Universidad Nacional

SAN LUIS GONZAGA




@080

Reconocimiento-NoComercial-Compartirlgual 4.0
Internacional

Esta licencia permite a otras combinar, retocar, y crear a partir de su obra de forma no comercial,
siempre y cuando den crédito y licencia a nuevas creaciones bajo los mismos términos.

http://creativecommons.org/licenses/by-nc-sa/4.0



http://creativecommons.org/licenses/by-nc-sa/4.0/
http://creativecommons.org/licenses/by-nc-sa/4.0/

UNIVERSIDAD NACIONAL SAN LUIS GONZAGA
EVALUACION DE ORIGINALIDAD

CONSTANCIA

El que suscribe, deja constancia que se ha realizado el andlisis con el software de
verificacion de similitud al Trabajo Monogréfico cuyo titulo es:

“Gestion integral de procesos en fabrica agroexportadora de

uva organica y convencional, enfocado en ofrecer un servicio

de calidad a los clientes comerciales de la empresa Greenvic
Peri sociedad andénima cerrada”

Presentado por:

GOITIA LLANOS, KELY TANIA ~

BACHILLER del nivel PREGRADO de la ESCUELA DE INGENIERIA ALIMENTOS

Que. Se ha recibido del operador del programa informatico evaluador de originalidad de la
Facultad de Ingenieria Pesquera y de Alimentos de la UNICA, El informe automatizado de
originalidad, el mismo que concluye de la siguiente manera:

El documento de investigacion APRUEBA los criterios de originalidad con un
porcentaje de similitud de 01%.

Para dar fe, se adjunta al presente el reporte de similitud de las bases de datos de

iThenticate.

Pisco, 10 de Febrero del 2025

T A e L T e e -
Wﬁiémnoo OC REANO
U

ALIMENTOS



UNIVERSIDAD NACIONAL “SAN LUIS GONZAGA”
VICERRECTORADO DE INVESTIGACION

Facultad de Ingenieria Pesquera y Alimentos

%
@
o
g
I

£

Gestion integral de procesos en fabrica agroexportadora de
uva organica y convencional, enfocado en ofrecer un servicio
de calidad a los clientes comerciales de la empresa Greenvic

Peru sociedad anénima cerrada.

Linea de investigacion
Ciencias Naturales, Ingenieria y tecnologias sostenibles

INFORME FINAL DE TRABAJO DE SUFICIENCIA
PROFESIONAL PARA OPTAR EL TITULO PROFESIONAL DE
INGENIERO DE ALIMENTOS.

AUTOR:

BAC: KELY TANIA GOITIA LLANOS

Ica—Peru

2024



DEDICATORIA

El presente trabajo de suficiencia en principios es dedicado a Dios por ser mi principal

inspirador y por las fuerzas que me brinda.
A mis seres queridos, quienes han sido mis pilares para seguir adelante.

Es para mi una gran satisfaccion poder dedicarles a ellos, que con mucho esfuerzo,

dedicacion y esmero he logrado avanzar.

A mis padres Rafael Goitia Pérez y Aydee Llanos Mendoza, porque ellos son la principal

motivacion en mi vida y gracias a ellos estoy orgullosa de lo que soy y seré.

A mi hermano Franklin Goitia Llanos porque es mi razon de seguir adelante y de esta forma
busco inculcar el ejemplo de persistir por nuestros objetivos, gracias por confiar siempre en

e

mi.



AGRADECIMIENTO

Agradezco eternamente a Dios por haberme brindado la sabiduria y permitirme seguir
adelante, con sabiduria, paciencia y hacer realidad uno de mis propositos.

A cada una de las personas que colaboraron con sus consejos, motivaciones, vivencias y
hacer este objetivo una realidad.

Un agradecimiento especial a la empresa Greenvic Pert sociedad anénima cerrada por ser
parte fundamental de esta experiencia y por haberme brindado conocimientos con su amplia
experiencia en el rubro.



INDICE DE CONTENIDOS

PORTADA ..ttt bbbttt h bbb b b e bt e st e Rt e b e e bt ek e et b et et e b et e e nenbe s i
DEDICATORIA ... oottt sttt se e s et e e s e be st et et et e st eneereesentensenseneneas ii
AGRADECIMIENTO ..ottt bbbt iii
INDICE DE CONTENIDOS ..ottt iv
INOICE 08 TADIAS .......ecveceeececeeice ettt bttt s st vi
INGICE A8 FIQUIAS.....vocveveceicicictecteee ettt vii
RESUMEN. ...ttt ettt b bbbt b bbb bbbt eneans viii
N S 1 A O SRS RSSSPR iX
INTRODUGCCION ...ttt ettt sb e b e e e s e s e e b e e st benbeabe st nee e e 1
CAPITULO I: INFORMACION DE LA INSTITUCION DONDE SE DESARROLLO LA
EXPERIENCIA ..ottt sttt s et e b et et et et et e st e s e eteeseetentesneeeneas 3
1.1, GENERALIDADES........ccct ittt sttt 3
1.1.1. DescripCion de 1a EMPIESA: .......ccceiiieiiieirieisie e 3
) O AV W O 10T o7 SO SRTPSSS 3
D O A7 W oo 1)1 od o]0 | SRS 3
TG T U o] o7 Tod o OSSOSO 4
00 S Y od 1 1 T - U U PSSSSS 4
1.1.5. MiSiON Y ViISiON de 12 BMPIESA: .......ccveieiiecieie e ee e 4
11,6, OrQanIZACION.......coviuiieiiieie ettt ettt sb et 5
CAPITULO I1: TRAYECTORIA PROFESIONAL .....octiiiiiieieiesteie et 8
2.1.1.  FUNCIONES DESEMPENADAS .........cocooieuieeieeeeeireresesssesssssessssessnsesssnsessss s, 8
2.1.1.1. Control de Calida.........cveieeieie e 8
2.1.1.2. Capacitacion y desarroll0 ..o e 8
2.1.1.3. Gestion de No CoONFOrMIAATES .........c.evverieieieiee st 9
2.1.1.4. AUTITONTA TNTBIMA. ...veveeeeieee ettt enes 9
2.1.15. Cumplimiento de Normativas y CertifiCaCioneS...........ccccvrerveiirieniiinieseneseieas 9
2.1.1.6. Relaciones Con 10S CHIENES .........cviiiiiiereieeere e 9
2.1.1.7. Gestion de dOCUMENTACION. .........ecvevieieieieiee s 9
CAPITULO 11: APLICACION PROFESIONAL ......cooovivevereeeeisiseeesesesssesee s iesessesissensessesenes 10
3.2, PROYECTO DE SOLUCION......o.cstiiiniiniiniisiiesies ettt 10
3.3. ETAPAS DURANTE LA PRODUCCION DE EMPAQUE DE UVA.........cccooovvevrnnne. 13
3.3.1. Diagrama de FIUJO........coveiiiiiie 13
3.3.2. Balance de mMasa 08 PrOCESO: .. .....ooiiieiiieee ettt 13
El balance de masa del proceso de packing de uva orgénica segun el diagrama de flujo
muestra un rendimiento del 94.7%0.........ocv oot nre s 13
3.4. ETAPAS DENTRO DE LAS INSTALACIONES DE PROCESO DEL PRODUCTO.. 15
3.4.1.2. MUESLIe0 de Materia PriMA:.......ccuiiiirerierieieieese ettt 15



3.4.1.3. Evaluacion y ApProbacion: ..........c.cceieeieiiiieic et 16

34.14. REGISIIO Y REPOIME: ...t 16
3.42. IlETAPA: LIMPIA DE MATERIA PRIMA — UVA CONVENCIONAL.................. 18

34.2.1. Control de Calidad POSt-LIMPIEZA..........cceiviiririieieieeeeeeee e 18
3.43. Il ETAPA: GASIFICADO CON ANHIDRIDO SULFUROSO (SO2) .........ccovvue. 21
3.44. IVETAPA: PESADO DE MATERIA PRIMA: ....c.ooiiiiiiii e 22
3.45. VETAPA: ALMACENAMIENTO DE MATERIAPRIMA........cooiiiniiiiice, 22
3.4.6. VIETAPA: SELECCION, CALIBRADO Y PESADO:.......cccosvermrerererererieeierieene 26
3.4.7.  VII ETAPA: EMBALAJE DE MATERIA PRIMA — UVA CONVENCIONAL Y
ORGANICA bbb bbb bbbt 28
3.48. VIIETAPA: PALETIZADO Y ENZUNCHADO DEL PRODUCTO TERMINADO.

33

3.4.8.1. MEtodos de Paletizado:..........ccoovieiiiiiieee i 34
3.49. IXETAPA CODIFICADO Y ETIQUETADO ......ccooiiriiiiriiiieisieeseesese e 39
3.4.10. X ETAPADESPACHO A FRIO: ..ottt 41
3.4.11. XIRECEPCION Y DESEMBARQUE DEL PRODUCTO TERMINADO EN EL
SERVICIO DE FRIO: ...ttt 42
3.4.12. X ETAPA INSPECCION DE SENASA: .......coomuieieeeeeeeeeeeeeeseseesesses s ses s 46
3.4.13. Xl ETAPA INSPECCION DEL PRODUCTO TERMINADO EN DESTINO........ 46
4.1. REFLEXION CRITICA DE LA EXPERIENCIA:.. ...ttt 49
CONCLUSION: ...ttt bbbt bbb bbbt bbbt 51
RECOMENDACIONES ..ottt 52
REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS ..ot 53
ANEXOS ... b Rt bbbt 54



indice de Tablas

TABLA |: CARACTERISTICAS TOLERABLES Y NO TOLERABLES EN UVA
ORGANICA. ... ..o e 26

TABLA II: CARACTERISTICAS TOLERABLES Y NO TOLERABLES EN UVA

CONVENCIONAL. ... e 27
TABLA i MATERIALES UTILIZADOS EN EL AREA DE
B B A L AE . . . e 29
TABLA V: ESPECIFICACION DE EMBALAJE DE UVA
ORGANICA . ... e, 30

TABLA V: SE MUESTRAN DATOS OBTENIDOS DURANTE EL ENFRIAMIENTO DEL
PRODUCTO TERMINADO. ... ..ot e 45

Vi



Fig.
Fig.
Fig.
Fig.
Fig.
Fig.
Fig.
Fig.
Fig.
Fig.
Fig.
Fig.
Fig.
Fig.
Fig.
Fig.
Fig.
Fig.
Fig.
Fig.
Fig.
Fig.
Fig.
Fig.
Fig.

indice de Figuras

1 organigrama de la empresa GREENVIC PERU S.A.C.

2 Registro de inspeccion de camiones/carretas de materia prima.
3 Registro de inspeccion de recepcion de materia prima.

4 se visualiza el pseodococcus (chanchito blanco).

5 se visualiza el defecto de pudricion.

6 se visualiza la falta de color en los racimos.

7 se visualiza presencia de polvo en los racimos.

8 Se visualiza presencia de ceratitis capitata (mosca de la fruta).
9 Se visualiza el &rea de limpia de uva.

10 en la imagen se visualiza el gasificado con 03 camaras.

11 en la imagen se visualiza el pesado de la materia prima.

12 Se visualiza resultados de medicion de °Brix.

13 Registro de inspeccién de recepcion de materia prima.

14 Materia prima seleccionada.

15 Material de embalaje — caja carton.

16 Material de embalaje — papel sulfito, bolsa camisa.

17 Embalaje de materia prima y producto terminado en clamshell de 2 libras.
18 Registro de inspeccién de recepcion de materia prima.

19 Inspeccion del producto terminado.

20 inspeccidn visual del producto terminado.

21 Se visualiza el area de paletizado.

22 esquema de estructura del pallet.

23 Se visualiza el pallet armado.

24 Se visualiza el registro de paletizado.

25 Se visualiza el registro de paletizado.

Fig. 26. Esquematizacion de la etiqueta de trazabilidad

Fig.
Fig.
Fig.
Fig.
Fig.
Fig.
Fig.
Fig.
Fig.
Fig.

Grafico 01: se muestran resultados del area de recepcion durante el dia de evaluacion.

27 Camidn con el producto final.

28 Se visualiza el registro de Inspeccidn de vehiculo del producto terminado.
29 Se visualiza el registro de control de tiempo en producto terminado.

30 Se visualiza la llegada del camion.

31 Se visualiza el producto terminado en la cdmara de frio — pre enfriamiento.
32 Ingreso del producto terminado al tanel para el enfriamiento.

33 Producto terminado — post enfriamiento.

34 Se visualiza la inspeccién por parte de SENASA.

35 Se visualiza la inspeccidn del producto en destino.

36 Se visualiza la inspeccion del producto en el pais de destino -Estados Unidos.

indice de Figuras

Gréfico 02: Datos obtenidos previa salida a la planta de frio del producto terminado.
Grafico 03: flujo de procesamiento de aseguramiento de la calidad

Vil

17
17
18
19
19
20
20
20
21
22
25
25
27
28
29
30
32
32
33
35
35
36
36

37
40
41
42
42
43
44
44
44
46
47
47

24
38
48



RESUMEN

En el presente trabajo por suficiencia profesional, se describe la experiencia profesional
personal las cuales dan a conocer la importancia del manejo productivo y personal en las etapas
de proceso; la cual da inicio en la recepcion de la materia prima continuando con la limpieza
de materia prima, evaluacion de los inspectores de calidad, Gasificado de materia prima,
pesado, seleccién, embalaje de materia prima, producto terminado y despacho. En las cuales
en cada etapa se visualiza la presencia de la evaluacion y monitoreo constante de los
inspectores de control de calidad y el trabajo en equipo con el supervisor de linea. Dicha
experiencia se da a conocer en la empresa agroexportadora Greenvic Per( sociedad anénima

cerrada en la ciudad de Ica.

La empresa agroexportadora cuenta con lineamientos establecidos las cuales se identifican y
se emplean dia a dia buscando la mejora constante. Por otro lado, las inducciones y
capacitaciones al personal sirven para identificar la conciencia preventiva, desempefio laboral,

evaluacion del conocimiento practico y tedrico al area designado.

Cabe mencionar que durante la ejecucion del trabajo se continuo con los lineamientos
establecidos por la empresa, implementando algunas mejorias en ciertas areas las cuales

forman parte de este trabajo.

También se realizo el analisis a la identificacion y soluciéon de problemas que ocurren de
manera improvisa durante el transcurso del trabajo de esta forma brindando un valor agregado

a cada situacion que podria ser perjudicial.

Dentro de la reflexidn critica de la experiencia se profundizara en el contexto del profesional
gue se encuentra en una situacion dificil de equilibrar la cual podria tener una consecuencia

adversa.

Concluyo que el trabajo en equipo y el empleo de constantes capacitaciones es la clave para
lograr el manejo del personal operativo y de esta forma obtener conocimientos practicos y

tedricos a lo que concierne con la mejoria del sistema de produccidn.

Palabra clave: Agroexportadora
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ABSTRACT

In this work for professional sufficiency, the personal professional experience is described
which makes known the importance of productive and personal management in the process
stages; which begins with the reception of the raw material continuing with the cleaning of
raw material, evaluation of quality inspectors, gasification of raw material, weighing,
selection, packaging of raw material, finished product and dispatch. In which at each stage the
presence of the constant evaluation and monitoring of the quality control inspectors and the
teamwork with the line supervisor is visualized. This experience is made known in the agro-

export company Greenvic Peru, a closed corporation in the city of Ica.

The agro-export company has established guidelines which are identified and used day by day
seeking constant improvement. On the other hand, inductions and training to personnel serve
to identify preventive awareness, work performance, evaluation of practical and theoretical
knowledge in the designated area. It is worth mentioning that during the execution of the
work, the guidelines established by the company were continued, implementing some

improvements in certain areas which are part of this work.

The analysis was also carried out to identify and solve problems that occur improvised Ly
during the course of the work, thus providing added value to each situation that could be

harmful.

Within the critical reflection of the experience, the context of the professional who is in a

difficult situation to balance will be deepened, which could have an adverse consequence.

| conclude that teamwork and the use of constant training is the key to achieving the
management of operational personnel and thus obtaining practical and theoretical knowledge

regarding the improvement of the production system.

Keyword: Agro-exporter



INTRODUCCION

La empresa GREENVIC dio sus inicios en el afio 1981, estd ubicada en el pais de Chile la
cual cuenta con seis sedes en el pais mencionado y una sede en el Peri, GREENVIC es una
empresa agroexportadora dedicada al cultivo, procesamiento, empaque y exportaciéon de
frutos frescos, frutos secos y deshidratados. Cuenta con mas de 30 afios de experiencia y es
uno de los mayores exportadores de frutos organicos. [1]

Cinco afios después de sus inicios comienza a funcionar con una division llamada Fruticola
Viconto S.A., encargada de la produccion de fruta fresca y a la par trabajé con Agricola
Greenwich en Chile, exportando otras especies frutales de la Zona Sur.

En el afio 1996 construye la primera central en Placilla, junto a la Exportadora Greenwich.
Dos afios mas tarde abre el primer Departamento de Agricultura Organica llamado “Huertos

Orgéanicos”, dando paso a la primera exportacion organica de manzanas.

En el afio 2011 comienzan las operaciones en la sede de Los Angeles, produciendo

principalmente manzanas y arandanos. [1]

A finales del afio 2011 adquiere el primer campo de uvas de mesa en Pert y en el afio 2013
impulsados por las ganas de desarrollar los mejores productos organicos, se crea “AMA
TIME?”, la linea de purés y jugos de manzana 100% organicos.

Cuenta con seis instalaciones a lo largo de Chile, un embalaje y campos en Ica, Peru. Cada
una de ellas cuenta con infraestructura avanzada y de calidad para producir y exportar la
mejor fruta organica, entre las instalaciones tenemos:

La empresa GREENVIC PERU S.A.C tiene un mayor empleo en los meses de diciembre,
enero, febrero y marzo, siendo estos los periodos en la cual se encuentra con el proceso del

producto (uva) a un nivel elevado. [1]

Los mayores empleos para este periodo son en areas como: Limpieza de la materia prima
(uva), en el area de proceso en el embalaje y la empresa llega a contratar un aproximado de
2000 personas, incluidas para el servicio de campo y planta procesadora, de la misma forma
brinda incentivos a sus trabajadores para que asi puedan ellos generar una buena calidad de

producto.

La investigacion de esta problematica se realizo por el interés de conocer como el control de
calidad influye en la productividad de la empresa, cuales son los procesos productivos y

cudles son las normas para conseguir un buen control de calidad. [1]

El objetivo de esta investigacion es identificar como el control de calidad influye en la
productividad de la empresa GREENVIC PERU S.A.C. [1]



Con el desarrollo del proyecto se pretende incentivar y continuar con la inversion en cuanto
al aseguramiento de calidad y de esta forma consolidar el eje comercial, produccién de frutos
inocuos y de buena calidad, de la misma forma continuar con el crecimiento de puestos de
trabajo para los pobladores de la zona.

El actual proyecto de investigacion presenta una justificacién tedrica y préctica, porque se
basa en la investigacion del aseguramiento de calidad de la empresa que conlleva a la mejora

del desarrollo, disefio y calidad del producto.

Ademas, la justificacion tedrica de esta investigacion realizada se lleva a cabo a partir de la
participacion en primera persona dentro de las instalaciones de la empresa.[1]



CAPITULO I: INFORMACION DE LA INSTITUCION DONDE SE DESARROLLO

LA EXPERIENCIA

1.1. GENERALIDADES

1.1.1.

1.1.2.

Descripcién de la Empresa:
GREENVIC PERU S.A.C con R.U.C: 20543443841 es una empresa dedicada del
cultivo, procesamiento, empaque y exportacion de uva organica y convencional, esta
empresa pertenece al grupo chileno comercial Greenvic.
El 01 de junio del 2011 dio sus inicios en el Pert en la cual realizaron la compra del
primer fundo “villa el triunfo” que cuenta con 126 hectéreas de cultivo de uva de
mesa de la variedad Red Globe (uva convencional).
En el afio 2017 empez6 incursionar con fruticultura organica en la cual realizaron
plantaciones de 10 hectareas con 02 variedades estas fueron la variedad de crimpson
y superior.
En el afio 2020 ya contaban con un total de 56 hectéareas de uva organica en la cual
estaban las variedades de crimpson, superior, sweet néctar, sweet globe y sweet
celebration.
Hasta el afio 2022 GREENVIC PERU SAC cuenta con 65 hectéreas totales de las
cuales el 30% es de la variedad de sweet globe y 70 % es de la variedad sweet
celebration.
Greenvic Pert S.A.C., es una empresa Unica que cuenta con productos organicos en
sus diversas variedades para exportacion.[2]
Paises a las cuales se realiza la exportacion:
» Uva Organica:

- KROGER 7.3 Kg — Estados Unidos (USA)

- AWE SUM 4.54 kg — Estados Unidos (USA)

- AWE SUM 8.2 KG — Estados Unidos (USA)
» Uva convencional:

- China, México, Alemania, Tailandia, Rusia, El salvador y Canada.

La empresa GREENVIC PERU S.A.C tiene un mayor empleo en los meses de
diciembre, enero, febrero y marzo, siendo estos los periodos en la cual se encuentra
con el proceso del producto a un nivel elevado.

Los mayores empleos para este periodo son en areas como: Limpieza de la materia
prima (uva), embalaje (planta de proceso). La empresa llega a contratar un
aproximado de 2000 personas estas incluidas para el servicio de campo y planta
procesadora, la Empresa brinda incentivos a sus trabajadores con el fin de mantener

un area de trabajo agradable con resultados positivos.
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1.1.3.

1.1.4.

1.1.5.

Ubicacion:
Esta ubicada en la carretera Panamericana Sur Km 270, Guadalupe — ICA.
Actividad:
GREENVIC PERU S.A.C es una empresa dedicada del cultivo, procesamiento,
empague Yy exportacion de uva orgénica y convencional, GREENVIC SAC cuenta con
diversas variedades de uva, entre ellas organicas y convencional, mencionando a
continuacion.
UVA ORGANICA: Las uvas organicas son aquellas que se cultivan sin el uso de
pesticidas, herbicidas, fertilizantes sintéticos u otros productos quimicos dafiinos para
el medio ambiente. Este tipo de cultivo se enfoca en préacticas sostenibles que respetan
la biodiversidad, el suelo y el ecosistema en general. Las uvas organicas suelen ser
mas saludables, ya que no contienen residuos quimicos, entre las variedades que
cuenta la empresa tenemos:

- Sweet celebration (70%)

- Sweet Globe
(30%). UVA
CONVENCIONAL:

- Red globe (100%)
GREENVIC SAC es la Gnica empresa en Peru que se dedica a la exportacion de uva
organica. Entre los principales paises tenemos a USA. [3]
Mision y visién de la empresa:
Mision: Nuestra labor en la empresa es satisfacer las necesidades que tienen los
consumidores nacionales como internacionales, brindando un beneficio altamente
nutritivo y exquisito, pero cumpliendo los métodos de calidad que exigen los mercados
nacionales e internacionales para brindar un buen servicio.
Vision: Nuestro objetivo es ser reconocido a nivel internacional como una de las
mejores marcas en brindar productos que satisface las necesidades que tiene cualquier

tipo de persona, tanto el Per como en el mundo.



1.1.6. Organizacion
1.1.6.1. Organigrama GREENVIC PERU S.A.C.

Jete de Produccion

Encargado de Riego Asistente Contabilidad Medico Ocupacional Asistente de topico

Encargado de Sanidad

Encargado de M.L.P.

Encargado de Labores

Magquinaria Agricela

Fig. 1 organigrama de la empresa GREENVIC PERU S.A.C



1.1.6.2. Descripcion del Organigrama:

Gerente de operaciones: Es el maximo representante dentro de la organizacion, es un
profesional competente y es el responsable de supervisar todos los aspectos que influyen
dentro y fuera de la empresa, buscando siempre la mejora, de la misma forma se encarga
de ver planes estratégicos junto a su equipo de trabajo. El gerente de operaciones cuenta

con un equipo de trabajo, y lo conforman las siguientes areas:

» Jefe de produccion: Encargado de ver la produccién en campo, trabajando con la
materia prima como la uva orgénica con sus diversas variedades y la uva
convencional con la variedad de red globe. En esta area cuenta con el apoyo de
profesionales, los cuales son: El encargado de riego, encargado de sanidad,
encargado de M.1.P., encargado de labores y la maquinaria agricola.

» Jefe de contabilidad: Es responsable de supervisar y dirigir las actividades
contables dentro de la Empresa, sus funciones primordiales son: Supervisar y
coordinar las actividades del equipo contable, preparar y verificar los estados
financieros, el balance general, entre otros. Para estas responsabilidades cuenta
con un asistente contable que se encarga de apoyar en funciones especificas.

> Jefe de COMEX: Es el jefe de operaciones de comercio exterior, esta posicion
generalmente implica responsabilidades relacionadas con la gestion y
coordinacién de las actividades comerciales internacionales de una empresa. El
jefe de COMEX se encarga de la gestion de importacion y exportacion de
productos.

» Jefe de administracién y packing: Implica la supervision y gestion de dos areas
principales dentro de la empresa.

- Administracion: El jefe de administracion es el responsable de coordinar y
supervisar todas las actividades administrativas de la empresa, de las cuales
incluye:

Recursos humanos: Supervision de la contratacion, capacitacion y desarrollo del

personal administrativo y personal de trabajo.

Encargado de S.G y Certificaciones: Desempefia un rol crucial en asegurar que la

empresa opere segun estandares reconocidos internacionalmente, gestionando

eficientemente los sistemas de gestion y asegurando el cumplimiento de

normativas y requisitos especificos que son fundamentales para el éxito y

reputacion de la empresa en el mercado global.

- Packing: Se enfoca en la gestién de la operacion de proceso y empaque de

DFOdUCtO, Se encuentran cargos cOomo:



Dentro de esta area podemos encontrar el area de packing, que abarca desde la
recepcién de la materia prima, procesamiento de la misma y salida de producto
terminado, en este punto es de crucial responsabilidad del ENCARGADO DE
CALIDAD, cargo en la cual me desempefie dentro de la empresa GREENVIC
PERU S.A.C.

- ENCARGADO DE CALIDAD:
Como encargado de Aseguramiento de la calidad me encargue de verificar y
asegurar que Greenvic Perd S.A.C. cumpla los estandares de calidad
establecidos, buscar la mejora continua de los procesos y de esta forma
garantizar la satisfaccion de los clientes y buscar la eficiencia operativa a la
misma vez tenia que ver la gestién de datos, analisis estadisticos de
aseguramiento de la calidad recopilando y analizando datos, estar pendiente
en cuanto a las certificaciones con las cuales cuenta la empresa, auditoria
internas y externas de esta forma buscando la mejor estabilidad para la

empresa procesadora de uva organica y uva convencional.

De esta forma se realiza la distribucion del organigrama siendo cada area de
fundamental responsabilidad dentro de la empresa, y cumpliendo un rol
importante y de esta forma lograr producir los mejores resultados dentro y

fuera de la empresa.[4]



CAPITULO II: TRAYECTORIA PROFESIONAL

2.1.DESCRIPCION DE LAS FUNCIONES DESEMPENADAS Y SU
VINCULACION EN CAMPOS TEMATICOS DE LA CARRERA
PROFESIONAL.
Las funciones del encargado de calidad dentro de laempresa GREENVIC PERU S.A.C.
Incluyen responsabilidades en cuanto a la planificacién, organizacion y ejecucion de
tareas relacionadas con la produccion, almacenamiento y el control de calidad en el
producto terminado. Esto abarca conocimientos técnicos y practicos que permiten el
desarrollo ya la mejora en cuanto a los procesos. [4]
2.1.1. FUNCIONES DESEMPENADAS
Supervision de procesos y procedimientos: Este proceso consta del monitoreo y
evaluacion constante de los procesos de produccion y servicio para asegurar el
cumplimiento de los estandares de calidad establecidos. La supervision se realiza
utilizando herramientas de mejora continla teniendo como objetivo optimizar la
produccién y garantizar la eficiencia en los procesos. [4]
2.1.1.1. Control de calidad
En cuanto al control de calidad la empresa consta con métodos las cuales garantizan la
calidad del producto final, estos métodos son:

- Inspecciones

- Pruebas y muestreos.

- Trazabilidad

- Auditorias internas y externas.

- Capacitacion al personal técnico y obrero.

- Cumplimiento de las normativas.

- Certificaciones
De esta forma se asegura que los productos se manejen y almacenen de manera

adecuada preservando su calidad hasta llegar al destino. [4]
2.1.1.2. Capacitacion y desarrollo

Consta de capacitaciones al personal con aspectos relacionados con la calidad del
producto, técnicas de control, procedimientos operativos, estandares, buenas practicas
de manufactura, certificaciones, producto a procesar con muestras de defectos,
descripcion de areas de proceso, recorrido previo antes de dar inicio a la produccién. El
personal técnico y el personal obrero recibe charlas diarias relacionadas a la produccion
del producto del dia.[4]



2.1.1.3. Gestion de no conformidades

Identificar y abordar las no conformidades y de esta forma tomar medidas correctivas y
preventivas para mejorar continuamente en los procesos. En este punto se realiza a traves
de reuniones diarias o Inter diarias de parte del equipo de trabajo.

2.1.1.4. Auditoria interna

Realizan auditorias internas periodicas con la finalidad de verificar el cumplimiento de
los estandares de calidad y asegurar la conformidad con los requisitos hormativos.

2.1.1.5. Cumplimiento de Normativas y Certificaciones

GREENVIC PERU S.A.C. Cuenta con normativas y certificaciones la cual garantiza que
todos los productos cumplan tanto con las normativas locales e internacionales de calidad
y seguridad alimentaria de esta forma brindando productos de calidad, inocuos con los
estandares establecidos.
Dentro de las normativas que se cumplen son:

- BRC

- POES
- 1SO 9001
-  HACCP

- Cumplimiento del reglamento de SENASA. Certificaciones:
- PRIMUS GFS

-  GLOBAL GAP

- ORGANIK TIME (esto es solo para la organica no aplica
Esto es crucial para abrir mercados internacionales y mantener la confianza de los

consumidores.[4]

2.1.1.6. Relaciones con los clientes
colaboracion eficiente del encargado de calidad e inspectores de calidad con los clientes
y de esta forma asegurando la calidad a lo largo de la cadena de suministro y la

satisfaccion de las expectativas de los clientes.

2.1.1.7. Gestion de documentacion
Mantener y actualizar la documentacion relacionada a la calidad, estos incluyen
manuales de calidad, especificaciones técnicas, procedimiento y registros de calidad,

libro de acta. Son importantes para realizar el seguimiento y mantener la trazabilidad.



CAPITULO I11: APLICACION PROFESIONAL

3.1.SITUACION PROBLEMATICA EN LOS CAMPOS DE PROCESO

Durante el proceso de la materia prima hasta el area de producto terminado se observan

distintas problematicas, para lo cual el equipo de trabajo tanto como supervision y

calidad, buscamos las mejores alternativas llegando a soluciones beneficiosas para la

empresa sin causar prejuicios en la materia prima. Entre las probleméaticas comunes

dentro del proceso tenemos:

Presencia de lluvias durante la cosecha.

Presencia de pseodococcus (chanchito blanco) en la limpieza de la uva orgéanica.
Presencia de fumagina en los racimos de uva organica.

Deshidratacion de la materia prima.

Ingreso de personal sin experiencia al area de trabajo.

Seleccion inadecuada de la materia prima.

Sobre peso y bajo peso en materia prima seleccionada.

Presencia de desgrane posterior a la seleccion de la materia prima.

Mal empaque en clamshell de 1 libray 2 libras.

Colocar materiales en la direccion inadecuada.

Visualizar productos que no califican a la categoria indicada.

Sobre peso y bajo peso en el producto terminado.

Durante el paletizado la mala eleccién de parihuelas para el armado del pallet.

Periodos de lluvia que evitan la salida rapida de los vehiculos con el producto
terminado.

3.2.PROYECTO DE SOLUCION

En coordinacién previa a la toma de decisiones El equipo de control de calidad en

conjunto con la supervision de produccién se opta por las mejores salidas sin perjudicar

a laempresa y la calidad e inocuidad del producto.

Al evidenciar la presencia de lluvia previa a la cosecha, se suspenden las labores
durante el dia y de esta forma evitar exponer a un proceso al producto.

En cuanto a la presencia de pseodococcus al ser un producto organico se
encuentra expuesto a una mayor posibilidad de crecimiento de los defectos
fitosanitarios debido a que existen complicaciones para prevenirlas
completamente, para esto después de la cosecha en el area de limpia se toman
medidas drasticas en cuanto a la limpieza del producto, en la cual influye mucho
los inspectores de control de calidad dando la aprobacion o rechazo de las
materias primas.

Si el racimo esta infestado a un porcentaje mayor del 50% e imposible realizar la
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limpieza se procede a descartar todos los productos que presenten estas
condiciones.

Debido al control estricto de la limpieza de la fruta el personal obrero suele
realizar la operacién en un tiempo mayor de lo previsto, provocando la

deshidratacion de la fruta,

para esto un inspector de calidad se encarga de verificar y controlar el tiempo
de los obreros en cuanto a la limpieza de la materia prima.

Si la fruta presenta deshidratacion modera y severa se procede a descartar la
fruta, esto aplica para el area de limpia y el &rea de empaque de la uva orgéanica.
Al tener ingreso de personal nuevo sin experiencia restan en cuanto al tiempo de
proceso del producto, para esto se mantienen charlas e indicaciones diarias por
parte del jefe de administracion y packing.

Frente a esta problemética la solucion son las charlas e indicaciones diarias y si
es necesario realizarlas durante el proceso se procede a dar indicaciones mas de
1 vez, de esta forma buscando la mejora en cuanto al trabajo y rendimiento del
obrero.

La solucidn frente a los problemas de sobrepeso y bajo peso, son la calibracion
constante de las balanzas por parte de un inspector de calidad designado para
esta area a la misma vez se brinda charlas al personal obrero y se da indicaciones
de la manera correcta del uso de las balanzas.

En cuanto al mal empaque de la materia prima es debido a la prisa o rapidez con
la cual los obreros realizan la labor, frente a esto se implementé mayor cantidad
de inspectores de calidad y supervisores de linea y acompafiando con las
capacitaciones constantes de esta forma logrando obtener resultados favorables.
Los materiales cumplen una funcion en cuanto a la proteccion del producto
terminado y también en cuanto a la presentacion del producto final, para esto si
el obrero comete errores se controla y se mejoran con las charlas diarias.

Los productos que no califican a una categoria u otra se visualiza mas en los
personales sin experiencia, se logré la meta con las constantes charlas e
indicaciones diarias previas al proceso de parte del jefe de administracion y
packing.

Ante el sobrepeso y bajo peso del producto terminado se realiza la identificacion
del personal obrero realizando muestreos constantes, lo cual es un 10% de la
produccion total y de esta forma hasta ver la mejora, uno de los resultados de
bajo peso en el producto terminado también es debido al descarte del desgrane
y la mala manipulacion del producto, para esto se realizan charlas constantes

hasta ver la mejora.
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Se visualiza la mala eleccion de la seleccion de parte de los obreros de esta area,
para esta problematica se cuenta con un inspector de calidad que se encarga de
revisar todas las parihuelas previas a su uso y se realiza el etiquetado de las
parihuelas en buenas condiciones y aquellas que estén en condiciones no
adecuadas finalmente se comunica al area de almacén para la coordinacion con
el proveedor.

Si las lluvias dan inicio después de la cosecha y al finalizar el empaque del
producto terminado, se prohibe la salida de los camiones con el producto
terminado hasta que estas culminen en su totalidad, de esta forma se evita la

exposicion del producto terminado.
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3.3.ETAPAS DURANTE LA PRODUCCION DE EMPAQUE DE UVA.

3.3.1. Diagrama de flujo

RECEPCION DE MATERIA
PRIMA

PESADO DE MATERIA PRIMA

» MUESTRA: 100% del total

GASIFICADO CON SO2
(Uva Convencional)

, DOSIS: 0.0030 gramos por jaba
" TIEMPO Total: 22 minutos

LIMPIEZA DE MATERIA PRIMA
(Uva Organica)

SEGUNDA RECEPCION
(Uva Organica)

Restos de Producto que SELECCION, PESADO Y CALIBRADO
W DE MATERIA PRIMA

WDE_, EMBALAJE

. Bosas y clamshell
" Cajas
PALETIZADO Y ENZUNCHADO DE
PRODUCTO TERMINADO
» Pallets

DESPACHO AFRIO

3.3.2. Balance de masa de proceso:
El balance de masa del proceso de packing de uva orgénica segun el diagrama de

flujo muestra un rendimiento del 94.7%
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Recepcion de
materia prima:
100% (5000 kg)

©

Segunda recepcion:
96% (4800 kg)

P—

l

©)

Uva descarte:

Pesado de materia
prima;
100% (5000 kg)

@

Limpieza de materia
prima: 96% (4800

kg)
O,

4% (200 kg)

Segunda recepcion:
96% (4800 kg)

®

Despacho a frio:
94.7 % (4737.7 k)

©

Seleccion, pesado y
calibrado de materia
prima; 95 % (4752
kg)

Paletizado y
enzunchado de
producto terminado:
94.7 % (4737.7 kg)

=

l

merma:

1% (48 kg)

=

|

merma:

Gasificado con
S02:
100% (5000 kg)

©)

Gasificado con
SO2:
100% (5000 kg)

©)

Embalaje:
94.7 % (4737.7 kg)

Embalaje:
94.7 % (4737.7 k)

@

0.3% (14.3 kg)

Rendimiento: 94.7%
N° cajas 8.2 kg: 577 cajas
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3.4.ETAPAS DENTRO DE LAS INSTALACIONES DE PROCESO DEL
PRODUCTO.

3.4.1.

34.1.1.

3.4.1.2.

| ETAPA - RECEPCION DE MATERIA PRIMA

La recepcion de la materia prima de la uva convencional y organica es una
fase critica lo cual establece como base para la calidad del producto final,
este proceso se lleva a cabo de forma profesional y técnica la cual se aplica
los siguientes parametros establecidos:

Recepcidn Fisica - la inspeccion se realiza con el siguiente método.

Inspeccidn visual: El encargado del control de calidad en esta area es importante
gue cuente con instrumentos de inspeccidn las cuales son de vital importancia
para realizar la inspeccion de manera adecuada.

A la llegada del camion de transporte con las uvas el control de calidad realiza
la inspeccidn visual inicial, esto para detectar algin problema evidente como el
mal apilamiento de jabas en los pallets, dafios fisicos o contaminacion de
cuerpos extrafos. Para el caso de la uva convencional en la variedad de red globe
el traslado se realiza en camiones la cual contiene un total de 450 jabas por carga
y la llegada de la uva organica es a través de carretas las cuales por llegada
contienes un aproximado de 100 a 150 jabas en total.

Verificacion de documentacion: seguida de la inspeccién visual se procede a
revisar el documento que es la guia de remision emitida desde el campo, esta
guia contiene datos tales como datos de la empresa, datos del conductor, placa
del vehiculo, N° de jabas las cuales se transporta en el viaje, variedad de la
materia prima, el peso bruto de la materia prima, cantidad de pallet, Hora de
salida del camion del campo, tiempo aproximado de viaje, entre otros.

Registro de Recepcién: Se registra la fecha y hora de recepcion, fundo de
procedencia, la cantidad recibida, observacion relevante. Este registro es
fundamental para la trazabilidad y para resolver discrepancias en caso de ser
necesario.

Muestreo de materia prima:

Muestreo Representativo: Se toman muestras representativas de la materia
prima ingresada. Esto implica seleccionar muestras de diferentes partes de
sector, lote y de esta forma asegurar que sean representativas de la calidad de la
materia prima.

En cuanto a la materia prima de uvas convencionales en su variedad de red globe
ingresaban a planta con la limpieza ya realizada a la materia prima a diferencia

de las uvas organicas de variedad sweet globe, sweet celebration, sweet néctar
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3.4.1.3.

34.14.

>

ingresaban a planta después de la cosecha sin una previa limpieza de las mismas.
El proceso de limpieza se realizaba después de la inspeccion de control de
calidad N° 01. Esta limpieza se realizaba en el area designada para esta

actividad.

Pruebas de Calidad: Las muestras tomadas se someten a evaluacion de control
de calidad, evaluando lo siguiente:
- Defectos de calidad
- Defectos de condicion
- Defectos fitosanitarios
- Medicion de grados brix
- Medicion de temperatura de la materia prima y el ambiente.
Evaluacion y Aprobacion:
Analisis de Resultados: Una vez completadas las pruebas iniciales, se evaltan
los resultados. Las uvas son aprobadas si cumplen con las especificaciones de
calidad establecidas en cuanto al indice de madurez, grados brix, defectos de
calidad, condicién y fitosanitarios. En cuanto a los resultados de la uva organica
es totalmente distinta a la uva convencional debido a que esta no presenta una
previa limpieza como ocurre con la uva convencional.
Decisiones de Aceptacion o Rechazo: Si se detecta alguna anomalia significativa
durante las pruebas (como altos niveles de pesticidas o contaminacion
microbiolégica), las uvas pueden ser rechazadas para su revisién inmediata.
Registro y Reporte:
Registro Detallado: Se documentan todos los resultados de las pruebas y
decisiones relacionadas con la recepcion de materia prima. Esto incluye
cualquier accién correctiva tomada y las comunicaciones con el proveedor si es
necesario.
Informe de Recepcion: Se prepara un informe de recepcion que resume todas
las actividades realizadas durante el proceso de recepcion de uvas. Este informe
es crucial para la auditoria interna y para mantener registros precisos de la
trazabilidad del producto.
Materiales y equipos utilizados en el area de Recepcion CC-01

- Tijera, refractdmetro, calibrador

- Tablade colores

- Balanza de gramos, balanza de 100 kg

- Tableroy lapicero

- Termdmetro de medio de temperatura de pulpa

- Termohigrémetro
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3.4.2. 11 ETAPA: LIMPIA DE MATERIA PRIMA — UVA CONVENCIONAL.
La limpieza de uva es una etapa crucial para garantizar la calidad e inocuidad
del producto terminado. Este proceso se lleva a cabo dentro de las instalaciones
y solo se realiza con la fruta organica debido a que no tienen una limpieza previa
en campo.

Para realizar esta actividad el personal obrero cuenta con tijeras, brochas y
waypall y de esta forma lograr una limpieza correcta evitando causar dafios a la
fruta.

Es importante contar con ardua inspeccion visual hacia las uvas, esto sirve para
identificar defectos de calidad, condicion y fitosanitarios.

3.4.2.1. Control de Calidad Post-Limpieza
Inspeccion Visual Final: Una vez limpias las uvas se someten a una inspeccion
visual final para asegurarse de que estén libres de contaminantes visibles y
cumplan con los estandares de calidad establecidos. Para esto el personal de
control de calidad de esta area cuenta con lupas las cuales permiten visualizar
pequefias particulas que no son visibles a simple vista y todas las jabas que
contengan la materia prima pasan por la inspeccidn visual de control de calidad.
Al ser producto organico son mayormente afectadas por distintas plagas que la
Unica forma de contrarrestarlas es previa prevencion y monitoreo en campo,
pero aun asi se hacen complicadas. Una de las plagas mas grandes que afecta a
la uva organica es el pseodococcus (chancho blanco), a continuacién, se
muestran imagenes de productos no conformes las cuales se encuentran previa
limpieza.

3.4.2.1.1. Defectos de condicién: se le llama defectos de condicion porque durante 30

0 40 dias es progresivo significa que los defectos evolucionan al pasar los
dias.

Fig. 4 se visualiza el pseodococcus (chanchito blanco)
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Fig. 5 se visualiza el defecto de pudricion.

3.4.2.1.2. Defectos de calidad: Son defectos no progresivos, pero visualmente

no se ven agradables y afectan en cuanto a la percepcion del
producto.

3&: ~ RAZABILIDAD LOSE

i\;‘gomw:; £L TRIUNFO FECHA —/—

Fig. 6 se visualiza la falta de color en los racimos.
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Fig. 7 se visualiza presencia de polvo en los racimos.
3.4.2.1.3. Defectos fitosanitarios: Son problemas que las uvas estan expuestas y que
no estan permitidas para exportacién, para esto se mantiene una

prevencion y monitoreo constante en campo.
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Fig. 8 Se visualiza presencia de ceratitis capitata (mosca de
la fruta)

Fig. 9 Se visualiza el area de limpia de uva.
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3.4.3.

3.4.3.1.

3.4.3.2.

111 ETAPA: GASIFICADO CON ANHIDRIDO SULFUROSO (S0O2)

La Unica materia prima que pasa por el area de gasificado es la uva
convencional, al ser tratada por quimicos, pesticidas, herbicidas y fertilizantes
sintéticos a diferencia del producto organico. La justificacion técnica para el uso
del Anhidrido sulfuroso (SO2) es debido a la presencia de botritis cinérea, de
esta forma se vita el crecimiento de este hongo. El anhidrido sulfuroso es un
compuesto quimico que se utiliza para la conservacion de la uva.

Desinfeccion y Desinsectacion: ElI SO2 tiene propiedades antimicrobianas y
desinfectantes, lo que ayuda a eliminar microorganismos no deseados y
prevenir el crecimiento de bacterias que podrian deteriorar la uva durante el

almacenamiento y el transporte.

Prevencion de la Oxidacion: EI SO2 actlia como un antioxidante, protegiendo
los componentes sensibles de la uva, como los compuestos fenélicos y los
azUcares, contra la oxidacién. Esto ayuda a mantener el color, sabor y aroma
frescos de la fruta.

La dosificacidn en las cAmaras de gasificado es de 0.0030 gramos por jaba por
un tiempo total de 22 minutos, de las cuales 10 minutos es el tiempo de
inyeccién, 10 minutos el tiempo de gasificado y 2 minutos es el tiempo de
evacuacion, la cantidad de ingreso méaxima por camara de gasificado es de 06

pallets, total de jabas por pallets 45 unidades.

Fig. 10 en la imagen se visualiza el gasificado con 03 cdmaras.
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3.4.4.

IV ETAPA: PESADO DE MATERIA PRIMA:

Este proceso implica la medicion precisa de la cantidad de materia prima, en
este caso uvas, que se reciben antes de que estas ingresen a la sala de
procesamiento.

El encargado de esta area se encarga de verificar con la guia si la cantidad de
fruta es la indicada.
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Fig. 11 en la imagen se visualiza el pesado de la materia prima.

3.45. VETAPA: ALMACENAMIENTO DE MATERIA PRIMA

3.45.1.

3.45.2.

3.4.5.3.

Después de realizar la primera inspeccién en cuanto a la recepcion de materia
prima, limpieza de la uva organica y pesado, se procede al almacenamiento de
la materia prima previo al ingreso a sala de proceso, en este punto el inspector
de aseguramiento de la calidad realiza las mismas inspecciones realizadas en el
primer punto, con la diferencia amplia del rechazo, para la revision de la materia

prima en este punto se debe tener en cuenta, lo siguiente:

Inspeccion visual: La inspeccion visual de la materia prima es de fundamental
importancia ya que en este punto es decisivo en cuanto a la aceptacion o rechazo
del producto, para esto el inspector de calidad cuenta con una lupa y de esta
forma poder visualizar particulas que no pueden ser observadas a simple vista.

Llenado de registros: se procede con la evaluacion del producto como la hora
de evaluacion, fecha, datos del inspector de calidad, producto a evaluar, campo
de procedencia, evaluar los defectos de calidad, condicién y fitosanitarios. Para
este caso se utilizan materiales como el refractometro, calibrador, tijera, wypall,
balanza de gramos y balanza de 100 kilos.

Muestreo representativo: Para este caso se toma el 1% de muestra por pallet,

este contiene 45 jabas, como minimo por pallet se debe tomar 3 muestras y asi
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3.4.5.4.

3.4.5.5.

3.4.5.6.

obtener un resultado cerca a la realidad.

Pruebas de calidad: Medicién de grados brix, analisis de color, medicién de
temperatura de ambiente y temperatura de la materia prima.

Evaluacién y aprobacién: Después de realizar la toma de muestras se procede
a evaluar su aprobacion o rechazo de la materia prima. Si el inspector de control
de calidad encuentra 2 jabas en la cual detecta alguna anomalia significativa
durante las pruebas (como altos niveles de pesticidas o contaminacion
microbioldgica), se procede a rechazar el pallet para su revision inmediata por
el &rea de limpieza, los rechazos se realizan por presencia del pseodococcus,
fumagina, botrytis, mosca de fruta (ceratitis capitata). Si la materia prima es
rechazada el area de limpieza procede a realizar su revision inmediata con el
apoyo de los inspectores de control de calidad en el area de limpia.

Registro y Reporte:

Registro Detallado: Se documentan todos los resultados de las pruebas y
decisiones relacionadas con la recepcion de materia prima. Esto incluye
cualquier accién correctiva tomada y las comunicaciones con el proveedor si es
necesario.

Informe de Recepcion: Se prepara un informe de recepcién que resume todas
las actividades realizadas durante el proceso de recepcion de uvas. Este informe
es crucial para la auditoria interna y para mantener registros precisos de la
trazabilidad del producto.
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REPORTE DE EVALUACION DE MATERIA PRIMA - CC2

greenvic
EVALUADOR Huanca Medina Fredy Manuel FECHA DE EVALUACION 4/12/2023
MATERIA PRIMA Uva convencional T°PULPA 28°C
VARIEDAD Red Globe FECHA DE COSECHA 4/12/2023
PRODUCTOR Greenvic LOTE 16/18 SECTOR 7
Greenvic PESO TOTAL DE MUESTRA (kg)
PROCEDENCIA / CAMPO 120.45
Sondrio % ACIDEZ
ANALISIS FISICOQUIMICO
N° DE MUESTRAS EVALUADAS 14 M L XL J JJ
GRADOS BRIX - MAXIMO 17 CALIBRE (%)
30 60 10
GRADOS BRIX - MINIMO 16
GRADOS BRIX - PROMEDIO 16.5 RG1: RG2: RG3: RG4: 100%
PESO RACIMO - MAXIMO (gr) 1540.00 0% 8% 67% 25.0% 100%
COLOR
PESO RACIMO - MINIMO (gr) 400.00 TS1 TS2 TS3 TS4 100%
PROMEDIO RACIMO (gr) 970.00 0% 0% 0% 0% 0%
DEFECTOS FITOSANITARIOS, DE CALIDAD Y CONDICION
DANOS Y DEFECTOS DE CALIDAD Y FITOSANITARIOS % DE PARTICIPACION DE DEFECTOS
FITOSANITARIOS
Pudricion acida 0.0% 1.2%
1.0%
Pseoducoccus 1.0% 1.0
0.8%
Fumagina 0.0% - o5
Botrytis 0.0% 0.4%
palo negro 0.04% 0.2%
0.0% — mﬂ‘ %
Penicilium 0.07% 99% o 0,0% 0g% 0.94% 00%
£ S & & R & &
o & & s & & &
Oidium 0.0% & S & ® $° &
& o
1.1%
DEFECTOS DE CALIDAD % DE PARTICIPACION - DEFECTOS CALIDAD Y
Dario por sol 0.0% 00% CONDICION
Pampanos 0.1% 25.0%
Blanqueamiento por SO2 1.0% oo i 2308
Racimo paludo 0.0% 0%
Racimo deshidratado 24.0% ‘ oo
Russet 1.2% 5.0%
Bay .0%
va 00% 0.0% o 1% 1.2%
0o%  o0an 0% Q0% ° T W% & 04% o
Bayas blanda 1.2% & ST S & F o &
o8 & S & o & thvd @“\
<@ B K &
Desgrane 0.4% & & < N
Otros/tierra 23.0%
50.9%
SUMA TOTAL DE DEFECTOS 52.0% % DE RESUMEN DE MUESTREO

RESUMEN DE MUESTREO

Kg %
TOTAL DE MUESTRA 120.45 100%
MUESTRA CON DEFECTOS 62.65 52%

—

FRUTA BUENA

48%

48%

-

52%

MUESTRA CON DEFECTOS
FRUTA BUENA

Grafico N° 01: se muestran resultados del area de recepcion durante el dia de evaluacion.
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Fig. 12 Se visualiza resultados de medicion de °Brix
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Fig. 13 Registro de inspeccion de recepcion de materia prima
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INGRESO DE MATERIA PRIMA A LA SALA DE PROCESO

3.4.6. VIETAPA: SELECCION, CALIBRADO Y PESADO:
El proceso de seleccidn, calibrado y pesado de uva en la presentacion organica

y/o convencional en la planta procesadora es decisivo para garantizar que el

producto terminado cumpla con los estdndares de calidad y requisitos solicitados

por el cliente.

3.4.6.1. Inspeccidn Visual Inicial:

La materia prima previa inspeccion del inspector de control de calidad de

recepcion ingresa a la sala de proceso, en este punto se da inicio con el

abastecimiento de la materia prima a los seleccionadores, dichos obreros se

encargan de seleccionar la fruta, en este punto se da inicio con la inspeccion

visual répida para después clasificarlas de acuerdo a las especificaciones

técnicas solicitadas por el cliente dependiendo el destino.

3.4.6.2. Clasificacién por calidad:

La clasificacién se realiza de manera manual, teniendo en consideracién lo

siguiente: Calidad, Categoria, calibre, el color, conformacién, firmeza y

presencia de defectos.

TABLA |

CARACTERISTICAS TOLERABLES Y NO TOLERABLES EN UVA ORGANICA.

L]
L ]
«\)' ; CAJA CARTON - UVA VARIEDAD SWEET CELEBRATION
greenvic
PRODUCTOR Fundo Organik
PRODUCTOR uva
VARIEDAD sweet celebration
DESTINO USA USA USA
CLIENTES Kroger Awe sum Awe sum
Categoria CAT 1 - Premium CAT 1 CAT1
Caja Caja cartén 7.3 kg Caja cartén 8.2 kg caja cartén 4.54 kg
Racimos conformados Racimos con falta de color - leve  [Racimos falta de color - moderado
CARACTERISTICAS | Color oscuro y caramelo |Racimo semi - paludos Racimo que no califiquen la caja de
ACEPTABLES Racimos con bayas firmes |racimos semi - conformados categoria premium y categoria 1
Peso por racimo > 227 gr |Peso minino pAmpano 100 gr peso minimo: a partir de 5 bayas
Racimos blandos Racimos blandos Racimos blandos
racimos deshidratados racimos deshidratados racimos deshidratados
NO SE TOLERA racimo semi - paludo racimos paludos racimos paludos
racimos con falta de color |racimos con falta de color - severo |Racimos paludos
MATERIA PRIMA
QUE NO CALIFICA
PARA NINGUN
DESTINO

26




TABLAII
CARACTERISTICAS TOLERABLES Y NO TOLERABLES EN UVA CONVENCIONAL.

Codigo: SGC-PR-10
.

.
m- CAJA MADERA UVA VARIEDAD RED GLOBE ETIQUETA VICONTO 8.2KG POLY BAG Versi6n 03
greenvic Fecha 30/06/2022

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Racimos frescos de colory forma caracteristicaala variedad, bien formados, con bayas turgentes, libres de dafios, magulladuras, enfermedades y dafios por insectos
o plagas. El pediinculo debe tener como maximo 4 cm de corte en campo. Las bayas deben ser formadas y de tamafio parejo segtin calibre. El color debe ser homogéneo
al 98%.

CALIBRES | RED GLOBE (Max 5%) CARACTERISTICAS

] 29mm-a mas Condicién | Producto: Convencional % Def. condicién Pudricién, pseodococcus, fumagina 0%
] 27-29 mm Color  [Rojo % Def. fitosanitarios |Mosca de fruta (ceratitis capitata) 0%

XL 25-27 mm Olor Caracteristico, libre de olores extrafios. Deshidratacién, dafio por frio, bayas acuosas, rajadura,

- — % Def. Severos oo

L 23 -25mm Sabor  [Dulce, libre de sabores extrafios. desgarro sumatoria 2%

M 21-21 mm - Paludo Forma |Redondeados, con raquis verde. valores basados en datos de severidad leve, si el dafio
% Def. Calidad fuera un nivel moderado o severo se deberfa pasarala
S 21-27 mm - PAmpano Textura |Turgente, bayas firmes al raquis. siguiente categorfa sumatoria 10%

W

** La medida del calibre sera tomada desde los hombros del racimo hasta la parte media del racimo.

* El color del racimo dependera del color de las bayas predominantes; el racimo debe tener un color parejo a la baya en la variedad Red Globe se presenta desde un color rosa
claro a una guinda oscura (ver Anexol).

Finalmente, el operador al realizar la seleccién de la materia prima, el calibrado y el
pesado por linea se encuentra un inspector de control de calidad y un supervisor de linea,
profesionales que hacen que se cumpla los parametros establecidos tanto por la empresa
y solicitado en la especificacion técnica del cliente.

Si durante el muestreo el inspector de control de calidad observa cajas con materia prima
mal seleccionadas, el profesional procede a comunicar al supervisor de linea para su

revision inmediata y de esta forma se cumpla con lo establecido.

Fig. 14 Materia prima seleccionada
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3.47. VII ETAPA: EMBALAJE DE MATERIA PRIMA - UVA

CONVENCIONAL Y ORGANICA
El embalaje es un proceso importante que se realiza para proteger los
productos frente a la manipulacién que estd expuesta a recibir después del
procesamiento. Este proceso consta de varias etapas en la cual influye mucho la
seleccidn, pesado y calibrado que se realizan previo al embalaje. En este punto se
encuentran operarios encargados solo del embalaje y la presentacion de la materia
prima, obteniendo un producto terminado atractivo frente al cliente. El embalaje
no solo protege la integridad del producto, también nos proporciona la
conservacion del producto terminado a la misma vez facilita el transporte y lo
hace atractivo con una apariencia presentable y atractivo frente a los
compradores, Aspectos a tener en cuenta Antes, durante y después del embalaje:
Como en todas las areas de proceso en el area de embalaje también es importante
que la operacion se realice en condiciones higiénicas para mantener la calidad e
inocuidad del producto.
Materiales de embalaje: Los materiales a utilizar para el embalaje de la UVA
ORGANICA, son adecuados para la proteccion de dafios fisicos y mantenerlas
frescas, dentro de estos materiales tenemos:

- Caja cartdn de presentacion de 7.3 kg, 8.2 kg y 4.54 kg.

- Bolsa camisera macro perforada 1050 x 65 cm, 0.9 % ventilacion

- Absorb pad 37 x 47 cm unilaminar microperforado

- Papel sulfito 45 x 50 cm. 21 g. sin perforar

- Bolsa racimo poly bag

- Bolsaracimo pouch

- Clamshell de 2 libras

- Clamshell de 1 libra

Fig. 15 Material de embalaje — caja carton
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Fig. 16 Material de embalaje — papel sulfito, bolsa camisa.

TABLA I
MATERIALES UTILIZADOS EN EL AREA DE EMBALAJE.

MATERIALES DE EMPAQUE DE UVA CONVENCIONAL - RED GLOBE

TIPO DE CAJA Cajamadera Viconto 4 lados (506x408x119 mm)
BOLSA CAMISA Bolsa camisa macro perforada (950x650x0.9%)
CARTON CORRUGADO cartén corrugado (36x47 cm)

BOLSA Bolsa Polu Bag Viconto (320x300x200 mm) - PLU 4636
ABORPAD Absor pad (37x47 cm) Mono laminar microperforada

PAPEL SULFITO/ PAPEL DE FRUTA | papel sulfito (45x50 cm) 21G sin perforar

GENERADOR Generado unid. 26x46 unidireccional laminado
ETIQUETA AUTOADHESIVA Sello camisa 15x50mm
CAJA CON TAPA tapa para caja de madera 8.2 kg

3.4.7.1. Proceso de embalaje:
Después de mencionar los materiales a utilizar se procede a realizar el embalaje
de la materia prima, teniendo en cuenta la especificacion técnica establecida y
requerida por el cliente. Cabe mencionar que en este punto las cajas presentadas
en cuanto al tamafio son adecuados para contener la cantidad deseada de uvas
sin causar presion durante el empaque, de esta forma se evita causar dafios
durante el transporte y también permite mantener su frescura.

A continuacion, se muestra el cuadro de especificaciones requeridas durante el
embalaje.
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Finalmente encontramos los rieles de transporte dentro del embalaje estan

disefiadas para facilitar el transporte del producto terminado, de esta forma

protegiéndola de los golpes, magulladuras, caidas y cambios bruscos de

temperatura.

TABLA IV

ESPECIFICACION DE EMBALAJE DE UVA ORGANICA.

EMBALAJE DE MATERIA PRIMA - UVA ORGANICA

Tipo de empaque

clamshell 2 libras

clamshell 1 libra

bolsa tipo pouch

Variedad

Sweet celebration

Sweet celebration

Sweet celebration

Tipo de caja

Caja cartén 7.3 kg - organic

Caja cartén - 4.54 kg - awesum

Caja cartén - 8.2 kg - awesum

Rango de peso
bruto /clamshell

1020-1040 gramos

520 -540 gramos

925 gramos - (9100-9300)

Rango de peso
neto/ producto

7300 gramos

454 gramos

8200 gramos

N° de clamshell

. 8 unidades 10 unidades 9 unidades
por caja - PT
N° Racimos por . . .
24 unidades 30 unidades 27 unidades
clamshell
L. 227 gramos, con un total de | 100 gramos, con un total de 10 L.
Peso minimo de . R . . 5 bayas como minimo, en un
. 10 unidades por caja, unidades por caja, colocando 1 . .
racimo . . total de 9 unidades por caja.
colocando 1 unidad por unidad por clamshell
4 filas con 2 columnas de 5 filas con 2 columnas de )
) . 3 filas con 3 columnas de bolsa
clamshell 2 libras. En la parte | clamshell 1 libra. En la parte ouch. En la parte superior v se
Presentacion superior del clamshell se superior del clamshell se debe p ) . P . P y
. . . . tiene que visualizar solo las
debe visualizar solo las bayas | visualizar solo las bayas del .
. g . . bayas mas no el raquis.
del racimo mas no el raquis. |racimo mas no el raquis.
Se debe visualizar la etiqueta |Se debe visualizar la etiqueta
con la variedad en la parte con la variedad en la parte
Etiqueta superior y en la parte superior y en la parte inferior | Se debe visualizar el cédigo de

inferior la etiqueta que
identifique la fecha del dia de

la etiqueta que identifique la
fecha del dia de proceso.

barra.

Al finalizar el proceso de embalaje se encuentran los rieles de transporte, estas estan

disefiadas para facilitar el transporte del producto terminado, de esta forma

protegiéndola de los golpes, magulladuras, caidas y cambios bruscos de temperatura.

Fig. 17 Embalaje de materia prima y producto terminado en clamshell de 2 libras.
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En este punto se encuentran inspectores de control de calidad los cuales realizan la

inspeccion del producto terminado, para esto se realiza:

3.4.7.2.

3.4.7.3.

3.4.7.4.

Inspeccion visual: La inspeccion visual del producto terminado es de
fundamental debido a que este punto es decisivo en cuanto a la aceptacién o
rechazo del producto terminado, para esto el inspector de calidad cuenta con
materiales como el refractémetro, calibrador, tijera, balanza de gramos, balanza
de 15 kilos previamente calibradas y la tabla de colores, de esta forma realizar
la inspeccion adecuada.

Durante el muestreo de se seleccionan muestras representativas del lote de
produccion para realizar las pruebas y ensayos. Pruebas de calidad: Medicion de
grados brix, analisis de color, medicién de temperatura de ambiente y
temperatura de la materia prima.

Documentacién: se procede con la evaluacién del producto y se registra los
datos tales como: La hora de evaluacion, fecha, datos del inspector de calidad,
producto evaluado, campo de procedencia, evaluacion de los defectos de
calidad, condicion y fitosanitarios. Para este caso se utilizan los materiales
mencionados previamente.

Evaluacién y aprobacién: Después de realizar la toma de muestras se procede
a evaluar su aprobacion o rechazo del producto terminado. En este caso se
encuentra 1 inspector de calidad por linea de embalaje, siendo responsable de
detectar anomalias significativas durante el muestreo. También se cuenta con
supervisores de linea y es la persona indicada para mantener la coordinacion
durante el proceso.

Posibles rechazos en el producto terminado:

- N° de racimos fuera de lo establecido.

- Mal empaque — raquis expuesto.

- Clamshell con el producto fuera del peso.

- Empacar con un material que no corresponde a lo establecido.

- Que la calidad y categoria de la materia prima no correspondan a lo
establecido. Si el producto terminado evaluado no se ajusta a lo solicitado por
el cliente el inspector de calidad procede a rechazar esta caja, En caso de detectar
defectos 0 no conformidades se implementd las medidas correctivas para
asegurar que el producto cumpla con los requisitos antes de su envio. Una de las
medidas es la comunicacion inmediatamente al supervisor de linea para su
revision instantanea, de esta forma se identificar a las personas que cometen
ciertas irregularidades dentro del empaque de la materia prima.

Finalmente se registra el reporte detallad en la cual se documentan todos los
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resultados de las pruebas y decisiones relacionadas con el muestreo del producto
terminado. Esto incluye cualquier accidon correctiva tomada durante la
evaluacion. Tener en cuenta que este informe es crucial para la auditoria interna

y para mantener registros precisos de la trazabilidad del producto.
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Fig. 19 Inspeccion del producto terminado
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Fig. 20 inspeccion visual del producto terminado

34.8. VII ETAPA: PALETIZADO Y ENZUNCHADO DEL

PRODUCTO TERMINADO.
El paletizado en el producto terminado, también forma parte de un &rea de
proceso importante en el cual los productos finalizados son organizados y
distribuidos de manera eficiente en pallets de carga y de esta forma facilitar su
almacenamiento, manipulacién y transporte dentro de la fabrica y la salida para
el proceso de frio. Cabe mencionar que el proceso de frio laempresa GREENVIC
PERU S.A.C. lo realiza en otras 2 plantas que cuentan con este servicio.
En el paletizado de producto terminado, los productos son colocados de manera
ordenada y segura en las parihuelas de acuerdo al disefio preestablecido,
considerando factores como el peso, la fragilidad, las dimensiones y los
requisitos de manipulacion. El objetivo principal del paletizado es maximizar la
utilizacién del espacio de almacenamiento, minimizar los dafios a los productos
durante el transporte y facilitar la identificacién y el acceso a los productos en
el almaceén.
Este proceso se lleva a cabo de forma manual, de una manera segura y eficiente
de parte de los obreros de esta area.
Seleccién de la Parihuela:
Para este proceso se utilizan las parihuelas de madera p/uva con las dimensiones
7/5 102 x 122 (d22) con taco, la seleccion de la parihuela es importante debido
que desde este punto parte la estabilidad y la resistencia de la carga durante el
paletizado y el transporte.
La seleccion de la parihuela adecuada se realiza de forma visual y manual,

aquellas que no califican para el paletizado del producto terminado, son:
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Parihuelas que presenten rajaduras en taco (tolerancia del 50% de rajadura)
Durmientes o tablillas rajadas

Clavos expuestos

Nudos en las maderas

Picadura en la madera y desviacion de la madera.

3.4.8.1. Métodos de Paletizado:

En la empresa el método que se utiliza es el paletizado en columna, se procede

a color bien el primer piso de cajas evitando que ninguna de estas sobresalga de

la parihuela, colocando una base de 05 cajas, la parte vertical depende mucho el

tipo de caja que este procesando.

Caja cartdn uva organica 7.3 kg 8 clamshell: se coloca 17 filas de forma
vertical y 05 filas de forma horizontal., con un total de 85 cajas por
pallet.

Caja carton uva organica 8.2 kg 12 bolsas: se coloca 18 filas de forma
vertical y 05 filas de forma horizontal con un total de 95 cajas por pallet.
Caja carton uva organica 4.54 kg 10 clamshell: se coloca 25 filas de
forma vertical y 05 filas de forma horizontal., con un total de 85 cajas
por pallet.

Caja plastica uva convencional 8.20 kg Maipo bolsa poly bag: se coloca
19 filas de forma vertical y 06 filas de forma horizontal., con un total
de 114 cajas por pallet.

Finalmente, al concluir el apilado de cajas en la parihuela el personal obrero de

esta area procede a colocar los zunchos, esquineros, grapas y tapas.

Para el armado de pallet se colocan 04 esquineros para cada lado y 02 esquineros

en la parte superior, también se colocan 9 zunchos de forma horizontal, 04

zunchos de forma vertical por cada cara, deben estar distribuidas de manera

adecuada y proporcionada en el pallet, finalmente se coloca las grapas en una

misma direccién y la tapa de cartdn las herramientas a utilizar en esta area:

Maquina enzunchadora.
Stocka

Material como apoyo en el piso
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Fig. 22 esquema de estructura del pallet.

En esta area también se encuentran inspectores control de calidad los cuales realizan la

inspeccion del paletizado, para esto se realiza:
3.4.8.2. Inspeccion visual del inspector de calidad:

La inspeccion visual es el paletizado también es importante debido a que después

de esta area se procede a realizar el despacho al servicio de frio para continuar

con el procedimiento antes de la exportacion.

El inspector de calidad también realiza muestreos del control de peso, esto

Tapa - parrilla de
cartén 1.00x1.20 m

Esquinero cartén de
color rojo

Zuncho plastico color
rojo %"

Caja cartén Organic -
Trupal

Etiqueta de
trazabilidad

Parihuela Madera
p/uva7/5102x122
(D22) c/taco

previo al paletizado. Se toman muestras del 10% del total del proceso.

Muestreo: se seleccionan todos los pallets armados, se verifica la cantidad de

zunchos, la presencia de los esquineros, la tapa, el apilado de cajas.
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3.4.8.3. Evaluacion y aprobacion:
Después de realizar la inspeccion de todos los pallets se procede a evaluar su
aprobacién o rechazo. Uno de las problematicas reincidentes para el rechazo
son:
- Mal armado de las cajas — desnivel.

- Parihuela que no califican.

Si el pallet no cumple las condiciones de armado se procede a rechazar y de esta
forma se vuelve a armar desde la base y asi cumplir con los requisitos
establecidos.

3.4.8.4. Documentacion:
Se registra los datos tales como: La hora de evaluacion, fecha, N° de pallet,
datos del inspector de calidad, producto evaluado, campo de procedencia,

condiciones finales de la parihuela, esquinero, zuncho, grapas y la tapa.

Fig. 23 Se visualiza el pallet armado.
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Fig. 24 Se visualiza el registro de paletizado
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Fig. 25 Se visualiza el registro de paletizado
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(( greenvic

REGISTRO GENERAL DE AVANCE POR DESTINO

Codigo: CC-R-28
Version: 00
Revision:00

Fecha: 200062023

EMPRESA GREENVIC PERU PROCEDENCIACAMPO San Eudocio
PRODUCTO Uva SECTOR 3
|verIEDAD Red globe LOTE 13

Liuzn caries Dz s FECHA 20-12:2023

TOTAL DE CAJAS

8710

% DEAVANCE POR DESTINO

uCHINA
=MEXICO
COLOMBIA
TAILANDIA

% DE SERVIVIO FRIO - PRODUCTO TERMINADO

AGRICOLA IM

1 J
2 s
3 400
4 400
5 J
[i] A 1 18:30 SAFCO
T A 1 18:30 SAFCO
8 400 2 2012 AGRICOLA 2
9 1 J 1 18:30 SAFCO
10 20235E+13 CP J 114 1 18:30 SAFCO CHINA
1 20235E+13 CP J 114 1 18:30 SAFCO CHINA
12 202356+13 CP Hn 114 1 18:20 SAFCO CHINA
13 202356+13 GP A 114 2 2012 AGRICOLA M CHINA
14 202356+13 CP J 114 2 2012 AGRICOLA 20 CHINA
15 202356+13 CP 400 114 2 2012 AGRICOLAZM RUSIA
T 20238412 CP J Viconts - Foly Bag 114 2 2012 AGRICOLAZM CHINA
17 20235E+13 CP 400 [ it - 114 2 2012 AGRICOLAZM RUSLA
18 20235E+13 CP H Viconio - Poly Bag 114 2 2012 AGRICOLA 2 CHINA
T 2023513 CP J iconto - Foly Bag 114 2 2012 AGRICOLA N CHINA
20 202356+13 GP A Viconio - Poby Bag 114 3 2108 AGRICOLA 2 CHINA
il 202356+13 CP o Viconio - Poby Bag 114 3 208 AGRICOLA M CHINS
2 202356+13 CP 400 P it - Poly Bag 114 3 08 AGRICOLAZM RUSIA
e} 20235E+13 CP J Viconio - 114 3 08 AGRICOLAZM CHINA
24 20235E+13 CP L Viconts - Poly Bag 114 3 08 AGRICOLAZM CHIMNA
25 20235E+13 CP H Viconio - Poly Bag 114 3 2108 AGRICOLA M CHINA
= 2023513 CP 400 | Weipofuit- Foly Bag 114 3 2108 AGRICOLA N RUSIA
7 202356+13 CP J Viconic - Poly Bag 114 3 2108 AGRICOLAZM CHINA
28 202356+13 CP J Viconio - Poby Bag 114 4 2310 AGRICOLA 20 CHINA
] 20235E+13 CF 400 | Mepofuit- Poly Bag 114 4 2310 |AGRICOLAZM RUSIA
30 20235E+13 CP L Viconto - Poby Bag 114 4 2310 AGRICOLA 2 CHINA
il 20235E+13 CP J Viconto - Poby Bag 114 3 08 AGRICOLAZM CHIMA
a2 202356413 CP 400 Weipoiuit - Pouch 114 5 24:00:00 SAFCO SALVADOR
=) 2023513 CP N iconto - Foly Bag 114 4 ;
24 202356+13 CP J Vicont - Poly Bag 114 4
3B 202356+13 GP o Viconio - Poby Bag 114 4
% 20235+ CcF J Viconto - Poly Bag 114 E
ar 202356+ CP L Viconto - Poby Bag 114 4
"o 202356+ CP 400 Weipokruit - Fouch 114 E
o) 202366+ CP N Viconts - Poly Bag 114 E
40 20235E+13 CC H Greemwich - Pouch 108 4
ol 202355+13 CP J Viconts - Poly Bag 114 5
42 202356+13 GP J Viconio - Poby Bag 114 5 ;|
_ 43 202356+13 CP A Viconio - Poby Bag 114 5 :00:
44 20235E+13 CP L Viconto - Poby Bag 114 5 :00:
45 20235E+13 CP L Viconto - Poby Bag 114 [:] T
) 2023612 CP ] Viconts - Poly Bag 114 6 57
A7 20235E+13 CP 400 Viconio - Poly Bag 114 5 :00:
48 202356+13 CP J Vicont - Poly Bag 114 5 :00:
43 202356+13 GP o Viconio - Poby Bag 114 5 :00:
—E Z023FE+13 CP J iiconto - Poly Bag 114 6 245700 |SAFCO CHINA
51
_B 20235E+13 CP 400 Meipoiruit - Pouch 114 [:] 57 SAFCO SALVRDOR
B3 20235E+13 CP 114 Viconic - Poly Bag 114 8 00 SAFCO CHINA
54 202356413 CP 400 Weipoiuit - Pouch 114 [i] SAFCO SALVADOR
_5 20235E+13 CP H Viconts - Poly Bag 114 [i] : SAFCO CHINA
56 202356+13 GP A Viconio - Poby Bag 114 [i] 57 SAFCO CHINA
vl 202356+13 GP A Viconio - Poby Bag 114 L] SAFCO CHINA
a2} 202356+13 CP A Viconto - Foly Bag 114 7 SAFCO CHINA
/3| 20235E+13 CP J Viconio - 114 T 01:48 SAFCO CHINA
80 20235E+13 CP 400 Meipoiruit - Pouch 114 [:] 245700 SAFCO SALVRDOR
)] 202356+ CP L Viconic - Poly Bag 114 ] SAFCO
_a2 20235+ GF 400 Weipoiuit - Pouch 114 ri 01:48 SAFCO SAVADOR
63 2023565+ CP Hn Viconts - Poly Bag 114 i 01:48 SAFCO CHINA
“ea Z0Z3EH13 CP J Viconto - Poly Bag 114 7 0148 [SAFCO CHINA
85 202356+13 CP J Vicont - Poly Bag 114 T 01:46 SAFCO CHINA
66 20235E+13 CP L Viconto - Poby Bag 114 T 01:48 SAFCO CHINA
_&7 20235E+13 CP 400 Meipofruit - Pouch 114 8 SAFCO SALVDOR
88 202356413 CP J Viconic - Poly Bag 114 ri 01:48 SAFCO CHINA
) 2023513 CP J iconto - Foly Bag 114 7 0148 SAFCO CHINA
m 202356+13 CP Hn Viconto - Polv Bao 114 COMPLETO T 01:48 SAFCO SA1 WNOR

Grafico N° 02: Datos obtenidos previa salida a la planta de frio del producto terminado.
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3.4.9.
3.4.9.1.

3.4.9.2.

3.4.93.

3.4.94.

IXETAPA CODIFICADO Y ETIQUETADO

Codificado:

El codificado se realiza con el fin de identificar la cantidad de cajas que proceden
del area de seleccion y embalaje, esto se realiza de forma computarizada.
Utilizando un equipo codificador.

Etiquetado:

El etiquetado y la identificacion de los pallets en el entorno del control de
calidad del producto terminado es para asegurar la correcta identificacion
y trazabilidad de informacion relevante sobre el producto. Cada pallet y
carga deben estar etiquetados con informacién clave, como el c6digo de barras,
el numero de lote, la fecha de produccion y la descripcion del producto. El
etiquetado facilita la identificacion rapida de los productos y su seguimiento a lo
largo de la cadena logistica.

Informacion obligatoria:

De acuerdo a las regulaciones y normativas locales e internacionales la
etiqueta debe contener informacidn obligatoria como: Informacion del producto,
certificacion de campo, informacién del productor, datos de la agroexportadora,
direccion de la agroexportadora, cddigo de barra, numero de pallet, cédigo de
senasa, peso neto, fecha de proceso, entre otros. Datos los cuales son importante
para realizar la trazabilidad adecuada.

La informacion proporcionada en las etiquetas es precisa y actualizada de
acuerdo a la variedad, sector, lote, dia de produccion, pais de destino de
esta forma asegurando que los consumidores/ clientes consuman el
producto de manera segura y adecuada.

Legibilidad y claridad: Las etiquetas son legibles y claras para que de esta
forma la informacion sea facilmente comprensible por los consumidores.
Inspeccion, verificacion y cumplimiento normativo:

Durante el etiquetado del producto terminado el inspector de control de
calidad verifica que las etiquetas estén correctamente aplicadas, que no
estén dafiadas, que contenga toda la informacion requerida de manera
correcta. A la misma vez es importante que el inspector verifique y
asegure que la etiqueta corresponde al producto especifico.

Las etiquetas deben cumplir con las normativas y regulaciones locales e
internacionales aplicables. Esto garantiza que el producto pueda ser

comercializado legalmente en los mercados objetivo sin problemas regulatorios.
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Fruta organica

Codigo getin

4&

Certificacion
campo
T
drganic 7 Biologique
V q d d P S ™
e < IFG Three: Sweet Celebration
Exported By: EXPORTADORAY Red Seadless Grapes Gé;\él;;fgi:;ﬁ(;d:\g
i L Ralina Reuges Sans Pépins v Reg. Num 016-38524-03
s T % GGN: 4052852782296 Productor
. .z Av. Emilio Cavenecia N° 264 - Dpto Packinghouse Reg. Num
Direccion <4—~ 701-Iint 24- San!isidro - Lma 016-00051-PE _ empaque
agroexportadora Fanamericana Sur Km 280 Sa'as Guadaluge Ica FDA Code 12538996364
CERTIFISD BY IMOcert ’ i i | ’ Braductof Pack date
CERTIFIE PAR IMO 1 i b roduct or Peru i I
Uva 100% Orgamcace' 1 1 ‘ ' ‘ | l ‘ " | Empaqueté le Fechade
. 100% Organic Grape L i (1 Produit du Pérou 7] >
Certificado | s snnie o il I ’ ‘!l i Jan 18 empaque
Imo Cert e 10638550000828 |sze 700 | sector02
tat CLAISKELL | "Esste producto cumple con el reglamantotésaico |
A O e L e
Cédigo de barra <« T8 g Nelo l ll\ Il , W “ "l ” i ’ ‘
20235002101672 il ‘ NI
/ CATI 000096— INAGRI SENASA ICA \
\ Codigo de
v SENASA
Tipo de
N° de pallet 1 Peso neto
p Categoria empagque

Fig. 26. Esquematizacion de la etiqueta de trazabilidad.
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3.4.10. X ETAPA DESPACHO A FRIO:
La empresa Greenvic Peru s.a.c tiene objetivos a un futuro e implementar un area de
frio, pero momentaneamente el servicio de frio se realiza en empresas como.
AGRICOLA 2M S.A.C, AGRICOLA SAFCO PERU S.A. y VANGUARD. Una de
las empresas que nos ofrece mayor servicio en cuanto al frio es AGRICOLA 2M
S.A.C.
El proceso de trasporte se realiza con los camiones, estas deben cumplir requisitos y
estar aptos para realizar el transporte del producto terminado. El trasporte se realiza
con una guia proporcionada por el area de informatica.
Cumplimiento normativo:
Existen regulaciones y estandares internacionales que regulan el despacho a frio de
productos, asegurando que se cumplan los requisitos de calidad y seguridad
alimentaria o farmacéutica. Esto incluye normativas sobre buenas practicas de
manufactura (BPM) y buenas préacticas de distribucion (BPM).
El inspector de calidad en este punto debe realizar la inspeccion del vehiculo y evitar
que estas contengan sustancias o particulas ajenas al producto, si ese fuese el caso no
se realiza el envi6 con ese camidn en especifico, pero si estd permitido cambiar de
vehiculo (camion).
También se monitorea el tiempo de carga, y como ultimo filtro se procede a verificar
el paletizado del producto terminado, las etiquetas, el registro de ingreso y salida del
vehiculo, finalmente se debe cubrir con una lona todos los pallets y de esta forma
evitar el ingreso de particulas ajenas al producto durante el transporte.
Finalmente, después del registro e inspeccion final se procede a dar la salida del

vehiculo, registrando estos datos en los formatos de esta area y de esta forma se pueda

monitorear con facilidad y también los registros son de utilidad en las auditorias.

Fig. 27 Camidn con el producto final
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[Codigo: CC-R-06
= REG! Version: 05
A‘(ﬁg - viel DE INSPECCION DE VEHICULOS DE PRODUCTO TERMINADO Revision:05
[Fecha: 2010872023
recA;. 30,110 2022,
oECC:. fdumnd... Jues wrag00.3...
"OBSERVACIONES
v | LigokoA | SALDADEL | PLACADEL NOMERE DEL CONDUCTOR |-UMPRZAREMOLOUE 1125 RESENCIADE] OLORES OTROS | ACCION CORRECTIVA
oS NO EXTRARGS EXTRAROS | MATERIALES.

1 1650 15:20 | 732042 | Oswaldy ;b@u».io,q v - - =

2 19%50] 20130 | 732942 | oqunldo  Hui Hindera v = = =

3 2035 [ 2200 [ Db 19 | Rogn Apys lobuta v = = =

0 22:00| 92343 [ Ta2 vz | Qswaldo Hurin Jondosal v = = =

5 23091 20:20 | D6p 87 | Rogen Jpare cabusg v = = =

6 00°0] _ 00:50 | sz ay2 | gswaldo Musios Hondsg v - - =

T e

8

9

10

1

12

13

1

15

16

|vERlFIf.M:lON: |

A |

L It |

Supervisor %cahdad

Fig. 28 Se visualiza el registro de Inspeccién de vehiculo del producto terminado
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Fig. 29 Se visualiza el registro de control de tiempo en producto terminado

3.4.11. XI RECEPCION Y DESEMBARQUE DEL PRODUCTO TERMINADO EN
EL SERVICIO DE FRIO:
El producto terminado es transportado en los camiones desde la empresa procesadora
que es Greenvic Peru S.A.C hacia la empresa que realiza el servicio de frio, las cuales
pueden ser Agricola 2M S.A.C, Agricola SAFCO PERU S.A., o la Empresa
VANGUARD, la definicion para el servicio de frio se realiza previa coordinacion de
parte del jefe de administracion y la empresa receptora.
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En la empresa que realiza el servicio de frio Greenvic Peru s.a.c., cuenta con un
inspector de calidad el cual en conjunto con la empresa receptora realizan
inspecciones, algunas de estas inspecciones que se realizan son:

- Inspeccion de la llegada del camion con el producto terminado esto en conjunto con
la guia de salida de la planta procesadora

- Inspeccidn de la lona (material que cubre todos los pallets).

- Inspeccion del paletizado, tales como la condicion de la parihuela, zunchos,
esquineros, tapa.

- Inspeccidn de las etiquetas.

- Corroborar con la guia de salida el nimero de pallets y el total de cajas ingresadas
para el servicio de frio.
Realizadas las inspecciones la empresa receptora procede a realizar la descarga de los
pallets con el uso del montacarga.
En este punto el inspector de calidad procede a realizar los siguientes controles
debido a que son necesarios previa a la exportacion del producto terminado.

- Control del ingreso a las camaras de frio.

- Proceso de enfriamiento.

- Control de ingreso y salida del tanel.

- Control del tiempo de enfriamiento.

- Control de temperatura del ambiente.

- Control de temperatura de la pulpa.

A continuacidn, se muestra el registro que el inspector de calidad esta en la obligacion

de presentar dia a dia.

Fig. 30 Se visualiza la llegada del camion.
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Fig. 31 Se visualiza el producto terminado en la camara de frio — pre enfriamiento

Fig. 33 Producto terminado — post enfriamiento.
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TABLAV
SE MUESTRAN DATOS OBTENIDOS DURANTE EL ENFRIAMIENTO DEL PRODUCTO TERMINADO

©

greenvic

REGISTRO DE RECEPCION Y ENFRIAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO

GREENVIC PERU S.A - AGRICOLA 2M S.A

ENCARGADO: NOA HUAYANAY CHRISTIAN JUNIOR 03/02/2024
et WEREN S REEEN TRAZABILOAD HORA e v'.mn:tnn | Truwra | wr { T | woma UT'M: ::::nn | rTrova | [ b ENCENDIDO
DESEMBARQUE 1891 15:15:00 29.2°¢C 26.8°C 90% 1892 18:27:00 29.1°¢C 27°¢C 20%
PRE FRIO 1891 15:15:00 0% 1892 15:27:00 80%
os‘:;l.:zo T3Z . 942|N® TF 10- 246 PLANTA 1891 16:29:00 121°¢C 26.8°C 90% 1892 18:32:00 121°¢C 27°¢c 20% 19:07:00
TUNEL 1891 15:33:00 8.2°c 26.7°C 90% 1892 15:36:00 82°c 26.9°C 0%
CAMARA 1891 90% 1892 90%
DESEMBARQUE 1897 17:32:00 276°C 271°¢C 20% 1895 17:48:00 275°¢C 27.1°C 0% APAGADO
PRE IO 1897 17:32:00 80% 1895 17:48:00 0% o
ROGER APAZA | B70-381 |Ne TF 10. 247 PLANTA 1897 17:36:00 126°C 27.1°C 90% 1895 17:51:00 126°C 271°¢C 0% 02:50:00
TuNEL 1897 17:40:00 s.9°C ¢ 20% 1898 17:53:00 9.9°C 27°¢c 80% 3 SRS
CaMARA 1897 90% 1895 0%
DESEMBARQUE 1898 18:42:00 261°C 26.7°C 90% 1899 18:46:00 26°C 273°¢C 0% T.TOTAL
PRE FRIO 1898 18:42:00 80% 1899 18:46:00 90%
O:“;l:: T3Z - 943 |Ne TF 10- 248 PUNTA 1898 18:48:00 132°C 26.7°C 90% 1899 18:51:00 132°¢c 27.3°¢ 20% 7 H 43 MIN
TUNEL 1898 18:52:00 101°C 26.6°C 90% 1899 19:03:00 10.1°¢C 27.2°¢C 0%
CAMARA 1898 90% 1899 80%
DESEMBARQUE 1902 20:48:00 255°C 26.2°C 90% 1903 21:10:00 25.4°C 26.5°C 0% ENCENDIDO
PRE FRIO 1902 20:48:00 0% 1903 21:10:00 80%
ROGER APAZA | B70-382 |N® TF 10. 249 PLANTA 1902 20:53:00 131°¢ 26.2°C 90% 1903 21:13:00 131°¢ 265°C 0% 23:37:00
TUNEL 1902 20:68:00 9.3°c 26.1°C 0% 1903 21:16:00 93°c 26.4°C 0% e
CAMARA 1902 ] 90% 1803 0%
DESEMBARQUE 1908 21:27:00 255°C 266°C 20% 1909 21:32:00 254°C 263°C 90% APAGADO
PRE IO 1908 21:27:00 20% 1908 21:32:00 0% o
D | T3z - 944 ne TE 10 250 PLANTA 1908 21:33:00 15°C 266'C  90% 1909 21:37:00 135°¢ 63°c %0% 09:30:00
TUNEL 1908 21:36:00 95°C 26.5°C 80% 1909 21:40-00 9.5°C 26.2°C 0% 8 S
CAMARA 1908 90% 1908 90%
DESEMBARGUE 1910 22:38:00 25°C 26.1°C 90% 1913 22:57-00 249°C 25.8°C 0% T.TOTAL
PRE FRIO 1910 22:38:00 80% 1913 22:57:00 90%
ROGER APAZA | B70-383 |Ne TF 10. 251 PLNTA 1810 22:45:00 133°C 26.1°C 90% 1913 23:02:00 133°¢ 25.8°C 0% 9H 53 MIN
TUNEL 1910 22:53:00 98'C 26°C 90% 1913 23:25:00 9.8°C 28.7°C 0%
CAMARA 1910 80% 1913 0%
N VIAJE GARITA RECEPCION PRE FRIO TUNEL TIEMPO TOTAL TUNEL 03
1 15:09:00 15:13:00 / 15:36:00 27 MINUTOS
2 17:23:00 17:28:00 7 17:53:00 30 MINUTOS Q 0.4
3 18:34:00 18:37:00 7 19:03:00 29 MINUTOS =
r 20:40:00 20:45:00 / 21:16:00 36 MINUTOS E i
5 21:21:00 21:25:00 / 21:40:00 19 MINUTOS 0.3
6 22:38:00 22:42:00 / 23:25:00 57 MINUTOS
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3.4.12. XI1 ETAPA INSPECCION DE SENASA:
La inspeccion de SENASA (Servicio Nacional de Sanidad y Calidad
Agroalimentaria) se realiza con el fin de mantener los procedimientos y controles
realizados por esta entidad gubernamental en Perd.
El objetivo principal de SENASA es garantizar la sanidad y calidad de los productos
agroalimentarios, protegiendo la salud y facilitando el comercio nacional e
internacional.
Senasa al realizar la inspeccion de 1 pallet completo toma por muestra 05 cajas las
cuales son evaluadas de manera minuciosa, en este punto los inspectores de senasa
verifican los pardmetros establecidos para la agroexportacion del producto.
Finalmente, después de la revision Senasa procede a dar el resultado de la aprobacién
o el rechazo de la salida del contenedor.

Fig. 34 Se visualiza la inspeccién por parte de SENASA

3.4.13. X111 ETAPA INSPECCION DEL PRODUCTO TERMINADO EN DESTINO:
Pais : Estados Unidos

Cliente: Kroger Variedad:

Sweet globe Embalaje:

caja caton 7.3 kg
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Fig. 36 Se visualiza la inspeccidon del producto en el pais de destino — Estados
Unidos

La inspeccion del producto terminado, tales como la uva organica, uva convencional que se

realiza en el destino es con la finalidad de dar conformidad al producto final y que estas cumplan
con los estandares de calidad y condicion requeridas por el cliente.
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DIAGRAMA DE FLUJO - CONTROL DE CALIDAD

INICIO

CONTROL 1

CONTROLDECARRETA | (FRUAEN
(ESTADODE LLEGADADE | BUEN
MP DE CANPO, LLEGADA
CONTIERRA Y DEFECTOS)

.

GASIFICAD

|

OBJETIVO CONTROL 1

VERIFICAR EL ESTADO DE LLEGADA DE LA
MP, INFORMAR EL RESULTADO DE
MUESTREO PARA ALERTAR LA MODA CON

ceo

MUESTREQ

1% POR CADA PALLET

CRITERIOS A CONSIDERAR

FRUTA CON TIERRA
DESHIDRATACION
DESGRANE

OIDIUM / CHANCHO BLANCO

[RUSSET / PUDRICION ACIDA

INFORME

SEENVIAINFORME DETALLADO AL
CULMINAR CADA MUESTREO DE 3 JABAS
POR CADADOS PALLETS

LAFRUTANO SERA GASIFICADA HASTA
CULMINAR EL MUESTREO POR PALLETS

ESADO M.P ‘

ALMACENAMIENTO
DEM.

SELECCION
CALIBRADO Y

EMBALAJE DE M.P

PALETIZAD
ENZUNCHADO

CONTROL 2 CONTROL 3 CONTROLS LACAJAFUE
CONTROLDEPESCS Y e [ 3] o=
CONTROLDECALDADEN |  gyew SELECCIONAD
DEFECTOSEN BAYVAS Y S REVISONDE CARDEPT |
Eer esoor [ NO__|IREGRESAASELECCION)
EMBALADA?
CONTROL 4 SE CONTROL DE PESOS
ENCUENTAN| S| |IREGRESKASELECCION)
RACIMOS
CONTROLDEDECARTE | per ey
ES?
2 OBJETVO 3 4 5
mﬁm?ﬁﬁigﬁ VERIFICAR LA CORRECTA CONFIRMAR LA BUENA
TR SELECCION DE FRUTA CONTROLAR PERDIDA DE SELECCION, PESADOY
SEGUN, CATEGORIA, FRUTAEXPORTABLE ENBALAJE DE LA CAADE
COMDCIONES DESTINO Y CALBRE. .
PRESENTADAS.
con .03,04,05,06. oo CC08,09,10,11
MUESTREQ MUESTREQ MUESTREQ MUESTREQ
MINIO3 JABAS POR LOTE TODASLAS J48AS DE [PESADODE 10POR
MINIO S CAIAS POR HORA :

HORA DESCARTE PRESENTACION POR HORA
CRITERIOS ACONSIDERAR CRITERIOS ACONSIDERAR CRITERIOS ACONSIDERAR CRITERIOS A CONSIDERAR
CALBRE. I DESGRANE

BRIXPOR RACINO
DESHIDRATACION /PESO COLOE COLOR
RACINO/ PUDRICION ACIDA CALBRE
DESGRANE /PESODE RACINOS CONFORWADOS AR
A JABA ONFORMACION DE RACINO
ODIUM CHANCHOBLANCO PESOPOR CAA DEFECTOS EN BAYAS
IRUSSET
(GRANDE Y MAS CHICO | PESADOY ENBALAE
DEWAS DEFECTOS
INFORME INFORME INFORME INFORME
SEENVIAINFORVE
DETALLADODE LAS JABAS SEENVIAINFORVE
CADAVEZ QUESE
MUESTREADAS POR LOTE U D CFETEEES DETALLADOAL CULMNAR
LSINLERES CADAHORADE MUESTREQ CONF JBAS R i
(GENERAL AL FINALIZAREL e A
DIA,INFORVE DE PESOS DE FINALZAR EL DIA
RACINOY DE BAYA
OBSERVACION OBSERVACION OBSERVACION OBSERVACION
I DURANTE LAINSPECCION
1 UNACAIA LACAR QUESE
PUDRCION Y DENAS MAL SELECCIONADA SE LAS JABAS DEBEN SER ENCUENTRE CON
DEFECTOS, LAFRUTASERA DARA AVISO AL SUPERVISOR ROTULADAS O SEPARADAS DEFECTOS SERADEVUELTA:
EPARADA PARA PROCEDER PARAREALIZAR LA POR NODULO PARASUACCION
ALNPIRLA OBSERVACION CORRECTIVA
CORRESPONDIENTE

Gréfico N° 03: flujo del procesamiento de aseguramiento de la calidad
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IV: REFLEXION CRITICA DE LA EXPERIENCIA

4.1. REFLEXION CRITICA DE LA EXPERIENCIA:

Dentro de los aportes que realice de forma profesional en el cargo en la cual me
desemperie en la empresa de exportacion GREENVIC PERU S.A.C., donde la calidad

e inocuidad de los productos es uno de los pilares fundamentales para mantener la

competitividad y satisfacer los estandares internacionales, son:

41.1.

41.2.
41.2.1.

41.2.2.

4.1.3.

Area - Limpia:
En esta &rea se logré un mayor control en cuanto a la limpieza de la materia prima
esto debido a la presencia de los defectos fitosanitarios tales como el
pseodococcus (chanchito blanco), fumagina, la Queresa gque son defectos los
cuales afectan con una probabilidad mayor a la uva organica. Pero logrando una
mayor inspeccién y de esta forma evitar la presencia de estos defectos
fitosanitarios también se logro evitar la deshidratacion del producto que pasaba
frente a la limpieza, esto se alcanzé con el control del tiempo a los obreros que
realizan la limpieza de la materia prima.

Implementacion de formatos:

Area: Recepcion - En este punto realice la implementacion de dos nuevos
formatos la cual ayudo en gran parte a realizar el control en cuanto a la limpieza
de la materia prima y la vez se logro visualizar el resultado del personal obrero
gue realizo las actividades. En estos formatos se incluyd graficos los cuales
sumo a tener una trazabilidad de forma rapida y eficiente.

Area: Paletizado del producto terminado - En este punto implemente un formato
con el cual se monitoreo el tiempo de Paletizado, carga y salida del vehiculo
con el producto terminado. El objetivo del control del tiempo fue evitar que el
producto terminado sufra la deshidratacion y lograr un fluido mayor en cuanto
a la salida de los vehiculos con el producto terminado hacia las instalaciones
que realizan el servicio de frio.

Trabajo en equipo:

Se logro entre el equipo de aseguramiento de la calidad y el equipo de
produccion, si bien es cierto el equipo de produccion se encarga de procesar la
cantidad de producto durante el dia y el equipo de aseguramiento de la calidad
hacer que se cumpla las normativas, se logro el aporte de ambos equipos
buscando el mismo objetivo para la mejora de la empresa. Esto se logré con las
reuniones diarias conjuntamente con ambos equipos en la cual ambos brindan

ideas de mejora, probleméticas durante el dia, entre otros.
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4.1.4.

4.1.5.

4.1.6.

4.1.7.

4.1.8.

Capacitacion previa a los inspectores de calidad y personales de Packing:
Las capacitaciones y charlas diarias aportan a la mejora continua asegurando

que todos los empleados esten alineados con los estandares y procedimientos
establecidos.

Mejoras en cuanto a la implementacion de Buenas Practicas de
Manufactura (BPM): Supervisar minuciosamente con el equipo de
saneamiento en cuanto al cumplimiento de las BPM en las instalaciones de
procesamiento y empaque para asegurar la inocuidad y la calidad de los
productos durante todas las etapas de produccion.

Gestion de la Calidad en la Cadena de Suministro: con el apoyo de los
inspectores de calidad y el encargado de almacén se logré que los proveedores
cumplan con los estandares de calidad establecidos en cuanto a los suministros
de materiales solicitados.

El equipo de aseguramiento de Calidad en el Proceso de Empaque vy
Almacenamiento: Asegura que los productos se manejen y almacenen de
manera adecuada para preservar su calidad hasta llegar al destino final
Andlisis y Mejora Continua: Utiliza herramientas como el analisis de riesgos
y puntos criticos de control (HACCP), si bien es cierto la empresa
agroexportadora no cuenta con puntos criticos de control (PCC), pero se realiza
la inspeccion y se mantienen el cuidado constante en todas las areas buscando
la mejora de la implementacién y el constante monitoreo de parte del equipo de
inspectores de control de calidad.

Gestion de Crisis: Una de las crisis al principio del periodo se vio afectada
entre el &rea de campo y la sala de proceso finalmente logrando la colaboracién
con esta area y de esta forma se logrd mitigar el impacto en la reputacion y las

operaciones de la empresa.
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CONCLUSION:

En el presente trabajo de suficiencia se determina que es de suma importancia el
aseguramiento de calidad en la empresa “GREENVIC PERU S.A.C”, aprovechar en
mencionar que la empresa cuenta con un gran equipo de trabajo en cuanto al aseguramiento
de calidad, independiente del &rea de trabajo de esta forma ofreciendo productos inocuos y
de buena calidad buscando como principal objetivo la satisfaccion del cliente.

Con respecto al objetivo general se concluye que, la empresa lleva a cabo un control de
calidad especifico y cuenta con un sistema de gestion de calidad importante, con el fin de
lograr el perfeccionamiento de la gestion empresarial en la produccion de uva convencional
y organica.

Acerca de los objetivos especificos, en la empresa agroindustrial GREENVIC PERU SAC;
se describieron los procedimientos a través de un Diagrama de Operaciones DOP (Figura
N°01) para la identificacion de las operaciones que fueron en total 14 (9 operaciones
muy importantes), en la cual identificamos los procesos de produccion de dicha empresa.
La empresa agroexportadora dedicada al cultivo, procesamiento, empague y exportacion de
uva convencional y uva organica, cuenta con mas de frescas, congeladas y deshidratadas,
cuenta con mas de 10 afios de experiencia exportando productos de calidad, que registra todas
las operaciones de manera adecuada, llevando un control especifico de cada procedimiento
y de esta forma proporcionar un servicio de calidad lo cual se evidencia en el monitoreo
constante de esta forma evaluar a los trabajadores, categoria y calidad de la fruta. Para esto
se emplean formatos antes, durante y después del proceso de la materia prima.

Para concluir se presenta las normas para conseguir un buen control de calidad en la empresa,
para obtener una produccion de calidad optima, en mejora continua y eficientes que
ayudena mejorar los productos, creando mas oportunidades para la region de Icay a nivel
nacional. En conclusién, la empresa Greenvic Per( sociedad an6nima cerrada (S.A.C) es una
empresa muy productiva y reconocida a nivel nacional y mundial por ofrecer productos
organicos de calidad y cuenta con certificaciones adecuadas que aseguran el buen

procesamiento del producto.
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RECOMENDACIONES

Greenvic debe aprovechar las oportunidades que brindan los tratados de comercio
internacionales, cumpliendo con los estandares de calidad y las certificaciones fitosanitarias

exigidos por el mercado externo.

Se recomienda la participacion en ferias internacionales para conocer la situacién real del

mercado externo y captar clientes para incrementar las ventas.

Se recomienda ofrecer el servicio de exportacion integral via aérea a los productores,
aprovechando la capacidad instalada, lo que conllevara a un mayor margen de rentabilidad neta

a laempresa.
Se recomienda integrar al acopiador a la cadena de suministro, creando el puesto de ingeniero

de campo, quien tendra como funcién implementar programas de capacitacion a los productores,

controlar la calidad y negociar el acopio de fruto con los productores.
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ANEXOS

Anexo 1. Registro de control de calidad de recepcion de materia prima

greenvic

REGISTRO DE CONTROL DE CALIDAD DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA

Codigo: CC-R-001
|Version: 05
Revision:05
Fecha: 20/06/2023

FECHA:

PRODUCTOR:

LOTE:

EVALUADOR:

MATERIA PRIMA:

VARIEDAD:

DATOS MUESTRAS

MUESTRA1

MUESTRA2

MUESTRA3

MUESTRA4

MUESTRAS

MUESTRAG

MUESTRA7

HORA

PESO NETO DE JABA (KG)

N° RACIMO POR JABA

PESO MAX./RACIMO

PESO MIN./ RACIMO

PROM. RACIMO (KG)

T° AMBIENTE

GRADO BRIX

T° PULPA

CALIBRE: M

CALIBRE: L

CALIBRE: XL

CALIBRE: J

CALIBRE: JJ

bayas/
racimos

Gr

%

bayas/
racimos

Gr %

bayas/
racimos

Gr %

bayas/
racimos

Gr %

bayas/
racimos.

Gr %

bayas/
racimos.

Gr %

bayas!
racimos.

Gr %

PROMEDIO (%))

PUDRICION ACIDA

PSEUDOCOCCUS

FUMAGINA

QUEREZA

BOTRYTIS CINEREA

PALONEGRO

PENICILLIUM

DAROS Y DEFECTOS FITOSANITARIOS

oDIUM

OTROS/

DARO POR SOL

PAMPANOS

BLANQUEAMIENTO

FALTA DE COLOR

RACIMO PALUDO

IRACIMO DESHIDRATADO

[RACIMO COMPACTADOS

RACIMOS CRISTALINOS

RUSSET

CALIDAD Y CONDICION

BAYAS PARTIDAS

BAYAS REVENTADAS

BAYAS CON DESGARRO
PEDICELAR

BAYAS ACUOSAS

DESGRANE

PULGON

OTROS /

OBSERVACIONES;
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Anexo 2. REGISTRO DE CALIBRACION DE TERMOMETRO

Cédigo: CC-R-03

: REGISTRO DE CALIBRACION DE TERMOMETRO | version: 05
reenvic Revision:05
3 Fecha: 20/06/2023
FECHA: ENCARGADO:
ltem Hora Fecha Area Temperatura Lectura Desviacion Observacion
RC | PT PL

20

21

22

ACCIONES CORRECTIVAS:

Supervisor de calidad

V°B° De Jefe de Administracién y Packing

55

Encargado de S.G. y certificaciones




Anexo 3. REGISTRO DE DISTRIBUCION DE MATERIALES DE EMBALAJE Y/O

™ Cddigo: CC-R-11
L 2 Version: 05
‘(‘)- REGISTRO DE DISTRIBUCION DE MATERIALES DE EMBALAJE Y/O INSUMOS R:fs'?;n pod
greenvic Fecha: 20/06/2023
ENCARGADO ALMACEN:
DOCUMENTACION ESTADO RESPONSABLE DE
FECHA PRODUCTO CANTIDAD CLIENTE (FACTURA, GUIA, PRODUCTO RECEPCIONAR EL MATERIAL DE OBSERVACIONES
LOTE) EMBALAJE Y/O INSUMOS
ENCARGADO DE CALIDAD ENCARGADO DE ALMACEN JEFE DE ADMINISTRACION Y

PACKING
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Anexo 4. REGISTRO DE CALIBRACION DE REFRACTOMETROS

Codigo: CC-R-04
(:. REGISTRO DE Version: 05
)Ww,r CALIBRACION DE REFRACTOMETROS Revision:05
Fecha: 20/06/2023
RESPONSABLE: FECHA JRSTOIN S N HORA
OPERATIVO
CORLGO MODELO LE;;:;RA DESVIACION OBSERVACIONES ACCIONES CORRECTIVAS
Sl NO
RESPONSBLE: FECHA JRSTIN S - HORA
OPERATIVO
CORLGO MODELO LE;:;:;RA DESVIACION OBSERVACIONES ACCIONES CORRECTIVAS
Sl NO
RESPONSBLE: FECHA RSSO S - HORA
OPERATIVO
COZLGO MODELO LEg;&RA DESVIACION OBSERVACIONES ACCIONES CORRECTIVAS
Sl NO
RESPONSBLE: FECHA RSSO S - HORA
OPERATIVO
COZLGO MODELO LE;J;&RA DESVIACION OBSERVACIONES ACCIONES CORRECTIVAS
Sl NO
RESPONSBLE: FECHA RSSO S - HORA
OPERATIVO
COZLGO MODELO LE;:;&RA DESVIACION OBSERVACIONES ACCIONES CORRECTIVAS
SI NO
RESPONSBLE: FECHA RSSO S - HORA
OPERATIVO
COZLGO MODELO LEg;&RA DESVIACION OBSERVACIONES ACCIONES CORRECTIVAS
SI NO
Encargado de S.G. y Certificaciones V°B° De Jefe de Administracién y packig
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