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RESUMEN

El presente trabajo de suficiencia profesional se centra en el proceso de empacado del mango
fresco aéreo variedad Kent (Mangifera Indica L.) para su exportacion, con el objetivo de
describir las operaciones, identificar parametros y controles de calidad, y detallar el método
de evaluacion establecida por la empresa Passion Fresh S.A.C, cumpliendo con las
normativas y regulaciones del Servicio Nacional de Sanidad Agraria del Pera (SENASA) y
teniendo como referencia el sustento legal de la “NTP 011.010.2020 MANGO. Mango
fresco. Requisitos” y PRO-SCV-09 - Procedimiento: Certificacion Fitosanitaria de Mango

Fresco (Mangifera Indica) Destinado a la Exportacion.

En cuanto a la descripcion de operaciones, se ha logrado un andlisis exhaustivo desde la
recepcion de la materia prima hasta el despacho final. Se identificaron los parametros criticos
de calidad, como tamano, color y firmeza, estableciendo controles efectivos en cada etapa
del proceso. Ademas, se detalld el método de evaluacion utilizado por Passion Fresh S.A.C.,

incluyendo técnicas de muestreo y analisis.

Como conclusiones, se destaca la obtencion de una descripcion completa del proceso, la
identificacion precisa de parametros de calidad y la documentacion del método de
evaluacion. Se recomienda documentar sistematicamente el proceso, implementar un sistema
de monitoreo continuo de calidad y realizar auditorias internas periddicas para mejorar la

efectividad del método de evaluacion.

Palabras clave: Proceso de empacado, Calidad, Mango Kent, Exportacion aérea.
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ABSTRACT

The present work of professional sufficiency focuses on the packaging process of fresh aerial
mango variety Kent (Mangifera Indica L.) for export, With the objective of describing the
operations, identify parameters and quality controls, and detail the evaluation method
established by the company Passion Fresh S.A.C, complying with the rules and regulations
of the National Agrarian Health Service of Peru (SENASA) and having as reference the legal
basis of the “NTP 011.010.2020 MANGQO. Fresh mango. Requirements" and PRO-SCV-09 -
Procedure: Phytosanitary Certification of Fresh Mango (Mangifera Indica) Destined for

Export.

Regarding the description of operations, An exhaustive analysis has been achieved from the
receipt of raw materials to final dispatch. Critical quality parameters were identified, such as
size, color and firmness, establishing effective controls at each stage of the process. In
addition, the evaluation method used by Passion Fresh S.A.C. was detailed, including

sampling and analysis techniques.

As conclusions, Obtaining a complete description of the process stands out, the precise
identification of quality parameters and the documentation of the evaluation method. It is
recommended to systematically document the process, implement a continuous quality
monitoring system and perform periodic internal audits to improve the effectiveness of the

evaluation method.

Keywords: Packaging process, Quality, Mango Kent, Air export.
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PRESENTACION DEL TRABAJO

El propdsito de este trabajo de suficiencia profesional elaborado es dar a conocer un enfoque
general del proceso de empacado de Mango Fresco Aéreo (Mangifera indica L.) Variedad

Kent y los estandares de calidad necesarios para su exportacion.

Aborda la cadena de produccion agroindustrial del mango, desde su recepcion en planta hasta
su despacho final, destacando la importancia del proceso de empacado en la preservacion de
la calidad del producto. La variedad Kent, conocida por su sabor, aroma y caracteristicas de
conservacion, se convierte en el objeto de andlisis para garantizar que cumpla con los
estandares requeridos para su exportacion, asegurando la competitividad en los mercados

internacionales y la satisfaccion del consumidor final.

Este tema reviste gran relevancia en el contexto actual, donde la demanda de frutas tropicales,
como el mango, en los mercados internacionales ha ido en aumento. Por lo tanto, entender y
optimizar el proceso de empacado y asegurar la calidad del mango Kent para la exportacion
no solo contribuye al desarrollo de la industria agroindustrial, sino que también promueve la
economia nacional al incrementar las exportaciones y fortalecer la posicion del pais como

proveedor confiable de productos agricolas de alta calidad.
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“PROCESO DE EMPACADO Y CALIDAD DE MANGO FRESCO AEREO
(MANGIFERA INDICA L.) VARIEDAD KENT PARA EXPORTACION”

I. TEMA ESPECIFICO ABORDADO.

El tema especifico abordado en el trabajo de suficiencia profesional es el "Proceso de
Empacado y Calidad de Mango Fresco Aéreo (Mangifera indica L.) Variedad Kent para
Exportacion". Este tema se enmarca dentro del campo de la ingenieria agroindustrial,
centrandose en el proceso de empacado y la calidad del mango fresco, con especial atencion
en la variedad Kent, con el propoésito final de su exportacion. Tomando como base a la norma
de calidad para mango fresco aéreo establecidos por la empresa Passion Fresh S.A.C. y el
Servicio Nacional de Sanidad Agraria del Pert (SENASA). Teniendo como referencia el
sustento legal de la “NTP 011.010.2020 MANGO. Mango fresco. Requisitos” y “PRO-SCV-
09 - Procedimiento: Certificacion Fitosanitaria de Mango Fresco (Mangifera Indica)

Destinado a la Exportacion”.

I1. CONTEXTUALIZACION DE LA EXPERIENCIA PROFESIONAL.

Durante el periodo comprendido entre septiembre de 2020 a la fecha de elaborado el informe
(3 afos y 4 meses aproximadamente), tuve el privilegio de desempefiarme como supervisor
de seguridad alimentaria en la empresa Passion Fresh S.A.C. La cual se dedica a las
actividades agroindustriales, especificamente al proceso de empacado de productos frescos,
con un enfoque principal en el mango, en su planta ubicada en San Antonio, Lote 09, Parcela

10290, Distrito de Comandante Noel, Provincia de Casma, Departamento de Ancash.

Mi rol como supervisor de seguridad alimentaria abarc6 una amplia gama de

responsabilidades criticas para garantizar la calidad e inocuidad de los productos
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agroindustriales que se procesaban en la planta empacadora. Estas responsabilidades
incluyeron, entre otras, la supervision y aplicacion de procedimientos de higiene y
manipulacion segura de alimentos, el cumplimiento de estandares y regulaciones sanitarias
locales e internacionales, la implementacion de sistemas de control de calidad en todas las
operaciones del proceso de empacado, y la capacitacion y formacion del personal en temas

vinculados con la seguridad alimentaria.

Durante mi tiempo en Passion Fresh S.A.C., enfrenté desafios significativos relacionados con
la mejora continua de los estdndares de seguridad alimentaria, la gestion eficiente de recursos
para garantizar la conformidad con las normativas establecidas y la adaptacion a los cambios
en los requisitos del mercado y las regulaciones gubernamentales. Ademas, trabajé en
estrecha colaboracion con equipos multidisciplinarios, incluyendo ingenieros
agroindustriales, técnicos en alimentos, y especialistas en control de calidad, para asegurar
la integracion efectiva de medidas de seguridad alimentaria en todas las operaciones del

proceso productivo.

Mi experiencia en Passion Fresh S.A.C. no solo me permitié desarrollar y fortalecer mis
habilidades técnicas en el campo de la seguridad alimentaria, sino que también me brind6
una comprension profunda de los desafios y oportunidades inherentes a la industria
agroindustrial en el contexto especifico de la producciéon de mango para exportacion en el

4

Peru.

16



III. IMPORTANCIA PARA EL EJERCICIO DE LA CARRERA
PROFESIONAL.

La experiencia adquirida durante mi labor como supervisor de seguridad alimentaria en
Passion Fresh S.A.C. ha sido de suma importancia para el ejercicio de mi carrera profesional
en el campo de la ingenieria agroindustrial. A continuacidn, se puntualizan algunas de las

razones por las cuales esta experiencia ha sido fundamental:

e Aplicacion de Conocimientos Tedricos: La experiencia me permitié aplicar los
conocimientos tedricos adquiridos durante mi formacion académica en ingenieria
agroindustrial a situaciones practicas del mundo real. Pude comprender como los
principios cientificos y técnicos se traducen en practicas efectivas para garantizar la
seguridad alimentaria en la industria agroindustrial.

e Desarrollo de Habilidades Profesionales: Como supervisor de seguridad alimentaria,
desarrollé una amplia gama de habilidades profesionales, incluyendo habilidades de
liderazgo, comunicacion efectiva, toma de decisiones, trabajo en equipo y resolucion
de problemas. Estas competencias son primordiales para alcanzar el éxito en
cualquier ambito profesional, especialmente en el de la ingenieria agroindustrial,
donde la colaboracion interdisciplinaria es fundamental.

e Comprension de Normativas y Regulaciones: La experiencia me brindé una
comprension profunda de las normativas y regulaciones locales e internacionales
vinculadas con la seguridad alimentaria en el sector agroindustrial. Esto es crucial
para garantizar el cumplimiento de los estandares de calidad y seguridad exigidos por

los mercados nacionales e internacionales.
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e (Conciencia de Buenas Practicas Agricolas y de Manufactura: Trabajar en la planta
empacadora me permitio familiarizarme con las buenas practicas agricolas (BPA) y
las buenas practicas de manufactura (BPM) especificas para la produccion y
manipulacion de mango fresco. Esta conciencia es esencial para lograr la calidad e
inocuidad de los productos agroindustriales.

e Contribucion al Desarrollo Sostenible: Mi labor como supervisor de seguridad
alimentaria ha sido fundamental para garantizar la elaboracion de alimentos seguros
y de primera calidad en la industria agroindustrial, impulsando la salud publica y el
bienestar de los consumidores, ademas de fomentar la sostenibilidad ambiental y

econdmica en toda la cadena de suministro alimentario.

En resumen, la experiencia como supervisor de seguridad alimentaria en Passion Fresh
S.A.C. ha sido fundamental para mi crecimiento profesional en el campo de la ingenieria
agroindustrial, proporcionandome las habilidades, conocimientos y perspectivas necesarias
para afrontar los desafios y explotar las oportunidades en esta industria dinamica y de crucial

importancia para el avance socioecondmico del pais.
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IV.  OBJETIVOS LOGRADOS.

Durante el periodo de la experiencia profesional, se lograron satisfactoriamente los objetivos
planteados de conocer el proceso de empacado y los requisitos minimos de calidad que debe
cumplir el mango fresco aéreo variedad Kent (Mangifera Indica L.) para su exportacion. A
continuacion, se detallan los logros alcanzados en relacion con los objetivos especificos

planteados:

Descripcion de las Operaciones en el Proceso de Empacado de Mango Fresco Aéreo

Variedad Kent (Mangifera Indica L.):

e Se realiz6 una exhaustiva descripcion de todas las operaciones llevadas a cabo en el
proceso de empacado del mango fresco aéreo variedad Kent. Esto incluy6 desde la
recepcion de la materia prima hasta la etapa final de embalaje para su exportacion. Se
documentaron detalladamente los pasos involucrados, los equipos utilizados y los

protocolos de seguridad e higiene implementados en cada operacion del proceso.

Identificacion de Parametros y Controles de Calidad en el Proceso de Empacado de

Mango Fresco Aéreo Variedad Kent (Mangifera Indica L.):

o Se identificaron con precision los pardmetros criticos de calidad, como el tamafio,
color, firmeza, contenido de azucar y ausencia de defectos fisicos y microbioldgicos,
que deben cumplir los mangos frescos aéreos variedad Kent para su exportacion.
Asimismo, se establecieron los controles de calidad correspondientes en cada etapa

del proceso de empacado para garantizar el cumplimiento de estos pardmetros.

Descripcion del Método de Evaluacion de la Materia Prima y Producto Terminado del
Mango Fresco Aéreo Variedad Kent (Mangifera Indica L.) segin Normativa de la

Empresa Passion Fresh S.A.C.:
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e Se detall6 el método de evaluacion utilizado por Passion Fresh S.A.C. para verificar
la calidad de la materia prima (mangos frescos) y del producto terminado (mangos
empacados) en cumplimiento con su normativa interna. Esto incluyo la aplicacion de
técnicas de muestreo, analisis sensorial, y pruebas fisicas y microbioldgicas,

conforme a los estandares de la empresa y las regulaciones vigentes.

Aplicacion de herramientas de gestion de calidad (grafica de medias y rangos,
capacidad de proceso, diagrama de Pareto) en el Proceso de Empacado de Mango

Fresco Aéreo Variedad Kent (Mangifera Indica L.):

e Se aplicd herramientas de gestion de calidad al proceso de empacado del mango
fresco aéreo variedad Kent, obteniendo resultados de los limites de control y la

robustez del proceso, asi mismo el analisis del diagrama de Pareto.

Elaboracion del balance de materia del Proceso de Empacado de Mango Fresco Aéreo

Variedad Kent (Mangifera Indica L.):

o Se elabor6 el balance de materia al proceso de empacado del mango fresco aéreo

variedad Kent, tomando como punto de partida un lote de ingreso de materia prima.

En resumen, los objetivos planteados fueron alcanzados de manera satisfactoria, lo que
permitio obtener un conocimiento detallado del proceso de empacado y los requisitos de
calidad del mango fresco aéreo variedad Kent para su exportacion, contribuyendo asi al
desarrollo y optimizacion de las practicas agroindustriales en Passion Fresh S.A.C. y

fortaleciendo su posicionamiento en los mercados internacionales.
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V. SUSTENTO TEORICO DEL TEMA ABORDADO.

El capitulo "Sustento Teoérico del Tema Abordado" proporciona una base conceptual y
cientifica solida para comprender los aspectos fundamentales relacionados con el proceso de
empacado y la calidad del mango fresco aéreo variedad Kent (Mangifera Indica L.) para su

exportacion. A continuacion, se presenta la estructura propuesta para este capitulo:

Introduccion al Mango como Cultivo y Producto Agroindustrial:

El mango, esa fruta tropical que evoca imagenes de exuberantes paisajes y sabores vibrantes,
ha ganado un estatus mundial gracias a su popularidad y su inmenso valor nutricional.
Conocido a menudo como "la manzana intertropical”, este fruto ofrece una gama de
variedades 'y cualidades que lo han convertido en un elemento

esencial en la alimentacién de un gran nimero de personas en todo el mundo.

En términos de su importancia como cultivo, Segiun Galan (1999), el mango ocupa el tercer
lugar entre las frutas tropicales mas comercializadas a nivel global. En Peru, las variedades
destinadas a la exportacion provienen principalmente de las regiones de Piura, Lambayeque
y Ancash. La variedad Kent es la mas prominente, ya que responde a una alta demanda en
los mercados internacionales de Estados Unidos y Europa, representando el 94% del total de
las exportaciones de mango fresco del pais. El periodo de cosecha para la exportacion abarca

desde finales de octubre en Piura hasta mayo en Ancash.

El origen primario del mango se remonta a tiempos inmemoriales en las exuberantes tierras
del subcontinente indio. precisamente en el noreste del pais y en el norte de Burma, en las
proximidades del majestuoso Himalaya. Desde alli, su viaje hacia la expansion global

comenzo, extendiéndose a través de las rutas comerciales y las manos expertas de los
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comerciantes y exploradores arabes hasta alcanzar las costas de Africa y Madagascar.
Filipinas y Florida son reconocidos como centros de origen secundario de esta valiosa fruta,

donde su cultivo ha florecido y prosperado.

La etimologia del nombre "mango" nos lleva a través de un viaje lingiiistico fascinante que
refleja la diversidad cultural y la interconexion del mundo. Si bien la palabra "mango" deriva
del inglés "mango", a su vez heredado del portugués "manga", su nombre original encuentra
sus raices en el tamil, un idioma antiguo de la India. En espafiol, su pronunciacion resonaria

como "mankay", una reverencia lingiiistica a su legado milenario.

El mango Kent se caracteriza por tener un fruto de forma ovoide ensanchada, con una céscara
que exhibe un tono amarillo de fondo y chapa roja. Los frutos tienen un peso promedio que
oscila entre los 500 y 800 gramos. Su pulpa, baja en fibra, es ideal para consumir con cuchara,
y su semilla es de tamaio reducido. Esta variedad destaca por su excelente calidad y larga
durabilidad comercial. Ademas, el arbol de mango Kent presenta un crecimiento erguido y

un vigor medio, segln sefiala Barbosa (2003).

Figura 1: Mango Kent
FUENTE: NTP-011.010-2020-MANGO
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Ademas de su rico trasfondo historico y lingiiistico, EI mango es altamente valorado y
consumido por su delicioso sabor, asi como por sus propiedades nutricionales y medicinales.
Cada variedad presenta atributos especificos, como su alto contenido de humedad en la pulpa
y la céscara (entre 74 y 87%), niveles de carbohidratos que oscilan entre el 15 y el 23%, y
presencia de fibra dietética, como pectinas y almidones, en la pulpa, asi como fibras
insolubles como ligninas y hemicelulosa en la cascara, segiun indica Wall-Medrano et al.

(2015).

Tabla 1: Composicion quimica del mango (x 100 g)

MACRONUTRIENTES

CANTIDAD (g)

Agua 83.50
Proteina 0.80
Grasa 0.40
Glucidos 15.00
Fibra 1.60
Azlcares 13.70
Energia (kcal) 60.00
VITAMINAS Y MINERALES CANTIDAD (mg)
Vitamina A (Ul) 1082.00
Vitamina B6 0.12
Tiamina 0.03
Riboflavina 0.04
Niacina 0.67
Calcio (Ca) 11.00
Hierro (Fe) 0.16
Magnesio (Mg) 10.00
Fosforo (P) 14.00
Potasio (K) 168.00
Sodio (Na) 1.00
Zinc (Zn) 0.09

FUENTE: Wall-Medrano et al., 2015
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En conclusion, el mango no solo es una fruta deliciosa y exdética, sino también un pilar vital
en la agricultura global y una fuente inagotable de nutrientes esenciales. Su historia colorida
y su valor nutricional lo situan en el centro de la mesa, tanto en términos de placer culinario

como de contribucion al bienestar humano y el desarrollo econémico.

Proceso de Empacado de Frutas Frescas:

El proceso de empacado de frutas frescas es una fase critica en la cadena de suministro,
diseniada para preservar la calidad y la seguridad de los productos antes de llegar a manos del
consumidor final. A continuacién, se proporciona un panorama general de las etapas y

consideraciones clave involucradas en este proceso:

Objetivos del Empacado:

El empacado cumple multiples funciones, siendo la protecciéon uno de sus principales
objetivos. Al envolver las frutas en envases adecuados, se minimiza el riesgo de daios fisicos,

asi como la exposicion a insectos y microorganismos que podrian comprometer su calidad.

Ademas de la proteccion, el empacado desempefia un papel crucial en la presentacion de los
productos. Un empaque atractivo y bien disefiado tiene el potencial de ejercer una gran
influencia en la eleccion de compra del cliente, destacando la frescura y la calidad de las

frutas.

Otro objetivo importante del empacado es la conservacion. Al seleccionar materiales y
técnicas adecuadas, es posible prolongar la vida util de las frutas, manteniendo su frescura 'y

sabor por mas tiempo.
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Etapas del Proceso de Empacado:

El proceso de empacado inicia con la recepcion de la fruta en planta.

Posteriormente, las frutas pasan por una etapa de lavado y desinfeccion, donde se eliminan
suciedad, residuos y microorganismos que podrian contaminar el producto final. Esta etapa

es fundamental para garantizar la seguridad alimentaria.

Una vez limpias, las frutas se secan para evitar la proliferacion de hongos y mantener su

frescura durante el almacenamiento y transporte.

En seguida se seleccionan y clasificacion las frutas, donde se eligen aquellos ejemplares de

calidad optima y se clasifican segun criterios como tamaiio (calibre), color y madurez.

Luego, las frutas son colocadas en envases primarios, como bolsas individuales o bandejas,
antes de ser agrupadas en envases secundarios, como cajas o bolsas mas grandes, para

facilitar su manejo y transporte.

Antes de su distribucion, las frutas son etiquetadas con informacion relevante sobre el

producto, incluyendo origen, variedad y fechas de empaque.

Finalmente, las frutas empacadas son almacenadas en camaras frigorificas para mantener su

frescura antes de ser enviadas a mercados locales o internacionales.

Consideraciones Clave:

La higiene es fundamental en todas las etapas del proceso de empacado para evitar la
contaminacion de las frutas. Los trabajadores deben seguir estrictas practicas higiénicas para

garantizar la seguridad alimentaria.
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La calidad del material de empaque es crucial para proteger las frutas y mantener su frescura.
Se deben utilizar envases limpios y resistentes que cumplan con los estandares de calidad

establecidos.

La ventilacion adecuada en los envases es esencial para evitar la acumulacién de humedad y
gases que podrian acelerar el deterioro de las frutas. Los envases deben permitir una

circulacion adecuada de aire para mantener las condiciones Optimas de almacenamiento.

Mantener la cadena de frio es fundamental para preservar la frescura de las frutas durante
todo el proceso de empacado, almacenamiento y transporte. Se debe garantizar que las frutas

se mantengan a temperaturas adecuadas para evitar el deterioro.

La rotacioén de inventario, siguiendo el principio de "primero en entrar, primero en salir",
ayuda a mantener la frescura de las frutas y minimizar el desperdicio al asegurar que los

productos mas antiguos se utilicen primero.

En resumen, el empacado de frutas frescas es un proceso multifacético que requiere atencioén
meticulosa a cada detalle con el fin de asegurar que los productos lleguen a los consumidores

en perfectas condiciones, tanto en términos de calidad como de seguridad alimentaria.

Requisitos de Calidad para la Exportacion de Mango Fresco:

Para garantizar el éxito en la exportacion de mangos frescos, especialmente de la variedad
Kent, es imprescindible cumplir con rigurosos requisitos de calidad. A continuacion, se

detallan los aspectos criticos que deben considerarse para cumplir con estos estandares:

e Tamaiio y Peso: Los mangos Kent destinados a la exportacion deben presentar un
tamafio adecuado para satisfacer las expectativas del mercado internacional.
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Generalmente, se espera que tengan un peso que oscile entre los 320 y 900 gramos,
lo que garantiza un tamafo 6ptimo para el consumo y una presentacion atractiva en

los estantes de los supermercados.

La uniformidad en el tamafo es esencial para cumplir con los estandares de exportacion y
garantizar una presentacion homogénea que resulte atractiva para los consumidores. Esto
implica seleccionar y clasificar cuidadosamente los mangos para asegurar que cumplan con

las especificaciones de tamafio establecidos.

e Color: El color de la piel del mango Kent es un indicador clave de su madurez y
calidad. Para cumplir con los estdndares de exportacion, se busca un color amarillo
anaranjado en la piel del mango, que puede adquirir una leve chapa rojiza en su punto

optimo de madurez.

El color uniforme y vibrante de la piel del mango es un aspecto clave en la percepcion de su
calidad por parte de los consumidores. Por lo tanto, es fundamental seleccionar mangos con

un color uniforme y atractivo para cumplir con los requisitos de exportacion.

e Firmeza: La firmeza del mango es otro aspecto crucial que se evaliia en los requisitos
de calidad para la exportacion. Los mangos deben ser firmes al tacto, lo que indica

que estan en buen estado y pueden soportar el transporte sin sufrir dafios.

Sin embargo, es importante que la firmeza no sea excesiva, ya que los mangos demasiado
duros pueden indicar una falta de madurez y afectar negativamente su sabor y textura. Por lo
tanto, se busca un equilibrio entre la firmeza y la madurez del mango para cumplir con los

estandares de exportacion.
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e Contenido de Azucar: El contenido de azlcar en los mangos Kent influye en su
sabor y dulzura, lo que es un factor determinante en su calidad. Se prefiere un mango
Kent con un nivel 6ptimo de azucar, que garantice un sabor dulce y agradable para el

consumidor.

La evaluacion del contenido de azucar o solidos solubles (°Brix) se realiza mediante pruebas
de muestreo haciendo uso de un brixometro y andlisis sensorial, asegurando asi que los

mangos satisfagan los estandares de calidad requeridos para la exportacion.

e Ausencia de Defectos Fisicos: Es fundamental que los mangos destinados a la
exportacion estén libres de defectos fisicos que puedan afectar su apariencia y calidad.
Se deben evitar manchas, golpes, cicatrices o dafos en la piel que puedan afectar la

presentacion y la vida util del mango.

La cascara del mango debe estar libre de raspaduras, roturas o dafios visibles, garantizando
una apariencia impecable que sea atractiva para los consumidores y cumpla con los

estandares de exportacion.

e Ausencia de Defectos Microbioldgicos: Los mangos exportados deben estar libres
de defectos microbioldgicos que puedan comprometer su seguridad alimentaria y
calidad. Esto implica garantizar la ausencia de enfermedades, plagas o

contaminaciones microbiologicas que puedan afectar la salud del consumidor.

Se deben evitar puntos necréticos, manchas o signos de deterioro que puedan indicar la

presencia de enfermedades o problemas de almacenamiento. Se realizan controles
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microbiologicos exhaustivos para garantizar que los mangos cumplan con los estandares de

calidad e inocuidad establecidos para la exportacion.

En resumen, cumplir con estos rigurosos requisitos de calidad asegura que los mangos Kent
exportados sean de alta calidad, atractivos para los consumidores y cumplan con las
normativas internacionales en materia de seguridad alimentaria y calidad de producto. Esto
garantiza el éxito en el mercado internacional y la satisfaccion del cliente, consolidando la
reputacion de los productores como proveedores confiables de mangos frescos de alta

calidad.

Normativas y Regulaciones Vinculadas a la Seguridad Alimentaria y Exportacion de

Mango:

La exportacion de mangos frescos esta sujeta a estrictas normativas y regulaciones tanto a
nivel local como internacional, que aseguran la inocuidad alimentaria y la calidad del
producto. A continuacion, se destacan algunas de las principales normas y estandares

relevantes para este proceso:

Normativas Internacionales:

El Codex Alimentarius es un conjunto de normas internacionales que establece directrices
para la seguridad alimentaria. Incluye aspectos como residuos de pesticidas, higiene y

etiquetado, todos ellos fundamentales para la exportacion de mangos frescos.

Global GAP es un estandar global reconocido para la produccion agricola, que abarca buenas
précticas agricolas, trazabilidad y sostenibilidad. Cumplir con este estandar es crucial para

acceder a ciertos mercados internacionales.
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El BRCGS (British Retail Consortium Global Standards) establece requisitos para la
seguridad alimentaria, calidad y operaciones dentro de la cadena de abastecimiento,
asegurando que los productos cumplan con estindares de calidad reconocidos a nivel

mundial.

IFS (International Featured Standards) es un estandar enfocado en la seguridad y calidad de

los alimentos procesados, que también es relevante para la exportacion de mangos frescos.

Normativas Locales - Peru:

En Pert, la exportacion de mangos frescos estd sujeta a diversas normativas y regulaciones,
incluyendo la Ley General de Salud, el Reglamento de Control Sanitario de Productos y
Servicios, y la Norma Técnica Peruana NTP 011.010.2020 MANGO. Mango fresco.
Requisitos” y PRO-SCV-09 - Procedimiento: Certificacion Fitosanitaria de Mango Fresco

(Mangifera Indica) Destinado a la Exportacion.

El Instituto Nacional de Calidad (Inacal), adscrito al Ministerio de la Producciéon, ha
aprobado Normas Técnicas Peruanas (NTP) que establecen criterios minimos de calidad y

preservacion para la venta de frutas frescas. Estas regulaciones garantizan que los productos

satisfagan estandares de calidad y sean seguros para el consumo humano.

El Servicio Nacional de Sanidad Agraria (Senasa) lidera las negociaciones para establecer
protocolos fitosanitarios que permitan la exportacion de mangos peruanos a diversos
mercados internacionales. Actualmente, el mango peruano cuenta con protocolos para 64

mercados internacionales, incluyendo Estados Unidos, Europa, Asia y Canada.
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La certificacion y trazabilidad son aspectos fundamentales para la exportacion de mangos
frescos. Obtener certificaciones como HACCP, GLOBAL GAP, ISO 22000 o FSSC 22000
demuestra el cumplimiento de estandares de seguridad alimentaria, mientras que la
trazabilidad permite rastrear el origen y el proceso de produccion de los mangos, asegurando

su calidad e inocuidad.

En conclusion, cumplir con estas normativas y estandares es esencial para asegurar la calidad
e inocuidad de los mangos exportados a los mercados internacionales, fortaleciendo la

posicion de Perti como un proveedor confiable de mangos frescos de alta calidad.

Tecnologias y Métodos de Evaluacion de la Calidad en el Proceso de Empacado de
Mango:
En el proceso de empacado de mangos, se emplean una variedad de tecnologias y métodos

para evaluar y garantizar la calidad de los frutos. Estos incluyen:

e C(lasificacion Automatizada: Se utilizan maquinas clasificadoras que emplean
vision por computadora para analizar el tamafo, color, forma y defectos superficiales
de los mangos. Estas maquinas pueden separar automaticamente los mangos en
diferentes categorias segun los criterios establecidos, lo que permite una clasificacion
eficiente y precisa de los frutos.

e Analisis Sensorial: El analisis sensorial es realizado por evaluadores humanos
entrenados, quienes examinan aspectos como el sabor, aroma, textura y apariencia
visual de los mangos. Este método permite detectar defectos que pueden no ser
visibles externamente, contribuyendo asi a una evaluacién completa de la calidad del

producto.
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e Pruebas Fisicas: Se realizan pruebas fisicas para evaluar diferentes aspectos de la
calidad de los mangos, como su firmeza y contenido de azicar. Para medir la firmeza
de la pulpa del mango, se utiliza un penetrometro, mientras que el contenido de azucar
se determina mediante un refractometro. Ademas, la acidez se puede determinar
mediante titulacién acido-base, proporcionando informacién importante sobre el
sabor y la madurez de los mangos.

e Pruebas Microbiolégicas: Se toman muestras de la superficie de los mangos para
detectar posibles contaminantes, como bacterias o hongos, que podrian afectar la
seguridad alimentaria del producto. Estas pruebas son fundamentales para garantizar
que los mangos empacados sean seguros para el consumo humano y cumplan con los
estandares de calidad establecidos.

e Sistemas de Monitoreo y Control de Calidad: Se instalan sensores en las lineas de
empacado para monitorear pardmetros criticos como temperatura y humedad. Estos
sistemas de monitoreo permiten detectar desviaciones en tiempo real y tomar medidas
correctivas para mantener la calidad de los mangos empacados. Ademas, algunos
sistemas de control pueden ajustar automaticamente los procesos de empacado para

optimizar la calidad del producto final.

En resumen, la combinacion de tecnologias y métodos de evaluacion de la calidad garantiza
que los mangos empacados cumplan con los estandares requeridos y sean seguros para el
consumo. Esto asegura la satisfaccion del cliente y contribuye al éxito del proceso de

exportacion de mangos frescos.
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Aspectos Ambientales y Sociales en el Proceso de Empacado de Mango:

El proceso de empacado de mango no solo se centra en asegurar la calidad del producto, sino
también de gestionar de manera responsable los aspectos ambientales y sociales relacionados

con la actividad. A continuacion, exploraremos estos aspectos con mayor detalle:

Gestion Sostenible de Recursos:

El agua es un recurso crucial en el proceso de empacado de mango, utilizado tanto para el
riego de los cultivos como para el lavado de los frutos. Para minimizar su uso y reducir el
impacto ambiental, las empresas pueden implementar sistemas de riego mediante goteo o
aspersion, que optimizan el consumo de agua al entregarla directamente a las raices de las
plantas. Ademas, se pueden utilizar tecnologias de lavado que reciclen y reutilicen el agua,

reduciendo asi el consumo total.

En cuanto a la energia, las empresas pueden invertir en equipos y maquinaria eficientes
energéticamente, como sistemas de refrigeracion y ventilacion con tecnologia de tltima
generacion. Integrar sistemas de iluminacion LED en las instalaciones de empacado también
puede disminuir considerablemente el uso de energia. Ademas, se podria investigar el uso de
fuentes de energia renovable, como la solar o la edlica, para satisfacer parcial o totalmente

las demandas energéticas de la planta de empacado.

En relacion con el embalaje, se pueden utilizar materiales de embalaje sostenibles y
biodegradables, como carton reciclado o bioplésticos compostables, en lugar de plasticos
convencionales. Esto ayuda a reducir el uso de recursos no renovables y minimiza la

generacion de residuos plésticos. Ademas, las empresas pueden implementar practicas de
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reduccion y reutilizacion de embalajes siempre que sea posible, optimizando asi el uso de los

materiales.

Responsabilidad Social Empresarial (RSE):

Las compafiias deben dar primordial importancia a la proteccion y el cuidado del bienestar
de sus empleados, asegurando condiciones laborales justas y seguras en todas las etapas del
proceso de empacado. Esto implica cumplir con las normativas laborales locales e
internacionales, proporcionar equipos de proteccion personal adecuados y ofrecer

capacitacion continua en materia de seguridad y salud ocupacional.

Adicionalmente, las compaiiias tienen la posibilidad de fomentar la equidad de oportunidades
y la inclusion de diversas perspectivas en el entorno laboral, garantizando un entorno
inclusivo y respetuoso para cada empleado, sin importar su género, origen étnico o situacion
economica. Esto implica establecer politicas que prohiban la discriminacion y disefiar
iniciativas de formacioén y progreso laboral que promuevan la igualdad y el desarrollo

personal y profesional de todos los empleados.

Impacto en las Comunidades Locales y el Medio Ambiente:

Las empresas necesitan evaluar como afectan a las comunidades cercanas y al medio
ambiente, adoptando medidas que fomenten un desarrollo sostenible y la preservacion de los
recursos naturales. Esto implica contribuir al desarrollo econdémico local mediante la

generacion de empleo y posibilidades comerciales para los pobladores locales.

Ademas, las empresas deben gestionar adecuadamente los residuos generados durante el

proceso de empacado, implementando sistemas de gestion de residuos que promuevan el
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reciclaje y la reutilizacion. Esto podria implicar la clasificacion de desechos desde su origen,
asi como el compostaje de materia orgénica y la implementacion de programas de reciclaje

en colaboracién con las autoridades locales y otras empresas del sector.

Por ultimo, las empresas pueden jugar un papel activo en la educacion ambiental de la
comunidad, generando conciencia en la poblacion acerca de la relevancia de la
sustentabilidad ambiental y promoviendo la participacion en iniciativas de conservacion y
preservacion del entorno, tales como el reacondicionamiento de areas verdes, la limpieza de

playas y la proteccion de ecosistemas locales.

En conclusion, la gestion sostenible de recursos, la responsabilidad social empresarial y el
compromiso con las comunidades locales y el medio ambiente son aspectos fundamentales
del proceso de empacado de mango, que deben abordarse de manera integral y proactiva para

garantizar un desarrollo sostenible y responsable de la industria.
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VI.  ORGANIZACION Y SISTEMATIZACION DE LAS EXPERIENCIAS
LOGRADAS.

Descripcion de las Experiencias Adquiridas:

Durante mi periodo de supervision de la seguridad alimentaria en la planta empacadora de
mango fresco aéreo var. Kent de Passion Fresh S.A.C., adquiri una variedad de experiencias
fundamentales para mi ejercicio profesional en el d&mbito agroindustrial. A continuacion,

detallo estas experiencias:

Durante el proceso de supervision, realicé una serie de actividades clave para garantizar el
cumplimiento de los estdndares de seguridad alimentaria. Esto incluyé la inspeccion y
monitoreo continuo de las précticas de higiene y manipulacion de alimentos en la planta
empacadora, asi como la revision y actualizacion de los POES. Ademas, colaboré
estrechamente con el equipo de produccion para implementar medidas correctivas y

preventivas segln fuera necesario.

Uno de los principales desafios que enfrenté fue la identificacion y mitigacion de riesgos
potenciales para la seguridad alimentaria. Esto implicoé enfrentarse a situaciones como la
contaminacion cruzada, el control de plagas y la adecuada manipulacion y almacenamiento
de los mangos frescos. Ademas, la gestion eficaz de recursos, como el tiempo y el personal,
fue otro desafio importante que requirid una planificacion cuidadosa y una coordinacién

efectiva.

La experiencia de supervision me brind6é importantes lecciones sobre la importancia de la
vigilancia constante y la atencion meticulosa a los detalles en el proceso de empacado de

mangos frescos. Destaco especialmente la necesidad de una comunicacion clara y efectiva
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entre todos los niveles de la organizacion, asi como la importancia de la capacitacion continua
del personal en practicas de seguridad alimentaria. Asimismo, resalto la relevancia de la
adaptabilidad y la capacidad de respuesta ante situaciones imprevistas para asegurar la

integridad y calidad del producto final.

En resumen, mi experiencia de supervision en la planta empacadora de mango fresco aéreo
var. Kent fue fundamental para mi desarrollo profesional. Las lecciones aprendidas durante
este periodo fueron invaluables para mejorar mis habilidades en el ambito de la seguridad
alimentaria y para contribuir al cumplimiento de los estandares de calidad mas exigentes en

la industria agroindustrial.

Organizacion del Trabajo de Supervision:

Durante el proceso de supervision en la planta empacadora de mango fresco aéreo var. Kent
de Passion Fresh S.A.C., se implemento una estructura organizativa sélida para garantizar la
efectividad y eficiencia del trabajo. A continuacion, detallo como se organizé y estructurod

esta labor:

1. Planificacion de Actividades: Se elaboré un plan detallado que incluia las
actividades a realizar durante el periodo de supervision. Este plan se desarroll6 en
colaboracion con el equipo de gestion de la planta empacadora (equipo HACCP) y se

baso en los objetivos establecidos para mejorar la seguridad alimentaria.

2. Asignacion de Responsabilidades: Se designaron responsabilidades especificas a
cada miembro del equipo de supervision. Esto incluy¢ tareas como la inspeccion de
areas especificas de la planta, la recoleccion de muestras para analisis

microbiologicos y la verificacion de los registros de control de calidad.
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3. Recursos Utilizados: Se cont6 con una variedad de recursos para llevar a cabo la
supervision de manera efectiva. Esto incluyd equipos de proteccion personal (EPP)
para el personal de supervision, instrumentos de medicion y muestreo, asi como
acceso a laboratorios externos acreditados para el analisis microbiologicos y fisico-

quimicos de las muestras de mango.

4. Coordinacion con el Personal de Passion Fresh S.A.C.: Se mantuvo una estrecha
coordinacion con el personal de la planta empacadora en todo momento. Esto implico
la comunicacién regular sobre las actividades de supervision planificadas, la
colaboracion en la implementacion de medidas correctivas y preventivas, y la

retroalimentacion constante sobre los hallazgos y recomendaciones de mejora.

Para una mejor visualizacion de la organizacion del trabajo de supervision, se presenta a

continuacion una tabla que resume la asignacion de responsabilidades:

Tabla 2: Organizacion del trabajo de supervision

Actividad Responsable

Inspeccion de dreas de produccion Supervisor de produccion
Recoleccién de muestras para analisis Equipo de Muestreo (Calidad)
Revision de registros de control Supervisor de Calidad

En resumen, la organizacion del trabajo de supervision se basé en una planificacion
cuidadosa, una asignacion clara de responsabilidades y una estrecha coordinacion con el
personal de la planta empacadora. Esto permiti6 alcanzar los objetivos establecidos y mejorar
la seguridad alimentaria en todas las etapas del proceso de empacado de mango fresco aéreo

var. Kent.
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Sistematizacion de los Procedimientos de Seguridad Alimentaria:

La sistematizacion de los procedimientos de seguridad alimentaria en la planta empacadora
de mango fresco aéreo var. Kent. de Passion Fresh S.A.C. fue un proceso fundamental para
garantizar el cumplimiento de normativas y estandares de calidad. A continuacion, describo

como se llevd a cabo esta sistematizacion:

1. Identificacion y Evaluacion de Riesgos: Se realizo una exhaustiva identificacion y
evaluacion de los riesgos asociados al proceso de empacado de mango fresco aéreo
var. Kent. Esto incluy6 riesgos de contaminacion fisica, quimica y microbiologica.
Se utilizaron técnicas como el andlisis de peligros y puntos criticos de control

(HACCP) para identificar los riesgos y determinar las medidas de control adecuadas.

2. Implementacion de Medidas Preventivas y Correctivas: Con base en la
identificacion de riesgos, se implementaron medidas preventivas y correctivas para
mitigarlos. Esto incluyé la adopcion de buenas practicas de manufactura (BPM) en
cada etapa del proceso de empacado, la implementacion de programas de limpieza y
desinfeccion, y la formacion del personal en procedimientos de seguridad alimentaria.
Ademas, se establecieron acciones correctivas para abordar cualquier desviacion o

incumplimiento de los procedimientos establecidos.

3. Documentacion de los Procesos: Se desarrolldé una documentacion detallada de los
procedimientos de seguridad alimentaria. Esto incluyd manuales de BPM, registros
de control de calidad, procedimientos operativos estandarizados de saneamiento

(POES), diagramas de flujo del proceso y registros de monitoreo de temperatura y
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humedad. La documentacion se mantuvo actualizada y accesible para todo el personal

que participa en el proceso de empacado.

A continuacién, se muestra una tabla que resume las medidas preventivas y correctivas

principales implementadas:

Tabla 3: Medidas preventivas y correctivas implementadas

Medida

Descripcion

Programa de
Limpieza y
Desinfeccion

Se implemento un plan periddico de limpieza y desinfeccion de
maquinaria, superficies y zonas laborales con el fin de prevenir la
contaminacion cruzada y mantener los niveles adecuados de
higiene.

Capacitacion del
Personal

Se brind6 formacién constante al personal acerca de normas de
higiene, manejo seguro de alimentos y protocolos operativos
estandarizados para reducir al minimo los riesgos.

Monitoreo de Puntos
Criticos

Se implemento un sistema de monitoreo y registro de los puntos
criticos de control para garantizar que los procesos se
mantuvieran dentro de los limites aceptables de seguridad.

En resumen, la sistematizacioén de los procedimientos de seguridad alimentaria en la planta

empacadora se baso en una identificacion rigurosa de riesgos, la implementacion de medidas

preventivas y correctivas y la documentacion detallada de los procesos. Esto permitio

garantizar el cumplimiento de normativas y estandares de calidad y asegurar la produccion

de mango fresco aéreo var. Kent seguros y de alta calidad.

Desarrollo de Capacidades y Competencias:

Durante el ejercicio de la supervision de la seguridad alimentaria en la planta empacadora de

mango fresco de Passion Fresh S.A.C., se presentaron diversas oportunidades de desarrollo

profesional que me permitieron adquirir y fortalecer competencias clave en el ambito

agroindustrial. A continuacidén, se destacan las competencias adquiridas durante esta

experiencia:
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1. Conocimientos Técnicos: Se adquirieron conocimientos profundos sobre los
procesos de empacado de frutas frescas, especificamente en lo que respecta al mango.
Esto incluyd comprender los requisitos de calidad para la exportacion de mango
fresco, asi como los estandares y normativas internacionales y locales relacionadas

con la seguridad alimentaria.

2. Habilidades Practicas: Se desarrollaron habilidades practicas en la aplicacion de
técnicas de inspeccion y monitoreo de la seguridad alimentaria. Esto incluyod la
capacidad para realizar inspecciones detalladas de las instalaciones, equipos y
procesos de empacado, asi como la recoleccion y analisis de muestras para

evaluaciones microbiologicas y fisico-quimicas.

3. Aptitudes Interpersonales: Se fortalecieron las capacidades de comunicacion y
trabajo en equipo al interactuar con el personal de la planta empacadora y otros
profesionales involucrados en el proceso. Se destacd la importancia de la
comunicacion efectiva para transmitir hallazgos, recomendaciones y colaborar en la

implementacion de medidas correctivas.

4. Gestion del Tiempo y Priorizacion: Se desarrollaron habilidades de gestion del
tiempo y priorizacion al planificar y llevar a cabo las actividades de supervision en
un entorno dindmico y multifacético. Se aprendio a establecer prioridades y manejar

eficientemente los recursos disponibles para lograr los objetivos establecidos.

En resumen, la experiencia de supervision de la seguridad alimentaria proporciono
oportunidades significativas para el desarrollo de capacidades y competencias profesionales

en areas técnicas, practicas e interpersonales.
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VII. UBICACION DE LAS EXPERIENCIAS EN EL MARCO DEL SUSTENTO
TEORICO.

La experiencia laboral en el area de seguridad alimentaria dentro de la compaiiia Passion

Fresh S.A.C. ha sido fundamental para comprender en profundidad los procesos y protocolos
imprescindibles para avalar la calidad e inocuidad de los productos empacados. Durante este
periodo, pude involucrarme activamente en la supervision de las operaciones de empacado
de mango fresco var. Kent para exportacién aérea, lo que me permitié adquirir un

conocimiento detallado sobre las practicas y estandares de calidad requeridos.

En esta experiencia, pude poner en practica los conocimientos teoricos que habia adquirido
previamente en el rubro de la seguridad alimentaria, asi como de familiarizarme con las
regulaciones especificas de la empresa y las normativas nacionales e internacionales
aplicables. Participé en la identificacion y evaluacion de los parametros criticos de calidad,
tales como tamafio, color, firmeza y contenido de aztcar, asi como en la implementacion de

controles para garantizar su cumplimiento.

Ademas, durante mi labor en Passion Fresh S.A.C., contribui activamente en el desarrollo y
seguimiento de los procedimientos de seguridad alimentaria, colaborando estrechamente con
el equipo de produccién y calidad para asegurar la correcta implementacion de medidas
preventivas y correctivas. También participé en el seguimiento de la realizacion de anélisis,

pruebas fisicas y microbioldgicas, siguiendo los protocolos establecidos por la empresa.

En resumen, mi experiencia laboral en el sistema de seguridad alimentaria de Passion Fresh
S.A.C. ha sido enriquecedora y ha contribuido significativamente a mi desarrollo profesional

en el &mbito de la calidad y seguridad de los alimentos. He adquirido habilidades précticas,
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conocimientos especificos de la industria y una comprension mas profunda de los procesos

necesarios para garantizar una calidad de excelencia premium de los productos empacados.

Estructura Organizacional de la empresa Passion Fresh S.A.C.:

GERENTE GENERAL
Juan Pifian Sevilla

CONTABILIDAD

GERENTE FINANZAS GERENTE OPERACIONES
Ludovic Bresy Cristofer Ore
!

|

|

|

|

JEFE DE CA_LI_DADYCERTIFICACIONES JEFE DEPLANTA RESPONSABLE LOGISTICA JEFE DERR.HH
Christian Cortes Cochayalle Juan Carlos Arias Joel Solano Alicia Quiroga
COORDINADOR | | RESP. MANTENIMIENTO| | RESPONSABLE SSOMA | | RESPONSABLE ALMACEN JEFE DEPRODUCCION
CALIDAD Carlos Rivero Mendez Jefferson Moreno Valverde Moisés Bayona Nolazco Rosa Rojas Villanueva
l l | i —
SUPERVISORES DE TECNICOS DE I SUPERVISOR RECEPCION
CALIDAD MANTENIMIENTO ASISTENTE SSOMA ASISTENTE ALMACEN ASISTENTES RR.HH

¥

SUPERVISOR CALIBRADO

2

SUPERVISOR MADURACION

2

SUPERVISOR EMPAQUE

v

SUPERVISOR TRAZABILIDAD

2

SUPERVISOR EMBARQUE

Figura 2: Organigrama

En la empresa Passion Fresh S.A.C., lideres en la exportacion aérea de mango fresco Kent,

la estructura organizativa se distribuye de la siguiente manera:

1. Gerencia General: Encabezada por el Gerente General, quien tiene la
responsabilidad de establecer la direccion estratégica de la empresa y tomar
decisiones clave para su progreso y expansion duradera en el mercado. Su

responsabilidad implica coordinar y supervisar las labores de los distintos
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departamentos para garantizar la eficacia y el logro de los objetivos de la

organizacion.

Gerencia de Finanzas: Bajo la direccion del Gerente de Finanzas, este departamento
lidera y administra las finanzas de la empresa, incluyendo la contabilidad, el
presupuesto, la inversion y la gestion de riesgos financieros. Su objetivo es garantizar

la estabilidad economica y el crecimiento rentable de la compaiiia.

Gerencia de Operaciones: Dirigida por el Gerente de Operaciones, quien se encarga
de realizar la logistica de trasporte (terrestre y aérea) en funcion a los pedidos de los
clientes y que estos se cumplan en los tiempos de entrega establecidos, previa

coordinacion con la jefatura de planta.

Jefatura de Planta: Liderado por el Jefe de planta, se encarga de la administracion
general de todas las actividades relacionadas con el proceso de empacado de mango.
Se asegura de que los procesos operativos sean eficientes, cumpliendo con los

estandares de calidad y las regulaciones vigentes.

Jefatura de Calidad y Certificaciones: Liderado por el Jefe de Calidad y
Certificaciones, esta drea se encarga de implementar y asegurar que se cumplan todos
los estandares de calidad en cada fase del proceso operativo de empacado de mango,

asi mismo lidera los procesos de certificaciones en la empresa.

Jefatura de Recursos Humanos: Se enfoca en la administracion general del capital

humano de la empresa, lo que incluye el reclutar, seleccionar, capacitar y desarrollar
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al personal, promoviendo un ambiente laboral favorable y fomentando el desarrollo

profesional de los empleados.

En cuanto a los puestos de supervision, se encuentran los siguientes:

1. Jefatura de Produccion: Responsable de ejecutar y cumplir con los programas
diarios de produccion, garantizando la eficiencia y asegurando la inocuidad y calidad

en todo el proceso de empacado de mango fresco.

2. Coordinador y supervisores de Calidad: Responsables de garantizar el
cumplimiento diario de los estandares de calidad en todas las fases del proceso de
empacado de mango, garantizando que el producto terminado cumpla con las

normativas y regulaciones vigentes.

3. Responsable SSOMA: Responsable de implementar y asegurar el cumplimiento de
los planes, normativas y programas de seguridad, salud ocupacional y medio
ambiente en todas las areas de la empresa, asi mismo del registro y mantenimiento
documentario del sistema de gestion SSOMA. Forma parte del equipo HACCP y da
soporte en la supervision del cumplimiento de los estandares de seguridad alimentaria

en el proceso de empacado de mango.

4. Responsable de Mantenimiento: Implementa, gestiona y verifica que se cumplan
los programas y planes de mantenimiento preventivo y correctivo de infraestructura,
maquinas, equipos, planta de tratamiento de agua, sistemas eléctricos, sistemas
sanitarios, unidades de transporte de toda la empresa. Asi mismo del registro y

mantenimiento periddico documentario de su gestion.
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5. Responsable de Almacén: Responsable de gestionar las operaciones de solicitud,
almacenamiento y distribucion de los materiales, embalajes, equipos de muestreo a
usar en el proceso, asegurando un flujo eficiente de materiales y mercancias para

satisfacer la demanda de la produccion.

En el nivel operativo se encuentran los trabajadores que ejecutan las tareas diarias dentro de
cada departamento, como operarios de produccion, operarios de calibrado, operarios de
saneamiento, operarios de maduracion, técnicos de mantenimiento, inspectores de calidad y
saneamiento, auxiliares de almacén. Todos cumplen una funcién esencial en el

funcionamiento y éxito de la empresa Passion Fresh S.A.C.

Descripcion Fisica de la Planta Passion Fresh S.A.C.:

Figura 3: Planta de la empresa

La Planta Empacadora de Passion Fresh S.A.C. es un establecimiento de considerable

tamafio, abarcando una superficie fisica de 9684.16 metros cuadrados. Esta estratégicamente
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ubicada en San Antonio Lote 09 Parcela 10290, Distrito de Comandante Noel, Provincia de
Casma, Departamento de Ancash. La planta ha sido disefiada con construcciones de material

noble, lo que garantiza su durabilidad y resistencia a las condiciones ambientales.

Para asegurar condiciones Optimas de almacenamiento y procesamiento, la planta cuenta con
un sistema de techado estructural, especificamente un arco techo, que proporciona una
adecuada proteccion contra los elementos externos y ayuda a mantener un ambiente
controlado dentro de las instalaciones. Ademas, cuenta con paneles termoaislantes en todas
sus camaras, lo que contribuye a regular la temperatura y conservar la frescura de los
productos durante su almacenamiento y procesamiento. Este enfoque en la calidad de la
infraestructura refleja el compromiso de Passion Fresh S.A.C. con la excelencia en todas sus

operaciones.
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Descripcion del Proceso de Empacado de Mango Fresco Aéreo Variedad Kent:

MANGO
y
)
N

Hipoclorito de Sodio al 5%: 50 a 100 ppm ————»

/\*/\
NIZR 2N

Aire comprimido: T° 25°C - 28 °C

tiempo: 30-60 seg

Recepcion de insumos y
materiales

2
N

Acetileno, T°: 22 °C

T°:25°C-28°C
Armado de tiempo: 30 min

fondos y tapas

Fondos y tapas

» Mallasy PLU

————— Parihuelas y Mallas antiafida

> Etiquetas

——— > Esquineros, grapas y zunchos

/\l()l/\()l/\l l/\‘—l'/\«}/\
N N N NIZR ANGV R AN/

Recepcion de Materia Prima

Volcado

Pre seleccion

Lavado y desinfeccién (PCC1)

Secado

Seleccién

Calibrado

Tratamiento de maduracién

LEYENDA

OPERACION

INSPECCION

INSPECCION Y OPERACION

TRANSPORTE

ESPERA

ALMACENAMIENTO

Reposo

Empaque

Paletizado Q

Etiquetado N
——

Enzunchado )

Embarque

Figura 4: Diagrama de Flujo de Proceso
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El proceso de empacado de mango fresco en la planta de Passion Fresh S.A.C. sigue un
conjunto de pasos meticulosos para asegurar la calidad y frescura del producto terminado. A

continuacion, el detalle de cada etapa del proceso:

1. Recepcion de materia prima:

Una vez apafiados (cosechados) los mangos en campo, estos son colocados sobre
parihuelas de cosecha para el respectivo desguate, pasado un tiempo aproximado de
10 minutos, son acomodados en jabas cosecheras para su posterior transporte en
camiones hacia el packing, los camiones deben estar debidamente cubiertos con una
manta el cual garantice el resguardo fitosanitario de la fruta hasta ser recepcionados
en la planta. Aqui luego de que el supervisor de recepcion y supervisor de calidad
hallan verificado los documentos respectivos de la unidad (guia de remision, guia de
transportista y certificado de inspeccion de materia prima), los estibadores proceden
con la descarga, armando pallets de 42 jabas cada una y procediendo a pesarlas para
generar el reporte diario de recepcion de materia prima. Asi mismo se realiza el

muestreo de la calidad y verificacion de MTD de la materia prima que ingresa.

Figura 5: Recepcion e Inspeccion de Materia Prima
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2. Volcado:

Esta etapa del proceso se realiza teniendo en cuanta los lotes del mango, consiste en
que el abastecedor, abastece las jabas de materia prima (mango) a la faja trasportadora
de volcado, el cual traslada automaticamente las jabas hasta una seccién en donde se
realiza el vaciado automatico del mango hacia una faja, sin que esta sufra ningun tipo

de dafo mecanico.

Figura 6: Volcado de Mango Kent

3. Pre Seleccion:

Se realiza el retiro de toda materia extrafia (papel, restos de hojas, tallos, entre otros).

Figura 7: Pre seleccion de Mango Kent
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4. Lavado y desinfeccion:

La materia prima (mango) pasa por la tina de lavado y desinfeccion el cual tiene una
capacidad de 200 Litros y contiene una soluciéon desinfectante de hipoclorito de sodio
a una concentracion de 50 a 100 ppm, el tiempo de aspersion es de 30 a 60 segundos
con el fin de neutralizar cualquier contaminante bioldgico que pudiera estar presente
y a la vez eliminar la suciedad externa. Asi mismo se verifica cada 30 minutos el nivel
de cloro restante en el agua de desinfeccion y realizando las dosificaciones respectivas

de cloro para que la concentracion se mantenga dentro del rango.

Figura 8: Lavado y Desinfeccion de Mango Kent

5. Secado:

La materia prima (mango) pasa a través de un tinel de secado sobre rodillos giratorios
de PVC aproximadamente por un tiempo de 30 a 60 segundos, en donde se seca con
aire frio suministrado por 4 ventiladores ubicados en la parte superior interna del
tunel. Es muy importante no sobrellenar la linea de producto, ya que la fruta
amontonada en el tinel de secado no recibe un buen suministro de aire para eliminar

su humedad superficial, lo cual generaria la proliferacion de hongos.
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6. Seleccion:

Consiste en retirar los frutos (mangos) que no cumplan con las especificaciones de
tolerancia requeridas por el cliente, como dafio mecanico (magulladuras, cortes, etc.),
quemadura por latex, insolacién, hongos (antracnosis, oidium) y dafios provocados

por insectos (chinche, queresa, trips), etc.

La etapa de seleccion es crucial en el proceso, ya que influye significativamente en
la calidad del producto final, asi mismo una mala seleccion nos puede ocasionar
ciertos problemas ya que el producto que se envia debe de cumplir ciertos parametros

establecidos por el exportador.

Figura 9: Seleccion de Mango Kent

En esta etapa se genera el Mango de descarte en seleccion, la cual debe ser pesada y
afiadida al balance de materia para asi poder calcular la productividad y rendimiento

del proceso.

De esta merma, se realiza el control de descarte en seleccion, lo cual nos indica las

plagas o defectos con los cuales llego la fruta a la planta.
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7. Calibrado:

En esta etapa se clasifica el mango segun su peso. Se utiliza la calibradora automatica
Aweta que registra el peso de cada fruta depositada sobre los carrier (copas), mediante
una bascula de precision el cual manda una sefal y los compara con los pesos
introducidos en la memoria del computador registrando el peso de cada fruta para
darle caida al mango en la bandeja de su calibre correspondiente, la Clasificadora
Aweta cuenta con 20 bandejas para fruta calibrada y 1 bandeja adicional para la fruta
descalibrada. Asi mismo, clasifica la fruta que no esté en el rango de peso adecuado

para proceso (precalibre y sobrecalibre).

—
(LS

I il san

Figura 11: Calibrado de Mango Kent Aéreo
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8. Maduracion:

Una vez calibrada la fruta (mango), esta ingresa a las camaras de maduracién donde
se gasea etileno a una concentracion establecida con la finalidad de aumentar el ritmo
de respiracion de la fruta y acelerar su proceso de maduracion hasta llegar a los

parametros de exportacion requeridos, para su posterior empaque.

En esta etapa se realiza la verificacion de humedad relativa, CO2<100% vy

temperatura ambiente de la camara 20°C +/- 2°C; temperatura de pulpa 20°C +/- 2°C,

°Brix y firmeza de la fruta.

Figura 12: Maduracion de Mango Kent Aéreo
9. Reposo:

Consiste en dejar reposar la fruta (mango) a una temperatura ambiente de 25° a 28°

°C por un tiempo de 30 minutos.
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10. Empaque:

Etapa donde las empacadoras proceden a cubrir los frutos (mangos) individualmente
con una malla para evitar el dafio mecéanico entre si y posteriormente colocarlo dentro
del envase (fondo de cartén negro o blanco), una vez completada la caja con el calibre
respectivo y peso adecuado de presentacion (6 kg) se le coloca el PLU a cada mango,
para finalmente cubrirlo con su respectiva tapa de carton metalizado en funcion a la

presentacion de cada cliente.

Figura 13: Empacado de Mango Kent Aéreo

11. Paletizado:

Las cajas equivalentes individuales se agrupan en parihuelas de exportacion
especificas para cada presentacion de caja. Dichos pallets estan constituidos por 88
cajas de 6 Kg los cuales son cubiertos en su totalidad por una malla antiafida para

garantizar una mayor seguridad del producto terminado.
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Figura 14: Paletizado de Producto Terminado

12. Etiquetado:

Cada caja contiene una etiqueta en la cual se identifican los datos de la empacadora,
motivo, variedad, numero de pallet, nimero de registro en sistema, codigo de
productor, linea de empaque, calibre, fecha de empacado, codigo de barras,
informacion del cliente, codigo de trazabilidad, peso neto por caja, A continuacion,
se muestra un ejemplo de etiqueta que debe tener cada caja de Mango Kent Aéreo de

acuerdo a su calibre.

Imported by:
Glamour Fresh

Plaza del Seforio, 4 Edif. Federico Garcia Lorca
Local 3.29730, Rincdn de la Victoria.
Méla_ga - Espafia

Exported by: Passion Fresh SAC

PASPAMKO0059700020-Q66-L8-MK11-0408
A. S. N°000263-MINAGRI-SENASA-ANCASH 010-00034-PTE

6 Kg net weight approx.

Figura 15: Etiqueta para la caja de Mango Kent Aéreo
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13. Enzunchado:

Los pallets ya completados y cubiertos con la malla antiafida, se amarran con zunchos

asegurados con grapas sobre las bases de madera y esquineros de plastico.

Figura 16: Enzunchado de pallet de Mango

14. Embarque:

Esta etapa del proceso consiste en que luego de que el responsable de embarque haya
generado la orden de despacho y elaborado el packing List con la cantidad de pallets
a embarcar, el inspector asignado por SENASA procede a la verificacion
documentaria y muestreo aleatorio respectivo del producto terminado y una vez dado
el visto bueno de conformidad de la carga, los pallets se introducen en el contenedor
utilizando una carretilla hidraulica manual (estoca). Cada contenedor transporta una
cantidad de pallets en funcion al packing List conformado, las condiciones
ambientales en esta etapa se mantienen a una temperatura ambiente que oscila entre
los 20 y 25 °C. A continuacion, se muestra el flujograma de despacho del proceso de

produccion de Mango Fresco Aéreo.
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EMBARQUE l
Acondicionamiento de carga

A\ 4
Estacionamiento del Contenedor

A
Apertura del Contendor

A 4
Inspeccion del SENASA

A\ 4
Llenado del Contenedor

A\ 4
Cierre del Contenedor

v
Documentacién y Despacho

Figura 17: Flujograma de la etapa de despacho del proceso de mango Kent Aéreo
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e
s
-
-

.

'—-————1

=<

Figura 18: Embarque de Producto Terminado
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Flujo del Proceso proyectado en el plano de la instalacion:

-—\

Iﬂ ] == Ed L B, A

RECEPCION DE MATERIA PRIMA

VOLCADO

PRE SELECCION

LAVADO Y DESINFECCION

SECADO

SELECCION

CAUBRADO

TRATAMIENTO DE MADURA CION

REPOSO

EMPAQUE

PALETIZADO

ETIQUETADO

ENZUNCHADO

EMBARQUE

Figura 19: Flujo del proceso proyectado en el plano de la instalacion

59



Descripcion del Producto:

PASSI

FRESH

N

FICHA TECNICA

MANGO FRESCO

NOMBRE CIENTIFICO

Mangifera Indica L.

TIPO DE ENVIO

AEREO

VARIEDAD

KENT

PRESENTACION

TELESCOPIC BOXES

CALIBRE

CALIBRE PESO (g)
8 804-709
) 708-631
10 630-580
11 579-534
12 533-480
13 479-460
14 459-409

COLOR EXTERNO

ROJO: 30% Min

AMARILLO: 60%

VERDE: 10% Max

SABOR AGRIDULCE
OLOR AROMATICO
BRIX 10-11°

FIRMEZA >= 4 kgf/lcm2
PESO CAJA 6 kg Peso Neto

DIMENSION DE PALLET

1.00 x1.20 x1.60 m

CAJAS POR PALLET

88 unidades

DISPONIBILIDAD

OCTUBRE a ABRIL

PESO BRUTO x CAJA

6.37 kg (Aprox.)

PESO BRUTO x PALLET

604.0 kg (Aprox.)

Figura 20: Ficha técnica del producto — MANGO FRESCO AEREO
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Control de Calidad en el Proceso de Empacado de Mango Fresco Aéreo Variedad Kent:

1. Control de la Materia Prima:

El siguiente esquema proporciona una visualizacion clara y concisa de los pasos involucrados

en el control de la materia prima en la empacadora de Passion Fresh S.A.C., indicando la

documentacion que se verifica, la cantidad de muestras representativas a evaluar segin

protocolo de SENASA vy los andlisis fisicoquimicos y organolépticos que se realizan a las

muestras para asegurar la inocuidad y cumplir con los estandares de calidad de exportacion

del mango.

Verificacion
documentaria:
*Guia de

cosecha

*Guia de
transportista

« Certificado del

lugar de
produccién
(emitido por
Senasa)
*MTD < 0.5 del
lugar de
produccion

Toma de
muestra
representativa:

1 mango por
cada 6 jabas

Andlisis de
dafos y defecto
(tolerancia 5%)
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Analisis

fisicoquimico:

*Firmeza (10 a
13.5 kgf/cm?)

*°Brix (7 a 8°)

* Temperatura
interna de la
pulpa

Figura 21: Control de Materia Prima (Mango Kent)

Caracteristicas
organolépticas:

«Color interno

(2a3)




Aplicaciones 4

Consulta MTD
Ministerio de Agricullura y Risge
SENAS Codigo Lugar de Preduccion: *  002-19718-01
Servieio Nacional de Sanidad Agraovia
EERLZ Fecha: * 28-02-2023 o]

+ Lugar de Preduccion
£ Consultar

Consulta MTD

Lugar Produccion

Mtd Ceratitis : 0.0000 Jtd Anastrepha : 0.0000 SEMANA:9

v -~ ¥ e 9

Nombre del Productor: AGRICOLA COLIERI SOCIEDAD ANONIMA

Nombre del Lugar Produccion: FUNDO LOS SAUCES

Direccion del Lugar Produccion: CARRETERA CHALACALAKM 5.5

Departamento: PIURA Zona: CHIRA
Provincia: SULLANA Sector: CIENEGUILLG
Distrito: SULLANA Subsector: MORTE

Figura 22: Verificacion de MTD de lugar de produccion de Mango Kent
Para determianr los dafios y defectos presentes en las muestras de mango, se realiza una
inspeccion visual detallada de cada mango a fin de detectar posibles defectos fisicos
(manchas, costras, quemadura de sol, golpes, deformidades, otros), asi como signos de dafios

sanitarios (mosca de la fruta, queresa, trips, oidium, puntos necroticos, otros).

Figura 23: Darios y defectos en muestras de Mango Kent
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Para determinar la firmeza de las muestras de mango, se sigue los siguienes pasos:

1° Tomar muestras de mango

l

2° Extraer una porcidn pequefia de la cascara del mango con ayuda de un
pelador de frutas o una cuchilla

l

3° Colocar el mango sobre una superficie rigida

l

4° Con el penetrometro ejercer una presion uniforme sobre la parte pelada del
mango hasta que el puntal penetre la pulpa

l

5° Finalmente extraer el puntal

l

6° Anotar la lectura correspondiente

Figura 24: Pasos para determinar la Firmeza del Mango Kent

Figura 25: Firmeza en muestra de Mango Kent
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Para determinar los sélidos solubles presentes en las muestras de mango, expresados en

porcentaje de sacarosa, se procede a medir los °Brix:

1° Tomar muestras de mango

l

2° Cortar con un cuchillo las muestras de mango en posicion paralelay
cercana a la pepa del mango

3° Realizar un ligero raspado en la superficie de la pulpa para obtener una
muestra de jugo del mango

4° Colocar sobre el prisma del refractometro la muestra de jugo del mango

l

5° Anotar la lectura correspondiente

Figura 26: Pasos para determinar los °Brix del Mango Kent

Figura 27: °Brix en muestra de Mango Kent
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Para determinar el color de la pulpa de las muestras de mango, se usa la tabla de colores del
APEM (Asociacion Peruana de Productores y Exportadores de Mango), siendo un nivel de

color 2.5 el optimo para exportacion.

Tabla 4: Niveles de color interno del Mango Kent

Nivel de Color Descripcion Referencia
-
1 Inmaduro para exportar
2 Minimo aceptable
3 Maximo aceptable
4 Maduro no aceptable

Figura 28: Color de la pulpa de las muestras de mango Kent
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2. Controles Generales:

«-> Verificacion del cumplimiento de BPM vy asignacion de indumentaria adecuada.
«-> Desinfeccion de la fruta con hipoclorito de sodio (50 - 100 ppm) durante 30-60 segundos.
«-> Verificacion de la calibracion de balanzas.
[Control de «-> Control de descarte del producto y defectos en linea.
Procesos] * -> Control de pesos.

«-> Verificacion del peso y nimero de mangos por caja segun especificaciones del cliente.
«-> Cobertura de cada mango con malla y etiquetado con codigo PLU.

«-> Etiquetado y rotulado correcto de las cajas segln el calibre de la fruta

[Control de «-> Verificacion del enzunchado adecuado de cada pallet.

Empaque]

«-> Verificacion del cumplimiento de la certificacion fitosanitaria.
«-> Cumplimiento de las normas de clasificacion del pais destino
[Control de «-> Adecuacion a los requerimientos del cliente.

Producto
Terminado]

Figura 29: Controles Generales

Estos controles garantizan que los mangos empacados cumplan con los estandares de calidad
establecidos y estén listos para su exportacion, cumpliendo asi con las expectativas de los

consumidores finales y los requisitos del mercado internacional.

En la planta empacadora de Passion Fresh S.A.C., se implementa un riguroso método de
evaluacion para comprobar la calidad tanto de la materia prima, es decir, los mangos frescos,
como del producto terminado, los mangos empacados. Este proceso se lleva a cabo en estricto

cumplimiento con la normativa interna de la empresa y las regulaciones vigentes.
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Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control en el Proceso de Empacado de Mango Fresco Aéreo Variedad Kent:

Tabla 5: Andlisis de peligro y medidas preventivas en el proceso de empacado de Mango fresco aéreo variedad Kent

1 2 3 4 5 6 7 8 9
Etapa Identificacion de peligro Causas Prob. | Grav. | Riesgo | Sign. Justifique decision Medlda.s
columna 7 preventivas
Limpieza deficiente
Contaminacién por | €% el area de La cascara del mango actiia
microor anismoI; recepcion. como una barrera natural. Cumplimiento
Biolégico (bac teriags mohos Practicas de higiene | B 3 Me NO | Ademas, estos peligros se de las BPM y
leva durasi Y| inadecuadas por controlaran durante la POES.
' parte de los etapa de desinfeccion.
Recepcion operarios.
Contaminacion con Posteriormente hay una
maerias extrafias Limpicza deficiente etapa de desinfecc}i/c')n enla | Cumplimiento
Fisico (polvo, astillas, en la zona de C 3 Me NO ué)se controla este de 105 POES
plastico quebradizo, | recepcion. que '
etc.). peligro.
Quimico Ninguno. [ === | mmmmem | e | memeem [ e e ] e
Biologico Ninguno. [ === | mmmmem | e | memeem [ e e ] e
Volcado Fisico Ninguno. [ === | mmmmem | e | memeem [ e e ] e
Quimico Ninguno. [ === | mmmmem | s | memeem [ e [ ] e
Aplicacion Si no se controla este Uso adecuado de
Sobrevivencia de incorrecta de la pellgrp biolégico, la d051s.(%e la
. ) . ., inocuidad del producto solucion
. microorganismos dosis de la solucion . , .
Biolégico , . B 2 Ma Si final se veria desinfectante y
patégenos como E. | desinfectante comprometida. Ademas monitoreo
Coli o Salmonella. | (hipoclorito de omp ) .
sodio) ninguna etapa posterior constante de
Desinfeccion ) elimina estos peligros. este.
Fisico Ty e T B e R B el e
Se capacita al personal
Sobredosis del Mal célculo a la acerca de la preparacion de Cumplimiento
Quimico desinfectante hora de prepararla | C 3 Me No las soluciones. Solo afectan de las BPM
' solucioén clorada. la calidad sensorial de la ’
fruta.
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Personal con
Contaminacién con racticas de higiene Se lleva a cabo una
microoreanismos lcale ficientes ngl a rigurosa supervision de la Cumplimiento
Biolégico roorg erentes y C 2 Me NO higiene del personal y de de las BPM y
patogenos como E. §an1tlzgc1on las superficies que entran POES
Coli y Salmonella. insuficiente de las en contacto con el maneo ‘
fajas de seleccion £0-
Seleccion Précticas La presencia de agentes
Contaminacion con inadecuadas extrafios afectaria la
- agentes extrafios al . y resentacion final del Cumplimiento
Fisico & vestimenta D 4 In NO p P
fruto (botones, inapropiada por producto. Se puede de las BPM.
bisuteria, etc.). prop P controlar en las etapas
parte del personal. posteriores
uimico Tl o N e el B B el e
s Ning
P 1
., ersonatcon - Se lleva a cabo una
Contaminacion con | practicas de higiene rigurosa supervision de la Cumplimiento
s e i i deficient =
Biolégico MICTOOTEANISMOS ericlentes y una C 2 Me NO | higiene del personal y de de las BPM y
patégenos como E. | sanitizacion las superficies que entran POES
Coli y Salmonella. insuficiente de las en contacto con el maneo ‘
fajas de calibrado £0-
Calibrado L, , . La presencia de agentes
Contaminacion con | Practicas extrafios afectaria la
nosal | i ., o
- agentes ox tranos a 1nad'ecuadas y presentacion final del Cumplimiento
Fisico fruto (articulos vestimenta D 4 In NO producto. Se puede de las BPM
personales del inapropiada por con trolar' en las ctapas ’
operario) parte del personal. posteriores
Quimico Ninguno. [ === | mmmmem | e | memeem [ e [ ] e
La fruta no entra en
Contaminacion con contacto directo con las
microoreanismos Deficiencia en la paredes, el techo o el suelo Cumplimiento
Biologico atd enis como E sanitizacion de las C 2 Me NO de las camaras. Se siguen de lors) POES
Maduracién patog " | camaras. los protocolos de ’
Coli o Salmonella. sanitizacion de las
camaras.
Fisico Ty e T B e R B el e
Quimico Ty e T R e R B el e
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Personal que
L presenta practicas Supervision rigurosa de la
Contaminacion con - L .
microoreanismos de higiene higiene del personal, Cumplimiento
Biolégico TOOTS deficientes y los Me NO inspeccion de materiales de | de las BPM y
patogenos como E. . .
. materiales de empaque e higiene de las POES.
Coli o Salmonella. ,
empaque en mal lineas de empacado.
Empacado estado o sucios.
., Practi .
Contaminacién con | ; acticas La presencia de agentes
~ inadecuadas y ~ , .
. agentes extrafios al . extrafios afectaria la Cumplimiento
Fisico vestimenta In NO .,
fruto (botones, . . presentacion final del de las BPM.
. , inapropiada por
bisuteria, etc.). producto.
parte del personal.
Quimico Ty L R R e I e el B
Biologico Ninguno. [ - | e [ mmmeem | e | e | e ] e
Contaminacién con
Paletizado y . agentes e?(tranos al Mal manejo del Afecta solo la presentacion | Cumplimiento
. Fisico fruto (astillas, In NO
Etiquetado personal. final del producto. de las BPM.
zunchos, grapas,
etc.).
Quimico Ninguno. | -==—== | mmmmem [ mmmmm | mmeeee [ mmeen e ] e
L, El contenedor Se llevara a cabo una
Contaminacion con A
- . carece de las sanitizacion de los -
C s microorganismos . Cumplimiento
Biologico ; condiciones Me NO | contenedores de manera
patdgenos como E. o . ) de los POES.
Embarque . sanitarias obligatoria antes de cada
Coli o Salmonella. .
apropiadas. embarque.
Fisico Ninguno. | -==—== | mmmmem [ mmmmm | mmeeee [ mmeen e ] e
Quimico Ninguno. | -===—== | mmmmem [ mmmmem | mmeeee [ emmeem e ] e

FUENTE: Elaboracion Propia (2024)

El analisis detallado de los riesgos asociados al proceso de empacado de Mango Kent Aéreo revela una serie de peligros fisicos, quimicos

y bioldgicos, los cuales podrian comprometer la inocuidad y calidad del producto final. En la etapa de recepcion, se identifican riesgos
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relacionados con la contaminacion microbioldgica y la presencia de particulas extrafias en la
fruta, atribuibles a practicas de higiene inadecuadas y limpieza deficiente en el area de
recepcion. Sin embargo, se reconoce que la cascara de la fruta acttia como una barrera natural
contra los microorganismos, y se implementan medidas preventivas como el cumplimiento

de las BPM y POES, asi como la inspeccion visual y la desinfeccion posterior.

En la fase de desinfeccion, se detectan peligros biologicos y quimicos asociados con la
supervivencia de microorganismos patdogenos y la posible sobredosificacion del
desinfectante. Para contrarrestar estos riesgos, se establecen medidas preventivas que
incluyen el uso adecuado de la solucion desinfectante y el monitoreo constante de su

concentracion.

Durante la seleccion y el calibrado, se identifican peligros bilogicos y fisicos vinculados a la
contaminacion microbiologica y presencia de materiales extrafios en la fruta, derivados de
las malas practicas de sanitizacion e indumentaria inadecuada del personal. Se implementan
medidas preventivas que incluyen la ejecucion rigurosa de BPM y POES, junto con

inspecciones visuales y el uso adecuado de la indumentaria.

En la etapa de maduracion, se destaca un riesgo bioldgico relacionado con la contaminacion
de microorganismos patdgenos, que se aborda mediante el cumplimiento de los

procedimientos de sanitizacion de las camaras de maduracion.

Durante el empacado, se identifican peligros bioldgicos y fisicos, que incluyen la
contaminacion y la presencia de materiales extrafos en la fruta. Para mitigar estos riesgos,
se establecen medidas preventivas que incluyen la supervision rigurosa de la higiene del

personal, inspeccion de materiales de empaque e higiene de las lineas de empacado.
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Finalmente, en las etapas de paletizado, etiquetado y embarque, se identifican riesgos fisicos
y biologicos relacionados con la contaminacion con materiales extrafios en la fruta, que se
abordan mediante el cumplimiento de las BPM y el manejo adecuado del personal, asi como

la sanitizacion de los contenedores de manera obligatoria antes de cada embarque.

Fl: ;Evisten medidas preventiv as de coot rol? -«

|

0] Modificar esta fise proceso o producto

- "
;5e necesia conirol deesta fase por rmzones de inocudad ?

"

N — Noes un PCC

¥
&

FZ ;Hasidoetaetapa especificanente concdida para elimminar o reducir a m
nivel aceptable 1a posible presencia de m pelisro?

v —

NO

-

P2 ;Puede produdrse ma ootaminacon con los peliores identifcados
superiores alm niveles aceptables, opodrian aumentar estos amivees
nacepable?

B

L NO = Noes un PCC

v

Y
=

¥

F4: ;S diminaranlos pelisros identifiados o seredudra su posble presenda a
un miv & acepiable enuna fase post evior 7

.

) NO

al
.

L  Noesun PCC ———»| Es m pmio crtico de control FOC (—

Figura 30: Secuencia de decisiones para identificar los PCC
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Tabla 6: Determinacion de puntos criticos de control en el proceso de empacado de Mango fresco aéreo variedad Kent.

Etapa Peligro Significativo P1 P2 P3 P4 PC/PCC Razoén para la decision
rcn(i)élrts(r)r:zlicils?rl]los colfri)(: Se controlara el peligro cumpliendo con el
Biolégico & . SI NO SI SI PC procedimiento de higiene y sanitizacion del area
Mohos, bacterias y . iy .
., de recepcion y habitos de higiene del personal.
Recepcion levaduras.
Contaminacion con materias Se eliminara el peligro en la operacion de
Fisico extrafias (polvo, astillas, | SI NO NO  |------- PC . . PEUgro en p
A . desinfeccion de la materia prima.
plastico quebradizo, etc.).
Sobrevivencia de Esta operacion se realiza especificamente para
Biolégico microorganismos patogenos | SI SI |- | - PCC eliminar este tipo de peligros. No hay una etapa
como E. Coli o Salmonella. posterior que los controle.
Desinfeccion Se realiza un control continuo de Ila
A Contaminacion por concentracion de cloro en la tina. Se capacita al
Quimico sobredosis del desinfectante. S1 NO NO - o PC personal respecto de la preparacion de las
soluciones cloradas.
Contaminacion con Se controla el peligro cumpliendo con un control
Biologico microorganismos patogenos | SI NO NO |- PC estricto de los principios de higiene del personal
. como E. Coli y Salmonella. (BPM) y del area de seleccion (POES).
Seleccion - ; ;
Contaminacién con agentes Se controla el peligro cumpliendo con la
Fisico extrafios al fruto (botones, | SI NO NO |- PC inspeccion de la  indumentaria  del
bisuteria, etc.). personal.(BPM)
Contaminacion con Se controla el peligro cumpliendo con un control
Biolégico microorganismos patogenos | SI NO NO |- PC estricto de los principios de higiene del personal
. como E. Coli y Salmonella. (BPM) y del area de calibrado (POES).
Calibrado ——— ; -
Contaminacion con agentes Se controla el peligro cumpliendo con la
Fisico extrafios (articulos | SI NO NO |- PC inspeccion de la indumentaria del personal
personales del operario) (BPM).
Contaminacion con Se controla el peligro cumpliendo con un control
Maduracion Biolégico microorganismos patogenos | SI NO NO |- PC estricto de los procedimientos de sanitizacion de
como E. Coli o Salmonella. las camaras (POES).
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L Se controla el peligro cumpliendo un estricto
Contaminacion con L5 . .,
. . . . control de la higiene del personal, inspeccion de
Biolégico microorganismos patogenos | SI NO NO  |--—-—--- PC . o
. materiales de empaque (BPM) e higiene de las
como E. Coli y Salmonella. ,
Empacado lineas de empacado (POES).
Contaminaciéon con agentes Se controla el peligro cumpliendo con Ila
Fisico extrafios al fruto (botones, | SI NO NO  |---—--- PC inspeccion de la indumentaria del personal
bisuteria, etc.). (BPM).
Paletizado Contaminaciéon con agentes Se controla el peligro cumpliendo con Ila
. Y| Fisico extrafios al fruto (astillas, | SI NO NO |------ PC inspeccion de la indumentaria del personal y
Etiquetado sy
zunchos, grapas, etc.). capacitacion del personal (BPM).
Contaminacion con Se controla el peligro cumpliendo con Ia
Embarque Biologico microorganismos patogenos | SI NO NO PC sanitizacion de los contenedores de manera
como E. Coli o Salmonella. obligatoria antes de cada embarque (POES).

FUENTE: Elaboracion Propia (2024)

Tabla 7: Establecimiento de limites criticos, sistemas de vigilancia y medidas correctivas para el proceso de empacado de Mango fresco

aéreo variedad Kent.

Vigilancia Acciones correctivas Registro
Etapa | Peligro significativo | Limites critico
.Qué? ;Como? Frecuencia | ;Quién?
Si se evidencia que las
Verificar que la concentraciones de cloro
= Sobrevivencia de concentracion | Se utilizara un no estan dentro de los Formato de
B S . ) Concentracion | de hipoclorito | comparador de | El control del | El responsable | limites establecidos, el control de
3 S | microorganismos . . . . . , . .
2 g0 , de Hipoclorito | de sodio se cloro (tiras parametro se | sera el personal de calidad cloro en tina
= S | patogenos como . . - .
k= S . de Sodio encuentre reactivas) para |realizard cada | Supervisor de | procede a agregar cloro a |de lavado y
7 = | E.Colio . . . .y . .5
@ ] 50 -100 ppm. dentro de los realizar las 30 minutos. | Calidad. la solucidén o caso desinfeccion
= Salmonella . . . .
limites mediciones. contrario a bajar la de fruta.
establecidos. concentracion con acido.
Se reprocesa el lote.

FUENTE: Elaboracion Propia (2024)
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Capacidad del Proceso de Empacado de Mango Fresco Aéreo Variedad Kent:

El proposito de evaluar la capacidad de un proceso es medir la variabilidad intrinseca del
proceso o de una parte del mismo (identificar tolerancias naturales) y analizar esta

variabilidad en comparacién con las especificaciones del producto (tolerancias de disefio).

En la etapa de empacado del mango en cajas, existen diversos problemas con respecto al peso
optimo y adecuado con el que debe ir cada caja. Estos problemas se ven reflejados claramente
al momento que el mango llega a su destino, por ello se realiz6 el estudio de la capacidad de
un proceso para determinar si en el empacado de fruta se es capaz de fabricar productos con
el nivel de calidad exigido por el mercado, asi miso se usaron Graficos de control de variables

ya que se tomd como caracteristica el peso de la caja, el cual es una caracteristica numérica.

Figura 31: Peso de caja de mango Kent

El peso neto especificado por el area de control de Calidad para las cajas de 6.00 kg es de:
6.050 + 0.050 kg, ya que se considera la pérdida de humedad en cada mango por el proceso

de maduracion natural de las mismas. Entonces se tiene:
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e LST=6.100kg
e LT =6.050kg
e LIT=6.000kg

Se tomaron 5 muestras de cajas empacadas con mango cada 20 minutos, de las cuales se
registro el peso neto de cada una, hasta completar 20 subgrupos. Los resultados en (kg) se

presentan en la tabla 8:

Tabla 8: Muestras de peso de Mango Fresco Kent empacada en caja de 6.00 kg — PASSION
FRESH S.A.C.

MUESTRAS PESO DE CAJA CON FRUTA (kg) | MEDIA | RANGO
1 2 3 4 5
1 6.061 | 6.015 | 6.06 | 6.066 | 6.055 6.0514 | 0.051
2 6.049 | 6.055 | 6.072 | 6.049 | 6.059 6.0568 | 0.023
3 6.065 | 6.052 | 6.063 | 6.071 | 6.067 6.0636 | 0.019
4 6.025 | 6.068 | 6.03 | 6.025 | 6.067 6.043 0.043
5 6.021 | 6.066 | 6.09 | 6.055 | 6.011 6.0486 | 0.079
6 6.089 | 6.037 | 6.005 | 6.062 | 6.078 6.0542 | 0.084
7 6.012 | 6.026 | 6.068 | 6.068 | 6.068 6.0484 | 0.056
8 6.082 | 6.059 | 6.017 | 6.065 | 6.051 6.0548 | 0.065
9 6.045 | 6.079 | 6.053 | 6.064 | 6.058 6.0598 | 0.034
10 6.057 | 6.063 | 6.066 | 6.059 | 6.068 6.0626 | 0.011
11 6.091 | 6.019 | 6.012 | 6.041 | 6.069 6.0464 | 0.079
12 6.080 | 6.009 | 6.069 | 6.071 6.06 6.0596 0.08
13 6.065 | 6.063 | 6.061 | 6.083 | 6.006 6.0556 | 0.077
14 6.041 | 6.058 | 6.061 | 6.062 | 6.049 6.0542 | 0.021
15 6.014 6.07 6.022 6.065 6.072 6.0486 0.058
16 6.05 6.01 | 6.062 | 6.05 6.089 6.0522 | 0.079
17 6.015 | 6.051 | 6.046 | 6.018 | 6.065 6.039 0.05
18 6.028 | 6.01 | 6.081 | 6.065 | 6.042 6.0452 | 0071
19 6.005 | 6.041 | 6.065 | 6.021 | 6.012 6.0288 0.06
20 6.012 | 6.015 | 6.05 | 6.062 | 6.062 6.0402 0.05
PROMEDIO | 6.0507 0.0545

De los datos, se obtiene los promedios de las medias y los rangos:

e X=6.0507kg
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e R=0.0545kg

Los valores de A2, D4 y D3 se obtuvieron del Anexo 1.

1. Grafico de Medias:

Determinamos los Limites de control para las medias.

LSC= X+ A,R
LSC = 6.0507 + 0.577 % 0.0545
LSC = 6.0821 kg

LIC = 6.0507 — 0.577 * 0.0545
LIC = 6.0192 kg

LC = 6.0507 kg

Periodo #1-20

LSC: +3.0sigma  [6.0821
Linea Central 6.0507
LIC: -3.0 sigma 6.0192

Grafico de Medias para peso de caja con fruta

6.1 FT T T T T ™—]

6.08 - —

A N AN

X-bar

ot TN

6.02 =} | I

0 4 8 12 16 20
Subgrupo

LSC=6.08
CTR = 6.05
LIC=6.02

Figura 32: Grdfico de control para Medias de peso de Mango Fresco Kent en kg en caja

empacada
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2. Grafico de Rangos:

Determinamos los Limites de control para los rangos.

LSC = 2.115 * 0.0545
LSC = 0.1153 kg

LIC = DsR
LIC = 0 = 0.0545
LIC = 0.0 kg

LC = 0.0545 kg

Periodo #1-20
LSC: +3.0sigma [0.1153
Linea Central 0.0545
LIC: -3.0 sigma 0.0

Grafico de Rangos para peso de caja con fruta

0.12 F ' ' ' ' =
- LSC=0.11
01 F - CTR=003
i 1 LIC=000
0.08 |- -

" AN
v Vo

0.02 .

Rango

U -_I N N 1 1 N 1 N N 1 1 1 N 1 1 1 I_-
0 4 g 12 16 20
Subgrupo

Figura 33: Grdfico de control para Rangos de peso de Mango Fresco Kent en kg en caja

empacada
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Se observa que ninguna muestra se ubica fuera de los limites de control en los graficos tanto
para las medias como para los rangos; aunque existen muestras que se acercan a los limites
criticos, pero no salen de ellos, lo cual indica que las calibradoras automaticas estdn haciendo

un buen control del proceso.

3. Grafico de Control de Proceso

Para determinar la capacidad del proceso, determinamos la Desviacion Estandar. Se

cuentan con los siguientes datos:

n=>5

R = 0.0545
d> = 2.326 (obtenido del Anexo 1)

Entonces:

o= 0.023431

El valor de la desviacion estandar obtenida indica que existe alta variabilidad del

proceso. Asi se tiene:

_ LST — LIT
P 60

c - 6.100 — 6.000
P 6%0.023431

C, = 0.71131

78



Si comparamos los valores de Cp indicados en la revision bibliografica (figura 34),
con el valor obtenido para este proceso de empacado de Mango fresco aéreo variedad
Kent (Cp = 0.71), podemos decir que no es el adecuado para el trabajo y un analisis

del proceso es necesario. Hay Buena probabilidad de éxito.

Valor del Cp Clase de proceso Decision
Cp=2 Clase mundial Tiene calidad seis sigma
133 =Cp= 2 1 Mas gue adecuado
Adecuado para el trabajo, pero requiere de un
1=Cp=<133 2 control estricto conforme el Cp. se acerca a
uno

No adecuado para el trabajo. Un analisis del
067 =Cp=1 3 proceso es _necesario. Requiere
modificaciones serias para alcanzar una

calidad satisfactona

No adecuado para el trabajo. Requiere de

Cp =067 4
B modificaciones serias

Figura 34: Valores del CP

Ubicamos los limites de tolerancia y los limites de control en la curva de Gauss:

Capabilidad de Proceso para peso de caja con fruta
LIE = 6.000, LSE = 6.100

0.8

0.6

0.4

Frecuencia

0.2

0 & : : .
59 5.94 5.98 6.02 6.06 6.1

Peso de caja con fruta

a
L
L

Figura 35: Limites de tolerancia y limites de control en la curva de Gauss
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Observamos que los limites de control se ubican dentro de los limites de tolerancia.

Para ver hacia donde se encuentra inclinado el proceso, determinamos la capacidad

del proceso:

LST—p  6.100 — 6.0507

= = 0.7021
30 3%0.023431 0.70

Cpks =

_ u—LIT _ 6.0507 — 6.000

= =0.72
30 3%0.023431 0.7206

Cpk;

Se elige el menor valor y asi se determina que el proceso se encuentra inclinado hacia

la derecha.

Para mejorar el proceso, es necesario reducir la desviacion estandar. Se recalcula,

considerando un Cp = 1.33, asi:

_ LST—LIT
~ 6x*Cp

_ 6,100 — 6.000
O T 6133

o =0.0125

Utilizando la nueva desviacion estandar obtenida, se calculan los nuevos limites de

control superior e inferior.
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LSC = 6.0507 + 3(0.0125)
LSC = 6.0882

LIC = 6.0507 — 3(0.0125)
LIC = 6.0131

Asi se logra que el proceso sea mas que capaz y adecuado:

Figura 36: Robustez del proceso de empacado de Mango fresco aéreo variedad

Kent
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Diagrama de Pareto del Proceso de Empacado de Mango Fresco Aéreo Variedad Kent:

Tabla 9: Cuadro de Pareto con Frecuencias Acumuladas de las causas que ocasionan un

inadecuado empacado de Mango fresco aéreo variedad Kent

Etiqueta Puntaje Puntaje Porcentaje
de Clase Rango |Recuento |Ponderacion |Ponderado |Acum Porcentaje |Acum
Incorrecta calibracion de |1 10 | 10 10 30.30 30.30

las Calibradoras

Falla mecanica de las 2 7 1 7 17 21.21 51.52
Calibradoras

Falta de control de pesos |3 6 1 6 23 18.18 69.70
por supervisor

Falta de mantenimiento 4 5 1 5 28 15.15 84.85
Falta de capacitacion del |5 4 1 4 32 12.12 96.97
personal

Personal de empacado 6 1 1 1 33 3.03 100.00
nuevo

Total 6 33

Se ha identificado un total de seis causas principales, cada una de las cuales ha sido
clasificada segun su frecuencia y su impacto acumulado en el proceso. La tabla muestra que
la causa mas frecuente es la "Incorrecta calibracion de las Calibradoras", con una frecuencia
de 10 incidencias y un puntaje acumulado del 30.30%. Le sigue la "Falla mecanica de las
Calibradoras", con una frecuencia de 7 incidencias y un puntaje acumulado del 21.21%. La
tercera causa mas relevante es la "Falta de control de pesos por supervisores", con una
frecuencia de 6 incidencias y un puntaje acumulado del 18.18%. Las restantes causas
enumeradas son la "Falta de mantenimiento", la "Falta de capacitacion del personal" y el
"Personal de empacado nuevo", cada una con su respectiva frecuencia y porcentaje

acumulado. Estos datos proporcionan una vision clara de los factores que necesitan una
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mayor atencion y accion correctiva dentro del proceso de empacado de mango fresco aéreo

variedad Kent.

a0 -

[~ P 100.00 7]

=0 |- S4.85 —

o B 69.70 ]

— - —
—

5 20 - 51.52 ]

= B ]
=

= 20.30 .

10 —]

Incorrecta calibracion de [as Calibrador
Falla mecanica de las Calibradoras
Falta de control de pesos por superyisor
Falta de mantenimiento

Falta de capacitacian del personal
Personal de empacado nuevo

Figura 37: Diagrama de Pareto - Causas que ocasionan un inadecuado empacado de
Mango fresco aéreo variedad Kent
El diagrama de Pareto proporciona una representacion visual de las causas de los defectos en
la produccion, clasificadas por su frecuencia. Segun el diagrama, La Incorrecta calibracion
de las Calibradoras emerge como la principal causa de defectos, contribuyendo con el 30.30%
del total de incidencias. Las demas causas, como falla mecanica de calibradoras, la falta de
control de pesos por supervisores, entre otras, representan el 69.70% restante de los defectos.
La linea azul trazada en el grafico muestra el porcentaje acumulado de defectos, lo que ayuda
a identificar el impacto relativo de cada causa en la produccion. Esta representacion permite
priorizar las areas de mejora para abordar las causas mas significativas y reducir eficazmente

los defectos en la produccion.
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Balance de Materia en el Proceso de Empacado de Mango Fresco Aéreo Variedad Kent:

A continuacion, se detalla en resumen el balance de materia en cada una de las operaciones
del proceso de empacado de Mango fresco aéreo variedad Kent. Tomando como punto de

partida un lote de ingreso de materia prima.

Tabla 10: Balance de Materia en el empacado de Mango fresco aéreo variedad Kent

BALANCE DE MATERIA

OPERACIONES INGRESA SALE DESCARTE CONTINUA EN

(kg) (kg) (kg) PROCESO (%)
Recepcion 17771.00 17771.00 0 100.00
Volcado 17771.00 17771.00 0 100.00
Pre seleccién 17771.00 17771.00 0 100.00
Lavado y desinfeccion ~ 17771.00 17771.00 0 100.00
Secado 17771.00 17771.00 0 100.00
Seleccion 17771.00 17658.70 112.30 99.37
Calibrado 17658.70 17542.30 116.40 98.71
T. Maduracion 17542.30 17524.90 17.40 98.61
Reposo 17524.90 17524.90 0 98.61
Empaque 17524.90 16759.50 765.4 94.31
Paletizado 16759.50 16759.50 0 94.31
Etiquetado 16759.50 16759.50 0 94.31
Enzunchado 16759.50 16759.50 0 94.31
Embarque 16759.50 16759.50 0 94.31

FUENTE: Elaboracién Propia — Reporte de Produccion PF (2024)
1. Porcentaje de Descarte:

Total Pérdida = 1011.5 kg

Total Pérdida (kg)
*

100
Ingreso (kg)

%DTE =

1011.5kg

%DTE = ———— >
% 17771.00 kg -

100

%DTE =5.69 %
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Al hacer la conversion de acuerdo a los datos de produccion, se tiene que segun los
kilogramos ingresados a la etapa de empacado se obtuvieron las siguientes cajas con

sus respectivos calibres:

Tabla 11: Total de cajas por calibre empacadas

TOTAL DE CAJAS

CALIBRE (6.00 kg)
8 97
9 95
10 311
11 1174
12 752
13 251
14 112
TOTAL 2792
FUENTE: Elaboracion Propia — Reporte de
Produccion PF (2024)

2. Porcentaje Nominal Exportable:

kg Nominal Exportable = N2 cajas * 6.00 kg

kg Nominal Exportable = 2792 * 6.00 kg

kg Nom.Exp.= 16752.00 kg

kg Nom. Exportable
*

% Nominal Exportable = kg Ingreso 100
_ 16752.00 kg _
% Nom. Exp. = 1"~ "- % + 100 = 94.27 %
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3. Porcentaje de Merma:
kg Merma = kg Ingreso — (kg DTE + kg Nom. Exp. )
kg Merma = 17771.00 kg — (1011.5 + 16752.00) kg

kg Merma = 7.5 kg

% Merma = 100% — (% DTE + % Nom. Exp.)
% Merma = 100 % — (5.69 + 94.27) %

% Merma = 0.04 %

4. Rendimiento Total Exportable

% Rendimiento Total Exportable = %Nom. Exp. + %Merma

% Rendimiento Total Exportable = 94.27% + 0.04%

% Rendimiento Total Exportable = 94.31 %
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VIII. APORTES LOGRADOS PARA EL DESARROLLO DEL CENTRO

LABORAL.

Los aportes logrados para el desarrollo del centro laboral son fundamentales para el progreso

y la constante mejora de la organizacion. Estos aportes pueden manifestarse en diversas areas

y niveles dentro del centro laboral, contribuyendo tanto a su eficiencia operativa como a su

posicionamiento estratégico dentro del mercado. En seguida, se describen algunos de los

principales aportes logrados en el tiempo de ejecucion de mis labores:

Se Cumplié con las labores de supervision conforme a los criterios de calidad
establecidos por la empresa bajo las regulaciones del SENASA, del pais destino y las
especificaciones de los clientes. Aportando asi a la empresa cumplir con sus objetivos
de calidad Premium de exportacion y seguir siendo la numero 1 en exportacion aérea
de mango del pais.

Formar parte del equipo HACCP y GLOBAL GAP fue fundamental para poder
aportar significativamente en la implementacion y verificacion de los estandares de
calidad, seguridad y medio ambiente en el proceso de empacado de mango fresco
aéreo var. Kent bajo los lineamientos de estas certificaciones.

Se implement¢ el sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo en la planta
de empacado de mango, partiendo del estudio de la linea base bajo las regulaciones
de la Ley N° 29783 “Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo” y su Decreto Supremo
N°005-2012-TR “Reglamento de la ley de SST”

Elaboracion de planes, programas y planos de seguridad para renovaciones de

CERTIFICADO ITSE.
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e Gestionar un acuerdo con la SUB GERENCIA DE GESTION AMBIENTAL MPC
para la disposicion final del reciclaje segregado en las instalaciones de la empresa, y
que esto en tal sentido contribuya en su programa de segregacion en la fuente en

beneficio a los recicladores de Casma y del cuidado medio ambiental.

IX. APORTES PARA LA FORMACION PROFESIONAL.

A la fecha el Peru es uno de los principales proveedores de mango al mercado internacional,
posicionandose en la tltima campafia 2022-2023 como el cuarto exportador de mango a nivel
mundial. En tal sentido y debido a que este producto va en crecimiento constante y tiene un
gran auge de aceptacion en mercados internacionales como Europa, Estados Unidos, Asia,
Corea, etc. El presente trabajo de suficiencia profesional sirve como informacion
documentada de un proceso tan importante como es el empacado de mango fresco aéreo
variedad Kent para su exportacion aérea el cual estara al alcance y disponibilidad de todos
los profesionales de ingenieria agroindustrial que decidan enrumbar su ejercicio laboral en la

supervision de la seguridad alimentaria de este tipo de producto.

Durante la supervision en la industria del mango, se han extraido valiosas lecciones que
pueden orientar futuras intervenciones en seguridad alimentaria. Una de ellas es la
importancia de una formaciéon continua del personal en practicas de seguridad e higiene,
enfocada especialmente en el manejo adecuado de equipos y la identificacion proactiva de
riesgos. La comunicacion efectiva entre diferentes departamentos y niveles jerarquicos se

reveld como un factor crucial para garantizar la adhesion a los estandares de calidad.
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X.

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.

CONCLUSIONES

El presente trabajo de suficiencia profesional ha logrado una descripcion completa y
detallada de todas las operaciones involucradas en el proceso de empacado del mango
fresco aéreo variedad Kent. Este andlisis exhaustivo proporciona una comprension
clara de cada etapa del proceso y sus respectivos controles de calidad, desde la
recepcion de la materia prima hasta el embarque final para exportacion cumpliendo
con las regulaciones nacionales exigidas, por los clientes o pais de destino.

Elunico Punto Critico de Control en el proceso de empacado de Mango Fresco Aéreo
Variedad Kent es la etapa de Lavado y Desinfeccion de la materia prima, en la cual
debe de utilizarse agua clorada a una concentraciéon de 50 — 100 ppm de hipoclorito
de sodio (NaClO).

Los controles que se realizan en el proceso de empacado de Mango Fresco Aéreo
Variedad Kent son: Recepcion (Verificacion documentaria, MTD < 0.5 del lugar de
produccién, Firmeza de 10 a 13.5 kgf/cm?, °Brix de 7 a 8°, Color interno de 2 a 3, %
dafios y defectos); Desinfeccion (hipoclorito de sodio de 50 - 100 ppm, con tiempo
de contacto de 30 - 60 segundos); Maduracion (% concentracion de etileno segiin
receta); Empacado (Peso neto de caja = 6 kg, Firmeza >= 4 kgf/cm?, °Brix de 10 a
11°, Color interno = 2.5).

Las herramientas de gestion de calidad empleadas fueron:

Graficos de medias y rangos (muestras de peso de caja con fruta). De los puntos

observados en el andlisis ninguno se encontr6 fuera del rango establecido por el
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proceso y por las especificaciones generales de modo que indica que hay control

del proceso.

Capacidad de proceso (muestras de peso de caja con fruta): El indice de proceso
fue de 0.71 del cual podemos decir que no es el adecuado para el trabajo y un

analisis del proceso es necesario. Hay Buena probabilidad de éxito.

La desviacion estandar es de: 0.0234 y debe reducirse a 0.0125 para alcanzar

un Cp =1.3, que representaria un proceso capaz.

La capacidad real del proceso a la derecha y a la izquierda es de Cpks =0.7021;
Cpki= 0.7206 lo que significa que el proceso estd inclinado a la derecha

(Distribucion normal).

Diagrama de Pareto nos proporciona una representacion visual de las causas de
los defectos en la produccion, clasificadas por su frecuencia. Segln el diagrama,
La Incorrecta calibracion de las Calibradoras emerge como la principal causa de
defectos, contribuyendo con el 30.30% del total de incidencias. Las demas
causas, como falla mecéanica de calibradoras, la falta de control de pesos por

supervisores, entre otras, representan el 69.70% restante de los defectos.

El rendimiento del proceso de empacado de Mango Fresco Aéreo Variedad Kent en
la empresa Passion Fresh S.A.C. es de 94.31%, del cual el 94.27 % es el Nominal
exportable y el 0.04 % es la merma total; mientras que el 5.69 % es mango destinado

a descarte.
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RECOMENDACIONES:

Se recomienda:

Darle un valor agregado al descarte generado en los muestreos de la materia prima
(fruta cortada). Ver ANEXO 2.

Documentar de manera sistematica y actualizada cada paso del proceso de empacado
para facilitar la capacitacion del personal nuevo y garantizar la consistencia en la
ejecucion de las operaciones.

Digitalizar el sistema documentario de los controles de calidad y sanidad a fin de
tener una data en tiempo real.

Realizar auditorias internas periddicas para evaluar la efectividad del método de
evaluacion y realizar mejoras continuas, basandose en los resultados obtenidos,
manteniendo asi la excelencia en los estandares de calidad establecidos.

Realizar una restructuracion de las areas y del flujo de proceso a fin de garantizar una
linea de proceso continuo sin cruces ni exposicion a riesgos de contaminacion cruzada
en la fruta y asi garantizar la inocuidad del producto final.

Implementar tableros electrénicos en las lineas de empacado, de tal manera que se
brinde la informacion necesaria a las empacadoras sobre el calibre, tipo de malla, tipo
de caja, etc en funcion al programa de empacado con las especificaciones de pedido
de los clientes.

Por ultimo, se insta a la empresa a mantenerse actualizada con las regulaciones y
normativas en evolucion en el ambito de la seguridad alimentaria, adaptando

continuamente sus practicas a los estdndares de calidad mas exigentes.

91



XI. REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS
APEM. Manual de manejo agronomico de plantaciones del mango peruano
APEM. Manual de Buenas Prdcticas de Cosecha y Post cosecha en Mango

Arce Calle, B. R. J. B., Granda Wong, C. A., Javier Alva, J., & San Martin Zapata, C. E.
(2019). Manejo Integrado del Cultivo de Mango Kent. [Instituto Nacional de
Innovacion Agraria. https://repositorio.inia.gob.pe/handle/20.500.12955/966

Barbosa, M. (2003). Desarrollo de frutos de mango Mangifera indica L. var. 'Haden' y
prevencion de antracnosis (Tesis de Maestria en Biologia) UAM, Iztapalapa. (p. 24 —

128).

Codex Alimentarius. (2015). Norma general para los contaminantes y las toxinas presentes

en los alimentos y piensos. (p. 44).

Flores Blas, A. E. (2017). Seleccion y control de calidad de mangos de la variedad Kent para
exportacion mediante vision por computadora.

https://tesis.pucp.edu.pe/repositorio//handle/20.500.12404/7786

Galéan S. V. (1999). El cultivo de mango. Ediciones Mundi-Prensa. Madrid, Espafia. (p. 97-
100). https://www.mundiprensa.com/catalogo/9788484763673/el-cultivo-del-mango

Garcia Lozano, J., Sandoval Aldana, A., Lozano, M. D., & Varon Devia, E. (2013). Guia
técnica para el cultivo de mango: modelo productivo dirigido a mejorar la
productividad y la competitividad. Corporacion colombiana de investigacion
agropecuaria - AGROSAVIA.
https://repository.agrosavia.co/handle/20.500.12324/34475

Instituto Nacional de Calidad. (2019). Resolucion Directoral N.° 029-2019-INACAL/DN.
https://www.gob.pe/institucion/inacal/normas-legales/1703339-029-2019-inacal-dn

INACAL. (2020), Norma Técnica Peruana 011.010: MANGO. Mango fresco. Requisitos.
(3ra Edicion). Lima, Peru.

92


https://repositorio.inia.gob.pe/handle/20.500.12955/966
https://tesis.pucp.edu.pe/repositorio/handle/20.500.12404/7786
https://www.mundiprensa.com/catalogo/9788484763673/el-cultivo-del-mango
https://repository.agrosavia.co/handle/20.500.12324/34475
https://www.gob.pe/institucion/inacal/normas-legales/1703339-029-2019-inacal-dn

MINSA. (2016), Norma Sanitaria Que Establece Los Limites Mdximos de Residuos (LMR)

de Plaguicidas de uso Agricola en Alimentos de Consumo Humano

Moreno, C. (2017). Influencia de la adicion de harina de cdscara de mango (Mangifera
indica l.) variedad kent y dcido ascorbico sobre las caracteristicas tecnologicas del

pan de molde (Tesis de doctorado). Universidad Nacional del Santa, Nuevo

Chimbote, Peru. (p. 86)

SENASA. (2013). Procedimiento. Certificacion fitosanitaria de mango fresco (Mangifera

indica) destinado a la exportacion.

Servicio Nacional de Sanidad Agraria del Peru. (2023). Mango: Planes y protocolos de

trabajo para su exportacion. https://www.gob.pe/institucion/senasa/informes-

publicaciones/3943876-mango-planes-y-protocolos-de-trabajo-para-su-exportacion

Wall-Medrano, A., Olivas-Aguirre, F. J., Velderrain-Rodriguez, G. R., Gonzalez-Aguilar, A.,
Rosa, L. A. de la, Lopez-Diaz, J. A., & Alvarez-Parrilla, E. (2015). El mango:
aspectos agroindustriales, valor nutricional/funcional y efectos en la salud. Nutricion

Hospitalaria, (p. 67 — 75). https://doi.org/10.3305/nh.2015.31.1.7701

93


https://www.gob.pe/institucion/senasa/informes-publicaciones/3943876-mango-planes-y-protocolos-de-trabajo-para-su-exportacion
https://www.gob.pe/institucion/senasa/informes-publicaciones/3943876-mango-planes-y-protocolos-de-trabajo-para-su-exportacion
https://doi.org/10.3305/nh.2015.31.1.7701

ANEXOS

ANEXO 1: CONSTANTES d2; A2; d3; D3 Y D4 PARA GRAFICO DE MEDIAS Y

RANGOS
n d2 A2 d3 D3 D4
2 1,128 1,820 0,353 0,000 3267
3 1,653 1,023 0,388 0,000 1573
3 2,058 0,72 0,580 0,000 2,282
3 21.326 0577 0,264 0,000 2.115
§ 21.534 0,433 0,348 0,000 2,004
7 2,704 0,410 0,533 0,076 1024
g 2,847 0373 0,520 0,136 1,864
g 2.570 0337 0,308 0,137 1,816
10 3.078 0,308 0,797 0,223 1,777
11 3,173 0,285 0.787 0,158 1,744
12 3,258 0,266 0,778 0,234 1,716
13 3,336 0,248 0,770 0,308 1,602
14 3407 0,235 0,763 0,320 1.671
15 3472 0,223 0,756 0,343 1,652
16 3,332 0,212 0,750 0,640 1,636
17 3,388 0,203 0,744 0,379 1621
13 3.640 0,194 0,730 0,302 1,608
19 3,680 0,187 0,734 0,404 1,506
70 3,735 0,120 0,720 0,414 1,586
71 3,778 0.173 0.724 0425 1573
2 3,519 0,167 0,720 0,434 1,568
13 3,838 0,142 0.716 0443 1,557
2 3,805 0,157 0,712 0432 1,548
15 3.031 0,153 0,708 0,450 1,541
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ANEXO 2: VALOR AGREGADO AL DESCARTE GENERADO EN LOS
MUESTREOS DE LA MATERIA PRIMA

A fin de darle un mejor provecho a los residuos organicos (fruta cortada) generados en las
evaluaciones de la calidad del mango en distintas operaciones del proceso y tomando como
referencia los rendimientos de cascara a harina de cascara de mango var. Kent de la tesis de
doctorado del Dr. Cesar Moreno Rojo intitulado “influencia de la adicion de harina de cascara
de mango (Mangifera indica 1.), variedad kent y 4cido ascoérbico sobre las caracteristicas
tecnolodgicas del pan de molde”. Se realiza un calculo promedio de rendimiento de producto
terminado (harina de cascara de mango) que se obtendria al usar los residuos organicos

generados (fruta cortada) como materia prima.

Figura 38: Disposicion final de residuos de Mango generados

Materia Prima Cascara de Kg HCM entera’ Kg HCM molida
(kg) mango (kg)
200 8% 13.10% 97.50%
16 2.096 2.0436

*HCM: Harina cascara de mango
Figura 39: Rendimiento de cascara a Harina de cascara de Mango var. Kent

FUENTE: Moreno (2017)
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Tabla 12: Rendimiento de Harina de cascara de Mango

Cascara de kg HCM kg HCM

MES R. ORGANICOS (kg) | Mango (kg) entera molida

8% 13.10% 97.50%
Set-23 368.60 29.49 3.86 3.77
Oct-23 2,707.40 216.59 28.37 27.66
Nov-23 4,026.60 322.13 42.20 41.14
Dic-23 4,101.50 328.12 42.98 41.91
Ene-24 4,239.90 339.19 44.43 43.32
Feb-24 4,163.80 333.10 43.64 42.55

Oct-23 Nov-23

Figura 40: Rendimiento de Harina de cascara de Mango

En el grafico observamos el rendimiento de producto terminado (harina de cascara de mango)
que se obtendria al usar los residuos orgédnicos generados (fruta cortada) como materia prima.

El cual podria ser usado en la elaboracion de productos de panificacion.

96



ANEXO 3: REQUISITOS FITOSANITARIOS PARA LA EXPORTACION DE

temperatura de agua 46.1
°C

- Etiguetado

- GF con declaracion adicional
e informacion sobre el
tratamiento realizado.

MANGO
| Pais(es) Requisito fitosanitario Plagas reguladas:
principales
Hepublica Plan de Trabajo que incluye: | Anastrepha fraferculus
EEFUIE“ Certificacion de | 4 (Wiedemann), Ceratitis capitata
ina - Certificacion de lugares de .
produccién, empacadoras y Mlgdemannj, Anastrepha
plantas de tratamiento. obligua (Macquart), Anastrepha
distincta (Greene), Anastrepha
- Tratamiento de los mangos | sarpenting (Wiedemann),
con agua caliente a : .
temperatura de agua 46.1 Anasn'ep.l'?a stnata .S-chlner-
o Selenaspidus articulatus
Morgan, Fusarium moniliforme
- Efiquetado var. Subglutinans
- CF con declaracion adicional - Subgl
e informacion sobre el
tratamiento realizado.
Plan de Trabajo que incluye:
- Certificacion de lugares de
produccion, empacadoras y
plantas de tratamiento
- Tratamiento de los mangos | caraiif tata  Anasir
EE.UU con agua caliente a #ar;éj”g_aﬂa nastrepha
temperatura de agua 46.1
C.
- Etiguetados
Plan de Trabajo que incluye:
- Certificacion de lugares de
produccién, empacadoras y
plantas de tratamiento
- Tratamiento de los mangos i :
Mexica con agua caliente a Cerafitis capitata y Anastrepha

fraterculus.
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Paiz(es) Requisito fitosanitario Plagas reguladas:
principales
Plan de Trabajo que incluye:
- Certificacion de lugares de
produccion, empacadoras y
plantas de tratamiento
- Plan de Trabajo que incluye:
Chile Tra_’lami&ntn:u con agua | Cerafiis capifata y Anasirepha
caliente a temperatura de | fraterculus.
agua 46.1 C.
- Etigquetados
- CF con declaracion adicional
e informacion sobre el
tratamiento realizado.
Plan de Trabajo que incluye:
- Certificacion de lugares de
produccion, empacadoras y
plantas de tratamiento
- Tratamiento de los mangos
Mueva con agua caliente a | Ceralitis capitata y Anastrepha
Felanda t%mpﬁatura de agua 46.1 | fraterculus.
- Hiquetados
- CF con declaracion adicional
e informacion sobre el
tratamiento realizado.
- Temperatura pulpa de fruta
46°C y temperatura de agua
47°C.
Japdon - Hiquetados Ceratitis capitata
- CF con declaracion adicional
e informacion sobre el
tratamiento realizado.
Certificacion de lugares de
Canada produccion y  empacadoras, | Libre de plagas
inspeccion, sellado y CF
Paises Certificacion de lugares de |
Europeos !:nrcrducnclll{:n y empacadoras, | Libre de plagas
inspeccion, sellado y CF
Segln requisito fitosanitano de
Otros la ONPF del pais importador y | Libre de plagas
el SENASA

FUENTE: SENASA (2013) “PROCEDIMIENTO: CERTIFICACION FITOSANITARIA DE
MANGO FRESCO (Mangifera indica) DESTINADO A LA EXPORTACION” (p. 45-46)
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ANEXO 4: LIMITES MAXIMOS DE RESIDUOS (LMR) DE PLAGUICIDAS Y
METALES PESADOS EN EL MANGO

MANGO, fruta fresca ABAMECTIN 0.01 B

(Manguifera indica) AZOXYSTRQBIN 0.7
BROMUCONAZOLE 0.05
BUPIRIMATE 0.05
BUPROFEZIN 0.1
CAPTAN 2
CARBENDAZIM 5
CLETHODIM 0.1
COPPER HYDRCXIDE 20
CYPROCONAZOLE 0.05
DIFENOCONAZOLE 0.07
GLYPHOSATE 0.2
IMIDACLOPRID 0.2
KRESOXIM-METHYL 0.01
MALATHION 8
MANCOZEB 2
METALAXYL 0.05
METHIDATHION 0.05
PENCONAZOLE 0.05
PROCHLORAZ 5
PROPINEB 0.05
PYRACLOSTROBIN 0.05
PYRIPROXYFEN 1
SPINOSAD 0.3
TEBUCONAZOLE 0.05
THIABENDAZOQLE 5
THIACLOPRID 0.01
TRIADIMENOL 0.1
TRIFLOXYSTROBIN 0.7
TRIFLUMIZOLE 2.5

FUENTE: MINSA (2016) “Norma Sanitaria Que Establece Los Limites Mdximos de Residuos
(LMR) de Plaguicidas de uso Agricola en Alimentos de Consumo Humano”
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CODEX STAN 193-1995 44

PLOMO
Referencia al JECFA: 10 (1966), 16 (1972), 22 (1978), 30 (1986), 41 (1993}, 53 (1999), 73 (2010)

Crientacién toxicoldgica: Sobre la base del andlisiz de |a relacién dosis—respuesta, en su 732 reunion (2010) el JECFA estimd que la ISTP
anteriormente establecida de 25 pglkg pe se asociaba con una disminucion de al menos 3 puntos del cociente de
inteligencia (1Q) en los nifios y un aumento en la presién arterial sistélica de aproximadaments 3 mmHg (0.4 kPa)
en los adultos. Si bien estos efectos pueden ser insignificantes en el plano individual, son importantes si se
consideran cambios en la distribucidn del 1Q o de la presién arterial en una poblacion. El JECFA concluyd entonces
que ya no se puede considerar que |a |STF proteja la salud y la retind.

Sinonimos: Pb
Codigos de practicas Cédigo de précticas para la prevencion i reduccion de la presencia de plomo en los alimentos (CAC/RCP 56-2004)

comespondientes: Cédigo de pricticas sobre medidas aplicables en el origen para reducir la contaminacidn de los alimentos con
sustancias quimicas (CACIRCP 49-2001)

Nombre del producto | Mivel maximo (MM) Porcion del producto/producto

basico/producto {mg/kg) al que se aplica el NM Notas/observaciones

Bayas y otros frutos 04 Totalidad del producte después de la extraccion de las tapas y los El NM no s aplica a los zumas y néctares de
pequefios ’ tallos. aréndanos, grosellas y bayas de sduco.

02 Totalidad del products después de la extraccion de las tapas y los

Arandanos rojos tallos

Grosellas 02 Fruta con talle.

Totalidad del producto despues de la exiraccion de las tapas y los
tallos.

Todo el producio.

Frutas de pepita: products entero después de la extraccidn de los
tallos.

Frutas de hueso, dafiles y acsitunas: producto entero después dela
01 extraccion de los tallos y de los huesos, pero el nivel caloulado y Frutas con excepeion de las bayas y ofras frutas
' expresade en |a tofalidad del producto, sin tallo. pequefias

Bayas de salico 02

Frutas con excepcion de
las bayas y ofras frutas
pequefias

Pifia: fodo el producto después de la extraccion de la corona.
Aguacate, mangos v fruta similar con semillas duras: e producto
entero después de la extraccion de ka semilka pero calculado sobre la
fruta completa.

FUENTE: Codex Alimentarius (2015) “Norma general para los contaminantes y las toxinas

presentes en los alimentos y piensos” (p. 44)

ANEXO 5: TOLERANCIAS DE PLAGAS EN EL MANGO EN INSPECCION
FITOSANITARIA DE ENVIO DE EXPORTACION

A ANEXO0 4.3: TOLERANCIAS DE PLAGASEN INSPECCION FITOSANITARIA TR
] DE ENVIOS DE EXPORTACION QE_E,A__SA
(Los envios que superan estas toleranci as, se ran re chazadas para la certificacion) —PERU
Producto vegetal Plaga Pais de destino To:_:::fla 0BS/Otras tolerancias
Cualquier producto Plaga Cuarentenaria indicada en los |Segin 0% Llatolerancia para plagas
vegetal requisitos de la ONPF del pais corresponda cuarentenarias es CERO
importador
Cebolla bulbo Porcentaje de bulbos con Raices  |Chile 0%
Cebolla bulbo Porcentaje de bulbos con Raices  |Panama 15%
cebolla bulbo Carpophillus hemipterus y Colombiay %
Naupactus leucoloma Ecuador
Higo Moscas de la fruta y Neosilva EEUU 0%
globerrima
Granada Moscas de lafrutay EEUU 0%
Gymnandrosoma aurantignum
Mango Moscas de lafruta Todo destino 0%

’

FUENTE: SENASA “Tolerancias de plagas en inspeccion fitosanitaria de envios de exportacion’
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ANEXO 6: MTDs DE REFERENCIA PARA LUGAR DE PRODUCCION

ANEXO 2.2: REGIONES PROVINCIAS Y DISTRITOS INCLUIDOS EN EL AREA DE INTERVENCION
SENArf;‘AU' DE MOSCAS DE LA FRUTA Y SUS MTDs
(El trénsito de productos vegetales hacia esta area, procedente de regiones distintas a las mencionadas en
este listado, adicionalmente debe cumplir con las medidas fitosanitarias establecidas en la R.D. 043-2015-
MINAGRI-SENASA-DSY, "Medidas fitosanitarias de Cuarentena Interna, para moscas de la fruta en el Peru)
REGION PROVINCIA DISTRITO MTDs de referencia Observaciones
para LP

La Libertad Todos Todos 0.30

Ancash Todas Todos 0.30

Lambayeque Todas Todos 0.30

Lirma Todas Todos 0.50

lca Todas Todos 0.01

Arequipa Todas Todos 0.30

Moquegua Todas Todos 0.10

Taena Todas Todos 0.00

Piura Todas Todos 0.30

Demads regiones Todas Todos 0.50

*Para palta el MTD de referencia para LP es de 0.50 Fecha de actualizacié n: 11/2023

FUENTE: SENASA “Regiones provincias y distritos incluidos en el area de intervencion de moscas

de la fruta y sus MTDs”

ANEXO 7: LISTAACTUALIZADA DE EMPACADORAS DE MANGO
REGISTRADAS EN SENASA

SUBDIRECCION DE CUARENTENA
PERU | Ministero VEGETAL SENASA

de Agricultura y Riego ——PERU

PLANT QUARANTINE SECTION

CUADRO No.01: LISTA ACTUALIZADA DE EMPACADORAS DE MANGO REGISTRADAS EN SENASA.
TABLE 01:UPDATED LIST OF MANGOES PACKINGHOUES REGISTERED IN SENASA.

Parametro de bisqueda/Search Parameter

CODIGO/CODE:
Qf' Bisqueda/Search ,0"- Retornar/Return ]¢ Exportar ~
Ne Cddigo de Ei doralPlanta de T jients Regidn Razép Social Fecha de Ce_rt_ific_acidn
Register Code Region Packinghouse Name Date of Certification
1 010-00038-PTE ANCAZSH ARAEXPORTSAC. 16/10/2023
2 010-00044-PE ANCASH B & B AGROEXPORTACIONES SA.C. 151102023
3 010-00037-PTE ANCAZSH BEST FRUITS OF PERU S AC 11/08/2023
4 010-00008-PE ANCASH FRUSABE SOCIEDAD AMOMIMA CERRADA - FRUSABE S AC. 23109/2023
5 010-00012-PE ANCAZSH FUNDO LOS PALTOS SOCIEDAD ANONIMA CERRADA 15/01/2024
6 010-00045-PE ANCASH GRUPO T-ERRE S A.C. 26/01/2024
7 010-00010-PE ANCAZSH LUNAVERDE SOCIEDAD ANONIMA CERRADA 19/11/2023
& 010-00034-PTE ANCASH PASSION FRESH SOCIEDAD ANONIMA CERRADA 0411202023
9 010-00042-PE ANCAZSH PERUVIAN INKA FRUIT S AC. 12/08/2023

FUENTE: SENASA (2024)
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ANEXO 8: SECUENCIA DEL TRAMITE PARA OBTENER EL CERTIFICADO
FITOSANITARIO PARA EXPORTACION

E-CERT SENASA PERU =
Exportador presenta T =
SORDRLEOF: I El Certificado digital [== ===z

captura informacioén
de los requisitos
fitosanitarios de
SENASA.

Sistema genera e el
certificado digital con gaste =

informacién de solicitud, | - S -
informe de Inspector. e i

il - o <'E
—_— = = — T o =

ey e

Sistema genera
Certificado en XML y
lo transmite a la
autoridad del pais
importador

Informacion de la
solicitud

SISTEMA E-
CERT

CERTIFICADO
FITOSANITARIO

Inspector del
SENASA Imprime
Certificado Fitosanitario

Informe de en papel seguro y entrega al

iz Exportador
Inspeccion P 1 i

Solicitud llega a SENASA
posterior al pago en VUCE

FUENTE: SENASA

ANEXO 9: MATERIALES DE EMBALAJE Y EMPAQUE

MATERIAL DESCRIPCION MUESTRA

Carton corrugado parafinado forma
Fondo de Carton rectangular. Medidas: 31.2 x 40.8 x
12.1 cm.

Carton micro corrugado onda E,
Tapa Metalizada laminada troquelada automatico.

Medidas: 31.2 x 40.8 x 12.1 cm.
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Malla de espuma

Redes de espuma de polietileno

color negro y blanco.

Etiquetas

Dimensiones: 7.6 x 6 cm.

Material: Polipropileno blanco.

Exparted by: Passion Fresh SAC

IO 0 0O AT R

PASPAMK0059700020-Q66-18-MK11-0408

A5 ITOZEMNACRISENASAANCAS 010-0003TE
4K net weight sppron.

Parihuela de madera

Parihuela de pino radiata.
Dimensiones: 1.20x 1.00 m x 15

cm. con marco perimetral.

1S cm
120 cm
100 cm

Esquinero de plastico

Elaborado con material de
polipropileno reciclado. Longitud:

2.40 m (40x40x3.5mm).

Zuncho de plastico

Material: Polipropileno de color
negro.
Presentacion: Rollo x 900 m.

Dimensiones: 5/8” x 0.8 mm de

€Spesor.

Grapas de metal

galvanizadas modelo

Elaboradas con fierro galvanizado
laminadas en frio, cubierta con una

capa de zinc. Medida: 5/8 (bolsa x

i
i
>

piiia 1000 und).
Material: Carton corrugado.
Tapa pallet Dimensiones: 1.20 x 1.00 m. f
Espesor 4 mm. !’
Diseflado de monofilamento de
HDPE con aditivos estabilizantes -~ a C
Malla Antiafido

de la radiacion UV.
Agujero de 026 - 0.80 mm.
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ANEXO 10: DANOS, DEFECTOS Y ENFERMEDADES DEL MANGO

- DANOS, DEFECTOS Y ANOMALI{AS EN EL FRUTO

DANO, DEFECTO
Y ANOMALIA

DESCRIPCION

MUESTRA

Ausencia del

Generado por la manipulacion

inadecuada del mango en la

pedinculo
cosecha o proceso de empacado.
Resultado de alteraciones
Deformidades fisioldgicas ocasionadas por un

manejo deficiente del cultivo.

Fruta inmadura

Ocurre cuando el mango se cosecha
antes de alcanzar su madurez

optima (cosecha anticipada).

Quemadura por latex

Generalmente ocurre debido a
derrames en el area del pedunculo,
como resultado de la manipulacion
incorrecta de la fruta durante la

cosecha y después de la cosecha.
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Quemadura por agua

caliente

Surge cuando la fruta se sumerge en
agua a una temperatura demasiado
alta o durante un tiempo

prolongado durante el tratamiento.

Lesiones, heridas y

ralladuras por

Se genera por un cepillado excesivo

de la fruta o por que el cepillo se

cepillado encuentra en mal estado.
Originadas por golpes o presiones
inadecuadas en la fruta debido a la

Magulladuras manipulacion deficiente durante la

cosecha (presiones en las jabas) o

en la planta empacadora.

Manchas de cera en

la cascara

Puede generarse por el uso de cera
de mala calidad o un exceso de
aplicacion o calibracion inadecuada

de la maquina enceradora.

Pérdida de color por
insolacion
(Quemadura por

insolacion)

Sucede cuando el fruto esta
sobreexpuesto a la radiacion solar,
esto puede ocurrir cuando el mango
se encuentra en una region del arbol
con poca vegetacion. La
decoloracion tipicamente se nota en

la parte superior del fruto.
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Ocurre cuando la fruta se expone a
temperaturas extremadamente
Quemadura por frio | bajas, manifestandose con dafios
superficiales invasivos tanto en la

pulpa como en la cascara.

Surge cuando la fruta experimenta

Rameado

roces mecanicos, como en los tallos
(Rozaduras)

o las paniculas.

Se presenta debido a una cosecha
Sobremaduracion

tardia de la fruta.

Mango deshidratado | Se produce al someter a tratamiento

o ‘chupado’. hidrotermico a una fruta inmadura.

FUENTE: APEM “Manual de Buenas Practicas de Cosecha y Post cosecha en Mango” (p. 51-52)
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- DANOS POR PLAGAS

PLAGAS

DESCRIPCION

MUESTRA

Mosca de la fruta

Principalmente, los factores
responsables son los géneros
Anastrepha spp. y Ceratitis spp.,
que provocan la descomposicion de
la pulpa y orificios de salida en la
fruta. Esto puede ocurrir en toda la
fruta debido a un control integrado

inadecuado en el campo.

Trips

La causa principal es el Selenotrips
rubrocinctus, el cual ocasiona
manchas negras o marrones y
deformaciones en el fruto. Esto
también se debe a una gestion
inadecuada del control integrado en

el campo.

Queresas

Los responsables son los
Phenacoccus spp., Ceroplastes
floridensis, Coccus spp., Saissetia
oleae, Celenaspidus articulatus y
Protopulvinaria pyriformis, los
cuales generan las manchas en la

fruta.

FUENTE: APEM “Manual de Buenas Practicas de Cosecha y Post cosecha en Mango” (p. 53)
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- DANOS POR ENFERMEDADES

cascara y dafio superficial

penetrante.

ENFERMEDADES DESCRIPCION MUESTRA
Los responsables, Colletotrichum =
gloeosporioides, provocan puntos

Antracnosis oscuros o manchas oscuras en la

~ —~
\ / . \
\ | \
\ | \
| |
'R

Pudricion de 1a zona

del pediinculo

Implica lesiones o manchas negras
circulares alrededor del pedtnculo.
La descomposicion puede ser
originada por Lasiodiplodia
Botryodiplodia theobromae,

Aspergillus niger y Penicillium sp.

Provocado por Alternaria alternata,

Alternariosis produce manchas pardas en el
mango.
Causado por el Oidium mangiferae,
Oidiosis ocasiona manchas y cicatrices en el

mango.

FUENTE: APEM “Manual de Buenas Practicas de Cosecha y Post cosecha en Mango” (p. 54)
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ANEXO 11: DINAMICA DE LAS EXPORTACIONES PERUANAS DE MANGO

DINAMICA DE LAS EXPORTACIONES PERUANAS DE MANGO 2022/2023

EVOLUCION DE LAS REMESAS PRINCIPALES DESTINOS

q
Otros

Millones de délares

Toneladas

Fuente: Sunat

FUENTE: SUNAT (2023)

ANEXO 12: TOP 10 EMPRESAS EXPORTADORAS DE MANGO EN 2023

Empresas exportadoras
de mango en 2023 g

VALOR FOB EN MILLONES (USs$)

&%

Sunshine E e
o CAMPOSOL S.A. o
18.30 US$
SUNSHINE EXPORT S.A.C. PASSION FRESH S.A.C.
15.27 USS 14.77 US$
4. JUMAR PERU S.A.C. 14.44 Uss 5. DOMINUS S.A.C. 10.88 US$
7. EXOTIC'S PRODUCERS
6. AGROCOSTA PERU S.A.C. 8.24 USs TR S e 7.77 US$
8.FLP DLE PERU S.A.C. 7.48 USs 9. SOBIFRUITS S.A.C. 7.09 USs
10. TROPICAL FRUIT TRADING  6.36 US$

_—
(=, agap
@) S==ascs Fuente: Area de Estudios Econémicos y Mercados de AGAP

FUENTE: AGAP (2024)
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ANEXO 13: FORMATO DE CONTROL DE CALIDAD EN RECEPCION (MANGO)

SIG-PF-FT-AC-01

PASSION CONTROL DE CALIDAD EN RECEPCION (MANGO) VERSION 01
FECHA ult. rev: 05.01.2023
FECHA: ...l ([ Jusa (] euroea [ —— () orcaNICO [ | CONVENCIONAL ~ PROCESO:eoeoovicorensscesnees
3 DANOS Y DEFECTOS LIMPIEZA CONDICION
e g o 9 - i
o ] 0 gl & |4 &l ol = g v E
=] - =1 ! el a al -
. £ 212|g| & i IR =1 = - = = RN - ] I I =Y I g
S =1 [~ =T = = E‘ gmﬁd?mq:mﬁdmmaugg-’gmqa | -
3 g sl4|8| & w BB OB ESIE D e 5 A e slEEE €| g &
2 gl & Blo& |2 3| 2|8l = 28 F 8 4 ElE &S slelalZ g E|HE )
% L] ] E 15 = Bl Py B ] S a 4 E"" SIREIN ] g (5} o] I b= “
B2 |4 sE FENEREEE C S
wvi| & & =
8
5

SUPERVISOE DE CONTROL DE CALIDAD
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ANEXO 14: FORMATO DE CONTROL DE CLORO EN TINA DE LAVADO Y DESINFECCION DE FRUTA

PASSION

FRESH

CONTROL DE CLORO EN TINA DE LAVADO Y

SIG-PF-FT-AC-02

VERSION 01

DESINFECCION DE FRUTA

FECHA ult. rev: 05.01.2023

Fecha:......ifuuesusiensdvanennns

HORA DE MONITOREO

OSIFICACION INICIAL | CONC. INICIAL

TACION ACCION T4
(GR.ML..CC.) (BPM) OBSERVACIO ACCION CORRECTIVA

DOSIS APLICADA | CONC. FINAL
(GR.ML..CC) (PPM)

MONITOREO 1:

MONITOREO 2:

MONITOREO 3:

MONITOREO 4:

MONITOREO 5:

MONITOREO 6:

MONITOREO 7:

MONITOREO 8:

MONITOREO 9:

MONITOREO 10:

SUPERVISOR DE CONTROL DE CALIDAD V°B® JEFE DE CONTROL DE CALIDAD
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ANEXO 15: FORMATO DE CONTROL DE DESCARTE EN CALIBRADO

SIGPFFI_ACO3
PASSION CONTROL DE DESCARTE EN CALIBRADO —__VERSONGL__
ult. rev: U3.010.ZUL
30 L ORI A B C] USA C] EUROPA C] ...................... C] ORGANICO C] CONVENCIONAL PROCESO: . cuveevestsessesssens e
9 CAUSALFS DE DESCARTE (%)
2 P
& | pakospor ) . =) 8 4
] & Y % |prpuvctio ?‘é E 4 E E ) gl 5 2 o - S E
2 3 ala|85 S g Sk | 2| & |4 Blalolul| B8 é E| B, 8 g
5 2 288 1 C|BE| H|E|2|=|4|2|E|9|&|5|&|2|2|28 8 =
: 2 5 g 8 BBl 3|8 |% |8 |E|d|8|5|8|8|8|&|=|85 & :
] -l 8] e & = | RE H 2 o2 o | = = =1 o)
d . & = k: b 3] g =l & n [¥] B E H S o ]
AN RE ALARSE ElE|E|E[E |8 d
z| | & e g a8
SUPERVISOR DE CONTROL DE CALIDAD V°B° JEFE DE CONTROL DE CALIDAD

112



ANEXO 16: FORMATO DE VERIFICACION DE BALANZAS ELECTRONICAS

SIG-PF-FT-AC-04

PASSION VERIFICACION DE BALANZAS ELECTRONICAS VERSION 01
FECHA ult. rev: 05.01.2023
FECHA:| TURNO:
CODIGO INSPECCION PRUEBA DE EXCENTRICIDAD DIFERENCIA
PESA PATRON (g) PESO DECISION
BALANZA VISUAL P1 P2 P3 P4 P5 ()
PROMEDIO (g)
IDENTIFICACION DE PESA PATRON PRUEBA DE EXCENTRICIDAD P2 P5
cODIGO Tomas el peso de 5 puntos de la balanza, haciendo P1
- uso de la pesa patrén. Posteriormente obtener el
PESA PATRON (g) promedio. P3 P4
CALIFICACION DIFERENCIA
Inspeccién visual: C (Conforme), M (Por Mejorar), NC (No Conforme) Para tener un resultado conforme, la diferencia debera estar segiin el E.M.P.
Decision: Ok (Operativo), X (No operativo, derivar a mantenimiento) listado en la Cartilla: SIG-PF-CT-AC-04
OBSERVACIONES

SUPERVISOR DE CONTROL DE CALIDAD

V°B° JEFE DE CONTROL DE CALIDAD
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ANEXO 17: FORMATO DE CONTROL DE CALIDAD EN EMPAQUE

PASSICOMN

o T S

CONTROL DE CALIDAD EN EMPAQUE

EIG-FF-FI-AC-03

VERSION 01

FECHA ule. rev: 85001023

D TsA

[:]EL‘RGP.’. [:] E]lmﬁ.ulm

FROCESD

EXPORTADOR

EANGO DE FESD

VARIEDAD

CODIGO DE EAMPACATMORA

CAJA MUFSTREADA 7 r E = =
CALIERE
o CODIGE DE TRATAELIGALD
= TES0 DE LA CAJA
=] A Tg]
EMPAQUE
a0 AL STCI0
25 a CORRECTO ENCERADD if'a
ﬁ =1 é FRESENTACION DEL )
=] EMPAQTE FALTA DE STIKER !
F =] E o]
1B - 51
i FALTA DE PLT =
if THITAGTE CO% DOELE B
CODIGO ]
B a1
CATAMAL SELLADA 2
) a1
PRESENCIA IE CHATA 2
GOLPES 2
DAFOS POR JAEA =
DA%OS POR LATEX 2
= . 31
RAYADOS
< DANOS n el
= MANGO 0% FEDUNCTLOD fﬂ
2 E
[ ESCALDADUELAS E
- ]
i PODREDUMERE fﬂ
= TREOLACION B
e ]
E TRIFS 2
Al
I'[_|".' fata o et =5
= ANTRACHOSIS 2
4| PFLAGAS Y S o
E ENFEEMEDADES i =0
MANCHAS NECROTICAS =
B
(QUERESAS =
PODREDUMERE RADICULAR fﬂ
; B
PODREDUMERE =
TERDOE Al
MADURET
STADLHG ]
** DE PALLET
o TIFD DE CATa
5 [EETaDoEE ECEND
B | PARmUELL MALD
= ESTADDDE ECEND
o ENZUNCHADD MALG
oo . X ECEND
e ALINEACTON BUEXE
=l X
i B | patosconmreros (5
By
OO

CIONES

TOTAL OE Da®05

FRODUCTO CONFORME

FRODUCTO N0 CONTFORMIE

SUFEEVISOR DE CONTEROL DE CALIDAD
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ANEXO 18: FORMATO DE CONTROL DE OPERACIONES EN LINEA

PASSION

CONTROL DE OPERACIONES EN LINEA

SIG-PF-FT-PR-10

VERSION 01

FECHA ult. rev: 05.01.2023

FECHA:l | TURNO:I I
PRODUCTO: | | SEMANA: | |
HORA PROCESO HORAS PARADAS INDICADORES
PRODUCTOR / COD. N2 GUIA KG KG. N°
CAMPO TRAZABILIDAD REMISION PROCESADO | DESCARTE | PERSONAS H. Inicio | H. Final H H. Final MOTIVO REND. LINEA PRODUCTIVIDAD
Inicio Kg m.p/Hr KG/PT/HH
LEYENDA
Levenda: Motivos de parada
(01)Falla mecanica y/o electrénica de calibradora (03) Falla eléctrica de equipos de periféricos (05) Falta de materiales (07) Rechazo del lote
(02) Falla mecénica de equipos de periféricos (04) Falta de energia (06) Falta de M.P (08) Capacitacion en linea
(09) Otros:
SUPERVISOR DE PRODUCCION V°B° JEFE DE PRODUCCION
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