 788 7.16 9.00

18-1 8.36 721 9.92 8.25 722 989 871 7.77 947 832 7.29 9.76

18-11 8.37 7.47 8.96 8.19 764 866 862 796 934 800 6.93 8.55
10.3

19-1 8.33 7.13 8 8.65 767 999 856 7.74 943 860 7.65 9.62

SEDE CHIMBOTE SUR CHANCAY TAMBO MORA PISCO

TEM Prom Min Prom Min Pro Mi Pro Mi
Max Max Max Max

P m n m n

15-1 8.36 7.04 9.68 7.92 6.89 8.62 728 714 750 795 7.90 8.00
10.3

15-11 9.05 7.73 . 8.54 7.36 9.80 - - - 786 7.29 8.71

16-1 8.32 780 8.83 7.66 721 832 845 7.28 9.98 - - -
10.1

16-11 8.97 7.76 8 8.30 725 954 793 7.12 9.09 - - -

17-1 844 6.97 9.91 7.74 6.91 8.98 764 688 9.10 811 6.73 8.60
10.0 10.1

18-1 8.93 7.85 L 8.02 707 941 818 7.02 . 8.37 - -

18-11 8.55 768 9.41 - - - 756 6.69 823 7.74 - -
10.2

19-1 8.90 8.08 8.44 756 961 830 6.96 943 850 751 8.50




ANEXO 10. Porcentaje de humedad promedio, minimo y méaxima en harinas Super

prime

PORCENTAJE DE HUMEDAD EN HARINAS SUPER PRIME

SEDE BAYOVAR CHICAMA NORTE CHICAMA SUR CHIMBOTE
NORTE
TEMP Prom Min Max Prom. Min. Max Prom. Min. Max Prom. Min. Max
15-1 719 6.01 843 7.06 590 843 758 624 899 759 624 883
15-11 649 539 725 699 6.05 8.00 6.38 406 749 733 6.25 855
16-1 6.72 494 843 6.18 5.64 6.56 709 654 771 704 508 9.84
16-11 682 573 819 692 591 8.94 6.63 534 881 7.02 594 877
17-1 6.83 579 841 681 577 8.43 6.66 487 843 6.72 573 834
18-1 726 6.07 871 713 6.04 8.95 648 588 746 682 496 871
18-11 690 6.06 7.73 694 6.02 8.01 6.17 523 685 6.62 597 842
19-1 6.86 6.00 815 698 6.12 9.24 6.64 5.02 793 712 592 878
SEDE CHIMBOTE SUR CHANCAY TAMBO MORA PISCO
TEMP Prom. Min. Max Prom. Min. Max Prom Min Max Prom Min Max
15-1 685 6.05 764 7.60 643 8.89 650 6.28 6.72 652 626 6.71
15-11 682 6.12 752 739 6.68 7.98 - - - 6.45 6.11 7.56
16-1 6.74 6.00 748 750 6.35 8.68 6.50 547 784 - - -
16-11 720 6.27 813 7.62 6.13 9.13 715 6.07 7.95 - - -
17-1 6.83 6.02 763 733 6.17 8.48 6.70 547 789 631 595 8.02
18-1 641 565 7.16 735 595 9.69 6.93 591 8.64 - - -
18-11 6.22 5.83 6.61 - - - 710 6.27 897 - - -
19-1 6.76 597 7.48 751 6.20 8.76 704 6.00 805 670 564 870




ANEXO 11. Porcentaje de proteina promedio, minimo y méxima en harinas Prime

PORCENTAJE DE PROTEINA EN HARINAS PRIME

SEDE BAYOVAR CHICAMA NORTE CHICAMA SUR CHIMBOTE NORTE
TEMP Prom Min Max Prom. Min. Max Prom. Min. Max Prom Min. Max
15-1 68.24 67.08 70.10 68.98 67.27 7149 68.26 66.30 70.31 6854 67.18 7114
15-11 68.02 67.13 6958 6899 6720 7117 68.07 67.04 69.73 6896 67.07 71.19
16-1 69.39 67.01 7117 6997 67.03 7200 6873 67.17 7011 69.38 67.10 71.19
16-11 68.72 67.08 70.84 68.98 67.07 7138 6855 67.00 70.78 6860 67.00 71.69
17-1 68.55 67.07 7060 69.08 67.04 70.78 6838 67.01 70.21 6878 67.26 70.38
18-1 68.31 67.00 70.29 6857 67.00 70.74 67.66 67.00 69.55 6795 67.00 70.84
18-11 68.25 67.02 69.95 6842 67.00 70.60 67.77 67.02 69.95 68.00 67.00 69.97
19-1 6794 6700 70.10 6835 67.02 7030 67.63 67.01 69.28 6868 67.04 70.81
SEDE CHIMBOTE SUR CHANCAY TAMBO MORA PISCO
TEMP Prom. Min. Max Prom. Min. Max Prom Min Max Prom Min Max
15-1 68.61 67.17 70.04 6820 67.30 69.04 6888 6856 70.02 67.01 67.00 67.03
15-11 69.82 6753 7210 67.95 67.10 69.09 68.57 67.12 70.36
16-1 7048 68.88 72.08 69.59 67.27 7134 6854 67.09 70.35

16-11 68.63 67.05 70.20 68.67 67.04 7093 68.27 67.05 69.58

17-1 68.16 67.00 69.31 68.27 67.01 70.14 68.28 67.00 70.12 6790 67.00 69.84
18-1 68.78 67.00 7055 68.09 67.00 7047 68.20 67.04 70.17 68.06 67.01 69.71
18-11 68.07 67.01 69.13 68.26 67.00 69.98 68.69 67.02 70.89
19-1 6797 67.10 69.06 6837 67.13 7042 67.63 67.02 69.00 67.84 67.00 70.16




ANEXO 12. Porcentaje de grasa promedio, minimo y mé&xima en harinas Prime

PORCENTAJE DE GRASA EN HARINAS PRIME

CHIMBOTE
SEDE BAYOVAR CHICAMA NORTE CHICAMA SUR
NORTE
TEM Prom Min Prom Min Prom Min
- Prom Min Max Max Max Max
10.3 10.7
15-11 759 540 8.27 8.86 6.92 1054 9.01 8.15 6 799 572 ;
11.8
16-1 9.84 7.72 . 835 7.63 9.82 828 725 958 819 759 9.30
10.3 11.2 10.7
16-11 8.89 6.94 . 893 753 1223 891 7.25 A 924 7.64 3
10.0
17-1 796 6.62 9.48 791 6.74 9.27 8.00 6.81 L 8.13 6.74 9.40
10.5 10.2 10.8
18-1 8.73 7.34 6 8.40 6.99 9.99 892 7.84 ) 8.85 7.58 0
10.3
18-11 8.64 7.68 9.75 863 734 1088 889 7.89 983 855 7.01 )
11.3
19-1 8.90 7.19 o 879 7.87 1042 880 7.63 996 868 7.74 9.84
SEDE CHIMBOTE SUR CHANCAY TAMBO MORA PISCO
TEM Prom Min Prom Min
b Max Max Prom Min Max Prom Min Max
15-11 7.37 532 942 8.08 7.10 8.84 - - - 795 6.61 9.30
10.0
16-1 850 7.82 9.17 775 6.89 9.22 8.79 7.58 0 - - -
10.0
16-11 9.11 8.14 . 841 6.78 9.94 8.09 730 884 - - -
17-1 838 731 944 798 7.04 9.40 769 659 879 820 7.15 924
10.6 11.0 12.7
18-1 9.35 8.01 o 832 7.02 9.46 8.57 7.58 ) 9.27 8.08 .
18-11 8.76 7.71 9.80 - - - 785 691 9.00 793 7.18 9.28
10.1
19-1 890 7.93 871 7.72 1025 845 731 963 867 7.74 9.99




ANEXO 13. Porcentaje de humedad promedio, minimo y méxima en harinas Prime

PORCENTAJE DE HUMEDAD EN HARINAS PRIME

SEDE BAYOVAR CHICAMA NORTE CHICAMA SUR CHIMBOTE
NORTE
TEMP Prom Min Max Prom. Min. Max Prom. Min. Max Prom Min. Max
15-1 7.64 6.43 9.00 7.15 592 7.90 7.64 6.08 9.35 7.81 6.08 9.00
15-11 6.96 547 800 674 579 810 691 573 806 732 6.01 829
16-1 651 532 781 669 606 807 758 539 1000 741 583 873
16-11 7.09 6.05 9.12 7.16 5,79 9.32 6.94 548 941 7.17 547  8.77
17-1 6.91 572 7.98 6.90 5.02 9.05 6.78 485 8.84 6.71 589 933
18-1 7.43 6.32 9.17 7.58 5.97 953 6.76 511 9.53 6.96 465 8.70
18-11 7.21 6.21 8.63 7.06 5.72  8.78 6.32 513 7.53 6.82 588 7.94
19-1 6794 67.00 70.10 6835 67.02 7030 67.63 67.01 69.28 68.68 67.04 70.81
SEDE CHIMBOTE SUR CHANCAY TAMBO MORA PISCO
TEMP Prom. Min. Max Prom. Min. Max Prom Min Max Prom Min Max
15-1 6.85 6.12 7.57 7.96 6.88 8.73 6.69 6.50 6.86 7.94 7.36 8.29
15-11 6.90 6.00 7.80 7.80 6.30 8.75 - - - 6.70 587 7.62
16-1 6.53 6.01 7.05 7.59 6.40 8.39 6.76 581 7.82 - - -
16-11 7.25 6.39 8.11 7.72 6.01 8.90 7.62 6.07 8.39 - - -
17-1 6.84 597 7.70 7.62 5,99 9.8 7.09 584 8.88 6.31 545 754
18-1 682 594 770 749 618 850 739 591 930 695 593 852
18-11 6.50 582 7.18 - - - 7.26 592 9.58 6.73 590 7.77
19-1 67.97 67.10 69.06 6837 67.13 7042 67.63 67.02 69.00 6784 67.00 70.16
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