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RESUMEN
Este informe expone el desarrollo profesional del autor y su desempefio en la aplicacién
de competencias y conocimientos adquiridos a lo largo de la carrera de ingenieria de industrias

alimentarias.

El referido informe de actualizacion académica implementacion de registro de
inspeccion de calidad para soporte HACCP en el PCC de recepcion de almacén”, contempla

los requisitos formales que requiere el vicerrectorado de la universidad San Luis Gonzaga.

Ademas, detalla la informacion de la organizacién empresarial en donde se desarrollé la

experiencia profesional.

También, explica la trayectoria profesional llevada a cabo en la empresa Esmeralda
Corp. S.A.C, y las funciones vinculadas al campo tematico de la carrera de ingenieria de

alimentos.

Seguidamente, argumenta el planteo de soluciones a las problematicas presentadas

durante la trayectoria del ejercicio de la experiencia.

Asi mismo, ejemplifica con aportes en conocimiento involucrados propiamente en la

carrera y en pro del bienestar de la organizacion.

Palabras Clave: HACCP, aseguramiento de la calidad, calidad en almacén, inocuidad en

almacén alimentos.



ABSTRACT
This report exposes the author's professional development and his performance in the

application of skills and knowledge acquired throughout his food industry engineering career.

The report of academic refresher course implementation of the quality inspection record
for HACCP support in the PCC of warehouse reception ", contemplates the formal requirements

required by the vice-rectorate of the San Luis Gonzaga University.

In addition, it details the information of the business organization where the professional

experience was developed.

Also, it explains the professional career carried out in the company Esmeralda corp. sac,

and the functions related to the thematic field of the food engineering career.

Next, it argues the proposal of solutions to the problems presented during the trajectory

of the exercise of the experience.

Likewise, it exemplifies with contributions in knowledge properly involved in the career

and in favor of the well-being of the organization.

Key Words: HACCP, quality assurance, warehouse quality, food storage safety.



INTRODUCCION

En las ultimas décadas, el reto en el crecimiento de las empresas en el mundo en el
rubro de alimentos ha tenido como objetivo comun el alcanzar la inocuidad y la seguridad de la
calidad en los productos que se brindan al cliente y al consumidor final. No obstante, las
organizaciones internacionales, asi como las normas y las certificaciones de calidad sefialan
como principal factor para obtener un sistema de calidad certificado, a un constante y riguroso
llevado de documentos, registros, manuales y entre otras importantes evidencias que “ayudan
a mejorar la organizacion interna de la informacion y el flujo de esta de un departamento a otro”

(Anexia, 2020)

Segun la Organizacién Mundial de la Salud y la Organizacién Panamericana de
la Salud, los procedimientos en los controles de calidad mediante inspecciones que se
llevan a cabo en una etapa final, deben ser exactos, precisos y “rapidos”, ya que no es
en una etapa de proceso en linea, y que lo mas recomendable es optar por criterios que
no permitan una prueba de largo tiempo, mas bien optar por medidas como las fisicas y
guimicas como la temperatura, pH, humedad, observaciones visuales y organolépticas.

(Paho .org, 2018)

La inocuidad y la seguridad de la calidad ha tenido mucha importancia de inicio a fin en
todos los procesos dentro de las empresas, sin embargo las exigencias de ser mejores en
calidad cada dia y disminuir la destruccion o reprocesamiento de los productos por motivos de
seguridad alimentaria hacen que en este contexto planteemos el objetivo de implementar el
registro de inspeccion de calidad para soporte HACCP en el PCC de recepcién de almacén que
contribuya a cumplir hasta el final de la cadena de procesos con el plan HACCP y reducir la

tasa de devoluciones y/o reclamos por desviacion en el cumplimiento de controles.

Las empresas se soportan en diversas normas e instituciones con la

documentacion orientada a las practicas y bases del codex alimentarius, es por ello por



lo que toda fase en la cadena alimentaria debe ser documentada en pro del monitoreo

de la higiene y el saneamiento de todas sus instalaciones. (Yovera Aliaga, 2018)

La implementacién de HACCP nos permitira garantizar la seguridad alimentaria

controlando los puntos criticos de riesgo de contaminacion, desde la adquisicién de la

materia prima hasta la entrega del producto al cliente. Esta metodologia se desarrolla
bajo los principios del Codex Alimentarius. Estos principios aseguran un control efectivo
de la seguridad alimentaria en cada etapa del proceso de produccién. (Sociedade

Brasileira de Ciéncia e Tecnologia de Alimentos, 2021)

El informe “implementacién de registro de inspeccion de calidad para soporte HACCP
en el PCC de recepcion de almacén” es de mucha importancia en las empresas del rubro de
alimentos sean grandes o pequenas, principalmente en aquellas que ofrecen servicios de
almacén en productos pre cocidos y congelados, porque es necesario registrar y documentar
los controles que se han podido desviar, “el uso adecuado de estos registros permite verificar la
eficacia de los controles y el entendimiento de las no conformidades de uno varios lotes”

(Achipia, PNI’s, 2018).

La empresa Esmeralda Corp. que se dedica a la prestacion de sus instalaciones y su
recurso humano para el desarrollo, produccion, almacenaje y transporte de alimentos y que
ofrece a sus clientes un sistema de calidad integrado, se presta a contraer situaciones de
peligros como la contaminaciéon microbioldgica, contaminacidén quimica y contaminacion fisica
de los productos durante las etapas finales de la cadena y del ciclo HACCP como son las
etapas de almacenamiento y transporte, el riesgo de que esos peligros no se puedan controlar
a tiempo es lo que nos lleva a elaborar este informe para poder tener identificados los controles
qgue se puedan vulnerar en esta etapa, asi como afadir puntos de control decisivos para
completar satisfactoriamente el cumplimento HACCP y la satisfaccién y seguridad del

consumidor, asi como la imagen y competitividad de la organizacion.



CAPITULO I. CONTEXTO EN EL QUE SE DESARROLLO LA EXPERIENCIA
1.1. Informacion de la Institucion donde se Desarroll6 la Experiencia

En la figura 1, se muestra los datos de Organizacién donde se desarroll6 la experiencia.
Figura 1

Detalle de los datos de la Empresa Esmeralda Corp.

Datos de la Organizacién

Nombre: Esmeralda Corps.a.c
Ruc: 20100076072
Pagina web: www.esperaldacorp.pe
Tipo de empresa: sociedad andénima cerrada

L Av autopista Panamericana Surkm 18.5 Mz g Lote 01 b-zLa
Ubicacion: i ) )

Concordia, SanJuan de Miraflores, Lima

Actividad comercial: Manufactura, almacen, deposito, transporte.

Nota: Fuente propia

Esmeralda corp. es una empresa dedicada a la prestacion de sus instalaciones y de su
recurso humano capacitado para ofrecer desarrollo de nuevos productos, procesamiento,

comercializacion y logistica.

Ofrece servicios, productos y soluciones que se acomodan al requerimiento del cliente,
es por ello que es reconocida en la industria alimentaria por la facilidad que brindan y por la

flexibilidad que proporcionan.

1.1.1. Mision:
Desarrollar servicios de productos especializados para la industria de alimentos que

permitan el crecimiento y la satisfaccion de todos los clientes y consumidores.

1.1.2. Vision:

Ser lideres en el sector nacional



1.1.3. Clientes

En la figura 2, se muestra a los principales clientes de la organizacion Esmeralda Corp.

S.AC

Figura 2

Clientes mas concurridos de Esmeralda Corp.

ARCA CONTINENTAL LA CALERA NESTLE PERUVIAN ANDEAN LA SEGOBIANA
TROUT
ARCACONTINENTAL crere- @ ﬁfﬁsgﬁoﬁm
BRAEDT LAIVE OREGON FOODS GRUPO NUEVA SIGMA ALIEMNTOS
LA'VE 0 GD PESCANOVA s
AER DT
L I D N g I l la

CENCOSUD LINDLEY OTTO KUNZ RAZZETO SUPERMERCADOS

Vet PERUANIOS

e @ ) gpemercads

PESQUERA DIAMANTE MAKRO TASA
- makro TasA
HAYDUK MARIPOSA NADINA PECEPE SANTE ELENA YUGOCORP

Nota: Fuente Propia

1.2.

Organigrama:

En la figura 3, se detalla la conformacion de la organizacién y los puestos escalados de

la jefatura de Aseguramiento de la calidad.

Figura 3

Detalle General de la Jerarquia de Esmeralda Corp.




[GERENCIA GENERAL DE
CONGELADOS
ASISTENTE DE
SERENER B ASESORIALEGAL
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ADMINISTRACION Y FINANZAS — i L - - — PRODLICCION — T
COMPRAS —m DISTTRIBUCION PRODUCCION m DISTRIBUCION

SUPERVISOR DE CALIDAD A
CAMARA DE CONGELADOS - ——
JANETH YUPANQUI — DESPOTE
VENTAS

CONTARILIDAD
h— FAENA

Nota: Fuente Propia

El area de calidad distribuye a los miembros de su equipo en las diversas areas de

operaciones, con la finalidad de asegurar la calidad en cada etapa y cada area de la empresa.

El area de calidad tiene una jefatura general que delega diversas funciones a los
supervisores de cada area. El area de almacenamiento de recepcion y despacho tiene 3
supervisores de calidad que conjuntamente trabajan para asegurar la calidad en la etapa final

de la cadena.

Como Supervisora de calidad en el area de recepciéon de Almacén, se me designo la
seccion de recepcion de carnes congeladas y pre cocidas, porque ambos espacios de camaras

de frio estan adyacentes en ubicacion.

Ademas, también se encuentra dentro de mis funciones, poder aportar en diversos

temas que aumenten la productividad en el area de mencion.



CAPITULO IIl. TRAYECTORIA PROFESIONAL

21. Funciones Desempenadas

2.1.1. Descripcion de las Funciones Desempefadas

2.1.1.1. Supervisar las normas sanitarias en BPM, PCC, BRC, POES, HACCP:
Recepcién de almacén es un Punto critico de Control, por ello durante la rutina
diaria de labores, esta funcion se lleva a cabo desde el inicio del dia, mediante
formatos internos de Check List nos encargamos de asegurar que todo el personal
del area de recepcion y los clientes cuenten con sus implementos de seguridad,
indumentaria blanca en excelentes condiciones y correctamente usados,
indumentaria desechable de manos y boca en perfectas condiciones, asi como nos
aseguramos de que el personal no presente alergias ni enfermedades virales como
la gripe. Por otra parte, también aplicamos el Check List para corroborar que las
POES se encuentren visibles en cada espacio y que sean facil de visualizar y
comprender, también usamos formatos internos para inspeccion de los puntos
criticos de control, y asegurarnos de mantener en perfecta regularidad la
documentacién necesaria para las auditorias o pre auditorias de HACCP.

2.1.1.2. \Verificar el cumplimiento de controles de productos presentaciones,
temperaturas segun las fichas técnicas de cada producto y lineamientos
especificos de cada cliente: Esta funcion se caracteriza por tener diversidad de
datos, segun el requerimiento de los clientes o segun el tipo de producto que ingresa
para almacenarse o sale para despacharse. Es muy importante y de mucho interés
ya que de ello depende poder rechazar, observar o hasta poder aprobar un
despacho y luego pueda generarse una devolucion.

2.1.1.3. Monitorear el cumplimiento de control de temperatura de productos

terminados al ingreso y previo al almacenaje: Esta funcion va de la mano con la



21.1.4.

2.1.1.5.

2.1.1.6.

funcién anterior, sin embargo, aqui se presenta mayor rigurosidad, pues de debe
cumplir en verificar especificamente los controles para cada producto.

Soporte a las auditorias, inspecciones, y supervisiones, de muestras con
SENASA y DIGESA: Esmeralda corp. busca la mejora continua constantemente y
para ello realiza pre auditorias o auditorias por parte de las instituciones
certificadoras o instituciones gubernamentales. Todos los supervisores debemos
tener la capacidad de dar soporte ante, durante y después de las auditorias, para
ello debemos presentar oportunamente los documentos de registro interno diario,
tener actualizado los indicadores, tener al dia los registros de calibracion de
instrumentos, tener correctamente identificados los insumos que se encuentren
dentro del area y tener correctamente mapeados los archivos de las fichas técnicas
de cada producto.

Coordinar las solicitudes de acciones correctivas con el jefe del area: En el dia
a dia se suscitan diferentes situaciones y resultados, como supervisor del area de
calidad en la recepcién de almacén, se tiene un grado de autonomia para tomar
acciones correctivas inmediatas y poder levantar las observaciones del dia o
levantar los indicadores del mes. Por otro lado, hay situaciones en las que se
requiere necesariamente elevar la solicitud a nuestro jefe inmediato.

Supervisar las condiciones de recepcién y despacho de productos y verificar
el cumplimiento de normas técnicas para recepcion y despacho de productos
de acuerdo con los procedimientos y especificaciones del cliente: Ademas de
las especificaciones de cada producto, o especificaciones de los registros internos,
también hay consideraciones a tomar de manera externa, al momento de la
recepcion se debe verificar rigurosamente los datos de los contenedores, corroborar
la condicion de la carga, inspeccidn de carga refrigerada, verificacion y condiciéon de

sello, tracking entre otros.



2.1.1.7.

2.1.1.8.

2.1.1.9.

2.1.1.10.

2.1.1.11.

10

Dar soporte en capacitacion al personal en temas relacionados a normas
sanitarias, o temas en especifico del proceso: El personal operativo tiene cierto
grado de rotacion y por ello es necesario brindar guia, soporte y capacitacion
constantemente con el fin de estar todos alineados a los mismos objetivos.
Analizar las causas que originan las quejas internas o externas para proponer
mejoras en el procedimiento de control: si bien existen formatos de registros
internos que llevan funcionando mucho tiempo, siempre se debe buscar las
diferentes oportunidades de mejora y de esa manera hacer o proponer mejoras que
evidencien mayores resultados o simplifiquen los flujos del proceso.

Supervisar las evidencias de todo tipo de inconformidad y tomar acciones
correctivas inmediatas: en el dia a dia toda actividad u operacién debe tener
evidencia, nos apoyamos de una camara para captar las evidencias de los
diferentes resultados, enviar correos a la jefatura para tomar acciones.

Presentar indicadores mensuales correspondientes al area: los indicadores que
presentamos tienen que ver con las tasas de rechazo. Observaciones, o
devoluciones, en el peor de los casos tasas de reclamos. para el area de calidad
estos datos son importantes, ademas nos ayuda a identificar qué area de
oportunidad podemos trabajar con mayor énfasis.

Gestionar los documentos internos de soporte para el control de calidad:
registros de carnet de sanidad registro de control de roedores, registros de
calibracion de termémetros, y balanzas, registro de temperaturas, POES,
HACCP, higiene y sanitizacion del personal: como supervisora de calidad, esta
dentro de nuestro alcance poder mantener las instalaciones debidamente
sefializadas, verificar que no falte ninguna ficha técnica, que los espacios de trabajo
cuenten con su respectivo POES, las &reas de limpieza y sanitizacion sean

correctamente usadas y debidamente organizadas.



CAPITULO lll. APLICACION PROFESIONAL

3.1. Planteamiento del problema
3.1.1. Descripcion de la Situacion Actual

La empresa Esmeralda corp., que ofrece sus servicios de desarrollo, produccion,
almacenamiento y distribucion de productos congelados y pre cocidos, cuenta con una gran
lista de clientes que elaboran sus productos dentro de sus instalaciones. Cada cliente que
desarrolla su producto también toma el servicio de almacenamiento; es por ello por lo que
cumplir los estandares de calidad desde el inicio hasta el fin de la cadena de elaboracién es

fundamental para la organizacion.

Cada area realiza un exhaustivo control de calidad entre cada etapa del proceso; sin
embargo, una de las areas de mayor relevancia como punto critico de control PCC es el area
de almacenamiento que cuenta con personal cualificado para desarrollar actividades de

inspeccion mediante numerosas herramientas de apoyo.

El control de calidad en la etapa de almacenamiento puede ser la ultima etapa en la
cadena, por ello, velar por la calidad y seguridad alimentaria en esta etapa hara que todo el
trabajo de las etapas anteriores tenga buenos resultados, por el contrario, si los peligros no
logran ser controlados en esta, puede llevar a perder todo el esfuerzo y acarrear demoras,

devoluciones, reclamos e insatisfaccion de los clientes.

El procedimiento para poder ingresar el producto terminado de un cliente a nuestro
almacén se torna cadtico y tenso en el dia, debido a la variedad de productos con gran

similitud, pero, expectativa singular de cada cliente. Ademas de ello vamos a sumar la

11

actuacién empirica de los trabajadores, que asumen que tienen el conocimiento en su mente y

no se plasma en documentos para llevar un debido orden y registro.
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Por otro lado, la jefatura de calidad exige que por cada atencién y recepcion a
almacenar se emita un correo inmediato con los pormenores e incidencias encontradas que
respalden las decisiones de rechazo / aceptacion u observacion de los productos terminados y

todo ello acompanado por fotografias de evidencia.

Cabe resaltar que, por el contexto ambiental del frio y la humedad, las condiciones de
ergonomia y la falta de comodidad en la rampa, no es cémodo enviar un correo en ese
momento por el tiempo que toma abrir los medios digitales y sus demoras propias del sistema y
por la cantidad de equipos electronicos que llevamos a la mano como celular para tomar fotos
de evidencia, laptop para enviar el correo, tablero con la ordenes de servicio, guias de
remision, los documentos que se tienen a la mano, etc. Y todo ello afecta la accién de registrar

porque los procedimientos en las inspecciones deben darse sin tanta demora.

Debido a lo antes mencionado, se manifiesta en los indicadores un registro de 3 a 4
rechazos al mes y entre 1 a 2 devoluciones al mes por dejar pasar aspectos que afectan la

calidad e inocuidad del producto.

No tener la claridad de datos para los parametros de los puntos criticos de control,
dificulta poder identificar las caracteristicas de calidad validas de cada producto, nos ocasiona
confusién, demora, re trabajo, re consulta, y Re-revision, es por ello que se busca implementar
un registro de inspeccion de calidad para soporte HACCP en el PCC de almacén con
aprobacién de la jefatura para manejar datos generales a mejora y optimizar tiempo y recursos

y asi poder tomar decisiones para dar el siguiente paso dentro de la cadena alimentaria.

3.2. Justificacion del problema
Social: este informe tiene claro que el responsable de la calidad e inocuidad del
alimento es el productor y por ello tiene importancia en este aspecto porque conseguir la

seguridad alimentaria para tantos clientes que ofertan sus tantos productos en diversidad de
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puntos, es proteger al consumidor y darle la seguridad de consumir productos de calidad que

cumplen con las exigencias y normas de calidad a nivel nacional e internacional.

Practico: Si bien es cierto que la Empresa tiene ya a certificacion HACCP, es cierto
también que los procedimientos actuales presentan diversas areas de oportunidad de mejora y
hay la necesidad de complementar estas practicas en pro de mantener nuestra certificacion y
asi asegurar la inocuidad y la calidad en los alimentos. Por ello deben existir procedimientos

para identificar, retener o corregir la no conformidad producto de la inspeccién de calidad

3.2.1. Problema General
¢, Como se relaciona el uso de registro de inspeccion de calidad en el area de recepcion

almacén de carne congelada y pre cocida con el PLAN HACCP?

3.2.2. Problemas especificos
¢, Como se presenta el desempefio actual de las inspecciones en el PCC de recepcion

de almacén?

¢ Cuales son las actividades que llevan a la pérdida del control en la recepcién de

almacén?

¢, Qué controles se deben incluir en el registro de inspeccion de calidad para soporte

HACCP?

3.2.3. Objetivo general
Implementar un registro de inspeccion interna de calidad para soporte HACCP en la
recepcion de almacén de Esmeralda Corp. S.A.C., para contemplar y garantizar que los

parametros de control aseguren la inocuidad de nuestro producto final.

3.2.4 Objetivos especificos



14

Analizar el desempefo del procedimiento actual de inspeccion de calidad en el PCC

recepcion de almacén de carnicos.

Identificar las actividades que llevan a la pérdida de control en el PCC de recepcion y

sus oportunidades dentro del formato de inspeccion de calidad.

Establecer el registro interno de inspeccion que refleje las operaciones de control del

PCC de recepcién, para cumplir con el plan HACCP de calidad.

3.3. Marco Teérico
3.3.1. Antecedentes de la investigacion:

En la tesis “Sistemas Informaticos de analisis de riesgos e identificacion y control de
puntos criticos aplicados a la fabricacién de productos carnicos” de (Serrano, 2018), muestra
un enfoque a la gestion documentaria informatica de una base de datos de controles de calidad
que proporcionan informacion real de los controles ambientales y sanitarios de los productos
carnicos, y que es una base que se puede revisar con seguridad para permitir tomar decisiones
a tiempo real. Ademas, lo describe como una herramienta rapida que influye en asegurar la

calidad y seguridad alimentaria en lineamiento al sistema HACCP.

El reto por garantizar la inocuidad de los alimentos de consumo humano ha crecido
considerablemente debido al impacto econémico de las devoluciones de productos que
incumplen con las caracteristicas organolépticas que demandan los clientes. El sistema
de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) es una herramienta para
identificar las operaciones con mayor riesgo de contaminacion en la cadena de
suministro y para prevenir la aparicion de contaminantes, la reduccion de vida util de

productos perecibles y descomposicion de los productos. (Cabrera et Al. 2018)
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El objetivo del plan HACCP es actuar ante los peligros que se identifican en cada area,
pero con mayor énfasis en aquellas que son puntos criticos de control como, por ejemplo, las

etapas finales como recepcién de almacén.

En la tesis “ la importancia de la implementacion del sistema HACCP en
la industria elaboradora de embutidos”, de Maria J, (Frade, 2016), hace mencién a los
diferentes controles de calidad que existe en la planta de embutidos, sin embargo propone que
es posible mejorar los controles ya existentes de las entradas y salidas que funcionan como un
conjunto y mas bien disenar nuevos controles que abarquen la informacién de la gestion de la
calidad y asi poder analizar por separado cada etapa o inspeccion y comprobar su
funcionamiento. Ademas, refiere también que un buen control es una herramienta practica que
nos abre paso a gestionar la seguridad alimentaria en todos los procesos y mas en los puntos

de control criticos.

Principios HACCP

Principio 1: realizar el analisis de peligros.

Principio 2: definir los puntos criticos de control

Principio 3: establecer un limite o limites criticos.

Principio 4: establecer un sistema de monitoreo del control de los puntos criticos de control.

Principio 5: establecer las acciones correctivas.

Principio 6: Establecer procedimientos de validacion.

Principio 7: establecer un sistema de documentacion de registros.

Aseguramiento de la calidad
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Consiste en el seguimiento de requisitos y acciones establecidas por el propio sistema de la
gestion de la calidad. Estos requisitos deben ser documentados y deben ser demostrables con

la finalidad de brindar confiabilidad hacia la organizacion.

Definiciones

HACCP: es una herramienta utilizada por alas gerencias para identificar los peligros en las
etapas de control critico, esta herramienta documenta y registra el analisis de los puntos
criticos de control, sus procedimientos de inspecciones y contaminantes que afectan la

inocuidad de los alimentos.

Punto critico de control: es una etapa del proceso en el que se deben identificar los posibles

peligros y que deben ser reducidos o eliminados para no afectar la seguridad alimentaria.

Codex alimentario: son un conjunto internacional de estandares que existe con la finalidad de
proteger la salud de los consumidores, y pueden ser a través de normas, guias, y

procedimientos estandarizados para los alimentos

Peligro: es la existencia de un agente, componente, o condicion bioldgica, fisica o quimica que

puede ocasionar alto grado de dafio a la salud del consumidor.

Cualidades organolépticas: caracteristicas que se aprecian facilmente a los sentidos y que

puede ser color, sabor, olor y textura.

Desviacion: es la deficiencia en atender correctamente un Limite critico en una etapa del

proceso y que origina la pérdida del control.

3.4. Método de analisis de datos

3.4.1. Metodologia
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Método NO Experimental porque el estudio se basa en la observacion de conceptos y
contextos tal como se presentan y no se busca la alteracion de las variables para lograr

nuestros objetivos.

3.4.2. Disefo de la Investigacion
Aplicada: el investigador recaba la informacion para plantear una solucion a la

problematica.

Descriptiva: a modo general solo se describe el comportamiento de las variables, mas

no se modifican ni manipulan.

3.4.3. Variables

Variable independiente: Registro de inspeccidn de calidad de almacén.

Variable dependiente: Sistema HACCP

3.4.4. Poblacion, Muestra

Poblacion

Para este informe, nuestra poblacién sera el area de calidad tanto operativo como

administrativo en el area de almacén y distribucion.

Muestra

Son los miembros del equipo de calidad que Unicamente intervienen en funciones de

recepcion de almacén que son 5 (03 supervisores, 2 Jefatura).

3.4.5. Técnica

Entrevista

Bases de procedimientos HACCP

3.4.6. Instrumentos
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Recolecciéon de datos: Se recabara informacion documentaria sobre todos los formatos
internos de inspeccion de calidad que se usan dentro del area y que sirvan para la solucion de

la problematica.

Observacion directa

Entrevista: Se procedera a entrevistar a los miembros del equipo tanto operativo como a

la supervision y jefatura del area de calidad en almacenamiento y distribucion.

Analisis: Se analiza la situacion actual que ofrecen los registros de inspeccion de

calidad actuales y se va identificando los espacios de oportunidad de mejora.

Formatos de Check List.

Encuesta a supervisores

Validez y confiabilidad: Todas las etapas, asi como los datos que se obtienen son

revisados y validados por la jefatura del area de calidad en almacenamiento y distribucion.

Método de analisis de datos

Se utilizé el programa de office para la estructuracion del formato de inspeccion, asi
como para los gréficos y tablas que serviran para analizar la informacién y revisar los

resultados.

3.4.7. Etapas del estudio
Observacion directa de la actividad de recepcién y despacho en almacén de carnes y

congelados.

Analisis de la situacion actual del procedimiento en la inspeccion de calidad en la

recepcion y despacho de almacén de carne congelada y pre cocida.
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Recoleccién de datos: Para cumplir con los objetivos propuestos en este informe se

realiza la recoleccion de datos y analisis de la documentacion existente,

Encuesta a supervisores: En esta etapa se identifican los primeros cambios y
modificaciones para los registros internos de inspeccion de calidad, apoyandonos en la guia de

encuesta y valoracién podemos determinar el fendmeno que tiene mayor impacto negativo.

Entrevista a jefatura de calidad: Una vez que se tienen identificados los fenbmenos que
afectan el control de calidad, se concretan las primeras consideraciones validadas por la
jefatura que se da a conocer a través de una entrevista y se realiza la estructura mejorada del
Check List de inspeccion de calidad para el area de almacenamiento y distribucién de

alimentos pre cocidos y congelados.

Comunicacién: Una vez aprobado el registro de inspeccion interna de calidad para
soporte HACCP en almacén, se da a conocer en una reunion conjunta con todos los miembros

tanto administrativo y operativo del area de calidad y gerencia de la organizacion.

Capacitacién: Se capacita y se da los alcances a todos los trabajadores de la

organizacion.

Supervisién: Se pone en implementacién y se hace la comunicacién a todo el equipo de
calidad del area de almacenamiento de carnicos congelados y pre cocidos, se supervisa la

constancia de la aplicacion.

3.5. Ejecucion del plan de mejora.
implementacién de registro de inspeccion interna de calidad para soporte HACCP en la

recepcion de almacén de Esmeralda Corp. S.A.C.

Se realizara 06 pasos:

3.5.1. Paso 1
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Analizar la situacion actual de las actividades de inspeccion de calidad en el punto critico de

control de recepcién en almacén.

En la tabla 1, se presenta el analisis de la situacion actual que se realiz6 a través de la
observacion directa y la toma de datos en tiempo real en el procedimiento de inspecciones en

el PCC de recepcion de almaceén.

Se plasma en esta tabla las actividades reales que se llevan a cabo en el omento de la
inspeccion de calidad, los procedimientos que se dan frente a una pérdida de un control en el
PCC de recepcion, debe ser documentado, detallando las causas del ano conformidad, sin
embargo, aqui podemos apreciar que se omiten varios criterios, dando paso a la vulneracion de

la aplicacion del sistema HACCP.

Se observa también que los controles no son atendidos con la importancia que

merecen, decidiendo a criterio la aceptacion de los Limites criticos.

Tabla 1

Analisis de la Situacion Actual de Actividades del Procedimiento de Inspeccion

: Actividad del procedimiento de inspeccién de calidad en la . L
Item -~ . - situacion
recepcién de almacén de cérnicos.

No existe un formato que resuma los datos del
contenedor y proporcione los datos mas relevantes del
personal que lo transporta y que es necesario para un
futuro evento de consulta o reclamo.

a. se recibe el contenedor con carne refrigerada o carne congelada.

La guia de remision es como tal un documento de
b. se solicita la guia de remision. almacén, sin embargo, no expone ningun dato relevante
de la inspeccioén de calidad.

Entre todos los documentos que el supervisor lleva en el
tablero, se debe rebuscar la orden de servicio y
constatar los datos.

se constata datos primarios del contenedor N° tracking, cédigos,
cliente.

El supervisor de calidad debe inspeccionar
empiricamente las condiciones fisicas del contenedor de
carnes, sin registros ni anotaciones que relaten con
exactitud cada actividad de la inspeccion.

d. seinspecciona las apariencias externas del contenedor.

se solicita abrir el contenedor para inspeccionar las condiciones Se ingresa al contenedor para verificar las condiciones

internas del contenedor. internas del contenedor.

No llegan a inspeccionar el 25% de lo que corresponde,
dejando pasar aspectos que impactan en la desviacion

de limites de control.

Se inspecciona empaque primario. Etiqueta, lote fecha,
registro sanitario.

se toma muestra del 25% de jabas para inspeccionar empaque
primario o producto directo.

g. seinspecciona los empaques primarios si es carne congelada.



se inspecciona las cualidades organolépticas si es de carne fresca.

se llama a jefatura.

se inspecciona temperatura de transporte.

se llama a jefatura.

se toma fotografias para evidencia de hora, temperatura, pH,
humedad etc.

se toma nota de observaciones en un papel cualquiera que luego
sera traspasado al correo electrénico.

se coloca etiqueta de criterio de calidad ya sea aceptacion, rechazo
u observacion.

se envia correo a jefatura con informacion de la inspeccion de
recepcion.
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Se llama por teléfono a jefatura para que ellos nos
indiquen el criterio de calidad, nosotros no podemos
decidir a pesar de conocer las cualidades de una carne
fresca, porque el cliente puede llegar a acuerdos
internos con la jefatura. Nos impide tener autoridad para
tomar una medida adecuada.

Lograr la comunicacion tarda en promedio 20 minutos,
ocasiona incomodidad, tensién, espera, demora etc.

Se inspecciona el tergumometro del contenedor, se
asume que no tiene fallas y no se constata con el
tergumometro de calidad que tenemos calibrado,
pasando por alto el procedimiento de camaras de
almacenamiento.

Se hace la llamada a jefatura para que nos indique su
criterio. Nuevamente interrumpe las funciones y se
quiebra la funcién de autonomia que permite decidir
sobre la aceptacion de un lote en esta etapa del
proceso.

Se usa una camara fotogréafica para tomar evidencias,
porque no se cuenta con un buen equipo celular para
ello.

No se cuenta con un orden de registro, o una
documentacién que pueda ser corroborada a posterior
indicando informacién sobre las condiciones durante la
operacion u hechos extrafios que impactan los imites de
control.

El criterio de calidad se da en aprox de 60 minutos,
mientras la cola de contenedores aumenta y la presién
por inspeccionar en menos tiempo sube la tension.

El correo se envia con mucha omisién de puntos
relevantes y a demora, muchas veces hasta se junta
hasta 03 o 04 recepciones para recién enviar el correo y
no proveer a tiempo la informacién que permita
cualquier ajuste en el proceso.

Nota: Fuente Propia

En esta tabla se aprecia cada una de las actividades observadas durante el

procedimiento de cada inspeccion.

Se han omitido aquellas perdidas minimas de tiempo, puesto que el objeto del analisis

es reconocer las actividades mas relevantes de la situacion actual.

3.5.2. Paso 2

Analizar la situacion actual de los formatos de inspeccion de calidad del area de

almacenamiento.
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En la tabla 2, se muestra el analisis de la situacién actual de los formatos que se llevan

a sitio al momento de la inspeccion de calidad en la recepcidon de almaceén (ver anexo formato

original)

Tabla 2

Detalle de Formatos que se usan en el Momento de la Inspeccién de Calidad

Situacién Actual de

Formato Contenido registros
Son las politicas implementadas para asegurar la calidad de los no se puede tener un
BPM productos en todas las etapas y para toda la organizacion, sin embargo, no Check List con tantos datos para
todos los items aplican para el almacenamiento de carnes. una inspeccion inmediata.
. - . i se debe revisar la
son normas de almacenamiento para actividades de importacion, . ”
. R P . e informacion y sustraer los puntos
BPA almacenaje y distribucién, estd asociada a muchas otras préacticas, por ende, .
: i S mas relevantes para nuestra
es una informacion extensa y minuciosa. >
actividad.
) . . los tratamientos del
son un conjunto de tratamientos para contener la propagacion de P
MIP lagas que ponen en riesgo la calidad manejo integrado de plagas son
plagas que p 9 ' diverso y extenso.
es una serie de etapas gue se relacionan entre si para garantizar la basandonos en los
HACCP seguridad de la calidad e inocuidad de los alimentos a través de la principios y el plan HACCP de la
identificacién de riesgos y puntos criticos para el control. organizacion.
- . . . resaltamos que recepcion
Los procedimientos operativos estandarizados de saneamiento . Sq P
estan aplicados para toda la organizacion, asegurando que los programas se en almac_en no reqme_re_contar con
POES ' informacion de cumplimiento de

cumplan para mantener equipos y ambientes en condiciones sanitarias para
los alimentos.

POES de otras areas en las que no
aplica.

Nota: Fuente Propia

3.5.3. Paso 3

Identificar las oportunidades que presenta la inspeccion de calidad actual.

En la tabla 3, se muestra la identificacion de oportunidades que hay en cada formato

actual y que podemos incluir en el nuevo formato de inspeccion, cabe resaltar que debe ser

aquellos de mayor relevancia, es decir que afecten directamente al punto critico de control.

Tabla 3



Detalle de la Identificacion de Oportunidades de los Formatos de Inspeccion Actual.
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Formato Situacion Actual de registros Oportunidad Actividad
. . mediante guia de entrevista se evalGa
no se puede tener un Check solo se tomara los items ; .
BPM DE . . A con la jefatura que items se deben
List con tantos datos para una que apliquen al area de : o A
RECEPCION ; P . . . mantener para la inspeccion inmediata
inspeccion inmediata recepcion en almacén L : .
de actividades de manipulacion.
se debe revisar la informacion . . mediante guia de entrevista se evalGa
. solo se tomara los items ; .
y sustraer los puntos méas . . con la jefatura que items se deben
BPA que apliquen al area de : P A
relevantes para nuestra 2 . mantener para la inspecciéon inmediata
L recepcién de almacén ;
actividad. de ambientes.
Se maneja un registro con se puede tomar Unicamente . R
- L . por ejemplo: criterio de sellados el
CONTROL DE muchos espacios a rellenar y los criterios que impactan - P
) . i empaque (con aire o al vacio) / integro o
EMPAQUE que figuran muchos items que en PCC de recepcion de con rotura
no corresponden a la actividad. carnicos en almacén.
. . mediante guia de entrevista se evalla
los tratamientos del manejo solo tomaremos los - p
; P con la jefatura que items se deben
MIP integrado de plagas son aspectos mas importantes

diverso y extenso. para inspeccionar.

PROCEDIMIENTO
nos enfocaremos en

mantener para la inspeccion inmediata
de ausencia de plagas

PARA CONTROL basandonos en los principiosy  aquellos que intervengan medlante guia de entrevista se evalla
DE - con la jefatura que controles se deben
el plan haccp de la directamente en las ) L -
TEMPERATURA organizacion actividades de recepcion de mantener para la inspeccién inmediata
DE CAMARA DE 9 ' almacén P en el PCC de recepcion en almacén.
CARNICOS
Formato Situacion Actual de registros Oportunidad Actividad
resaltamos que almacén de
i solo mantendremos . P . .
recepcién y despacho no L mediante guia de entrevista se evalla
- aquellas condiciones h p
requiere contar con . con la jefatura que items se deben
POES necesarias para las

informacion de cumplimiento
de POES de otras &reas en las
que no aplica.

actividades de recepcion y
despacho de almacén.

mantener para la inspeccién inmediata
de procesos operativos estandarizados.
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se puede sugerir a jefatura
llegar a un consenso con el

cliente, ya que en camaras por ejemplo, si el cliente de San

el cliente solicita condiciones Fernando desea que sus embutidos se

FORMATO DE P se maneja una temperatura o : o
RECEPCION DE especificas para su producto, por tipo de producto y no mantengan en 3°y Razgtto pide 4°,
CARNICOS como por ejemplo una i0o de cli d podemos mantener el nimero mayor
temperatura especifica por tipo de cliente, podemos para que ambos clientes estén
’ ser flexibles siempre para h
. satisfechos.
mejor, de esa manera el
cliente estara satisfecho
el cliente exige calidad, sin
ggéﬂﬁg?ggﬂ(ms embargo, en ocasiones difiere  se detalla cualidades color, sabor, aroma, olor, aspecto,
DE LA CARNE del criterio de calidad de las tangibles. blandura, firmeza.
carnes
el criterio de la inspeccién de se considera plasmar la
CRITERIO DE LA .r:f";' {ﬁ?ap?arl gg;e%elﬁgtlrlzcg:o & decision de criterio de Producto aceptado, producto observado,
INSPECCION ! ' Poq calidad en la hoja de producto rechazado, devolucion.

hacerlo hace que se omita

. It inspeccién.
informacion relevante.

Nota: fuente Propia

3.5.4. Paso 4

Identificar las Variables que Impactan en el Aumento de la Tasa de Rechazos y Devoluciones

En la Tabla 4, se visualiza la estructura del nuevo formato de inspeccion identificacion de

Principales Variables que Impactan en la Tasa de ODS Rechazadas y Devoluciones.

Tabla 4

Identificacion de Variables que impactan en el aumento de tasa de reclamos, devoluciones y

rechazos por falta de registro de inspeccién interna de calidad para soporte HACCP
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Matriz de Operacionalizacion de Variables
Objetivo General: Implementar un registro de inspeccion interna de calidad para soporte HACCP en la recepcion de almacén de esmeralda corp s.a.c, en donde se contemple también los puntos criicos de control segin la necesidad del producto para la
recepcion de estos con el fin de cumplir con el plan HACCP.
Objetivo especifico Variable Concepto de variable definicion operacional dimension Indicador Preguntas de encuesta Medicion validacion
) . a. color
falta de identificacion de Cual criterio de aceptacion es
L son aquellos que deben formar parte Tasa de rechazos = b. textura
criterios que afectan . . . el que mas presenta los lotes
N del registro de inspeccion de calidad encuesta 0.01% <> 04 ods c. olor
directamente a la pera soporte Hacep azados a rechazados, observados o o Enpague
inocuidad ’ rechazados almes. devuettos en un mes? )
e. temperatura
' ! Tasa de observados =
Identificar las actividades |  fatta de control de son aquellos controles que mas 00%% © 15 0d Que peligro es el que mas . peigrofsico iciod
que llevan a la pérdida de | Peligros que afectan | suelen vuinerarse al momento de la encuesia b‘ : Io s presenta los lotes rechazados, b ;;eligro bidkgico porjucio de
conrolenelPcCde | drectamentela  [inspeccion en el PO de recepcion de sisTavA Haccp | PEVATS B onservados o devuelios enun 0o expertos de
" ) - » c. peligro Quimico supervisiony
recepcion de almacén de inocuidad almacen. mes’ )
cémicos Tasa de devoluciones = jefatura de calidad
' fatta de defincion de son aquellas actividades que por la 0.004% <>02 a. Llenado de documentos
i manera actual de llevado, afectan a la devoluciones en promedio X b. Autonomia de decision.
actividades de la . Cuales actividades crees que X
. claridad de la decision respecto a los al mes. " c. Desorden del procedimiento.
inspeccion que afectan . y encuesta afectan el desempefio en el R
criterios de aceptacion, haciendo que . d. consolidacion de la informacion.
directamente la N resultado de la inspeccion? -
el resultado de la inspeccion no sea el e. vulneracion de decisiones por
inocuidad del aimento.
correcto. parte de la jefatura

Nota: Fuente Propia
3.5.5. Paso 5

Incluir en el formato de calidad los datos de la inspeccién del PCC para la evaluacion de

las causas de la no conformidad.

En la figura 4, se muestra un fragmento de la parte superior del formato de inspeccion a
implementar. Es relevante mantener todos encabezados de la figura 5 ya que forman parte de
los datos necesarios para el registro de una inspeccion de calidad. En la figura se muestra la
necesidad de contar con el registro documentado para demostrar el control o los controles de
los productos inspeccionados, para que, en caso de la pérdida de uno de ellos o la falla en la
contencién de un peligro, podamos analizar, revisar y demostrar las causas que llevaron a la no

conformidad.

Para ello, deben anotarse las siguientes informaciones en el registro de inspeccién de
calidad en el PCC de recepcion de almacén con la finalidad de que puedan ser usados en caso

de procesos o disputas:

Datos de la empresa, Producto / cddigo, Fecha de la inspeccién, retencion, liberacion,
Razén de la inspeccion, Cantidad de inspectores o participantes en la inspeccion, Nombres de

Inspectores, Tiempo de la inspeccién, Disposicion del producto.



Figura 4

Encabezado del nuevo Registro de Inspeccion de calidad para soporte Haccp

Cod: CAL -PE-15
” ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD —
Irdustia sl mentariy oerader ogiico Version 10
Z/lll ESMERALDA Fecha 08/07/2015
27 “E:I‘ CORP Pagina 1 de 1
LA HACCP - REGISTRO DE INSPECCION DE CALIDAD DE RECEPCION -
Panamericana Sur km 18,5 G1 Lote copiacontrolada
01b-z SIM cuando se imprime, no controlada
[ RAZON SOCIAL [ RUC [ DOMICILIO FISCAL [ ACTIVIDAD ECONOMICA
I I I
ACTIVIDAD SUPERVISOR NOMBRE NOMBRE CLIENTE RESPONSABLE DEL CLIENTE
INSPECCION INTERNA [ X INTERNO |
VISTACLENTE | EXTERNO |
[ FECHADERECEPCION || HORA DEINICIO DERECEPCION | [ HORADEINGRESOA CAMARA | T° DEINGRESO A CAMARA
[
PRODUCTO: |CARNICOS
ASPECTOS DE EVALUACION DEL PCC DE RECEPCION DE CARNICOS

Nota: Fuente Propia

En la figura 5, se Muestra la seccién del formato donde se marca el Check List de los

aspectos a evaluar durante la inspeccién de calidad en la recepcién de almacén.

Esta seccion se apoya en las directrices del sistema Haccp de la organizacion y del

26

coédex alimentario, para identificar los aspectos que puedan exceder a las condiciones y limites

criticos de los productos.

Tiene por finalidad ser claros, precisos y determinantes para la decision de la

conformidad o no conformidad del producto o lote.

Los atributos relevantes de la calidad organoléptica incluyen apariencia, textura, olory
sabor, junto con otros relacionados con la calidad nutricional y la seguridad alimentaria.
Los sintomas de deterioro de estos productos incluyen cambios de color y la aparicién
de oscurecimiento oxidativo en las superficies cortadas. Estos factores impactan en el
aseguramiento de la calidad de los productos alimenticios terminados que son

perecederos y deben consumirse sin demora. (Peromingo Arévalo, 2018)
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Ademas, esta seccion esta conformada por las practicas mas requeridas durante todo el

proceso de la cadena de produccion, y se enfoca unicamente a aspectos que aplican dentro de

la etapa de recepcion en almacén.

Figura 5

Seccién de Check List del formato de inspeccién de calidad a implementar.

HIGIENE DEL PERSONAL BPM DE RECEPCION

El personal se presenta correctamente aseado

El personal presenta su indumentaria limpia y completa

Bl personal presenta guantes de manipulacion

E personal presenta cubrebocas/ barbijo/cofia /casco limpio

ESPECIFICACIONES/ CONDICIONES DEL CONTENEDOR DE FRIO

Presencia de peligro fisico como: polvo / moho / particulas de oxido

Presencia de olores de fermentacion/putrefaccion

Presencia de peligros biologicos como: plaga de insecto / roedores / moscas / heces

Presencia de peligros quimicos /hay isumos quimicos cercanos

Temperatura de refrigeracion de recepcion 0° a 4°)

H contenedor se encuentra con puertas y ventanas hermetizadas y protegidas ante contaminantes

Cuenta con kit de instrumentos de medicion

Contenedor en buen estado y sin oxido

Presenta suciedad

Presenta superficies sin filtraciones

Instrumentos o utensilios no tocan el piso de manera directa

Jabas o parihuelas en buen estado / impios

Bultos fechados y etiquetados

ESPECIFICACIONES DEL EMPAQUE

Empaque priario sin abolladuras / roturas

Empaque primario sin rastro de hongos / plagas

Empaque primario sellado al vacio

Empaque secundario (fill) limpio

Presencia de olor putrefaccion

Empaque etiquetado y rotulado (fv,fp,RS,peso

ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO

Olor fresco

Color rojo sangre fresca

Textura firme

T° de receocion de 0° a 4° para refrigeracion y de -18° a -10° congelado.

Apariencia sin gomosidad

Fecha de vencimiento

Cumple con el peso solicitado segln el cliente

ESPECIFICACIONES DE LA CAMARA DE CONGELADO DE ALMACENAMIENTO

T° de almacenamiento de 0° a 4° para refrigeracion y de -18° a -10° congelado.

Se encuentra pasillos limpios

Se encuentra racks limpios y rotuladas

Se encuentran parihuelas y javas en buen estado y limpios

Se encuentra bultos fechados y etiquetados

Registro PEPS

Nota: Fuente Propia



En la figura 6, se muestra la seccioén inferior final del formato a implementar para a

inspeccion de calidad de recepcion de almacén de carnes congeladas y precocidas.

28

Criterios de Aceptacion o Rechazo (Carnicos):
Peligro Factor Aceptacion Rechazo
S Biologico Olor suave, fresco, maduro fetido / putrefaccion
Sl Quimico Olor - desinfectantes, grasas, toxinas
S| Biologico Sabor - R
café, verdoso, morado,marron oscuro, sin
S Biologico Color Rojo fresco, brillo fresco nitido brillo, brillo blanquesino puntos blancos,
negros o verdes

S| Fisico Textura firme al tacto, blanda y humeda Dura, gelatinosa, pegajosa, seca
S| Fisico Apariencia limpia, bordes firmes bordes desgarrados, materia fecal, superficie
Sl Fisico Temperatura de recibido fresco Lcmin: 4° Lemax: 0° T° fuera de rango
S| Fisico Temperatura de recibido congelado Lcmin: -10° Lemax: -18° T° fuera de rango
Sl Biologico Fecha de vencimiento 4 dias antes del vencimiento FV fuera de plazo
- - Cantidad de acuerdo a la ODS -
- - Gramaje ver ODS -

™ . indumentaria sanitaria completa, indumentaria sucia, con sangre, mojada, mal
- - Condiciones del manipulador ) ) ) ) )

presentar carne de sanidad vigente. oliente, sin carne de sanidad
. . superficies limpias, secas, sin olores, | .. . . . . .
- - Higiene del vehiculo . rficies sin hermetismo, agujeros, superficies s
con documentos sanitarios
i i Integridad del empague SeIIadQ al vacio, limpio, sin presencia empaque con fisurla, airg, con agya, con
de hielo, agua, sangre y rotulado sangre, con hielo, sin rotulacion.
- - Condiciones de almacenamiento cumplr con la TD hgsta la fecha de T° fuera de rango
vencimiento.
Observacion: No son causal de rechazo, los conceptos de cantidad, gramaje, hora de recepcion, y fecha, ya que no afectan la inocuidad del alimento.
Observado / Retenido:

Razon de la retencion:

SUPERVISOR:

RESPONSABLE DEL CLIENTE

JEFEDE CALIDAD

NOMBRE

NOMBRE

NOMBRE

FIRMA:

FIRMA:

FIRMA:

Se muestra los criterios de aceptacion o rechazo, la razén de la retencion o rechazo u

observacion, la firma de la autorizacion de la disposicion, una seccién para la acciéon correctiva

y la firma de los responsables

Figura 6

Seccion Final del formato de inspeccion de calidad para soporte Haccp a implementar

Nota: Fuente Propia
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3.6. Resultados

Paso 6 Evaluar los resultados mediante los indicadores de calidad.

En la tabla 5, se muestran os datos del nimero de ordenes de servicio rechazados o

retenidos o devoluciones por reclamos que se difunden en los indicadores del mes.

Tabla 5

Indicadores del PCC de recepcién de almacén antes de la implementacion del Registro de

inspeccion interna de calidad para soporte HACCP

Indicadores del PCC de recepcién de almacén antes de la implementacion del Registro de inspeccion interna
de calidad para soporte HACCP.

Cantidad promedio de ordenes de servicio (Ods) al mes: 460
Cantidad de ordenes de servicio (Ods) rechazadas en el mes: 4
Cantidad de ordenes de servicio (Ods) observados al mes: 15
Cantidad de ordenes de servicio (Ods) ingresado por devolucién al mes: 2

En la figura 7, se muestra el indicador de los estados de las ordenes de servicio para

almacenaje

Figura 7

Indicadores de calidad en PCC de recepcion de almacen antes de la implementacion

500

400

300

200

100

Indicadores de calidad en PCC de recepcion de almacen
antes de la implementacion
460
4 15 2
Total de ODS total rechazos total total
observados  devoluciones




Nota: Fuente Propia

En la figura 8, se muestra las cantidades de ordenes de servicio rechazadas, observadas o

devoluciones por reclamos, expresados en porcentaje.

Figura 8

Situacion Actual de Indicadores de estados de ODS del PCC de recepcion de Almacén

Situacion Actual de Indicadores de estados de ODS del PCC de
recepcion de Almacen
3.3%

0.4%

0.9%

= Total Aceptado  Etotal rechazos

B total observados Wtotal devoluciones

Tasa de Ods rechazadas (%): 4 x 100= 09 %
460

Tasa de Ods Observadas (%): 15 x 100= 33 %
460

Tasa de Ods Devolucion (%): 2 X 100= 04 %
460




En la Figura 9, se muestra los indicadores después de la implementacion y puesta en

marcha del formato de inspeccion de calidad para soporte HACCP en el punto critico de

recepcion de Almacén.

Figura 9

Indicador de calidad en PCC de recepcion de almacén Después de la implementacion

Indicadores de calidad en PCC de recepcion de almacen Despues
de la implementacion

500 460
400
300
200

100
1 2 0

Total de ODS total rechazos total observados total
devoluciones

Nota: Fuente Propia

En la tabla 6, se muestran los datos del nimero de ordenes de servicio rechazados o

retenidos o devoluciones por reclamos que se difunden en los indicadores del mes.

Tabla 6

Indicadores del PCC de Recepcién de Almacén antes de la Implementacién del Registro de

Inspeccion Interna de Calidad para Soporte HACCP.
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soporte HACCP.

Indicadores del PCC de recepcién de almacén después de la implementacion del Registro de inspeccién interna de calidad para

Cantidad promedio de ordenes de servicio (Ods) al mes:
Cantidad de ordenes de servicio (Ods) rechazadas en el mes:

Cantidad de ordenes de servicio (Ods) observados al mes:

Cantidad de ordenes de servicio (Ods) ingresado por devolucién al mes:

460
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Nota: Fuente Propia

En la figura 10, se muestra los indicadores del estado de las ordenes de servicio
después de la implementacion del registro de inspeccion de calidad para soporte Haccp en el

punto critico de recepcién de almacén., expresado en porcentaje.
Figura 10

Situacién de Indicadores de Estados de Ordenes de Servicio del Punto Critico de Control de

Recepcion de Almacén post Implementacion.

Situacion de Indicadores de estados de ODS del PCC de recepcion de
Almacen post Implementacion

0.2% 0.4% 0%

M Total de ODS ([ total rechazos [Mtotal observados total devoluciones

Tasa de Ods Observadas (%): 2 x 100= 04 %
460
Tasa de Ods rechazadas (%): 1 x 100= 0.2 %
460
Tasa de Ods Devolucion (%): 0 x 100= 0.0 %

460
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CAPITULO IV. APORTES A LA INSTITUCION

Dentro de los aportes que se realizé a la organizacion estan:

Contribucion al mejoramiento de procedimiento de inspeccién en uno de los puntos

criticos de control finales en la cadena de proceso.

Figura 11

Contribucion al mejoramiento de procedimiento de inspeccién en uno de los puntos criticos de

control finales en la cadena de proceso

Nota: Fuente Propia

Con una mejora en el procedimiento de inspeccion se ha logrado tener mejores

resultados en las auditorias y presentar menor observaciones que levantar.

Figura 12
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Nota: Fuente Propia

Los indicadores del mes respecto a la cantidad de Ordenes de servicios rechazadas

han disminuido, asi como la cantidad de ordenes de servicio observadas y por devolucion.

Figura 13

Nota: Fuente Propia

Mejora en la imagen de la organizacion, al atender satisfactoriamente a nuestros
clientes, la organizaciéon ha obtenido una mejor reputacion, en los ultimos 3 afios ha

incrementado su cartera de clientes.
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CAPITULO V. CONCLUSIONES
La implementacién del registro de inspeccion de calidad ha sido una extraccion y
compresion de informacion de formatos ya existentes dentro de la empresa, pero que estaban
dispersos y que por alguna razén no se habia tomado en cuenta la factibilidad de elaborar un
formato de registro que abarque los controles mas relevantes de la recepcién de almacén de

carnicos y que impactan en los indicadores del desempefio de Haccp mes a mes.

La orientacion para este trabajo fue lograr un documento que sea validado y avalado
por la jefatura y que contenga la informacion necesaria para lograr una inspecciéon de calidad

con mejores resultados y menor tiempo requerido.

En el analisis de la situacion actual nos enfocamos netamente en observar todas
aquellas actividades que se dan de inspeccion en inspeccion. Durante la observaciéon de 15
inspecciones de carnicos en el dia, se pudo encontrar la similitud de errores y las causas de

que las inspecciones puedan tomar hasta 90 minutos en realizarse.

El plan HACCP de la organizacién ayudo a que tuviéramos claro que la recepcion de
almacén era un punto critico dentro de la cadena y que merecia mas control propiamente
dicho, y que no bastaba con tener conocimiento de que aspectos se van a inspeccionar, sino
que también todo debe llevar un orden y registro que respalde las decisiones que se toma

respecto de cada orden de servicio.

Para conservar y crear la cultura del llenado de registros, fue necesario monitorear

constantemente.

El buen uso de este registro ha traido como consecuencia mejoras visibles en los
indicadores, ha reducido tiempo en la actividad de la inspeccion, ha mejorado el clima de

armonia por supuesto a contribuido a mantener el plan HACCP de la organizacion.
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CAPITULO VI. RECOMENDACIONES
Como recomendaciones a tener en cuenta para una implementacién de cualquier
registro, es recabar y analizar los documentos que se manejan en la actualidad, asi como la
observacion de la situacion tal como se encuentra. Muchos de ellos ya tienen informacion que

en todo caso solo sera mejorada.

De igual manera, toda implementacién debe estar validada por la jefatura o quienes
conformen el equipo de aseguramiento de la calidad y la gerencia y toda implementacion debe

estar alineada con los objetivos de la organizacion y los objetivos del area.

Usar la observacion directa en lo posible, hara encontrar los errores en tiempo real y

registrar sucesos que pueden sorprender dentro del proceso.

Toda fuente que sirva para la implementacion debe ser documentada, de esa manera

podemos tener un registro del trabajo y en perfecto orden.
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ANEXOS
En la tabla 7, se muestra la encuesta que se realizé a los 03 supervisores de calidad en

recepcion de carnicos y los 02 responsables de jefatura de calidad.

Tabla 7

Guia de Encuesta

Encuestados PUN
Preguntas de Encuesta TAJE

¢ Qué nivel de importancia representan los
criterios de aceptacion en los indicadores de tasa de Ods 10
de rechazos, observados y devoluciones?

¢Qué nivel de presencia ha tenido el peligro
fisico en la tasa de Ods rechazadas, observadas y 6
devoluciones?

¢ Qué nivel de presencia ha tenido el peligro
quimico en la tasa de Ods rechazadas, observadas y 2
devoluciones?

¢ Qué nivel de presencia ha tenido el peligro
biolégico en la tasa de Ods rechazadas, observadas y 10
devoluciones?

¢ Qué nivel de importancia tiene la actividad de
llenado de documentos en el desempefio de la inspeccion 10
de control de calidad?

¢ Qué nivel de importancia tiene la autonomia

de decision en el desempefio de la inspeccion de control 9
de calidad?

¢ Qué nivel de importancia tiene el orden en el
procedimiento en el desempefio de la inspeccion de 10

control de calidad?

En la tabla 8, se muestra a los participantes de la encuesta.

Tabla 8

Encuestados

Encuestados

Supervisor 1 | Control de calidad en la recepcién

Supervisor 2 | Control de calidad en la recepcién

Supervisor 3 | Control de calidad en la recepcion

Jefe 1 aseguramiento de la calidad

m Qo |T|v

Jefe 2 Gerencia




En la tabla 9, se muestra la valoracioén para cada pregunta de la encuesta realizada.

Tabla 9

Escala de valoracion

Escala de importancia para la valoraciéon

Escala de importancia

irrelevante

leve

grave

0

1

2
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En la figura 14, se muestra los formatos originales que se rellenaban durante la inspeccion de

calidad en la recepcién de almacén,

Figura 14

Formato de Control de Empaque

Nota: Fuente propia
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En la figura 15, se muestra el formato original de recepcion. Se aprecia que incluso

tenia un cruce de informacién para la actividad de despacho.

Figura 15

Formato de recepcion y despacho de Carnes congeladas y precocidas

Nota: Fuente Propia.

En la figura 16, se muestra el formato de recepcion de carnicos.

Figura 16

Formato de Control de Carnicos




En la figura 17, se muestra el procedimiento para control de temperatura de los

productos.

Figura 17

Procedimiento para control de temperatura en Camara de Almacenamiento

Nota: Fuente Propia

En la figura 18, se muestra el formato orifinal de informe de No conformidades, que
tambien se llenaba al momento de la inspeccion de calidad anetes de la imolementacion del

registro de inspeccion de caliadad para soporte Haccp.
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Figura 18

Formato de Llenado de No Conformidad.

Nota: Fuente Propia

En la figura 19, se muestra el Nuevo Formato de Inspeccion de calidad para soporte HACCP en

la recepcion de almacén de carnes congeladas y pre cocidas.



Figura 19

Formato de Inspeccién Actual
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