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PRESENTACION

La presente investigacion tiene como finalidad proponer a la gerencia de la
empresa comercializadora de aceitunas Eduardo SAC, el de la implantacion de
herramientas esenciales para el control de la calidad, estas consisten en las
buenas practicas de higiene, buenas practicas de manufactura, inocuidad
alimentaria y formas de manipulacion para asegurar la calidad de las aceitunas.
Garantizando la inocuidad del producto, ya que la aceituna es en producto de
consumo directo. Uno de los motivos de la elaboracion del plan es la de eliminar
los riesgos del producto que causen dafios a la salud del consumidor, identificando
peligros, riesgos y los puntos criticos de control en todo el proceso de elaboracion
de aceitunas.

Como uno de los puntos criticos encontrados durante el diagnostico, tenemos
que, en el proceso de seleccion, el cual el personal no se encuentra capacitado en
normas de higiene y no realiza una buena inspeccién ocular adecuada para
eliminar materia extrafia del producto, también se identifica que, en el proceso de
fermentacién, en donde no se regulan los parametros de fermentacién adecuados,
siendo estos los origenes del problema de devoluciones y contaminacion del
producto.

La calidad refleja en la satisfaccion de los clientes o consumidores, de manera
permanente y constante, al haber adquirido o consumido algun producto. Esta
referencia se da mediante un eficiente control de la calidad, en las que intervienen
todas las etapas de elaboracién del producto. Por ese motivo y a su vez buscando
la proyeccion de nuevos clientes y mercados a nivel local, es necesario tener un
plan de aseguramiento, que nos permita aumentar nuestras ventas referentes a
los aflos anteriores y por ende aumentar la rentabilidad de la empresa con
respecto a sus ventas. Nuestro compromiso es de generar y vender un producto
apto para el consumo humano, para ello eliminaremos cualquier tipo de riesgo
presentado en el proceso, se dio a conocer a la gerencia de los beneficios que
puede llegar a obtener mediante la implementacién del plan HACCP, como parte

del aseguramiento de la calidad del producto.

Vi
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RESUMEN
El presente trabajo de investigacion tiene como finalidad asegurar la calidad de
aceitunas en todas las etapas de su proceso de elaboraciéon, para aumentar la
rentabilidad de la empresa con la implementacion de un plan HACCP, teniendo
como objetivo el de llegar a captar nuevos clientes locales para incrementar la
rentabilidad de la comercializadora de aceitunas Eduardo S.A.C, aplicando el
analisis de riesgos, peligros y puntos criticos de control para llevar un control en el
manejo adecuado y optimizar el proceso de elaboracion de aceitunas que afectan

la rentabilidad de la empresa.

Para concretar lo descrito es necesario aplicar una serie de herramientas,
mediante el cual se ha identificado puntos criticos que afectan directamente la
calidad de las aceitunas. Asi mismo, se analizo la rentabilidad actual de acuerdo a
sus ventas del afio 2017, se identificaron las causas por las que disminuyeron y se

tomaron medidas correctivas en dichos problemas de inocuidad.

Finalmente, se realiza una propuesta al gerente, esta consiste en la
implementacion del plan de aseguramiento de la calidad, en donde involucra al
HACCP y un control de calidad, todo ello para aumentar la rentabilidad y ofrecer
unas aceitunas inocuas, sanas Yy libres de cualquier tipo de contaminacion.
Ademas, se realizé un analisis econémico con proyecto, calculando y analizando
la rentabilidad proyectada por la implementacion del plan HACCP, como resultado
se obtuvo una rentabilidad de 23.06 % respecto a sus ventas, por tal motivo se
concluye que la propuesta es econdmicamente rentable y es necesario
implementar la propuesta del aseguramiento de la calidad, asi como se elaboré la
proyeccion de ventas con la adquisicion de la certificacion HACCP, la cual nos

generaria un incremento del 25 % en las ventas respecto a la situacion actual.

Palabras claves: control de calidad, (HACCP), Rentabilidad.
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ABSTRACT

The purpose of this research work is to ensure the quality of olives at all stages of
the manufacturing process, to increase the profitability of the company with the
implementation of a HACCP plan, with the objective of reaching new local
customers for increase the profitability of the Eduardo SAC olive commercializing
company, applying the analysis of risks, hazards and critical control points to
control the proper management and optimize the process of making olives that

affect the profitability of the company.

To specify what has been described, it is necessary to apply a series of tools,
through which critical points have been identified that directly affect the quality of
the olives. Likewise, the current profitability was analyzed according to its sales of
the year 2017, the causes were identified by which they decreased and corrective

mediations were taken in said safety problems.

Finally, a proposal is made to the manager, this consists of the implementation of
the quality assurance plan, where HACCP is involved and quality control, all to
increase profitability and offer innocuous olives, healthy and free of any type of
pollution. In addition, an economic analysis was carried out with a project,
calculating and analyzing the profitability projected by the implementation of the
HACCP plan, as a result of which a profitability of 23.06% was obtained with
respect to its sales, for which reason it is concluded that the proposal is
economically profitable and is It is necessary to implement the proposal for quality
assurance, as well as the sales projection with the acquisition of the HACCP
certification, which would generate a 25% increase in sales compared to the

current situation.

Keywords: quality control, (HACCP), profitability.
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I.- INTRODUCCION

1.1. Realidad Problematica
1.1.1. A nivel Internacional

Espafia es uno de los paises principales productores y comercializadores de
aceituna de mesa del mundo, logrando unas ventas anuales de mas de 1.700
millones de euros a nivel mundial. Por dicho motivo la aceituna es un producto
conocido de caracter exportador y se en cuentra presente en muchos paises de
Europa y américa, asimismo existen otros paises productores de aceitunas
conocidos y distribuidores a nivel mundial. (Ministerio de agricultura, alimentacién

y medio ambiente, 2016, p.4).

Dicha produccién cada vez va en incremento en Espafia, Grecia, Egipto,
Argentina, Chile y Pert por ende la comercializacion de este producto requiere de
supervision para evitar perjudicar al consumidor e implementar herramientas de
gestion, control de calidad y sistemas de andlisis de peligros, como es el HACCP,
dicho sistema nos permite conocer los puntos criticos y de aplicar medidas de
control para garantizar la produccion de alimento seguros para los consumidores
nacionales e internacionales para comercializar de manera responsable productos

gue garanticen su inocuidad y calidad.

El sistema HACCP es un procedimiento que tiene como propdsito evitar riesgos y
peligros que se puedan generar en cualquiera de las etapas de procesos
productivos, controlando y eliminando peligros fisicos, microbiol6gicos y quimicos
gue puedan afectar la salud de los consumidores, teniendo como objetivo el de
velar por la salud de la poblacion consumidora de productos. (Carro y Gonzales,
2012, p.3).
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1.1.2. A nivel Nacional

En nuestro pais contamos con el 6rgano técnico normativo de verificacion en
actividades de elaboracion de productos de consumos directo e indirecto para la
poblacion, es la DIGESA encargada del aseguramiento y saneamiento necesario
para la comercializacion de productos de consumo directo, teniendo en cuenta
varios principios basicos de higiene y normas adecuadas al desarrollo de
actividades comerciales, elaboracidon y preparacion. Segun el articulo 25 de la ley
generada por el ministerio encargado de asegurar la salud de todos los peruanos,
ley 27657, teniendo como objetivos establecer normas y acciones sanitarias,
logrando la concertacidon entre las empresas que deseen ser parte de elaboracion
de productos de consumo directo para las personas, ya que deben estar regulados
por normas y técnicas ya revisadas por DIGESA, donde se encargan de asegurar
la higiene del producto para el consumidor final y de prevenir la transmision de

algunas enfermedades.

En una publicaciéon del Diario EI Comercio (2017) menciona que nuestro pais
envia aceitunas en una gran cantidad, siendo mas de 13 millones 336 mil
kilogramos, en el territorio peruano se extienden alrededor de 30 mil hectareas de
olivo en varias regiones como Ica, Moquegua, Arequipa y Tacna, siendo esta
dltima la que concentra mas del 66% de tierras, orientadas a la produccion
de aceituna y aceite de oliva. La Presidenta de la Asociacién Pro Olivo Luciana
Biondi, comenta "El total de hectareas produce cerca de 80 mil toneladas
anualmente, de las cuales un 70% va a mesa (aceituna) y un 30% a aceite". El
70% de la produccion se exporta y solo un 30 % va dirigido al mercado interno. El

principal destino de exportacion es el pais caribefio de Brasil.

Existen entidades del estado que tienen como funcién, evaluar el fiel cumplimiento
de todos los lineamientos técnicos normativos y cualquier otro requisito para el

otorgamiento de certificados de registros sanitarios.
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1.1.3. A nivel Local

En Tarapoto, un estudio realizado por Ferndndez (2013) concluyo que en la
empresa donde realizo su investigacion no cuenta con actividades de control,
existen registros auxiliares mal llenados para el aprovechamiento de la materia
prima, no se controlan las entradas de productos devueltos de clientes y no
cuentas con estrategias para mejorar dichas deficiencias. Es evidente que existe
un problema de gran magnitud sobre el control del area de produccion,
comercializaciéon y almacenaje; la empresa no ha brindado la importancia

necesaria en dichos aspectos.

Por otro lado, la Empresa Eduardo S.A.C., tiene como principales proveedores, los
agricultores de la ciudad de Tacna, es de alli donde se traslada la aceituna negra,
la cual pasa por los siguientes procesos de elaboracion como son; recepcion,
lavado, seleccién, fermentacion, pesado y almacenaje de producto terminado.
Dicha empresa, es pionera en la distribucion y comercializacién de aceitunas en la
region San Martin, con més de seis afios en este rubro, siendo nuestra mejor carta
de presentacién para el futuro crecimiento a otras localidades de la selva. Sin
embargo, en la actualidad, segun el reporte del gerente menciona que la empresa
no cuenta con un plan HACCP en el proceso de elaboracion, conservacion y
comercializacion de la aceituna, hay devolucién del producto debido a la
contaminacion fisica y ademas existe la necesidad que se acceda a una
certificacion del producto para garantizar su inocuidad, lo Gltimo mencionado surge

ante la demanda del cliente.
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1.2. Trabajos previos

1.2.1. Internacionales

Macias (2014). “Sistema de gestion de la calidad en el sector agroindustrial, un
caso de una empresa de elaboracion aceituna de mesa”. (Tesis pregrado).
Universidad de Sevilla

El objetivo de la investigacion fue diferenciar desde la perspectiva de la direccion
estratégica los diversos factores que pueden influir en la obtencion de ventajas
competitivas, y que pueden ser transferibles a otras empresas del mismo sector.
Metodologia: El disefio metodologico fue la aplicaciéon del método del caso para
las decisiones de estrategia y politica de empresa. Resultados: El éxito de una
organizaciéon empresarial como Aceituna Monte Gil S.L. es debido a que su
sistema de gestion y de trabajo se compromete con sus clientes en garantizar su
calidad, satisfaccién plena y mejora continua, ademas la implantacion del sistema

de calidad y su posterior certificacion.

Rodriguez (2014). “Estudio comparativo, constructivo y microbiolégico, de los
sistemas de fermentacion industrial de las aceitunas de mesa en la provincia de
Cordova”. (Tesis Doctoral) Cordova. Universidad de Cordova.

El objetivo de la investigacion es la comparaciéon de los sistemas de fermentacion
tradicionales, en donde emplean el método de fermentadores enterrados y
también utilizan las bodegas de fermentacién. Metodologia: Toma como muestra
de sus investigaciones a la cooperativa de primer grado Olivera Jesus Nazareno
S.C.A,, situada en el Aguilar de la frontera. Las muestras tomadas se realizaron en
horas de la mafiana, a partir del cuarto dia, de que se depositaran los frutos en los
fermentadores ya descritos para su respectivo proceso de fermentacion.
Conclusiones: Se concluye que, al variar la temperatura de fermentacion, causa
un efecto en el crecimiento de capas y cepas en las distintas temperaturas

aplicadas en la investigacion, teniendo como ejemplo para otras empresas de este
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rubro el uso adecuado de los métodos de fermentacion para el cuidado de la

higiene de las aceitunas a comercializar.

Pinargote (2013), “Disefio de un sistema de analisis de peligros y puntos criticos
de control HACCP para la linea de pan, en la panificadora moderna”. (Tesis
pregrado). Quito: Escuela Politécnica Nacional.

El desarrollo de su investigacion se basoé en el disefio de un sistema HACCP para
la linea de panes empacados en la panificadora Moderna Alimentos S.A., consta
de dos etapas en las cuales, en la primera etapa se promueve el manejo de las
buenas practicas de mano factura en la planta panificadora, luego en la segunda
etapa se verifica los requisitos y condiciones para la implementacion de los paso y
principios del HACCP. Metodologia: Se procede al desarrollo de los normados del
sistema para su posterior implementacion y verificacion del sistema, en donde
desarrollan y delegan las responsabilidades para su correcta aplicacién y control
en cada proceso de elaboracion del producto. Conclusiones: Se determina y
delega las responsabilidades para la correcta implementacion del sistema,
basandose por los requisitos previos, en ello las BPM y el correcto uso de las
medidas de control para cierto punto critico detectado en el proceso.

Celaya (2004). “Evaluacién de la implementacion del analisis de peligros y puntos
criticos de control (APPCC) en las pequefas industrias alimentarias de la
comunidad de Madrid”. (Para obtener el grado de doctor) En la ciudad de Madrid.
Universidad Complutense de Madrid

El objetivo de la investigacion realizada es la de verificar el comportamiento del
sistema aplicado en las distintas entidades o empresas que adoptan el HACCP,
como una manera de asegurar la inocuidad de sus productos, por ello las
empresas del rubro alimentario estan sometidas a la verificacion de la calidad.
Para tener un panorama completo en el desarrollo de la implementacién de las

mejoras realizadas en las diferentes empresas.
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Metodologia: Para la muestra seleccionaron dedicadas al suministrar alimentos a
entidades publicas, empresas de elaboracion de productos de consumo de
primera necesidad, entre otras en el rubro de industrias alimentarias.
Conclusiones: dentro de los resultados obtenidos se evidencio una serie de
dificultades en la aplicacion del sistema, entre los obstaculos observados tenemos
la dificultad encontrada en la aplicacion del sistema y sus directrices, principios y
se logro identificar la necesidad de estrategias para la implementacion del sistema
tanto a las empresas o industrias de mayor envergadura hasta las pequefias
empresas de cadenas alimentarias, de esta forma hacer posible superar los
obstaculos para la implementacion del sistema APPCC.

Hernandez (2011). “Implementacion del sistema de analisis de peligros y puntos
criticos de control HACCP, en una linea de producciéon de salsa de soya”.
Universidad Tecnoldgica de la Huasteca Hidalguense México.

Objetivo: El de la implementacion de un sistema HACCP, en una linea de
produccion de salsa de soya, para lograr un mejor control de la inocuidad y calidad
del producto. Metodologia fue el diagnostico, analisis de recoleccion de datos,
recopilacion de informacién. Conclusiones, los puntos criticos de control para una
linea de produccion de salsa de soya son la recepcién de la materia prima,
fermentado de soya, coccién de soya y enfriado, estos son los puntos criticos
identificados en la investigacion, las cuales se definieron limites de control para la
correcta implementacion del sistema HACCP.
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1.2.2. Nacional

Bocanegra y Saldafia (2013). “Implementacion de un sistema HACCP en la
fabrica de harina de pescado de la empresa CAROLINA S.A para mejorar su
produccion” (Tesis pregrado) Universidad Nacional de Trujillo.

Objetivo: El objetivo de la siguiente investigacion es la de implementar el sistema
HACCP en la planta de harina de pescado de la empresa Carolina S.A, teniendo
como finalidad mejorar la produccion y crear nuevas ventajas competitivas con
respecto a otras empresas del mismo rubro, a través de la mejora de la
productividad y calidad de producto. Metodologia: Utiliz6 la metodologia de
programa de capacitacion, mediante cursos- talleres y periédicos. Conclusiones:
en los resultados obtenidos con la implementacion del sistema HACCP tenemos
identificados varios puntos criticos de control, asi como también el desarrollo de
limites de cada punto critico de control para poder acciones correctivas en cada
etapa del proceso y punto critico, la cual nos permite ver el funcionamiento del
sistema de manera eficaz frente a los problemas antes de la aplicacion. Ello con la
finalidad de tener medidas preventivas en el desarrollo de nuestro sistema,
teniendo la documentacion necesaria para el pleno desarrollo y control de todos

los procedimientos estandarizados de saneamiento.

Diaz y Vasquez (2017). “Disefo de un Sistema de Gestion Ambiental adecuado al
programa PANA para solicitar la certificacion HACCP que permita ingresar a
nuevos mercados e incrementar la rentabilidad de la molinera Don Julio de
Lambayeque 2015-2016”. (Tesis pregrado) Universidad Santo Toribio de
Mogrovejo. Objetivo es el disefio de sistemas de gestion ambientales, en las que
se adecuen al programa del manejo ambiental. Teniendo como objetivo el de
solicitar la certificacion HACCP, contando con ello para el ingreso a nuevos
mercados locales y captando nuevos clientes con el fin de aumentar la
rentabilidad, ya que la entidad no tiene un sistema de gestion ambiental completo
qgue pueda lograr disminuir los riesgos o el Optimo proceso que nos ayude a

disminuir la contaminacién del medio ambiente. Conclusion, con la implementacién
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de programas ambientales podremos reducir riesgos en los procesos de molienda
de arroz, es necesario para el molino se encuentre apto para la certificacion
HACCP que nos ayudaria a generar beneficios econdmicamente rentables y

asegurar el medio ambiente de la entidad.

Mendoza (2016). “Diagnostico de la ejecucion del sistema de analisis de peligros y
puntos criticos de control (HACCP) en la empresa SEA Protein S.A”. (Tesis
Magister en Administracion). Universidad Catélica Los Angeles de Chimbote

Obijetivo: El trabajo de investigacion realizado nos muestra su objetivo de efectuar
un analisis situacional del HACCP para el desarrollo de la investigacion se
desarrolla un método y tipo de investigacion descriptiva- cuantitativa,
transaccional. Metodologia: Se utilizé los siguientes instrumentos, cono son la
entrevista al jefe de éarea de calidad y al personal operativo del proceso.
Conclusiones: los resultados son favorables en distintas é&reas, tanto en lo
econdémico, productivo y gerencial. Ya nos permite competir y generar nuevos

mercados en el ambito del mercado local.

Otoya (2016). “Disefio de un sistema de Analisis de peligros y puntos criticos de
control (HACCP) en una linea de produccién de mani frito y mani tostado de la
empresa procesos VELA S.A.C". (Tesis Ingenieria Quimica). Universidad
Nacional del Callao

Objetivo: disefiar un plan HACCP sujeto a las necesidades de la entidad y de
acuerdo a la necesidad del sistema de produccion, teniendo en cuenta las
caracteristicas de los procesos. Metodologia: Se emplea la observacion, registro
de analisis y control de las variables que intervienen. Se concluye que el sistema
utilizado HACCP, ayudo a corregir las observaciones generadas en el proceso de
produccion, la cual mejora la calidad y previene la contaminacion de los productos

teniendo como resultados un producto inocuo.

Morales (2015). “Implementacion de un plan HACCP (Hazard Analysis Critical
Control Points) para (Dosidicus gigas) Pota Y (Loligo gahi) Calamar crudos y
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congelados en la empresa pesquera ABC-Paita”. (Tesis Ingenieria Pesquera).
Piura: Universidad Nacional de Piura

Objetivo: Asegurar la inocuidad de pota y calamar en la producciéon de la empresa,
mediante el uso del sistema HACCP, que nos ayudan a identificar los riesgos
presentes en el proceso y controlar los puntos criticos existentes para tener un
procedimiento de control relacionados a los peligros que puedan originarse en el
proceso de congelados de pota y calamar de la empresa en cuestion, es por ello
gue es necesario disminuir los riesgos de contaminacion y control de la calidad
mediante el uso adecuado del sistema que nos permita asegurar y bridar calidad
en el producto, Metodologia: Registro de andlisis y arbol de decisiones, ademas se
hizo el uso de los instrumentos adecuados para el recojo de informacion que nos
permita identificar la problemética de la empresa en cuanto a la calidad del
producto y tener en cuenta la necesidad del uso del sistema. Teniendo como
conclusiones el de asegurar el buen funcionamiento de la implementacion HACCP
en la empresa, asi como también el seguimiento continuo para el buen desarrollo
de la misma con la finalidad de asegurar a nuestros clientes extranjeros un buen
producto y recurso hidrobiologico, segun las exigencias del mercado exportador,

siendo en la actualidad se encuentra en crecimiento continuo.

Buckley, Garcia, Gavelan y Izquierdo (2013). “Mejora de proceso productivo y
de calidad del producto de la planta elaboradora de yogurt de la empresa Laive
S.A.”. Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas. Objetivo disefar un proyecto
de optimizacion del proceso productivo e incremento significativo de la calidad del
producto de la planta elaboradora de yogur LAIVE S.A, el producto debe ser de
calidad, cumpliendo los requisitos del cliente, homogéneo y a un costo que permita
que el negocio sea sostenible en el tiempo. El crecimiento acelerado de la
produccion del yogurt acompafnado del inevitable aumento de maquinarias, con
presupuestos limitados y sumados a los cambios en los requisitos del consumidor
final en los Ultimos afos, fueron en desmedro del rendimiento generando
sobrecostos. Para revertir la reduccion de productividad observada en Laive S.A,

dichos autores plantearon la necesidad de intervenir con el redisefio y puesta en
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practica de un modelo de optimizacion del proceso productivo para la elaboracion
del yogurt, ya que estas mejoras de proceso y reordenamiento mejorardn a su vez
los rendimientos del producto generando rentabilidad y permitiendo sostenibilidad
del negocio en el tiempo. Este estudio tuvo relacion con el trabajo de tomar la

iniciativa de mejorar la productividad de Agroindustrias DANE S.R.L.

1.2.3. Local

Bartra (2013). “Evaluacion y propuestas de acciones de control en el proceso de
produccién para mejorar la rentabilidad de la empresa Agroindustrias DANE S.R.L.
del distrito de la Banda de Shilcayo en el afio 2011”. Universidad Cesar Vallejo.
Objetivo evaluar y proponer acciones de control en el proceso de produccion que
permita mejorar la rentabilidad de la empresa Agroindustrias DANE S.R.L. del
distrito de la Banda de Shilcayo. Dentro del departamento de produccion los
procesos que se llevan a cabo de acuerdo a un orden y tiempo cronolégico que
vienen siendo controlados en la hora de inicio de cada proceso en un cuaderno de
apuntes, donde el trabajador de turno se guia mediante ello para proceder a pasar
de un proceso a otro. Se comprobd que la gerencia no cuenta con documentos
gue establezcan el comportamiento del personal, ni otros tipos de documentos
obligatorios para una empresa industrial, asi mismo se observé la ausencia de
registros que ayuden a minimizar riesgos futuros en la parte operacional de la
empresa y a la vez que garanticen un efectivo control y direccién en el desempefio
de las actividades. DANE presentd deficiencias en el area de produccion, hecho
gue generd perjuicio econdmico y por consiguiente una disminucion en su
rentabilidad, originada en la caida en la demanda de productos y elevacion de los
costos en aproximadamente 10% debido al cambio de gustos de los
consumidores, asi mismo se evidencié maquinarias en mal estado, afectando a la
calidad final del producto. Guarda relacién con el tema de estudio, ya que el autor
se enfoco en las deficiencias detectadas en el area de produccion, y esto a su vez

coadyuvo a explicar los resultados obtenidos de la variable productividad.
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Ferndndez (2013). “Evaluacion y propuesta de acciones de control para mejorar la
gestion de comercializaciéon de la empresa Agroindustrias DANE S.R.L. de la
ciudad de Tarapoto, afo 2012”. Universidad Cesar Vallejo. Objetivo evaluar las
acciones de control y elaborar una propuesta para mejorar la gestion de
comercializacion de la empresa Agroindustrias DANE S.R.L. en la ciudad de
Tarapoto. DANE no cuenta con actividades de control, existen registros auxiliares
mal llenados para el control de materia prima, produccion en proceso, productos
terminados y suministros, no se controla las entradas de productos devueltos de
clientes con informes pre numerado, no existen niveles de produccion en
proporcion a los niveles de existencias y pronésticos de ventas, no se toma en
forma debida la toma de inventarios fisicos porque los productos elaborados son
comercializados en dos dias, ademas la gerencia no realiza capacitaciones hacia
el personal que labora en ésta. Se comprob6 que las acciones de control del area
de comercializacion de yogurt implementado por la gerencia son deficientes, ya
gue no cuentan con estrategias para superar las deficiencias que se suscitan
constantemente en las actividades de compras, produccién, almacenaje y
distribucién oportuna por parte del sistema mismo. El tema expuesto por el autor
en lo que respecta a evaluar las acciones de control, permitié profundizar la
explicacion del comportamiento de la productividad del material a lo largo del

periodo 2009-2014, los cuales guardaron relacién con el tema en estudio.

Meléndez y Oribe (2014). “Calidad de servicios al cliente y su incidencia en la
rentabilidad de las empresas del rubro restaurantes — pollerias del distrito de

Tarapoto” (Tesis de pregrado), Universidad Nacional de San Martin

Tienen como objetivo el de evaluar la gestion de la calidad en el servicio brindado
hacia el cliente, ver su efecto e indice de la rentabilidad de la empresa, el método
utilizado es la aplicacién de encuestas y entrevistas directamente a los principales
gestores de la empresa y esto sirve para el recepcién de informacién de la

situacion actual de la empresa, la cual la siguiente investigacion es
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respectivamente aplicada y consta de una muestra de 24 pollerias, teniendo como
resultados la siguiente conclusion, en la cual se da una relacion entre la calidad
brindada al consumidor final que refleja las ventas y por ello la rentabilidad de la
entidad.

Coronel (2014). "Aplicacion de procesos de costos por actividades y sus
resultados en la rentabilidad de cementos Selva S.A” (Tesis de pregrado).

Universidad Nacional San Martin

El trabajo realizado de Coronel, se basa en la determinacion de los costos que
tienen sus procesos de produccién, mediante la aplicacion de procesos de costos
por actividad para medir la rentabilidad de la cementera Selva S.A, Metodologia: la
metodologia utilizada es el uso de entrevista, encuesta, y analisis documental
teniendo una poblaciéon de 50 personas, todos los trabajadores de la empresa
participaron a través de encuestas, ello para recabar informacion referente al
personal operativo de la entidad para poder aplicar el analisis de los costos por
actividades. Conclusion: se desarroll6 una mejora de acuerdo a los resultados
obtenidos en la investigacién que, realizando la ejecucién del proceso de costos,
se veria reflejado un aumento en la rentabilidad alta para la entidad, ello se
deberia a que, con el nuevo sistema de costos, la entidad podra realizar una

correcta planificacion, gestidn, orientacion y control de la empresa en cuestion
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1.3. Teorias relacionadas al tema

1.3.1. Rentabilidad

Quispe (2012), menciona que la rentabilidad se relaciona con el mérito adquirido
por medio de la inversion, ya sea en cualquier tipo de rubro para tener como

consecuencia un maximo beneficio.

Asimismo, la utilizacién de recursos es para obtener estas utilidades empleando la
menor cantidad de los mismos, tomando en cuenta el criterio de obtener la mayor

rentabilidad por unidad de capital empleado en el proyecto.

Hill (2011), indica a la rentabilidad el porcentaje de retorno entre los capitales
invertidos, en donde el calculo es entre la utilidad neta y el capital total invertido,

todo ello en base al tiempo.

Por ende, la rentabilidad y la tasa de crecimiento de las utilidades incrementan el
valor de una empresa, y por consecuencia los rendimientos acumulados para sus

propietarios o accionistas.

El objetivo principal de la rentabilidad consiste en maximizar el valor de la empresa
para sus propietarios, accionistas (considerando que se debe realizar de manera

legal, ética y socialmente responsable).
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Indicadores de rentabilidad:

A.

Ventas

Margen Bruto: Indicadores de rentabilidad (2008) menciona que dicho
indicador permite conocer la rentabilidad de las ventas frente al costo de
ventas y la capacidad de la empresa para cubrir los gastos operativos y
generar utilidades antes de deducciones e impuestos.

ventas — costo de ventas

margen bruto = ;
ventas

Rentabilidad neta de ventas (margen neto): Indicadores de rentabilidad
(2008) en tabla de indicadores menciona que el indicador de rentabilidad en
ventas se refleja en la utilidad neta por cada unidad en venta.

Para realizar el estudio de dicho indicador es necesario compararlo con el
margen operacional, para establecer si la utilidad procede de los ingresos

propios de la empresa.

utilidad neta

margen neto =
ventas

Margen Operacional: Indicadores de rentabilidad (2008) indica que la
utilidad operacional esta relacionada con el costo de las ventas, y los
gastos ocasionados por los procesos de produccion, parte administrativa y
las ventas de los productos.

Por otro lado, los gastos financieros no son considerados gastos
operacionales, debido a que la empresa puede desarrollar sus actividades

sin incurrir en gastos financieros.
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utilidad operacional

margen operacional =
ventas

B. ROI: Relaciona la utilidad generada con el retorno de las ventas sobre la

inversion (ROI), se calcula de la siguiente manera:

ROI = (beneficio neto)/inversién(inventarios

Por lo tanto, si hay mucho beneficio y un alto ROI, no es razén para quedarse
tranquilo puesto que si no hay disponibilidad de efectivo es dificil que la empresa
este saludable. Agudelo & Escobar (2010).

C. Utilidad: Arana (2015) cita que la utilidad es el aprovechamiento de un
interés que se obtiene mediante alguna modalidad de venta.
El término también se refleja en nombrar la cualidad Gtil de ser aprovechada

para algun fin determinado.

Utilidad Bruta

Arana (2015) indica que es la diferencia entre los ingresos de una empresa
y los costos de ventas. Para conocer la utilidad bruta no cuentan los costos
fijos, se deja de lado diferentes conceptos de costos tales como son, costo
laboral, legales, comercializacion, alquileres y financieros. Asi como
también cualquier pago de impuestos o0 de intereses generados por
préstamos a entidades financieras.

Se calcula mediante:

Ventas netas de la empresa - Costo de ventas durante el ejercicio contable
= Utilidad Bruta.
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Utilidad Operacional

Arana (2015) en este tipo de utilidad se enfoca directamente con los gastos
operacionales de produccién y los ingresos en todas las demas
operaciones o actividades de la empresa.

Se calcula de la siguiente manera:

Ingresos operacionales - Costos y gastos operacionales = Utilidad
Operacional.

Utilidad Neta

Arana (2015) describe que la utilidad neta se obtiene del resultado luego de
descontar las utilidades obtenidas por una empresa u organizacion.

Para calcula, se considera lo siguiente:

— ventas netas-costo de ventas=utilidad bruta

— utilidad bruta-gastos operacionales=utilidad operacional

— utilidad operacional+ ingresos no operacionales-gastos no
operacionales=utilidad antes de impuestos y reservas

— utilidad antes de impuestos y reservas-impuesto de renta-

reserva legal=utilidad neta.

Utilidad y Rentabilidad

La rentabilidad es la capacidad que tiene algo para generar suficiente
utilidad o ganancia, ello se da mediante indicadores que miden la diferencia
entre la utilidad y la inversién que se da en cualquier tipo de negociacién de
una entidad.

La formula para calcular la rentabilidad es:

(Utilidad/Inversion) *100=Rentabilidad

30



1.3.2. Aceituna

Las aceitunas son el fruto del olivo, arbol originario del mediterraneo y Asia menor,
también son conocidas como olivas en algunos paises. El principal productor de
aceitunas a nivel mundial es Espafia, le siguen Italia y Grecia, en américa también

son cultivadas principalmente en Argentina, Chile y Pera.

La aceituna tiene forma ovoide, con un tamafio de 1 a 3 centimetros de longitud y
tiene una semilla en su interior, cuando esta en el arbol es de color verde y es alli
que después de unos meses entra a una etapa de maduracion, de color negro

intenso.

Asimismo, las aceitunas se pueden consumir de color verde o maduras también
se puede aprovechar en procesos para obtener aceite de oliva, siendo este
producto conocido a nivel mundial en areas de la gastronomia, caracterizandose

por su sabor y propiedades para prevenir las enfermedades cardiovasculares.

Finalmente, se consideran los grados de calidad la cual se diferencian para su
respectiva comercializacion y segun ello varian los precios de cada categoria. En

la figura 1 se muestran las aceitunas color negro en su forma natural.

Figura 1. Aceituna negra
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a. Extra: Son consideradas extras a las aceitunas de categoria superior, ya
que se diferencian por poseer unas caracteristicas diferentes a las otras calidades.
Por ello para esta categoria se consideran las aceitunas enteras, sin defectos en
su pulpa y en su epidermis, de tal manera que a diferencia de otras calidades
estas se consideran de calidad superior por tener caracteristicas de acuerdo a su
variedad. Teniendo como variedad sevillana la mas selecta siempre que su calibre

sea superior al 351/380.

b. Primera: en este tipo de categoria se consideran a las aceitunas de
tamafio un poco menos proporcionadas a la categoria de la aceituna extra, pues
tienen las mismas caracteristicas en comuan, pero se diferencian en el tamafio y es
considerada como una de las mas comerciales y aceptables por el cliente, se
considera de categoria primera siempre y cuando se encuentren enteras, ya sea

negras o de color verde.

C. Segunda: Para este tipo de calidad se rigen en que cumplan con criterios
minimos de calidad menor a los especificados anteriormente, con los de categoria

extra y primera.

1.3.2.1. Principales Variedades que produce el Peru

Son distintas las variedades de aceitunas presentadas en el Per(, son de
variedades provenientes de Europa, las cuales provienen especialmente de los
paises como Espafa, Italia y Portugal. Dentro de las cuales tenemos las

siguientes variedades, son ascolana, sevillana y liguria. (Diaz, 2006)

. Ascolana
Es una variedad principal de aceituna italiana, principalmente para consumo
gastronémico ya que es considerada para conservas, este tipo de aceituna es

ideal por sus caracteristicas circular, delicada y de pulpa blanda. La produccion de
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esta variedad es semi — temprana, auto fértii que al ser cosechada madura
rapidamente.

. Gordal

Es una variedad principal de aceituna en Espafa, esta variedad es principalmente
utilizada en la gastronomia, ya que es de pulpa firme y frutos grandes. También es
usada en conservas, principalmente en aceitunas rellenas de pimiento, rocoto,
castafias u otro segun las especificaciones de los clientes.

. Manzanilla

La variedad es muy consumida en los paises de Europa, especialmente en
Espafia por su sabor y que es ideal para conservas, ya que esta variedad no
necesita clima ideal para su produccion, los arboles son de gran tamafio y de

buena produccion.

. Pendolino

Esta variedad es muy comercial por su gran concentracion de aceites, y es ideal
para la extraccion de aceites, ya que su variedad es de origen italiano. Su pulpa es
suave y aceitoso, el tamafio de su fruto es mediano, es por ello que se

comercializa necesariamente en industrias aceiteras.

. Sevillana

Es una de las primeras variedades producidas en nuestro pais, y es conocida
como "criolla", una de las ciudades con mayor produccién es en Tacna, ilo. De tal
manera que estas ciudades tienen el clima adecuado para la produccion de esta
variedad, y a su vez es muy comercializada y tiene mucha demanda en el

mercado nacional.
Liguria

Es una variedad aceitera, que fue introducida de Chile, su arbol es de gran

tamafio, muy productivo. Se utiliza exclusivamente para aceite.
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1.3.2.2. Factores determinantes de la calidad de la aceituna

Uno de las fases para determinar la calidad del producto es la propiedad
organoléptica que nos ayuda a percibir las caracteristicas fisicas de las aceitunas
en general. Con la finalidad de someter a los tratamientos requeridos para eliminar
el amargor natural de las aceitunas, es necesario la operacion de la fermentacion,
ya que esta accion nos ayuda a conservar las aceitunas y a eliminar el amargo de
las mismas por ello se considera que es un proceso importante y apropiado para
conservar, en este caso con su respectivo liquido de gobierno (salmuera)

apropiado.

1.3.3. Aseguramiento y control de calidad

a. Aseguramiento de la calidad

El aseguramiento de la calidad implica varios factores a tener en cuenta, tales
como los procedimientos y estandares a cumplir para poder cumplir con el
aseguramiento de la calidad es también necesario tener en cuenta el uso de
herramientas de calidad que nos ayuden a realizar los procesos, para planificar y
sistematizar los procesos necesarios para el aseguramiento de la calidad en los
hechos de la fabricacién de productos de elaboracion, las cuales estan sujetas al
uso de normas de calidad EN (European Norms) , BS (British Standards) , ISO
(International Standardization Organization), UNE (Una Norma Espafiola), esto es
necesario para la competitividad de las empresas para entrar a los diferentes
mercados y establecer su credibilidad y confianza con sus potenciales clientes y

consumidores finales. (Heras, 2006a, p. 27)

b. Control de calidad

Segun Evans (2005), la calidad total es un sistema administrativo que se enfoca
hacia las personas, busca un incremento continuo en la satisfaccion del cliente a

un costo real cada vez mas bajo. La calidad total implica a todos los sistemas y
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partes integrales de una estrategia de muy alto nivel, funcionando horizontalmente
en todas las funciones involucradas y departamentos de la empresa, en donde
comprende a todos los empleados, desde algun puesto de alto rango hasta el mas
bajo, contando también con toda la cadena logistica tanto de la empresa como

también a los proveedores y clientes.

1.3.4. HACCP

Al disefiase un Plan HACCP e implementarlo se obtendran resultados muy
favorables y beneficiosos tanto para la empresa como para el cliente, dicho
resultados vendrian a ser el sistema HACCP. Este sistema funciona para
garantizar la inocuidad de los alimentos, en donde el fin es de proteger la salud a
los consumidores y el publico en general, mediante los fundamentos cientificos y
de caracter sistematico que permite identificar los riesgos y peligros especificos
que puedan generarse en cualquier tipo de produccién alimenticia, también nos
permite tomar medidas de control para levantar estas observaciones en el
transcurso de la produccién del producto o ya sea en su comercializacion y en
cualquier tipo de area o departamento que participe en la fabricacién o distribucién
de los productos de consumo humano, garantizando la seguridad alimentaria.

El HACCP se basa de pruebas cientificas para eliminar los peligros y riesgos, que
puedan ocasionar dafio a la salud humana en el consumo de alimentos
elaborados por procesos, ya sea desde el productor primario, hasta el consumidor
final. La aplicacion del HACCP se tiene que dar en toda la cadena alimentaria con

la finalidad de mejorar la inocuidad de los alimentos, puede ofrecer otras ventajas.

Por lo tanto, es necesaria la aplicacién del sistema, ya que puede ocasionar
mejoras, facilitando la inspeccion por las autoridades competentes para poder
promover y ampliar el comercio tanto local como internacional, aumentando la

confianza en garantizar la calidad e inocuidad de los alimentos comercializados.
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Objetivos del HACCP

El objetivo del Sistema HACCP es identificar riesgos y peligros identificados en los
procesos de produccion garantizando la calidad e inocuidad alimentaria, mediante

la aplicacion de pasos estandarizados en el sistema HACCP.

Brindar productos libres de peligros fisicos, quimicos o biolégicos que puedan
causar inconvenientes de salud, para asi entregar productos de buena calidad,

inocuos y confiables a los consumidores y clientes.

a. Importancia del HACCP

HACCP es un sistema que se encuentra adoptado por la mayoria de empresas del rubro
alimenticio por mas de 30 afios en uso, siendo por tal motivo reconocida
internacionalmente como una metodologia que ayuda a garantizar la inocuidad de los
alimentos, siendo usada a nivel mundial por las empresas que comercializan, producen y
elaboran alimentos. Su aplicacion del sistema HACCP, es primordial para el control de
riesgos involucrados en la cadena alimentaria, ya que se enfoca en la identificacion de
peligros microbiolégicos, fisicos y quimicos, una vez identificados se desarrolla los
estandares del plan HACCP.

En la actualidad, el incremento de enfermedades en las etapas de cualquier etapa del
proceso, esta se puede dar por desde su fabricacién hasta el consumo de alimentos y por
la contaminacion ambiental, ya sea por el ambiente o entorno o por el uso de agua no
adecuada, es por eso que la aplicaciéon del sistema debe ser eficaz y el plan HACCP debe

tener influencia en toda la cadena alimentaria.

Reconociendo lo importante que es la aplicacion del sistema HACCP en los controles de
los alimentos, la FAO estd comprometida a brindar el asesoramiento y mejoras en las
capacitaciones para poder aplicar el sistema. Siendo una entidad que ayudaria a generar
un enfoque claro en los términos y criterios en la terminologia en los criterios de aplicacion
del sistema HACCP, es por ello que muchos paises a nivel mundial estan adoptando este
sistema en los mecanismos de regulacion, para que en la sea un requisito esencial en la
aplicacion de alimentos importados o exportados. Ello con el fin de lograr una gestion en

el en la seguridad alimentaria.
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b. Los principios del sistema HACCP
Este sistema se basa en cumplir con los siete principios basicos, cada uno de los
principios tienen que cumplirse a cabalidad para su correcta aplicacion del
sistema, controlando los riesgos y peligros en el proceso para asegurar la

inocuidad de los alimentos. Los principios se detallan a continuacion:

Principio 01. Analizar los Riesgos y Peligros

Un primer paso para el andlisis de riesgos y peligros consiste en la identificacion
de peligros dentro de las etapas siguientes (en las materias primas, procesos
productivos involucrados, uso previsto y sus consumidores finales), en donde una
vez identificados se toman medidas de control que nos ayuden a eliminar o
controlar peligros a niveles aceptables segun el criterio del sistema, ellos se
reflejan en la (prevencion, eliminacion o reduccion a niveles aceptables del peligro)
y evaluando peligros para identificar cuéles son los mas significativos para incluir

en el control del plan o sistema HACCP.
Principio 02. Identificacidén de los Puntos Criticos de Control (PPC).

Esta etapa implica en la aplicacion de controles y ello es fundamental para poder
prevenir, eliminar o reducir a limites aceptables un peligro, teniendo en cuenta las
caracteristicas propias del producto a elaborar o los tipos de procesos que se
utilicen, en donde a partir de esta etapa ya no existe otro tipo de control, es por
ello que es una etapa importante y su implementacién es de manera estandar y
controlada. Para cumplir el desarrollo de esta etapa e identificacion de PPC es
necesario aplicar la estrategia del uso de un arbol de decisiones, la cual es
primordial para todas las etapas que identifiquen peligros significativos en la

aplicacién del sistema HACCP.
Principio 03. Establecimiento de Limites Criticos

Para la aplicacion del principio tres, es necesario especificar y validad limites

criticos, mediante la aplicacion de valores observables y medibles, ya sean
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mMAaximos 0 minimos para poder controlar parametros fisicos, quimico o biolégico.
Y asi evitar, controlar o eliminar y reducir a niveles aceptables los peligros o
riesgos presentados en el procedimiento aplicado para el buen funcionamiento del

sistema HACCP, teniendo en cuenta los limites criticos de cada punto critico.
Principio 04. Monitoreo de cada PCC

El monitoreo es la medicién u observacién planificada y documentada de un PCC
en relacion a sus limites criticos. Utilizando los procedimientos de monitoreo de los
procesos, es posible controlar la correcta ejecucién de éstos, garantizando asi la
seguridad de los alimentos. En donde nos permite saber cuando se producen
desviaciones de los limites criticos en un Punto Critico de Control (PCC) y tomar

las acciones correctivas pertinentes.
Principio 05. Establecimiento de Acciones Correctivas para cada PCC

Las acciones correctivas tienen la finalidad de recuperar el control del proceso
cuando los limites criticos, de un determinado PCC, han sido sobrepasados. Para
ello las acciones correctivas deben estar establecidas con anterioridad a la
desviacion en un PCC, de tal forma que se recupere el control de manera rapida.
Sien las acciones correctivas las que deben incluir la identificacion y correccion de
la causa de desviacion, el destino del producto no conforme y un registro de las

acciones tomadas.

Principio 06. Establecer procedimientos para verificar que el sistema de

HACCP esta funcionando correctamente.

Se debe hacer evaluaciones de la efectividad de los procedimientos implantados.
La comprobacién esta integrada por los métodos, procedimientos y pruebas que
se usan para determinar que el sistema estd de acuerdo con el plan. La
comprobacién contempla que en el HACCP todos los riesgos fueron identificados
cuando se ide6 aquel y las medidas de comprobacion pueden incluir la
adecuacion, con una serie de criterios microbiélogos, quimicos, fisicos fijados, si

es que se fijan.
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Las actividades de comprobacién comprenden la creacion de esquemas para
inspeccionar el plan HACCP, los registros de los PPC, los errores, la recogida y
analisis de muestras al azar y las notas escritas de las inspecciones de

comprobacion.

Los informes de inspeccion de la comprobacion deben incluir la designacion de
personas responsables para aplicar y actualizar el plan HACCP, para controlar
directamente los datos de los PCC mientras el plan esta funcionando, para de esa
forma certificar que el equipo de control es eficiente y que emplean procedimientos

para corregir errores.
Principio 07. Establecimiento de un Sistema de Documentacion y Registro

En este sistema HACCP, se debe cumplir con el registro de la documentacion
general y formatos necesarios para su aplicacion y a su vez registrar la
informacion escrita de tal forma que demuestren que la actividad ha sido realizada
en forma cronoldgica y conducida de acuerdo a los procedimientos establecidos.
Una vez que se genera un documento, se debe implementar un sistema formal
para la administracion de estos registros. Este sistema debe establecer
procedimientos para la identificacion, uso, almacenamiento, control, proteccion,
disposicion, entre otros. Siendo de suma ayuda para poder establecer
antecedentes del comportamiento de nuestra cadena alimentaria, en el analizar el

comportamiento del proceso conforme pasa el tiempo.

1.4. Formulacién del problema

¢De qué manera el aseguramiento de la calidad de las aceitunas permitira

aumentar la rentabilidad de la empresa Eduardo SAC?
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1.5. Justificacion del studio

1.5.1. Econémica

Con la presente investigacién se busca minimizar las multas del ente fiscalizador,
asi mismo las denuncias y devoluciones que podrian provocar reacciones
adversas de un mal producto; todo ello crearia un ahorro, ademas un incremento
de las ventas lo cual permitir4 alcanzar ventajas econdémicas y competitivas en el

rubro y region San Martin.

1.5.2. Social

El sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP), contribuira
a la identificacion de riesgos y peligros para poder generar controles de los puntos
que afecten o pongan en riesgos en el proceso de la aceituna; por la cual se
propone la siguiente investigacion con la finalidad de que la empresa implemente
el sistema HACCP para reducir riesgos con respecto a alguna contaminacién
fisica, quimica u microbiolégica. Garantizando un producto inocuo y libre de
agentes dafiinos para la salud, es por ello que se tiene como justificacion el de
cuidar la salud de todos los que puedan adquirir el producto, ya sea a nivel

regional o nacional.

Finalmente, aportara como un nuevo antecedente de estudio, reconociendo la
importancia de contar con investigaciones dentro de la Region, y de esta manera

contribuir a futuras investigaciones tanto locales como de indole nacional.

1.5.3. Ambiental

Su importancia radica en el aseguramiento del producto con respecto a su
inocuidad y calidad, es por ello que tomando como medio de control el sistema
HACCP nos ayudaria a generar productos inocuos y por ende no producirian
contaminacion en los consumidores finales, siendo estos libres de cualquier

enfermedad y evitando la propagacion de enfermedades u contaminacion
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ambiental por medio de los desechos o desperdicios que puedan generarse por

encontrarse mal de salud.

1.6. Hipotesis

La rentabilidad de la empresa se incrementa significativamente mediante el

aseguramiento de la calidad.

1.7. Objetivo

1.7.1. Objetivo General

Asegurar la calidad en el proceso de elaboracién de aceitunas para aumentar la
rentabilidad de la empresa Eduardo SAC.

1.7.2. Objetivos Especificos

a) Analizar la situacion actual e identificar las causas que estarian afectando a
la rentabilidad de la empresa en relacion con el aseguramiento de la calidad

b) Determinar la rentabilidad actual de la empresa en funcidn a las ventas
realizadas.

c) Elaborar el plan de aseguramiento de calidad que permita aumentar la
rentabilidad de la empresa.

d) Evaluar el beneficio costo de la mejora.

41



Il. METODO

2.1. Disefio y tipo de Investigacion

2.1.1. Tipo de investigacion

Esta investigacion utiliza un método no experimental, en donde no se usan las
variables, se trata de no utilizar la variable independiente e independiente. Lo que
se realiza en esta investigacibn no experimental es que se observan los
fenomenos que se dan dentro de un contexto totalmente natural, con la finalidad
de analizarlos y tomar esa base para poder observar y disefiar alguna mejora o
ver como funcionan los fenomenos. (Hernandez, Fernandez & Baptista, 2014,
p.152).

De igual forma, la investigacion tiene un enfoque cuantitativo. Esto se debe a que
utiliza la recoleccion de datos para probar hipétesis con base en la medicion
numerica, la cual tiene que ser procesado mediante un analisis estadistico, con el

fin de probar teorias. (Hernandez et al., 2014, p.37).

2.1.2. Disefio de Investigacion

Segun Hernandez et al. (2014, p.155) La presente investigacion corresponde al
disefio descriptivo ya que tiene como objetivo indagar la incidencia de las

modalidades o niveles de una o mas variables en una poblacion.
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2.2. Variables, Operacionalizacién

2.2.1. Variables

Este estudio consta de dos variables

. Variable dependiente
Rentabilidad de la empresa Eduardo S.A.C

. Variable independiente

Aseguramiento de la calidad en el proceso de elaboracion.
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2.2.1 Operacionalizacién de variables

Operacionalizacion de la variable dependiente

Tabla 1.Operacionalizacion de variable dependiente

Variables Definicion Conceptual Dimensiones Indicadores Instrumento

Variable Rentabilidad es una concrecion Ventas Ventas en soles por mes  Guia de revision
dependiente: de resultados obtenidos a documentaria
Rentabilidad partir de diferentes actividades

econOmicas de cualquier rubro,
ya sea en actividades de
transformacion, produccién y
comercializacion o de
Costos Costo en soles por mes

intercambio, considerando que

el excedente aparezca al final

del mismo.(Lizcano y Castello,
2004).

Fuente: Elaboracion Propia
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Operacionalizacion de la variable independiente

Tabla 2.0peracionalzacion de variable independiente

Variables Definicion Conceptual Dimensiones Indicadores Instrumento
Variable El aseguramiento de la calidad Proceso Estandarizacion de los Guia de
Independiente: implica el desarrollo de procesos observacion

Aseguramiento de procesos de planificacion y

la calidad sistematizacion necesarios para Trabajador Conocimiento de las BPM, Encuesta
asegurar la calidad en el lugar y POES en el lugar de
de fabricacion (Heras, 20064, p. trabajo.
27).’ cumpliendo las hormas que Gerente Conocimiento de la Entrevista
exige el mercado y asi ganar la situacién actual y analisis
confianza de los consumidores de la empresa

Requisitos Cumplimiento de BPM Y Guia de
procedimientos operativos observacion
estandarizados
HACCP Identificacion de los puntos Formato HACCP

criticos de control

Establecimiento de las Formato HACCP
medidas preventivas

Fuentes: Elaboracién Propia
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2.3 Poblacién y muestra

2.3.1 Poblacién muestral

Para la siguiente investigacion, se utilizo la poblacion muestral conformada
por el personal de la empresa, incluye los 20 trabajadores y todas las
actividades del proceso de produccidon de aceitunas, en la empresa Eduardo
SAC. Tarapoto.

2.4 Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos, validez y Confiabilidad

2.4.1 Técnicas
La técnica que se utiliz6 en la presente investigacion es la observacion,

encuesta, entrevista y check list. Se describen continuacion:

Entrevista: Se realizara& una entrevista al gerente de la empresa
comercializadora de aceitunas Eduardo SAC, con la finalidad de analizar la
situacion actual de la empresa y conocimiento del sistema HACCP por parte
del gerente.

Encuesta: Se realizard una encuesta al personal en general de la empresa
comercializadora, la cual nos ayudara a tener una situacion clara de como
estan trabajando el personal en el proceso de elaboracidén de aceitunas.
Check list- SENASA: Es una lista de chequeos, creados para realizar
actividades repetitivas, para controlar el cumplimiento de una lista de
requerimientos ordenadamente y de forma sistematica o controlar datos.

La observacién: Estd técnica nos ayudara a conocer las actividades del
proceso de elaboracion de aceitunas, en la cual observaremos cada pasoé del
proceso y nos ayudara a redactar cada actividad. Para realizar un control de
cada operacion donde se genere algun peligro encontrado en la propuesta de
nuestro plan de aseguramiento de la calidad de la aceituna, con el uso del
plan HACCP.
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2.4.2 Instrumentos

Se realizar4 el uso de los siguientes instrumentos que nos ayudaran a
conocer las diferentes dimensiones de la probleméatica de la empresa
comercializadora de aceitunas. Teniendo en cuenta la aplicacién de cada uno

de los instrumentos a realizar.

- Guia de observaciones del proceso

- Guia de revision documentaria

- Cuestionario

- Formato de entrevista

- Formato de Check List- SENASA

- Formatos del plan HACCP

- Lista de verificacion

- Diagrama de flujo: Se realizar4 el analisis del diagrama para tener en
cuenta todas las actividades que se presenten en el proceso, partiendo

desde la materia prima (aceituna).
2.4.3 Validez y confiabilidad

Los instrumentos utilizados en la investigacion han sido validados por los

profesionales expertos en el tema.

Tabla 3.Estadistica de fiabilidad

Estadisticas de fiabilidad

Alfa de
N de elementos
Cronbach
742 15

Fuente: Elaboracion Propia

Al analizar la fiabilidad del instrumento utilizado para la validez y confiabilidad
de datos en la presente investigacion, se obtuvo una confiabilidad de 0.742.
Calificando el instrumentocomo confiable y mide la variable que pretendemos

analizar en la investigacion y se encuentra apto para su ejecucion.
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2.5 . Métodos de analisis de datos

Después de aplicar los instrumentos de recoleccion de datos se filtraran, validaran
para luego ser analizados. A partir de ello, se obtendrd la informacion de la
Empresa Eduardo SAC.

La herramienta informatica a utilizar serd Microsoft Word y SPSS 23, que nos
brindara los resultados que préximamente se detallard mediante tablas y
graficos, en donde el resultado nos permitira evaluar, analizar la informacion de
la empresa, con la finalidad de analizar y conocer la situacion actual de la
empresa para poder generar una propuesta que nos ayude a solucionar el

problema.

Finalmente, los resultados del analisis tendran interpretaciones y detalles de la

situacion.

2.6 Aspectos éticos
La investigacion se realizard con total ética profesional, teniendo la originalidad,
derecho de autor, consentimiento informado. Respetando cada uno de los

siguientes aspectos sefialados a continuacion:

Originalidad de los resultados, siendo los resultados de vital importancia para el
conocimiento cientifico de los temas a tratar, ellos pueden ser novedosos 0

registrados por primera vez.

El derecho de autor, El derecho es para los redactadores de la investigacion,

teniendo atribuciones y derecho a diferenciar sus ideas propuestas en la tesis.
Consentimiento informado; Se manifiesta la total participacion en esta

investigacion, en la cual se compromete en la consecucion de los objetivos dados

en la tesis.

48



lll. - RESULTADOS

3.1 Anédlisis de la situaciéon actual

3.1.1 Analisis de la entrevista

Se realiz6 una entrevista al Gerente General de la empresa comercializadora, en
la cual nos ayud6 a conocer la situacién actual y tener un panorama claro y

general de la parte administrativa; en cuestion de ventas y clientes.

Es por ello que en el presente analisis describe la situacion encontrada, en la cual
nos manifiesta que existe una calidad de aceituna que le genera mayor margen
de ganancias; esta aceituna es la de calidad extra y que los principales clientes
gue consumen este tipo de calidad son de las cadenas de tiendas, publico de
Tarapoto y programas sociales. Por otro lado, existen clientes que le han exigido

una certificacion para de esta manera pueda seguir contando como proveedor.

Asimismo, considera que para la implementacion de la certificacion HACCP, es
necesario realizar una mejora de la infraestructura de la planta de elaboracién. Ya
gue existen algunos peligros por parte de ambientes descubiertos; esta
implantacion reflejaria varios beneficios econdmicos y mejoras en el producto, en
donde la comercializadora incrementarian y conseguiria una nueva cartera de
clientes. Ya que, al obtener la certificacion, garantizariamos un producto inocuo y
de calidad a nuestros clientes y a los nuevos mercados a los cuales
ingresariamos con la certificacion, por otro lado, nos permite analizar las etapas

del proceso de elaboracién y mejorar las actividades de elaboracion de aceitunas

Finalmente, nos indica que necesita de un presupuesto acorde a la necesidad y
gue se adecue a la organizacion para que pueda acceder a la implementacién del
sistema HACCP, en el ambito financiero, si es que se diera el caso, seria una
inversion con recursos propios pues la propietaria de la empresa comercializadora
desembolsaria el dinero, esto significa que la entidad o empresa Eduardo SAC,

no realizara préstamo alguno, todo se financiara con capital netamente propio.
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3.1.2 Resultados de la encuesta

1. ¢Tienes carnet sanitario?

a) Si
b) No

Tabla 4. Trabajadores que tienen carnet sanitario

Respuesta fi %
Si 8 40%
No 12 60%
Total 20 100

Fuente Elaboracion propia

Carnet sanitario

12

10

[e]

[e)]

H

N

Si

No

Figura 2.Trabajadores con carnet sanitario

Los resultados muestran que el 60 % de los trabajadores de la empresa

comercializadora Eduardo, no tienen carnet sanitario, por otro lado, el 40 % de los

trabajadores manifiestan que si tienen carnet sanitario.
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2. ¢ha recibido alguna capacitacion por parte de la empresa, en temas de calidad

sanitaria e inocuidad de los alimentos?

a) Si
b) No

Tabla 5. Trabajadores que han recibido capacitaciones

Respuesta fi %
Si 5 25%
No 15 75%
Total 20 100

Fuente: Elaboracion propia

Capacitaciones

15

16
14
12
10

o N B OO

Si No

Figura 3. Trabajadores capacitados

Los resultados muestran que el 75 % de los trabajadores de la empresa
comercializadora Eduardo, no han recibido capacitaciones, mientras que el 25 %
de ellos manifestd que si han recibido capacitaciones. Se recomienda reforzar y
poner en practica los temas de las BPM. Ya que son necesarios y requisitos para

la implementacién del sistema HACCP.
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3. ¢ Usted se lava sus manos al tener contacto directo con el Producto?

a) Si
b) No

c) Aveces

Tabla 6. Trabajadores que se lavan las manos

Respuesta fi %
Si 5 25%
No 9 45%
A veces 6 30%
Total 20 100

Fuente: Elaboracion propia

Lavado de manos

9
6
5

Si No A veces

O B N W b U1 O N 0 ©

Figura 4. Cantidad de trabajadores que se lavan las manos

Los resultados muestran que el 45% de los trabajadores de la empresa Eduardo,
respondié que no se lavan las manos antes de empezar su labor, mientras que el
30 % de ellos manifestd que a veces se lavan las manos, seguidamente de 25 %
de ellos manifiestan que la contaminacion fisica es el problema mas frecuente, y
por ultimo existe un 5% que manifiesta que no se lavan las manos, se encuentra

presente como problema en el area de producciéon donde desempefia sus labores.
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4. ¢ Dispone de ropa adecuada para realizar sus labores?

a) Si
b) No

Tabla 7.Trabajadores que utilizan ropa adecuada

Respuesta fi %
Si 12 60%
No 8 40%
Total 20 100

Fuente: Elaboracién propia

Trabajadores con ropa adecuada

12

10

Si No

Figura 5. Trabajadores con ropa adecuada

Los resultados muestran que el 60% de los trabajadores de la empresa Eduardo,
respondié que, si utilizan ropa adecuada para iniciar sus labores, mientras que el

40% indicé que no tienen ropa adecuada.
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5. ¢Existe un control de higiene en los utensilios, indumentaria, instalaciones

antes de iniciar la produccion?

a) Si
b) No

Tabla 8. Existe un control de higiene en los utensilios en el proceso productivo

Respuesta fi %
Si 3 15%
No 17 85%
Total 20 100

Fuente: Elaboracion propia

Control de higiene en los utensilios

18
16
14
12
10

O N B O

Si No

Figura 6. Control de higiene en la empresa

Los resultados muestran que el 85% de los trabajadores de la empresa Eduardo,
no tienen un control y supervisiéon de higiene en los utensilios, mientras que el

15% si tienen control en sus utensilios.
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6. ¢Hay algun encargado de supervisar las condiciones higiénicas de Usted?

a) Si
b) No

Tabla 9. Supervision de condiciones higiénicas

Respuesta fi %
Si 13 65%
No 7 35%
Total 20 100

Fuente: Elaboracion propia

Supervision de condiciones higiénicas

14
12
10

(o) o]

NOB

Si

No

Figura 7. Existe supervision de las condiciones higiénicas

Los resultados muestran que el 65% de los trabajadores de la empresa Eduardo,

si tienen supervision de higiene, mientras que el 35% no tienen control en sus

condiciones higiénicas.
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7. ¢Tiene en cuenta las instrucciones, sobre cdmo realizar las actividades que

desempeiia?

a) Si
b) No

Tabla 10. Instrucciones claras

Respuesta fi %
Si 6 30%
No 14 70%
Total 20 100

Fuente: Elaboracion propia

Instrucciones de operaciones

14
12
10

o N B~ O

Si No

Figura 8. Existen instrucciones en el proceso de produccion

Los resultados indican que el 70% de los trabajadores de la empresa Eduardo, no
disponen instrucciones claras para desenvolverse en sus labores, mientras que el

30% si tienen control instrucciones claras.
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3.1.3 Resultados del Check List.

Tabla 11. Areas evaluadas en la empresa comercializadora Eduardo sac

AREAS A EVALUAR SI NO
Condiciones generales del establecimiento 30.00% 70.00%
Disposicion de las instalaciones del establecimiento 25.00% 75.00%
Estructura e instalaciones 22.22% 77.78%
Equipos 37.50% 62.50%
Servicios higiénicos y vestuarios 25.00% 75.00%
Personal 33.33% 66.67%
Higiene personal y saneamiento de los ambientes 38.89% 61.11%
Inocuidad 5.26% 94.74%

Fuente: Elaboracion propia

Teniendo en cuenta el check list, del formato de SENASA, institucién y autoridad
encargada de la sanidad agraria, ente fiscalizador de la calidad de insumos, y
produccion organica e inocuidad Alimentaria, ha sido evaluada las condiciones de
las instalaciones de almacenamiento y transporte de producto de la empresa
Eduardo SAC, y se concluye que con un 30% la implementacién de estas
instalaciones no son adecuadas en lograr garantizar la calidad e inocuidad de los
productos y alimentos durante el proceso de elaboracién y existe un 70% que nos
indica que las disposiciones de la infraestructura de la planta es deficiente y que

no garantizan la inocuidad de las aceitunas en el proceso de elaboracion.

En cuanto a las disposiciones de las instalaciones del establecimiento y a las
condiciones de los servicios higiénicos y vestuario de las instalaciones, se
determind que el porcentaje de implementacién es del 25%, concluimos que no
permiten la implementacién de las normativas y controles de prevencién de

contaminacion.

Asi mismo en cuanto a estructuras e instalaciones del establecimiento, equipos, el
personal, higiene personal y saneamiento de los ambientes e inocuidad, cuentan
con un porcentaje muy bajo de implementacién que oscila entre un 38.89% a un
5.26%, concluyendo que no cuentan con areas exclusivas para el procesamiento
de aceitunas, que los equipos e instrumentos de control de calidad no son
suficientes y precisos para evitar la contaminacion; que el personal no cuenta con

un programa de capacitacion de higiene y que el ingresos a las instalaciones no
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se controla ni se supervisa al personal en cuanto al aseo, se necesita evitar la
presencia de ufias largas, heridas, lesiones que pongan en riesgo el proceso, la
finalidad es que garantice la inocuidad del producto destinados al consumo

directo de los clientes, con la finalidad de proteger la salud de los consumidores.

INSPECCION DE CENTROS DE PRODUCCION Y/O
PROCESAMIENTO
100.00%

90.00% —

80.00% —

70.00% —

60.00% —

50.00% —

40.00% —
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20.00% —

10.00% —

0.00% T T T T T T T T
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Figura 9. Centros de produccion y procesamiento.
3.1.4 Resultados de la Guia de observacion
Tabla 12.Cumplimiento de los criterios observados
Criterios del proceso de elaboracion de SI NO
aceitunas
Cumplimiento de los criterios de la guia de 33.33% 66.67%

observacion

Fuente. Elaboracion propia
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CUMPLIMIENTO DE LOS CRITERIOS OBSERVADOS

0.7
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0.5
0.4
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mSlI mNO

Figura 10. Cumplimiento de los criterios observados

De acuerdo al resultado de la guia de observacién y aplicando los criterios de
elaboracion de la misma, tenemos como resultados el 33.33% cumple con los
criterios de la guia de observacion, la cual entre los criterios que se tomaron en
cuenta el cumplimiento adecuado de los requisitos de higiene personal, e
implementos de seguridad e higiene, asi como también el control de parametros
permitidos del proceso de elaboracion de aceitunas. Por otro lado, el 66.67% no
cumple con los criterios elaborados en la guia de observacion, los criterios
principales tomados en cuenta son si es que cuentan con habitos y manipulacion

de higiene, capacitaciones, y si tienen algun procedimiento de trabajo seguro.

Asi como también si llevan a cabo y adecuadamente el cumplimiento de cada

actividad realizada en el proceso de elaboracion.
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3.1.5 Diagrama de Flujo

LIOQUIDO DE
GOBIERNO

INICIO
Toma de muestras de mercaderia
(segun especificaciones del cliente)

RECEPCION M.P = ACEITUNA
100% BUENA

LAVADO

A

SELECCION DE
CALIDAD/
CALIBRADO

A

SALMUERA

A

FERMENTACION

}

CONTROL DE
FERMENTACION

ENVASADO

!

PESADO

!

TRANSPORTE AL

AREA DEL ALMACEN

!

COMERCIALIZACION

Figura 11. Diagrama de flujo del proceso de elaboracion de aceitunas
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3.1.6 Diagrama de Operaciones del Proceso de Elaboraciéon de Aceitunas

la M.P. 5 Horas
P1 Aceituna Negra \e{o[o/o[oN 4|

Lavado de
M.P 8 Horas

Aceituna
RESUMEN
Seleccion d ACTIVIDAD CANT. TIEMPO/Hr
e€leccion de
. _» 12 Horas
calidad Operacion 5 315
Calibra
Liquido de Inspeccion 0 i,
o, Combinada 2 20
Salmuera Transporte 1 25
(Tanques de 5 Horas -
1000 Kg) Almacén 1 -
Demora 1 2880
TOTAL 10 2934
4 Meses
Fermentacion 2280
H
6%NaCl oras
gNaCL/ 100 —»
mi
Control de
/Conservacig 8 Horas
v 3.4-43PH
Adecuado
Envasado 8 Horas
FEETely 5.5 Horas

(Tanque de 60 Kg),

Traslad9 para el \ 25 Horas
Almacén F|na

Almacén
Producto
final

Figura 12. Diagrama de operaciones de proceso, elaboracion de aceitunas
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3.1.7 Descripcién del proceso productivo

El proceso de elaboracion consiste en una serie operaciones en la planta, la cual

se describen en el siguiente detalle:
Recepcidn de la materia prima

Esta etapa realiza el respectivo control del peso del producto para poder
determinar los rendimientos para posteriormente controlar la calidad, a su vez se
recibe en planta para su respectivo procesamiento. La aceituna variedad criolla
puede almacenarse hasta dos dias posterior a la cosecha y la ascolana por lo

menos 24 h, para evitar el desprendimiento de su cascara.
Lavado de aceitunas

Esta operacion consiste en eliminar las particulas o cualquier tipo de

contaminacion.

TANQUE
CON

TANQUE CON ACEITUNAS

AGUA del
suministro

> -

Agua con residuos

Figura 13. Detalle de la operacion
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Seleccidén y clasificacion

En este proceso se seleccionan y separan materias extraias o materia prima que
se encuentre con algun sigo de contaminacion o deterioro, en la cual se eliminan
las aceitunas que presenten dafios fisicos, como son aceitunas manchadas,
desechos de tallos, hojas de la planta del olivo, esta actividad u operacion; se
realiza en una maquina seleccionadora en la que consiste en una faja
transportadora que es movil y mediante la faja nos permite seleccionar, clasificar y
eliminar los frutos inadecuados, asi como también clasificar por calidad de

tamarnios.

Segun lo observado en esta operacion, esta maquina seleccionaré opera al 70%,

por lo cual tenemos una capacidad ociosa del 30%.

Salmuera

La preparacién de la salmuera depende mucho del agua tratada a realizar y la
proporcion de sal a utilizar para este proceso se controla algunos parametros
como la acides, porcentaje de sal y pH para su buena conservacion y

fermentacion de las aceitunas negras.

Malla para
impurezas

Figura 14. Preparacion de Salmuera
Fuente: Casilla (2011)
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Fermentacién

Mientras se da el proceso de fermentacion, es alli donde se transforman los
azucares en acido lactico, en donde en el trascurso de la fermentacion también se
observan que los valores de pH disminuyen en la salmuera hasta niveles

aceptables de 3.8 a 4.0, segun las normas dispuesta por la DIGESA.

Es de mucha importancia considerar que, la concentracion de NaCl en la
salmuera disminuye hasta la mitad del valor de sal al inicio del proceso de
fermentacion, ya que las aceitunas lavadas tienen una proporcion de agua y que,
al colocarlo en su salmuera original, tiene como consecuencia bajar la
concentracion de sal. Tal diminucién se da en los seis primeros dias del proceso y
de no corregir la falta de sal en el liqguido de gobierno, nos ocasionaria problemas
en las aceitunas al poderse dar brote de una flora microbiana indeseable, ello
arruinaria el proceso. Para corregir esta etapa, se adiciona soluciones de NaCl a
los depositos fermentadores, hasta lograr un equilibrio en la concentracién de sal

de entre los 7y 8 %.

Hay que tener en cuenta la temperatura del ambiente en donde se da este
proceso, en donde la temperatura ideal esta entre los 25 y 28 °C, ello con la
finalidad de favorecer el desarrollo de las bacterias necesarias en este proceso
como son las bacterias lacticas. Y a su vez dificultar la accion de microorganismos

indeseables para la fermentacion.

Mientras dura este proceso, se produce un liquido gaseoso (espuma), y es alli
que las aceitunas van absorbiendo sal y tienden a endurecer, mientras van
adquiriendo una madurez, textura y sabor. Todo ello para eliminar el amargor
natural del fruto. Su tiempo de fermentacién se da entre los 2 a 3 meses, segun
las estaciones del afio o temperatura ambiente de la zona donde se realiza este

proceso.
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Control de fermentacidén y conservacion

El control de las aceitunas en la salmuera tiene que ser constante y luego del
proceso de fermentacion, las aceitunas tienen que terminar con una acidez (pH)
maxima de 4.3 y con una concentracion de sal de 6.0 %. En el desarrollo del
proceso se tiene en cuenta los parametros de fermentacion. Con el fin de

garantizar a nuestros clientes la calidad de las aceitunas.

Envasado
Para realizar esta operacion es necesario considerar los siguiente:

- Estar libre de azucares fermentable.

- Ser de color negro claro.

- El grado de acidez debera ser mayor a 0.75% (&cido lactico).
- Deben ser de buen sabor y agradable.

- Su textura tiene que ser firme (no blanda no dura).

Estas condiciones antes mencionadas deben de ser consideradas antes de que
sean envasadas y luego cada envase debe de ir con su respectiva salmuera en
bidones de 60 kilogramos para su respectiva comercializacion, Para favorecer la

conservacion y estabilidad.

Pesado

En esta etapa se realiza segun las especificaciones de los clientes, la mas comun
vista a los pedidos, son los bidones de 60 kilogramos. En este peso se

comercializa en la mayoria de localidades donde se distribuye el producto.

Traslado para el almacén

En el | traslado de los bidones se realiza de forma manual, rodando los bidones al

lugar donde se almacenaran.
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Almacenaje del producto final y listo para comercializar

Es donde reposan los bidones de 60 kilogramos y se encuentran listos para su
respectiva comercializacion, siendo parte del proceso, ya que estan listos para la
entrega con el fin de satisfacer al cliente final.

66



3.1.8 Diagrama de anélisis de procesos

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS

EMPRESA: COMERCIALIZADORA DE ACEITUNA EDUARDO S.A.C.

PRODUCTO: ACEITUNA NEGRA

PROYECTO: PROCESO ELABORACION DE ACEITUNAS

DIAGRAMA HECHO POR: WALTER ENRIQUE GIL CHAFLOQUE

LOCALIDAD: TARAPOTO

FECHA: 06/07/2018

SIMBOLOS
o TIEMPO
N ACTIVIDADES (HORAS) Q OBS
1 Recepcion de M. P. (aceituna 5 )
negra) r
2 Lavado M.P. 8 \L\ -
3 | Seleccion de calidad / calibrado 12 \>— -
4 | Salmuera (liquido gobierno) 5 e -
5 Fermentacién de aceituna 2 880 4 meses por
clima
Control de / Control 2 veces
6 fermentacion/conservacion 8 — o <& al mes
. Tanques de
7 | Envasado de aceituna 8 T & 60Kg
8 Pesado en tanques (60kg) 5.5 ‘k -
9 Transporte almacén 25 v\c\ -
\ A
10 | Almacenado - ~— e Listas para su

comercializacion

Figura 15. Diagrama de analisis del proceso de elaboracion de aceitunas.

Fuente: Elaboracion propia
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3.1.9 Descripcion de la empresa

8. Razdn Social: Comercializadora de aceitunas y especerias Eduardo S.A.C

RUC: 20600289137
Condicién: Activo
Fecha de inicio de actividades: 11 / abril / 2015

2. Actividad Comercial:

Se dedica a la elaboracién de procesos bésicos de aceitunas para su

comercializacion de las mismas en la cuidad de Tarapoto, region San Martin.

3. Ubicacion geogréfica

Jr. Tahuantinsuyo N° 469- Tarapoto- San Martin

43)?

S Google

O

@ ©

©

Figura 16. Ubicacion empresa Comercializadora de aceitunas Eduardo S.A.C
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3.1.10 Estructura Organizacional de la Empresa
El siguiente organigrama detalla las areas y funciones de los colaboradores de la

empresa.
ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA EDUARDO SAC
GERENCIA
GERENCIAL
[ Area de Administracicn ]
- Area de Compraz y
Area de Calidad y comercial
Produccion J L
Area de almacenamisnto Rezponzable de Responzable de Jefe de personal
¥ conzervacionde maquinaria y entresasy
aceitunas equipos comercializadon

Operarios

™
|

Figura 17. Organigrama de la empresa

3.1.11 Misién Visién

Mision

Garantizar la satisfaccion de nuestros clientes en la region San Martin
mediante el procesamiento y comercializacion de aceitunas de calidad,
contribuyendo asi a un crecimiento al desarrollo sostenible y rentable de

nuestro negocio.
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Visién
Consolidarnos como una empresa lider en el mercado local en la venta y

comercializacién de aceitunas, satisfaciendo los requerimientos de nuestros

clientes en cuanto a entregas oportunas y calidad del producto.

Figura 18. Proceso de Seleccion de la empresa

3.1.12 Nimero de colaboradores

Tabla 13. Numero de colaboradores de la empresa

CARGO CANTIDAD
Gerente General 1

Jefe Administrativo

Supervisor del area de produccion
Responsable de compras

Responsable comercial

Responsable de almacenamiento
Responsable de conservacion

Responsable de entrega

Responsable de maquinas y mantenimiento.

QO [INIFPININ|FP|PF

Operarios

TOTAL

N
o

Fuentes: Elaboracién Propia
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3.1.12 Andlisis de los procesos- Volumen de produccion

Tabla 14. Produccién actual de aceitunas

Turno 8 Horas

MP ingresada por lote 30 Toneladas
Producto terminado 27.12 Toneladas
Merma 9.6 %

Dias de trabajo por lote 8

Fuentes: Elaboracion propia

Célculo por dia:

| TN_SOTN_375TN
ngreso en i = gaias 7 dias
Produccit TN /diq 27.12TN _ 3.39 TN
roduccion en TN /dia = Sdias = 3397
Kg. Kg.
Salida = 3390 _g = 423.75 g
dia hora
) 3390kg/ dia Bidones Bidon
Producto final = —————— =565 —— = 7.06
60 kg dia hora

Productividad de Materia Prima por Lote:

il 100 = 90.4 %
WP~ = 90.4%

Rendimiento = 27120 KG 100 = 90.4 %
endimiento = —oorm—rm X = 904 %

Produccién actual:
Presentacion en bidones de 60 kg.
Dia: 56.5 bidones

Mensual: 847.5 bidones.
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Clientes

Los principales clientes son de Tarapoto y del alto Huallaga, teniendo como
propésito atender a los super mercados y otras grandes tiendas, asi como

también a los proyectos del estado en la distribucién de los programas sociales.

3.1.13 Determinacion de los peligros en la empresa comercializadora

Se identifican algunos peligros a considerar en el proceso de elaboracion de
aceitunas, también se considera para cada peligro identificado medidas
preventivas, en la cual describiremos en el plan HACCP. Se consideran los

peligros fisicos, quimicos y biologicos.

1. Peligros fisicos:

Presencia de trozos de tallos, hojas, piedras, pitas u otros materiales extrafios al

proceso.

2. Peligros quimicos:

Residuos de los productos de limpieza, pesticidas, metales toxicos, etc.

3. Peligros bioldgicos:

Presencia de insectos, roedores o contaminaciéon de microorganismo patégenos

(bacterias, hongos, etc.)

3.1.14 Incidencias de acuerdo a la inocuidad

3.1.15 Causas que afectan la rentabilidad

Las devoluciones de mercaderia, nos genera problemas y perjudica en la
rentabilidad de la empresa y la causa se debe a que el producto no garantiza las
medidas de calidad y aseguramiento de la misma, para el correcto analisis
hacemos uso de la herramienta de calidad de Ishikawa, Diagrama de causa-
efecto. La cual nos indica que las causa que nos conlleva a tener una rentabilidad
de nivel bajo es que existe es el alto porcentaje de mermas del producto por que
existe un deficiente control en el proceso de elaboracion de aceitunas, otro
aspecto a tener en cuenta son las devoluciones del producto por parte de los

clientes, una causa importante por el cual existen las devoluciones, es porque
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existe una deficiencia en la recepcién y seleccion de las aceitunas al igual en el

proceso de fermentacion. Es por ello que estos aspectos afectan la rentabilidad

de la empresa, ya que disminuyen las ventas y con ello afectan las ganancias de

la empresa.

Ishikawa

Alto porcentaje de merma de
productos

No hay registro de control

Deficiente control \

Incorrecto almacenamiento

Devolucion de productos por parte de
los clientes

Deficiencia en la recepcion de producto

Productos en mal estado

Proveedores inadecuados /

Falta de compromiso empresarial

Exigencia de los clientes por \A

autorizacién sanitaria

Limitacién a ingreso de nuevos
mercados

Deficiente seleccion de personal

Falta de capacitacion al personal

Errores constantes del personal

Bajo nivel de rentabilidad

Figura 19. Diagrama causa efecto
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3.2 Calculo delarentabilidad actual

Resumen de ventas de los uGltimos cinco afios

Tabla 15. Ventas anuales en soles del 2013-2017

ARo Ventas Anuales
2013 770,250.11
2014 775,966.10
2015 770,855.20
2016 768,522.10
2017 741,966.08

Fuentes: Elaboracion propia

Nos indica que cada afio ha ido disminuyendo las ventas en los altimos cinco

anos.

Se detalla las calidades de aceituna vendida en el afio 2017

Tabla 16. Detalle de calidades de aceitunas vendida del 2017

Tipo de ke .
calidad Prodl.!cto precio ventas % kg
vendido
Extra 25,999.88 11.00 285,998.68 0.32
Primera 36,333.20 9.00 326,998.80 0.45
Segunda 14,857.00 7.00 103,999.00 0.18
Tercera 4166.6 6 24,999.60 0.05
Total 81,356.68 741,996.08 1

Fuente: Elaboracion propia
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Costos de produccion

Consiste en el precio de compra de los tipos de calidades de las aceitunas, asi
como también los insumos y mano de obra. En consecuencia, se da a conocer los

costos totales de produccién de acuerdo a la cantidad de aceituna a comprar.

Tabla 17. Costo total de produccion del afio 2017

Calidad Cantidad Precio de Costos de Insumos Mano de
MP MP Kg comprade MP obra
MP
EXTRA 25,999.90 1200.00 2600.00
8.00 207,999.20
PRIMERA  36,333.20 1800.00 3497.64
7.00 254,332.40
SEGUNDA 14,857.00 900.00 2300.00
5.50 81,713.50
TERCERA 4166.6 450.00 1800.00
4,50 18,749.70
TOTAL 81,356.70 4350 10197.64
562,794.80

Fuente: Elaboracion propia

Resumen de costos

Tabla 18. Resumen de los costos

Materia prima  insumos mano de Total
en soles obra
562,794.80 4,350.00 10,197.64 577,342.44

Fuente: Elaboracion propia

Céalculo larentabilidad actual

Segun la tabla numero 17, la cual detalla la situacion econémica de la empresa,
nos indica la utilidad neta de la empresa de acuerdo a su ingreso de por ventas,

utilidad bruta y gastos de operacion.

A continuacion, se detalla la situacién econémica de la empresa del afio 2017:
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Tabla 19. Situacidon econdmica de la empresa

Situacién de la empresa 2017
Cantidad Kg de aceituna 81356.7
Ingresos por ventas S/ S

741,996.08
Materia Prima S/ 562,794.80
Insumos $  4,350.00
Mano de obra $ 10,197.64
Utilidad bruta en ventas S/ $ 164,653.64
Sueldos y salarios $ 24,000.00
Beneficios sociales $ 3,120.00
Es salud $ 601.60
Alimentacién $ 1,500.00
Otros costos personal $ 700.00
Materiales y suministros $ 1,867.80
Repuestos y mantenimiento $ 2,500.00
Gastos administrativos $ 3,100.00
Gastos comerciales $ 5,000.00
Total Gastos de operacion S
42,389.40
Utilidad bruta en ventas $ 122,264.24
IGV (18%) $ 22,007.56
Utilidad neta $ 100,256.68

Fuente: Elaboracion propia

Rentabilidad sobre vetas, se define mediante las utilidades entre ventas:

Rentabilidad=

Utilidades

Rentabilidad = 100,256.68

Ventas

741,996.08

13.51 %

La empresa comercializadora Eduardo SAC, tiene una rentabilidad actual del

13.51 % con respecto a sus ventas.
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3.3. Plan de aseguramiento de la calidad

El plan de aseguramiento consiste en la propuesta de aplicar el sistema HACCP y
control de calidad, en las actividades de elaboracion de aceitunas. Para ello la
empresa tiene que contar con los requisitos minimos para la implementacion del
sistema HACCP.

3.4.1 Plan de Aseguramiento de la Calidad de las Aceitunas utilizando el
sistema HACCP y un control de calidad para Aumentar la Rentabilidad

en la empresa.

Rubro.

Desde 2015, somos la empresa comercializadora de aceitunas en la region San
Martin (Tarapoto), en donde en nuestra planta se procesan las aceitunas. La plata
se encarga de realizar los procesos y procedimientos basicos de elaboraciéon y
tratamiento de aceitunas para su respectiva venta en nuestros clientes.
Actualmente la empresa cuenta con proveedores de la ciudad de Tacna y cuenta
con 20 colaboradores. El rubro en el que nos desenvolvemos es un sector
considerable relevante para la industria agroalimentaria nacional, ya que genera
un gran numero de empleos y volimenes de produccidén de esta materia prima,
siendo el Peri es uno de los paises productores de aceituna con mayor

relevancia en la region.

Objetivo
El objetivo del presente PLAN HACCP es detectar peligros especificos y medidas

de control con el fin de garantizar la calidad e inocuidad de las aceitunas.

Alcance

El Presente documento es aplicable para las diferentes actividades u operaciones
gue se realizan en la comercializadora de aceitunas Eduardo S.A.C, de la ciudad
de Tarapoto. Especificamente en los procesos de elaboracion de las siguientes
actividades: de recepcioén, lavado, selecciéon, fermentacién, envasado, pesado y

almacenamiento de las aceitunas.
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Responsabilidades

Se tratan de acuerdos del equipo HACCP descrito mas adelante.

Definiciones

-El analisis de los riesgos y puntos criticos de control: Es un sistema que nos
permite identificar, evaluar y controlar aquellos peligros significativos que se
pueden presentar en el proceso y pueden afectar la inocuidad de los alimentos.
-El analisis de peligros: Es un proceso en la cual nos permite recolectar y
evaluar la informacion sobre aquello peligros que se asocian al proceso de los
alimentos con que se trabajan, para poder determinar cual de los peligros es
significativo se debe incluir en el plan HACCP.

-En la accidon correctiva: Son los procedimientos que se tienen que aplicar
cuando existe una desviacion del proceso, de acuerdo a los criterios del plan
HACCP.

-El arbol de decisiones: mediante esta herramienta nos permite identificar un
punto critico de control (PPC), se basa en una serie de preguntas que se tienen
que realizar al identificar el peligro para poder determinar si es necesario aplicar
una accion correctiva.

-Aseguramiento de la calidad: Son acciones planificadas y sistematizadas, que
siendo aplicadas nos permiten garantizar la inocuidad del producto o servicio nos
garantice que cumple con los requisitos de calidad estandarizados y de seguridad
alimentaria.

- Inocuidad alimentaria: Es el cumplimiento de una serie de condiciones para
conservar, elaborar y producir alimentos de consumo directo a las personas, en la
cual es una garantia de que un producto a pasado estrictamente por una serie de
practicas que preservan la inocuidad de los alimentos elaborados y que no
causan dafo alguno a las personas que puedan o no consumir alimentos.

- Limites criticos: Uno o mas rangos de tolerancia que deben mantenerse para
asegurar que un peligro del PCC esta bajo control. Puede definirse también como
un valor que separa lo aceptable de lo inaceptable (segun Codex).

- Peligro: Se reconoce como un peligro alimentario, aquel que causa efectos

graves para la salud en la cual se consideran segun el riesgo al cual pertenecen,
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estos pueden ser peligros biolégicos, quimicos y fisicos. Cualquiera de ellos
puede ser grave y causar dafios en la salud de los seres humanos.

- Punto critico y control (PPC): Se puede dar en cualquier fase del proceso y es
necesario que sea controlado adecuadamente, ya que es un riesgo y podria tener
como consecuencia que pueden resultar en un peligro inaceptable de seguridad

alimentaria.

Pasos para elaborar el plan HACCP

I.- Organizacion del equipo HACCP (Paso 1)

Se da a conocer siguiente flujograma organizacional para el plan HACCP
teniendo en cuenta sus principales funciones y responsabilidades, en donde se
detalla una cadena de mando a considerar.

Hay que tener un equipo de trabajo, en donde se debe reflejar el trabajo y
esfuerzo colectivo y los conocimientos, habilidades y experiencia en los temas
necesarios a tratar en el desarrollo de nuestro plan HACCP.

El equipo debe estar conformado por personas que tienen contacto directo con la
produccién de la entidad. Ellas se detallan a continuacion segun nuestro caso:

Gerente General de
la Empresa Eduardo
S.A.C
. Jefe dle area de
Supervisor de X
. Jefe de personal almacenamiento y
calidad y . )
5 Operativo conservacion de
prodcucion. .
caeitunas.
Asistente de Responsable de
Aseguramiento de maquinaria 'y
Calidad equipos.

Figura 20. Organigrama del equipo HACCP- Comercializadora de aceitunas
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I.1 Responsabilidades, atribuciones de cada uno de los miembros que
integran el equipo HACCP.

Gerente general de la Empresa:

a. Responsabilidades:
Preside el Comité HACCP
Es el responsable de la empresa y el proceso de elaboracién de aceituna.
Asimismo, promueve y coordina las actividades del sistema HACCP en todo el
proceso.
b. Funciones:
Revisa el Plan HACCP con el equipo HACCP periédicamente.
Disponer de recursos y apoyo de todos los participantes del equipo, todo ello se

requiere para el buen desempefio de la implementacién del Plan HACCP.

Supervisor de Calidad y Produccioén:

a. Responsabilidades:

Tiene la responsabilidad de hacer cumplir el plan, asi como también de informar
cualquier cambio realizado en las disposiciones, documentacion y otros.
Responsable de lo estipulado en el Plan de Higiene y Saneamiento.

b. Funciones:

Ser el lider y dirigir al equipo HACCP

-Promover el cumplimiento de todos los pasos del plan HACCP, para asegurar la
continuidad de la implementacion y dirigir reuniones semestrales y hacer
evaluaciones de acuerdo a los avances del plan, ademas debe realizar reuniones
para concientizar con el personal y elaborar actas de cada reunién realizada.
-Analizar y atender las quejas de los clientes en coordinacion con el area
comercial.

-Supervisar al personal de las distintas actividades de elaboracién, haciendo
cumplir con los deberes especificados en el presente Plan HACCP.

-Tener un plan de verificacion del sistema HACCP, mediante el monitoreo de los
puntos criticos, implica también la revision periodica de los formatos utilizados
para la aplicacién de medidas preventivas que corrijan en su momento. segun los
lineamientos del HACCP.
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-Desarrollar un control que identifique y elimine la no conformidad dentro del
sistema de la calidad, informando de inmediato al Supervisor de calidad y
produccion y/o Jefe de personal operativo cualquier anomalia respecto a la

seguridad del alimento durante el proceso, para tomar una decision inmediata.

Asistente de Asequramiento de la Calidad:

a. Responsabilidades:
Es responsable de verificar y evaluar cualquier cambio en la documentacion u
formatos del plan HACCP, haciendo cumplir cada uno de ellos en la aplicacion del

sistema.

Responsable de lo verificar lo estipulado en el plan de higiene, BPM vy

saneamiento.
b. Funciones

-Verifica que se cumplan con los procedimientos de las buenas practicas

-Dirigir la realizaciéon de la auditoria interna.

-Disponer de los recursos adecuados para el cumplimiento y mantenimiento del
sistema y de la calidad en los niveles requeridos, segun la entidad.

-Verificar que el personal asignado al proceso primario, tenga el carnet de sanidad
activo y a su vez cuente con los conocimientos necesarios a la tarea que esta
realizando en el ambito de las BPM

- Revisar e inspeccionar el total cumplimiento de los programas de fumigacion y
desratizacion del local.

- Revisar y verificar que cada responsable de su operacion, realice la inspeccion y
monitoreo de los puntos criticos de control, verificando el cumplimiento de los
limites criticos, como minimo dos veces por turno segun corresponda 0 este
estipulado en el plan.

- Llevar un registro de los detalles de cada actividad o proceso en la
documentacion requerida para tal hecho.

-Supervisar la limpieza y saneamiento de la empresa coordinando los respectivos

requerimientos con el presidente del equipo HACCP.
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Jefe de Personal Operativo

a. Responsabilidades:

-Tiene la responsabilidad a su cargo, ya que es el encargado de disponer y
solicitar al area correspondiente los recursos necesarios para la implementacion
del plan HACCP y control de calidad para cumplir con el correcto desarrollo de las
actividades realizadas en el proceso.

-Responsable de hacer cumplir lo descrito en el Plan HACCP.

b. Funciones:

-Es el que tiene la potestad en la toma de decisiones, para corregir segun sea el
caso en cada etapa del proceso a realizar.

-Generar la solucién inmediata a los problemas o inconvenientes generados en
los procesos a solicitud de las autoridades, auditores y encargados de dar el visto
bueno a los productos finales.

-Asistir a las reuniones semestrales para la continuidad del sistema HACCP.
-Actualizar los procedimientos de las operaciones realizadas por cada area de

trabajo y que se encuentre involucrada en el proceso operacional.

Responsable de Maguinaria y equipos:

a. Responsabilidades:

Responsable directo del correcto funcionamiento de las maquinarias y equipos
utilizados en todas las etapas del proceso de produccion de la entidad, encargado
de dar mantenimiento de acuerdo a la necesidad de cada equipo.

b. Funciones del responsible del area:

- hacer cumplir con el cronograma de mantenimiento preventivo elaborado para
las maquinas y equipos que se utilizan en el proceso.

-Atender los mantenimientos correctivos que sean requeridos por los encargados
de programar los mismos

-implementar métodos que ayuden a cumplir y asegurar que se realicen los
trabajos de mantenimiento de manera eficiente y responsable.

-Tener un registro en la cual lleve un control de mantenimiento y de las acciones

correctivas que se llevan a cabo durante el dia.
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-Realizar y coordinar con servicios de terceros el mantenimiento y/o calibracién de
madquinaria o equipo, llevar el control y registro de los mismos

-Realizar la limpieza de los equipos del proceso de elaboracion.

-Velar por el mantenimiento de las condiciones higiénicas sanitarias de los
servicios higiénicos y del personal

-Verificar durante el turno el monitoreo de los PCC y verificar el cumplimiento de
los limites criticos cada dos horas por turno.

- Tener un registro de los datos obtenidos en cada uno de las etapas del proceso
0 periodos establecidos, todo ello se registra en la documentacion disefiada para

guardar la informacién.

Jefe del area de almacenamiento y conservacion de las aceitunas:

a. Responsabilidades

-Programar y requerir todos los recursos que puedan ser utlizados en el

cumplimiento del plan HACCP, teniendo en cuenta el cronograma planificado.

-Coordinar con el Jefe del personal operativo los recursos solicitados al area
correspondiente para cumplir con lo planificado.

-Cumplimiento de las instrucciones del plan de saneamiento e higiene, asi como
también cumplir con lo dicho en el manual de las buenas practicas de
almacenamiento y los pasos del plan HACCP.

-Capacitar permanentemente y supervisar las diversas operaciones del personal a
su mando, para que realicen sus labores de acuerdo a las instrucciones
impartidas.

-Verificar constantemente los procesos.

-Participar en las inspecciones programadas del proceso.

[.2. Registros de reuniones

El registro y asistencia de las reuniones debe ser de caracter obligatorio, ya que es
necesario llevar un adecuado control de los acuerdos que se den en aquellas
reuniones del equipo conformado HACCP, coordinando y especificando las
responsabilidades de todos los participantes. Y todo ello llevara a constatar en un
acta que debe registrar los siguientes datos:
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- Nomenclatura del afio

- Fecha, horay ciudad

- Cargos de las personas que conforman el equipo HACCP

- Alcances de los temas evaluados en la reunion

- Acuerdos tomados por el comité o equipo HACCP

- Responsabilidades de todos los involucrados

- Acuerdo de la fecha de la préxima reunion, con la finalidad de evaluar los
objetivos alcanzados y futuros acuerdos que ayuden a mejorar el sistema
HACCP.

II. Descripcion del producto (referente al paso 02)
El presente plan HACCP aplica para las aceitunas:

Detalle del producto a la cual se aplica el presente plan HACCP.

Tabla 20. Detalle de las propiedades de las aceitunas negras.

PRODUCTO PROPIEDADES

e Contiene, vitamina Ay hierro.

e Proteinas

e Fosforo

Aceitunas negras e Hidratos de carbono

e Fibra dietética.

e Grasas saludables, mono
insaturadas que reducen el
colesterol malo.

Fuente: Elaboracion propia

La aceituna negra de mesa, la misma que es llevada a planta para su
procesamiento basico, después de ser comprada en la ciudad de Tacna. Y a su
vez traslada a la localidad de Tarapoto, la aceituna es fresca y transportada en
bidones de 120 kilogramos junto con su liquido de conservacion. Y finalmente
después del proceso de elaboraciébn se comercializan en bidones de 60

kilogramos
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Tabla 21. Caracteristicas de la aceituna negra.

NOMBRE:

ACEITUNA NEGRAS ”

Procedencia De nuestros principales proveedores de la
ciudad de Tacna.

Descripcion Las aceitunas negras es un producto que
contiene un alto nivel nutritivo.

Envase — primario Bidones de plastico.

Presentacion Producto en bidones de plastico de 60 kg.

Condiciones de En temperatura ambiente.

almacenamiento

Caracteristicas Color: Caracteristico
organolépticas Olor: Caracteristico
Sabor: Caracteristico

Textura: Caracteristico

Caracteristicas 18.2 Semiconservas de pH< a4

microbioldgicas (NTP 071 Agente microbiano Categorial Clase | n | ¢ Limite por g.

MINSA/DIGESA V.01 i M

Norma sanitaria que
establece los criterios
microbiolégicos de
calidad sanitaria e
inocuidad para los
alimentos y bebidas de

consumo humano.

Vida util (tipo de
conservacion / fecha de

vencimiento)

Bacterias acido lacticas

1’

Mohos

10°

Levaduras

10

* Se toman partes referenciales de la norma.

Conservacion en salmuera.

Fuente: Elaboracion propia
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M. Uso previsto del producto (Paso 3)

Aceitunas Negra:

Consumo de personas en General tal como fomenta la OMS (Organizacion
Mundial de la Salud) su consumo, se consideran productos primarios sin
componentes que afecten su composicion quimica o nutricional, asimismo se

establecen todos los controles durante las fases de la elaboracion.

Tabla 22. Uso previsto del producto.

PRODUCTO uSo

e Consumidor en general, excepto

Aceituna nagra personas con enfermedad al
higado.

e Para consumo directo.

e Para mesa.

e Procesamiento para aceite de

oliva.

Fuente: Elaboracion propia
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V. Elaboracion del Diagrama de Flujo (paso 4)
Diagrama de flujo

El siguiente diagrama representa el detalle de todas las actividades involucradas

en el proceso de elaboracion de aceitunas de la empresa Eduardo.

ACEEITUNA No
100%BLEN A
Rechazado

e 0L DE

FERMENT,

TRANSPORTE AL
AREA DEL ALMACEN

Figura 21. Diagrama de Flujo del proceso de elaboracion de la aceituna 87
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Figura 22. Nuevo Diagrama de Opercaciones de Elaboracion de aceitunas.
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Descripcién del diagrama de flujo
a. Recepcion de la materia prima

Es una de las etapas mas importantes del proceso, ya que nos permite realizar un
control de la materia prima en este caso de que las aceitunas se encuentren en
buenas condiciones para su proceso y también nos permite llevar un control en
los rendimientos del producto. Pasando por una operacion de pesado al momento
gue ingresan y luego se verifican la calidad con pequefias muestras para ver su

variedad, color y grado de madurez para su respectivo procesamiento.

Asimismo, se tienen en cuenta las variedades a trabajar para evitar el
desprendimiento de su céscara, ya es necesario considerar el dia de la cosecha.

b. Lavado de aceitunas

En esta operacidon se aprovecha a eliminar particulas o cualquier tipo de
contaminacion. En donde se realizard una verificacion del producto segun orden
de compras y se tomara una muestra para ser llevada al laboratorio donde se
realizara un control de calidad del producto, mediante las -caracteristicas

organolépticas del mismo.
c. Seleccién y calsificacion

Esta etapa consiste en verificar el estado fisico de las aceitunas y a su vez el de
separar materia extrafia al producto, por otro lado, las clasificaciones de las
aceitunas se realizan por tamafios, mediante una maquina seleccionadora que
cuenta con faja transportadora; y con ayuda de los operarios se realiza una
revision y separacion de las aceitunas manchadas o con algun defecto que se

detecta mediante la observacion del producto.

Asimismo, se una muestra para ser llevada al laboratorio donde se realizara un
control de calidad del producto, mediante las caracteristicas organolépticas del

mismo.

Esta maquina seleccionara opera al 70%, por lo cual tenemos una capacidad
ociosa del 30%. Y esperamos contar con la capacidad ociosa para realizar la
clasificacion y selecciéon de las aceitunas, que se incrementaran en las compras
realizadas por el incremento de las ventas, mediante la propuesta de la
certificacion HACCP.
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d. Salmuera

La preparacion de la salmuera depende mucho del agua tratada a realizar y la
proporcion de sal a utilizar para este proceso se controla algunos parametros
como la acides, porcentaje de Na Cl y pH para su buena conservacion y

fermentacién de las aceitunas negras.
e. Fermentacion

Es de mucha importancia considerar que, la concentracion de NaCl en la
salmuera disminuye hasta la mitad del valor de sal al inicio del proceso de
fermentacion, ya que las aceitunas lavadas tienen una proporcién de agua y que,
al colocarlo en su salmuera original, tiene como consecuencia bajar la
concentracion de sal. Tal diminucién se da en los seis primeros dias del proceso y
de no corregir la falta de sal en el liqguido de gobierno, nos ocasionaria problemas
en las aceitunas al poderse dar brote de una flora microbiana indeseable, ello
arruinaria el proceso. Para corregir esta etapa, se adiciona soluciones de NaCl a
los depdsitos fermentadores, hasta lograr un equilibrio en la concentracién de sal

de entre los 7y 8 %.

Mientras dura este proceso, se produce un liquido gaseoso (espuma), y es alli
que las aceitunas van absorbiendo sal y tienden a endurecer, mientras van
adquiriendo una madurez, textura y sabor. Todo ello para eliminar el amargor
natural del fruto. Su tiempo de fermentacién se da entre los 2 a 3 meses, segun
las estaciones del afio o temperatura ambiente de la zona donde se realiza este

proceso.

f. Control de fermentacion y conservacion

El control de las aceitunas en la salmuera tiene que ser constante y luego del
proceso de fermentacion, las aceitunas tienen que terminar con una acidez (pH)
méaxima de 4.3 y con una concentracion de sal de 6 %. En el desarrollo del
proceso se tiene en cuenta los parametros de fermentacion. Con la finalidad de
garantizar a nuestros clientes la calidad de las aceitunas. Se realizar4 un control

en la fermentacién, mediante el registro de la hoja de verificacion del control.

90



g. Envasados

Las aceitunas tienen que cumplir con alunas especificaciones antes de proceder

al envasado, las cuales se detallan a continuacion:

- Encontrarse libre de azlcares fermentables.

-Ser de color negro claro.

-El grado de acidez debera ser mayor a 0.75% (acido lactico).
-Deben ser de buen sabor y agradable.

-Su textura tiene que ser firme (no blanda no dura).

En esta actividad del proceso se realizara la toma de la muestra para verificar el
producto y garantizar la calidad e inocuidad de las aceitunas, a nuestros

consumidores finales.

Asimismo, las aceitunas se envasan cuidadosamente en bidones de 60
kilogramos para su respectiva comercializacion, también se pueden utilizar otro
tipo de presentaciones, pero siempre y cuando tienen que estar envasado con su

liquido de gobierno a 24° Baumé, Para favorecer la conservacion y estabilidad.
h. Pesado

En esta etapa se realiza segun las especificaciones de los clientes, la mas comuin
vista a los pedidos, son los bidones de 60 kilogramos. En este peso se

comercializa en la mayoria de localidades donde se distribuye el producto.
i. Traslado para el almacén

En el traslado de los bidones se realiza de forma manual, rodando los bidones al

lugar donde se almacenaran.
j. Almacenaje del producto final y listo para comercializar

Es donde reposan los bidones de 60 kilogramos y se encuentran listos para su
respectiva comercializacion, siendo parte del proceso, ya que estan listo para la

entrega con el fin de satisfacer al cliente final.
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V. Verificacion In Situ del diagrama de operaciones (paso 05)
Correspondiente al paso cinco, es necesario realizar la verificacion e nuestro
diagrama de operaciones, en la cual detalla todas y cada una de las etapas del
proceso a evaluar, se debe considerar un tiempo apropiado para cada una de las
operaciones del proceso que se estudia.

Dicho diagrama utilizara un andlisis de peligros que se puedan dar en cada etapa

del proceso.
VI. Lista de posibles peligros encontrados (paso 06)
(Principio 01)

Esta etapa implica el de realizar un analisis de peligros, en la cual se detallan en
una lista todos los posibles peligros y riesgos reales o potenciales que puedan

afectar cada una de las etapas del proceso de elaboracion de aceitunas.

Dicho proceso de elaboracién, tiene que reflejarse en nuestro diagrama de flujo,
para con ello analizar cada etapa e identificar los posibles peligros que puedan
afectar nuestro proceso y producto. En nuestro caso se identific6 una serie de
posibles peligros reales que afectan directamente las aceitunas y en las cuales se
tomaran en cuenta para su respectivo levantamiento de observaciones, aplicando

los lineamientos del sistema HACCP. Que se detallan mas adelante.

De acuerdo a la evaluacién de riesgos a cada uno de los peligros asociados, se

determina un puntaje de la posible ocurrencia que nos pueda afectar el proceso.

Tabla 23. Puntaje para ocurrencia

PUNTAJE PARA OCURRENCIA

SUPUESTA PROBABILIDAD PUNTAJE
Baja 1
Media
Alta
Fuente: FAO

Al igual que a la posibilidad de ocurrencia, se determina y designa un determinado

puntaje para la gravedad:
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Tabla 24. Puntaje para gravedad

PUNTAJE PARA GRAVEDAD

SUPUESTA PROBABILIDAD PUNTAJE

Baja
Media
Alta

Fuentes: FAO

Resultados del analisis de ocurrenciay de gravedad

Para identificar algun peligro significativo es necesario realizar un célculo
matematico, en la cual consiste en la multiplicacién del valor de la ocurrencia con
el valor de la gravedad, el resultado numérico comprende desde O a un ndmero
mayor a 3. Si fuera el caso el resultado mayor que el nimero 3, tendriamos que
considerar un peligro significativo que se tiene que evaluar para aplicar una

mediad preventiva segun sea el caso.

Como se aprecia en la figura N° 22 se resumen los peligros por etapas que
corresponde al procesamiento de elaboracién de aceitunas, como se comenté
anteriormente se hace una evaluacion al riesgo asociado al peligro que se

identifica para eliminar o reducirlo a niveles aceptables.

O: Ocurrencia B: Contaminacioén bioldgica o Q: Contaminacién quimica
creacién de condiciones para
potencial crecimiento microbiano
G: Gravedad
F: Contaminacion fisica
R: Riesgo=0 x G
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A ctividad Identificacion de peligros | EVA LUACIKON Significative | Medidas preventivas y
correctivas.
O | G| R | Efecto
Capacitacion al personal en
. ) recepcion de material prima.
Recepcion de |3 Rotura de bidones 2 2| 4 F Sl
mater ia prima _
Capacitacion al personal en la
recepcion de la materia prima.
Bidones mal cerrados 1 1 1 F MNC =F B
hiala condiciones Capacitacion al personal en
higienicas del envase. manejo de los productos.
Lavado de la 2 |1 2|4 B 5l
mater ia prima
Fresencia deresiduos
de cosecha 2 |12 |4 F 3l .
Capacitacicn al personal
Mala manipulacion del Capacitacicn al persocnal en
. pers onal manejo de los productos.
Seleccion de 2 | 2|4 B Sl
calidad — —
Falla mecanica de la Control en la programacion
maquina selecciondora. del mantenimeintos de los
= 214 F Sl equUipos.
Elaboracion de Depositos en malss Control en el labado de los
salmuers condiciones sanitarias recipientes donde se resliza
2 124 B Sl el jugo de la s almuera.
Hakbilitar un ambiente seguro
) . ¥ cubierto pars |a
Ambientes inseguros 2 =2 | 4 B Sl fermentacian
Fermentacion Capacitzr a8l personal en
. ternzs de manipulaciocn de
Bidones mal cerrados 4 | 2| 4 B Sl materigles.
hala manipulacicn del Capaciter a8l personal en
personal ternas de manipulaciocn de
1 lz2]z2| E He materisles.
Ambientes no Hakbilitar un ambiente seguro
Envasado protegidos contra para proteger el producto.
insectos 2 214 F Sl
bidones mal cemado Capacitzr a8l personal en
ternzs de manipulaciocn de
T 1212 F NO materiales.
D'es calibracion del Tener un plan de
EqUIpD mantenimiento de equipos.
Pesado 2 - - F Sl
Ambiente en malas Realizar un conrel de
. . condiciones sanitariss - limpieza disria de |
Almacensje de 2 124 = Sl ambientes de rabajo.
productos
terminads Presencia de plagas a2 B MO Tener control de fumigaciones
al dia.

Figura 23. Peligros identificados por etapas que corresponden al procesamiento de aceitunas
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VI. Puntos criticos de control — PPC (paso 07)

(Principio 02)

Por intermedio de una matriz de decisiones, es donde se identifican los puntos

criticos para posteriormente sean atendidos, eliminado los peligros asociados a

nuestro proceso. Por lo tanto, es primordial controlar los peligros que son

significativos y corresponden a la inocuidad del producto.

Como se encuentra detallado, hay etapas que es deseable considerar y que se

identificaron como peligros potenciales en el proceso de elaboracion.

Por ultimo, se considerd el esquema del arbol de decisiones que se encuentra en

los anexos al final del proyecto (anexo 01), como resultado de la aplicacién de

esta herramienta se determind los siguientes PCC, detallados en la matriz de

decisiones segun nuestro proceso de elaboracidén de aceitunas con la finalidad de

asegurar la calidad e inocuidad del producto.

Tabla 25. Matriz de decisiones — para la identificacion de los puntos criticos de control

MATRIZ DE DECISIONES — IDENTIFICACION DE LOS PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

ETAPAS P1 P2 P3 P4 PCC SUGERENCIAS

Recepcion de aceitunas NO NO NO - PC Revisar los bidones si estan

(Rotura de bidones). totalmente cerrados y en buen
estado.

Lavado de aceitunas NO NO Sl Sl PC Realizar un correcto lavado de las

(Mala manipulacién del personal). aceitunas sin dafiar al producto.

Lavado de aceitunas NO Sl Sl Sl PC Realizar controles para eliminar en

(Presencia de residuos de su totalidad los residuos. (Tallos,

cosecha). hojas, etc.)

Seleccién de calidad NO NO Sl NO PCC

(Mala manipulacién del personal).

Seleccién de calidad NO NO Sl - PC Realizar y ejecutar el programa de

(Falla de seleccionadora). mantenimiento.

Elaboracion de salmuera NO NO Sl Sl PC Charlas de capacitacion del

(Dep6sitos en malas condiciones personal.

sanitarias).

Fermentacion NO NO Sl NO PCC

(Ambientes inseguros).

Fermentacion NO NO Sl Sl PC Capacitacion al personal.

(Bidones mal cerrados)

Envasado NO NO NO - PC Charlas de capacitacion al personal.

(Mala manipulacion del personal).

Pesado NO NO NO - PC Ejecutar el mantenimiento, segun

(Descalibracion del equipo). programa.

Almacenaje del producto NO NO NO - PC Aplicar las BPM y POES en todos

(Ambiente en malas condiciones
sanitarias).

los ambientes de la planta.

Fuente: elaboracion propia.
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VILI.
correctivas (pasos 8,9y 10)
(Principio 3,4y 5)

Limites criticos, sistema de monitoreo para cada PCC, y acciones

Después de haber determinado los PCC, se establecen limites criticos en la cual

consiste de un monitoreo continuo mediante la aceptacion de las medidas

correctivas que se puedan especificar y al mismo tiempo poder generar unas

medidas correctivas segun sea el caso. Dichas especificaciones adoptadas para

cada etapa observada se garantiza la inocuidad y aceptacion de la calidad del

producto e inocuidad.

Tabla 26. Sistema de monitoreo y acciones correctivas para los PCC

ETAPA PELIGROS LIMITES MEDIDA ACCION
CRITICOS MONITOREO PREVENTIVA CORRECTIVA
Seleccién Mala 30 % de Verificacién Capacitaciébn  Si, es necesario
manipulaciéon aceitunas continua de la continua al colocar otro
del personal manchadas. actividad. personal. operario en esta
actividad.
Fermentacién Falta de Control de Verificacion Utilizar los Utilizar un
control de fermentacion continda del pH pardmetros medidor de pH,
fermentacion al 4.3 de PH de adecuados de para regular el
maximo. almacenamiento la grado de acidez
dentro de fermentacién, de la salmuera.
rangos segun (pH- metro).
solicitados. Digesa.

Fuentes: Elaboracién propia

VIIl. Procedimientos para la verificacion (paso 11)

(Principio 06)

El principio consiste en verificar de manera periddica de los procesos y etapas

aplicadas de los principios del plan HACCP, asi también como inspeccionar la

efectividad total del sistema y su funcionamiento, ya que una vez que se

determinaron los peligros se desarroll6 en su momento.
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a.- Procedimiento de verificacién

Todos los registros del HACCP seran revisados y/o firmados diariamente por el
designado.

El Equipo HACCP revisara los Planes HACCP anualmente, los cuales seran
sometidos a auditorias internas de acuerdo a lo indicado en el Programa de
procedimiento Auditorias Internas.

Para verificar el cumplimiento de los Planes HACCP se ha elaborado:

Registros que deben de cumplirse.

El Supervisor del area de aseguramiento de la calidad, estara encargado de
elaborar un cronograma anula de actividades para cumplir con la verificacion
establecida.

Se evitaran las acciones que puedan originar una contaminacién cruzada.

Para el caso de productos que no posean un Plan HACCP éstos seran
monitoreados bajo los mismos criterios de control. El producto se encontrara en
evaluacion para desarrollar su Plan HACCP (sélo si éste lo amerita).
Responsables

Asistente de Aseguramiento de Calidad y Técnico de Mantenimiento.

b.- Tipo de verificacion

Verificacion diaria: En el dia: al inicio y término de Operaciones se registran y se
inspecciona constantemente.

En la noche y feriados: cada 2 horas se registra

c.- Causa de verificacion

En caso de que la merma aumente

En caso de que existan reclamos por parte de los clientes

En caso de que haya indicios de contaminacion cruzada.

IX Sistema de inspecciones, verificaciones y registros (paso 12)
(Principio 07)

El paso 12 consiste en establecer un registro, mediante la creacion,

acondicionamiento y distribucion de la documentacion perteneciente al plan

HACCP, con el fin de tener acceso a todos los registros y documentos que son
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parte directa del HACCP. Para ello es necesario contar con un responsable de su
control y mantenimiento, en este caso el encargado de esta actividad es el
coordinador del equipo HACCP

Se detallan la documentacidén y registros basicos y necesarios para el buen
funcionamiento de nuestro plan:

a). Manual de procedimientos operativos de saneamiento

Son conocidos como los POES, necesariamente se enfocan en el saneamiento
del personal operativo, ambientes de trabajos, manejos de los desechos o
residuos y el control de las posibles plagas que puedan existir 0 amenazar la
actividad.

b). Registros manuales de procedimientos operativos de saneamiento
Constan de fichas de control de los posibles riesgos antes mencionados y cada
procedimiento consta de una ficha de control que es necesario utilizar para saber
si se est4 aplicando los procedimientos que nos permita cumplir con el objetivo de
nuestro plan HACCP.

c. Formatos

Formato HACCP- Inspeccién de unidades de transporte.

Formato HACCP- Control de proceso de recepcion de aceitunas.

HACCP- Verificacion de limpieza y saneamiento del almacén.

3.4.2 Control de calidad

Como parte del aseguramiento de la calidad y dentro de las actividades a realizar
en la planta, se implementé un ambiente donde se desarrollara actividades para
garantizar el control de calidad del producto. Este control se realizard en un
ambiente adecuado (laboratorio), acondicionado para llevar a cabo los andlisis de
acidez y porcentaje de NaCl de todas las muestras tomadas en el momento de
recepcion y en la selecciéon de las aceitunas, mediante inspecciones y pruebas de
muestreo. De esta manera se verificara las caracteristicas del producto con la
finalidad de que cumpla los requisitos minimos de calidad. Todo producto que no
cumpla con las especificaciones de calidad, sera eliminado.

Asimismo, se realizara un analisis organoléptico de la aceituna, la cual consiste
en la degustacion de la aceituna, para determinar la calidad de esta. En el

desarrollo de este analisis aborda varios sentidos de la persona que evalla sus
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caracteristicas de las aceitunas. Es necesario relacionar la vista, el gusto, olfato y

el tacto para realizar un buen analisis organoléptico.

Tabla 27. Caracteristicas de las aceitunas negras.

PRODUCTO CARACTERISTICAS OBSERVACION
ORGANOLEPTICAS
e Sabor e Las aceitunas tienen que
Aceituna negra e Color estar sin amarqor..
e Olor e Negro caracteristico.
e Sin materias extranas. e Olor tipico, sin olor a
pasado.

e Libre de cualquier medio de
contaminacion fisica o
manchas.

Fuente: Elaboracion propia

3.4.2.1 Factores esenciales de calidad

Segun la Norma Codex STAN 66-1981-FAO, nos indica que en el ambito de la
aplicacion en los tratamientos u operaciones adecuados para realizar el consumo
de aceitunas a granel y de forma directa, se tiene en cuenta varios aspectos, tales
como la concentracién del cloruro de sodio, el pH, la caracteristicas fisicas -
qguimicas de la salmuera (liguido de gobierno). Son factores esenciales que son
medidos para la calidad del producto.

Los factores a tener en cuenta son:

Factor 01. - Factor esencial de la calidad en los ingredientes de elaboracion:
— Aceitunas
— Agua
— Sal (cloruro de sodio)
— Vinagre
— Salmuera (liquido de gobierno)

La acidez minima. 0.4 % en la fermentacion natural.
Factor 02: Factor esencial de calidad en las caracteristicas del producto

terminado.

Las aceitunas deben tener las siguientes caracteristicas:
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— Sanas

— Limpias

— Exentas de sabor y olor anormales.

— Con madurez adecuada.

— Exentas de gérmenes o defectos que puedan afectar la conservacion o
consumo de las aceitunas.

— Exentas de materiales extranos.

— Sin fermentacién anormal.

— Calibradas, segun sus calidades.

— De una misma variedad segun calidad envasada

— De color y tamafio uniforme.

Factor 03: factores esenciales de calidad y caracteristicas fisico- quimicas de la

salmuera mediante el envasado en equilibrio.

Tabla 28. Caracteristicas fisico — quimicas de la salmuera

Tipo y elaboracién % Minimo de sal pH Maximo

Aceituna negra natural: 6.0 4.3
- En salmuera ( con limites de pH)

Fuentes: (codex STAN 66-1981)

3.4. Mejora de la Rentabilidad de acuerdo a la propuesta

Las ventas de acuerdo a la implantacién del plan de aseguramiento de la calidad
de la empresa, segun incremento en las ventas del 25% con respecto a la
situacién actual. Es por ello que se realiza la proyeccién de ventas con respecto a
la mejora. Ello nos conlleva a captar nuevos clientes, la nueva cartera de clientes
son los que exigen una certificacion por parte del proveedor para comenzar a

trabajar con los mismos.
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Detalle de ventas con respecto a la implementacion:

Tabla 29. Ventas proyectadas con la implantacién.

. kg.
T|p.o de Producto precio ventas S/
calidad .
vendido
Extra 32,499.85 11.00 357,498.35
Primera 45,416.50 9.00 408,748.50
Segunda 18,571.25 7.00 129,998.75
Tercera 5208.25 6 31,249.50
Total 81,356.68 927,495.10

Fuente: Elaboracion propia

Detalle de los clientes potenciales que exigen certificacién para el
abastecimiento del producto:

Tabla 30. Potenciales clientes con certificacion

Mercados nuevos con certificacion

entidades del estado en programas sociales 6259
supermercados de Tarapoto 10160
entidades del sub cafae regién san Martin y 3920
Loreto

Total 20339

Fuente: Elaboracion propia

El incremento del 25 % ventas nos generaria un incremento en las compras de la

materia prima, en este caso de la aceituna, la cantidad adicional a comprar es de

20339 Kg de aceitunas, las cuales van a ser destinados a los nuevos clientes que

exigen la certificacion.
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Costo de produccion con laimplantacion del aseguramiento de la calidad.

Tabla 31. Costos con implementacion del plan

Calidad Cantidad MP Kg Preciode Costode Insumos  Mano de
MP compra MP obra
de MP
EXTRA 32,499.90 1500.00 2800.00
8.00 259,999.20
PRIMERA 45,416.50 2000.00 3600.00
7.00 317,915.50
SEGUNDA 18,571.30 1000.00 2600.00
5.50 102,142.15
TERCERA 5208.3 500.00 1900.00
4.50 23,437.35
TOTAL 101,696.00 5000 10900
703,494.20
Fuente: Elaboracion propia
Resumen de costos de produccién
Tabla 32. Resumen de costos de produccion
Materia Insumos mano de total
prima en obra
soles
703,494.20 10,900.00 719,394.20

Fuente: Elaboracion propia
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Situacion con la implantacién del plan de aseguramiento de la calidad del
proceso de elaboracion:

Tabla 33. Situacion de la empresa con la implantacién del plan de aseguramiento de la calidad.

Situacion de la empresa Con implementacion
del plan de
aseguramiento

Cantidad Kg de aceituna 101695.85

Ingresos por ventas S/ S
927,495.10

Materia Prima S/ 703,494.20

Insumos $ 5,000.00

Mano de obra $ 10,900.00

Utilidad bruta en ventas S/ $ 208,100.90

Sueldos y salarios $ 24,000.00

Beneficios sociales $ 3,120.00

Es salud $ 601.60

Alimentacién $ 1,500.00

Otros costos personal $ 700.00

Materiales y suministros $ 1,867.80

Repuestos y mantenimiento $ 2,500.00

Gastos administrativos $ 3,100.00

Gastos comerciales $ 5,000.00
Total Gastos de operacion S

42,389.40

Utilidad bruta en ventas $ 165,711.50

IGV (18%) $ 29,828.07

Utilidad neta $ 135,883.43

Fuente: Elaboracion propia
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Beneficios totales

Dentro de los beneficios relacionados con nuestra mejora por la implementacion
del plan HACCP y control de calidad, tenemos los siguientes beneficios de
acuerdo a los costos que nos puedan ocasionar el de no asegurar la calidad de
nuestro producto:

-Costo por parada de maquinaria, equipos.

-Multas decretadas por el ministerio de trabajo DS N° 019-2006-TR en donde
considera como infraccién grave, el de no implementar sistemas de gestion en el
ambito de calidad, seguridad y salud en el trabajo. Estas multas ascienden a 15
UIT, por no cumplimiento de dicha norma.

-Costos por reproceso anual.

Tabla 34. Costos de los beneficios totales

BENEFICIOS TOTALES

DENOMINACION COSTO S/.

COSTOS POR PARADA DE MAQUINARIAS Y  7000.00
EQUIPOS.

MULTAS DECRETADAS POR EL MINISTERIO DE  63000.00
TRABAJO (15 UIT)

COSTOS POR REPROCESOS 8000.00

TOTAL DE BENEFICIOS TOTALES S/. 78000,000

Fuente: Elaboracion propia

ANALISIS DE LA RENTABILIDAD PROYECTADA

Rentabilidad proyectada con la implementacion del plan de aseguramiento de la
calidad en la empresa comercializadora de aceitunas.

Rentabilidad sobre ventas, se define mediante las utilidades entre ventas:

Rentabilidad= Utilidades + beneficios Rentabilidad = 213,883.43
Ventas 927,495.10

23.06 %

La empresa comercializadora Eduardo SAC, tiene una rentabilidad proyectada de

23.06 % con respecto a sus ventas.
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3.4. Andlisis costo beneficio de la propuesta del sistema HACCP y control de
calidad en la empresa Eduardo sac.

El andlisis del costo de la propuesta para cumplir con nuestro aseguramiento de la
calidad, es necesario implementar el HACCP, y tener que realizar analisis,
pruebas y capacitaciones que toda empresa debera pasar para que sea aprobada
en su totalidad. También se realizara un control de calidad para el producto en
pleno procedimiento, con el fin de cumplir con nuestro objetivo en la elaboracién
de procesos, en la cual constan de varios procedimientos. Dichos analisis,

pruebas y capacitaciones se detallaran a continuacion:

3.4.1 Ensayos generales en los procesos de elaboracion de aceitunas.

1. Andlisis de la material prima

Este anadlisis se realiza a la materia prima, en este caso a las aceitunas. Cabe
resaltar que la empresa comercializadora utiliza como materia prima la aceituna la
cual, el analisis nos ayudaria a la elaboracién de una ficha técnica del producto
utilizado en la elaboracion.

2. Analisis de superficies vivas

Este tipo de analisis se realizara con todos los trabajadores que laboran en la
empresa ya que tiene contacto directo con la materia prima. Por ejemplo: analisis
de las manos de los colaboradores.

3. Andlisis de superficies inertes

Aqui se analiza todas las superficies inertes que existe en la empresa. En este
caso se realizaria los andlisis en la maquinaria y equipos que tienen la empresa
como balanzas, maquina seleccionadora, mesas de trabajo, entre otros.

4. Andlisis de ambientes en la empresa

Este andlisis se debe de realizar en todos los ambientes de la entidad. Como en
este caso seria la sala de produccion, el ambiente de la fermentacién, almacén,
entre otros. Es aqui donde se verifican el estado de los ambientes y si son aptos

para la empresa.
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5. Andlisis del agua
Es importante realizar el andlisis del agua en esta empresa porgue se utiliza muy
seguido y para la elaboracion de la salmuera, lavado de los materiales y manos
del personal.

6. Andlisis de enfermedades transmitidas por los alimentos (ETA)
Uno de los mas importantes andlisis que se realiza en esta evaluacién para la
implantacion del sistema HACCP es el analisis ETA donde se prevé que el
personal de la planta no tenga sintomas de salmonelosis, shigella, staphylococus
y hepatitis A. Es requisito obligatorio que el personal de la planta esté siempre
saludable y con su carnet de salubridad al dia.

Todos los andlisis mencionados anteriormente, tendria una inversion de a realizar
de S/ 6000.00.

3.4.2 Calibracién y mantenimiento de equipos

Calibracién y mantenimientos de los equipos con los que trabajan en la empresa
comercializadora de aceitunas son:

1. Equipos - Maquina seleccionadora

2. Balanzas — capacidad de 500 Kg.
La calibracion y mantenimiento de todos los equipos que cuenta la planta, tendria
una inversion de S/ 1000.00.

3.4.3 Capacitacion al personal

Ya que hay un 75% de los trabajadores de la planta que desconocen los temas
del sistema HACCP y control de calidad, es por ello que se requiere capacitar al
personal sobre el sistema y en que consisten los controles de calidad a usar para
asegurar la calidad del producto y la de nuestro servicio.

Los temas de capacitacién se especifican a continuacion:

a. Inocuidad de los alimentos y peligros asociados en el ambiente de trabajo.
Epidemiologia de enfermedades comunes y que son transmitidas por
alimentos de consumo directo e indirecto.

Buenas practicas de manufactura en la cadena alimentaria.
Uso y manejo de los instrumentos y equipos.

Aplicacion del programa de higiene y saneamiento.

~ o 2 o0

Habitos de higiene y saneamiento.
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g. Aspectos tecnoldgicos de las operaciones, procesos y riesgos asociados.

h. Principios y pasos para la aplicacion del sistema HACCP.

i. Restrabilidad

j. Otros que se consideren pertinentes.
La capacitacion se realizard por un ingeniero de industrias alimentarias o
ingeniero industrial, quienes estan sujetos a los conocimientos y temas que se
requieren.
Asimismo, el costo para la capacitacion es de S/ 3000.00 soles, la cual se tiene

gue tener en cuenta como uno de los costos de la propuesta.

3.4.4 Estudio de vida atil del producto

En este caso de la empresa comercializadora Eduardo, cuenta con un unico
producto, la cual es la aceituna negra de mesa, la cual, al realizar el estudio del
producto, tendriamos un costo de S/ 1000.00.

3.4.5 Mejoramiento de la planta
Consiste en evaluar e identificar lo que falta implementar en la planta de
elaboracién y ponerlo en funcionamiento lo antes posible. La inversion para el

mejoramiento de la planta se detalla a continuacién en la tabla N° 35.

Tabla 35. Costo de Instrumentos de Mejoramiento en la Planta de Aceitunas

items Costos

-Pintura y acondicionamiento de ambientes en S/ 5900.00
general de la empresa.

-Jabas y timbos S/ 1000.00
-Mantenimiento de maquina seleccionadora S/ 1600.00
-Tachos de basura y accesorios S/ 500.00
-Construccion de laboratorio y accesorios S/ 4500.00
-Uniformes del personal S/ 1000.00
TOTAL S/ 14500.00

Fuentes: elaboracién propia
Como se puede apreciar los costos de mejoramiento para la planta seria la suma
de S/ 14,500.
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3.4.6 Auditoria Interna

Para que el sistema HACCP pueda ser implementado, y la evaluacion a la
empresa sea aprobada con éxito, se requiere de auditorias internas. Mediante
estas auditorias el experto en dichos temas supervisara antes de la evaluacion
todos los procesos y los trabajadores, es asi como se podria subsanar los errores
con la finalidad que obtenga la certificacion lo antes posible.

Esta auditoria interna tiene una inversion de S/ 1500.00.

3.4.7 Auditoria privada

Por ultimo cuando la certificadora aprueba la certificacion HACCP a la empresa,
se debe realizar un pago correspondiente de S/ 5000.00 para que este sea
implantado al 100 %. Cabe resaltar que este pago se realiza de manera anual, ya
que el sistema exige la renovacion anual para corroborar que se cumpla con los
procesos y los pasos de este sistema, asimismo el tiempo aproximado en

realizarse la serie de analisis anteriormente mencionados seria de 6 a 18 meses.

3.4.8 Andlisis del costo de la implementacion del plan HACCP y Control de
Calidad.

El andlisis econdémico del proyecto tiene por objetivo estimar la inversion utilizada

para el disefio e implantacion del Plan HACCP en la empresa Eduardo SAC.

Los detalles del principal costo de inversién del proyecto se clasifican en la

siguiente evaluacion:

Investigacion, ensayos, capacitacién, mejoramiento y contrataciones.

1. Ensayos generales

2. Calibracion y mantenimiento de equipos

3. Capacitacion a los trabajadores, charlas o ensayos de formacion continua para
nuestro personal, en temas de inocuidad alimentaria, salud ocupacional y BPM.

4. Estudio de vida util del producto, con la finalidad de elaborar una ficha técnica
del producto.

5. Mejoramiento de la planta y construccién del ambiente para el laboratorio de
control de calidad.

6. Auditoria interna
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7. Auditoria externa

Tabla 36. Costo de la implementacion del plan HACCP y Control de Calidad.

costo de implementacidn del sistema HACCP

Evaluacion Costo en
soles
Ensayos generales 6000
Calibracién y mantenimientos de equipos 1000
Capacitacion a los trabajadores 3000
Estudio de vida util del producto 1000
Mejoramiento de planta 14500
Auditoria interna 1500
Pago a empresa privada 5000
Total S/ 32,000

Fuente: Elaboracion propia.
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3.5 Andlisis econdmico

3.5.1. Andlisis Econdmico con Proyecto

Tabla 37. Analisis econémico con proyecto

Situacion de la empresa 2017 Con implementacion
del plan de
aseguramiento

Cantidad Kg de aceituna 81356.7 101695.85

Ingresos por ventas S/ S S
741,996.08 927,495.10

Materia Prima S/ 562,794.80 703,494.20

Insumos $ 4,350.00 $ 5,000.00

Mano de obra $ 10,197.64 $ 10,900.00

Utilidad bruta en ventas S/ $ 164,653.64 $ 208,100.90

Sueldos y salarios $ 24,000.00 $ 24,000.00

Beneficios sociales $ 3,120.00 $ 3,120.00

Es salud $ 601.60 $ 601.60

Alimentacién $ 1,500.00 $ 1,500.00

Otros costos personal $ 700.00 $ 700.00

Materiales y suministros $ 1,867.80 $ 1,867.80

Repuestos y mantenimiento $ 2,500.00 $ 2,500.00

Gastos administrativos $ 3,100.00 $ 3,100.00

Gastos comerciales $ 5,000.00 $ 5,000.00
Total Gastos de operacién S S

42,389.40 42,389.40

Utilidad bruta en ventas $ 122,264.24 % 165,711.50

IGV (18%) $ 22,007.56 $ 29,828.07

Utilidad neta $ 100,256.68 $ 213,883.43

Fuente: Elaboracion propia
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Calculo del costo beneficio de la propuesta

Tabla 38. Beneficios con plan de aseguramiento y sin plan

TOTAL BENEFICIO Utilidades con plan  Utilidades del 2017 Sin plan de
de aseguramiento aseguramiento
de la calidad
S/.213,883.43 SI. 100,256.68
s/.
113,626.75

La relacion de costo beneficio, cuenta con un costo de inversion de S/ 32, 000
soles, la cual seréa financiada en su totalidad por la empresa comercializadora de
aceitunas Eduardo SAC, y de acuerdo a la utlidad proyectada con la

implementacion se obtiene un beneficio de S/ 113,626.75 soles.

Tabla 39. Relacién costo y beneficio

Relacién costo beneficio

COSTO BENEFICIO
COSTO DE S/. 32,000.00 TOTAL BENEFICIO S/
INVERSION 113,626.75
- 3.55
B/C= Beneficio del proceso B/C= 113,626.75
Costo de inversién 32,000.00

Segun la relacion entre beneficio y costo nos indica que para cada sol invertido
hay un beneficio costo de 3.55 soles, es decir, que tendriamos 2.55 céntimos de

beneficio.
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IV DISCUSION

Durante el desarrollo de la tesis se ha determinado a los factores esenciales de
calidad con la finalidad de producir aceitunas que satisfagan las necesidades de
cada cliente, también se ha desarrollado la una propuesta que consiste en el plan
de la Implementacién HACCP, la empresa ird adoptando esta norma con el fin de
poder garantizar la inocuidad y calidad de un producto, concordando con los
autores Antonio Garrido Fernandez y Concepciéon Romero Barranco (2013). “La
Aceituna y el Aceite de Oliva. Calidad de las aceitunas de mesa” en el cual
también se basaron en los factores esenciales para garantizar la calidad,
produciendo las mejores aceitunas para cada cliente. De la misma manera en
este trabajo se concluyd que todas la empresas dedicadas a este rubro deben ir
desarrollando rapidamente un control con el desarrollo del Sistema de Andlisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control, es necesario garantizar la calidad, de esta
manera podemos ser fiables con los clientes y asegurando la higiene de nuestro
producto logremos establecer también sistemas de garantia de calidad mediante
la implementacién de Normas ISO, pues la confianza de los clientes va a
depender cada vez mas de la rigurosidad y garantia que podamos ofrecerles con
nuestros sistemas de trabajo

Segun manifiesta Rodriguez (2014), en donde realizo un estudio comparativo,
constructivo y microbiologico, aplicados en los sistemas mas comunes de
fermentacién industrial de aceitunas de mesa en el &mbito de la provincia de
Cérdova, segun sus dos tipos de fermentacion en fermentadores y temperaturas
diferentes, nos indica que el crecimiento de cepas muestran un crecimiento segun
cada temperatura, ya que existen diferentes bacterias que forman el 4cido lactico
y una de las principales diferencias que existe entre ambos tipos de instalaciones
para el proceso de la fermentacién de aceituna es segun la duracién de la
campafia de este producto, en donde se relacionan directamente el nimero de
variables segun fermentadores, temperaturas para la fermentacion y las
condiciones de manejo e higiénicas del proceso. Coincidiendo con este
investigador, en que la fermentacion depende de la temperatura, condiciones
higiénicas de manejo de los principales elementos que conforman la salmuera, ya

sea en los recipientes y jugo o liquido de gobierno.
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Asimismo, en la investigacion realizada en este proyecto, nos indica que existe un
punto critico de control, la cual estaba afectando notablemente la rentabilidad de
la empresa; ya que afo a afio las ventas venian disminuyendo notablemente a
consecuencia de las devoluciones de mercaderia por el mal manejo y el deficiente
control en el proceso de elaboracion de aceitunas. Siendo el principal problema la
operacion identificada en la fermentacion del proceso. Ya que con la implantacion
del plan HACCP, nos ayudaria a controlar y asegurar la calidad del producto, en

este caso de las aceitunas.

También se coincide con el autor Medina Dominguez, Jesus (2012), en su tesis
Disefio e Implantacion de un Sistema HACCP en una industria de conservas de
pescado; el cual se inicia con el cumplimiento con los requisitos basicos que son
necesarios para la implementaciéon del sistema HACCP, cumpliendo con lo antes
mencionado. El objetivo del cumplimiento de estos requisitos es de reducir a
niveles minimos la probabilidad de que se generen peligros contaminantes a lo
largo del proceso de produccién. Para ello cuenta con establecer las condiciones
higiénicas y procedimientos estandarizados de saneamiento para garantizar la
inocuidad de los alimentos. Coincidiendo con nuestro trabajo en el cual se
implementd capacitaciones al personal en los temas relacionados a higiene, e
identifico los peligros posibles que podrian aparecerse durante el desarrollo de
elaboracion de la aceituna, luego de identificado se determinaran las acciones

correctivas y medios de verificacion para que los peligros estén controlados.

113



V. CONCLUSIONES

a. Mediante el diagndstico de la situacion de la empresa y con la descripcién
de su funcionamiento actual, es necesario elaborar un plan HACCP acorde
al proceso de elaboracién de aceitunas de la empresa Eduardo SAC, la
cual comprende de principios del sistema HACCP, junto con la
implementacion de un control de calidad y de cumplir con los objetivos que
estan ligados al plan de aseguramiento. Ello para poder eliminar y reducir
los riesgos de contaminacion fisica, quimica y biolégica de las aceitunas; la
propuesta para la implementacién de plan, es un pilar necesario para logra
aumentar la rentabilidad de la empresa, ya que se ha visto afectada
durante los ultimos afios. Asi como también se tiene como objetivo el de
captar nuevos mercados y clientes mediante el ofrecimiento de un producto

de calidad y certificado. Y con ello generar beneficios econémicos.

b. Se determiné que la rentabilidad actual de la empresa es 13.51% de
acuerdo a las ventas del afio 2017. Asimismo, se proyect6 una rentabilidad
generada por las ventas a nuevos clientes que exigian la certificacion, y a
Su vez nos generan beneficios totales, ya que uno de los beneficios es no
generan multas por las autoridades competentes, reproceso y costos por
parada de maquinas. Teniendo como resultado una rentabilidad proyectada

del 23.06 %, con respecto a la rentabilidad actual de la empresa.

c. De acuerdo a lo observado en el proceso antes de la implementacién del
plan HACCP, la empresa comercializadora Eduardo SAC, no cuenta con un
control apropiado en los puntos criticos identificados en los diferentes
procesos de elaboracion de aceitunas, que afectan el producto; es por ello
gue se elabord el plan de aseguramiento para aumentar y proyectar la

rentabilidad de acuerdo a las ventas.

d. Se obtiene como un beneficio que por cada sol invertido hay un beneficio
costo de 3.55 soles, es decir que tendriamos 2.55 céntimos de beneficios.
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VI. RECOMENDACIONES

a.- Segun el andlisis de la situacion de la empresa se recomienda que los
trabajadores utilicen el equipo de proteccion personal e identificar y corregir a
tiempo las causas que afectan al producto. Siendo importante la participacion y
compromiso del gerente de la empresa en apoyar y generar los recursos
necesarios para la implementacion del sistema a utilizar para el logro de todos los

objetivos que busca implementar el Sistema HACCP.

b.- Ejecutar el sistema HACCP, incrementara la rentabilidad en la empresa. Y
aumentaran la disponibilidad y fidelidad de los actuales y futuros clientes.

c.- Se hace de conocimiento que para garantizar la implementacion del sistema
HACCP, es necesario tener un registro de toda la documentacion utilizada en el
plan de aseguramiento de la calidad e inocuidad de nuestra elaboracién de
aceitunas. Asi mismo se debe realizar un financiamiento econdémico para la

implementar el sistema HACCP.

d.- Se tiene la necesidad de realizar una inversion en consultoria a través de un
especialista en temas relacionados a la certificacion HACCP, asi también un
tramitador que nos oriente en que tipo de documentacion requieren las entidades
certificadoras como DIGESA, entre otros; en infraestructura y mejoramiento de
planta (obras civiles, personal calificado, en mantenimiento de maquinaria y
acondicionamiento de ambientes, etc.); es también necesario la inversién en
indumentaria adecuada para el personal y accesorios a utilizar a lo largo del
proceso de produccion. Con la finalidad de formular estrategias que nos permitan
llegar a otros mercados y fidelizar los clientes para tener mejores ventas a largo
plazo, por consiguiente, seguir trabajando para mejorar los margenes de ventas

dentro de los diez afios.
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http://webcache.googleusercontent.com/search?q=cache:4CWiyLemSbUJ:helvia.uco.es/bitstream/handle/10396/7282/542.pdf%3Fsequence%3D1%26isAllowed%3Dy+&cd=1&hl=es&ct=clnk&gl=pe
https://elcomercio.pe/economia/peru/aceituna-peruana-70-destina-exportacion-443770
https://elcomercio.pe/economia/peru/aceituna-peruana-70-destina-exportacion-443770

ANEXOS

Anexo 01: INSPECCION DE CENTROS DE

PROCESAMIENTO
REG - SDIAg - 01

1. DATOS GENERALES:
Empresa/ Establecimiento
Ubicacién (Provincia, distrito, localidad):
Teléfono, fax, correo electrénico:
Tipo de establecimiento
Inspector
Fecha de inspeccion

2. HALLAZGOS DE LA INSPECCION.

PRODUCCION Y/O

CONDICIONES GENERALES DEL ESTABLECIMIENTO

1|

NO

Obs:

1. El establecimiento es exclusivo para la produccion de animales
destinados al consumec humano y/o procesamiento de
alimentos de consumo humana.

2_El establecimiento esta libre de conexiones con otros
ambientes o locales incompatibles a la produccidn de alimento
para consumo humano.

3. Existe un area de exclusion donde se acopia los residuos
(sdlidos o liquidos cuando corresponda) alejados de los
ambientes de cria y/o salas de proceso y almacenes.

4. El establecimiento esta libre de insectos, roedores o evidencias
que pudiera indicar la presencia de plagas en los almacenes,
ambientes de cria y/o salas de proceso.

L Las &areas o ambientes se encuentran adecuadamente
sefializados con carteles resistentes, con avisos referidos a
buenas practicas de produccion, manufactura y a seguridad.

6. Se realiza tratamiento al agua potable antes de ingresar al
proceso productivo en el establecimiento.

. El abastecimiento de agua es el adecuado.

[==] R

. Cuentan con un laboratorio en el establecimiento con equipos
para realizar analisis microbioldgico.

9 Los ambientes de cria y/o salas de procesc cuentan con
contenedores para la disposicion de residuos sdlidos en cada
zona y se encuentran en buenas condiciones de limpieza y
mantenimiento.

10. ¢ Cuenta con un comedor para el persenal, ubicado lejos de
los almacenes, ambientes de cria y/o salas de proceso?

DISPOSICION DE LAS INSTALACIONES DEL
ESTABLECIMIENTO

1|

NO

Obs:

11. jLa distribucion de los ambientes permite la adopcion de
BPP, BPM y medidas de prevencion de contaminacion?

12. jlas estructuras (pisos, paredes y techo) son sdlidos, de
material duradero, faciles de limpiar v desinfectar?

13. iLa ubicacién del establecimiento, esta libre de peligros,
olores fuertes, humo polvo, etc.?

14. ;El ingreso al establecimiento dispone de sistemas de
desinfeccion adecuadas para evitar contaminacion?
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ESTRUCTURA E INSTALACIONES S1 | NO | Obs:
1. iEl establecimiento se encuentra protegido contra?
a) Inundaciones. (Pendientes, drenajes, efc.) X
b) Infestaciones por plagas, (hermeticidad, mallas, etc.) X
c) Acumulacion de desechos liquidos sélidos, gas. (En X
espacio externo y area colindante).
d) Riesgos eléctricos e incendios (cables protegidos y X
extintores vigentes)

2. ;Para proteger el alimento, el establecimiento dispone de
area adecuada y exclusiva para almacenamiento de X
alimentos?

3. ;Se cuenta con almacenes exclusivos? X

4. jlas instalaciones de los equipos de produccion vy
almacenamiento deben poseer un espacio suficiente para las X
operaciones de sanitizacion?

5. iEl potencial de contaminacion debido al disefio vy
construccion de la planta se ha reducido por division de X
dreas?

6. ;5e dispone de medios adecuados de ventilacion mecanica
que permitan controlar la temperatura, la generacion de X
malos olores y/o riesgo de contaminacidn cruzada?

7. ilos ambientes de cria y/o salas de proceso estan provistas X
de equipos que permiten la proteccion contra plagas?

8. ila iluminacién natural o artificial, permite la realizacién de
operaciones de manera higiénica y limpia en areas X
manipulacion de alimentos?

9. ;las fuentes de iluminacion se encuentran protegidas contra X
posibles roturas?

EQUIPOS 51 | NO | Obs:

10. jLas superficies del mobiliario en contacto directo con los
alimentos deben ser de material que permita su limpieza y X
desinfeccion?

11. jLas superficies del mobiliario en contacto directo con los
alimentos deben ser inertes, no absorbentes, atéxicos, sin | X
olores ni sabores

12. Los vehiculos para el traslado dentro de los ambientes de
cria yl/o salas de proceso deben ser de material que facilita | X
su limpieza v desinfeccidn.

13. ijLos equipos ylo instrumentos de control son suficientes y
precisos ademas estar disefiados y construidos con X
materiales que pueden limpiarse y mantenerse facilmente?

14. ilLos vehiculos no contaminan el alimento o envases (con
olores, astillas, residuos de insecticidas, alimentos | X
infestados, etc.)?

15. jLos medios de traslado se mantienen en estado integral de X
limpieza v funcionamiento?

16. jLos equipos de medicidn del laboratorio tienen calibracion
vigente y el registro de verificacién y mantenimiento se X
encuentra al dia?

17. jExiste instrumentos que permiten la vigilancia de los X

parametros de pH?
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DEL PERSONAL

1|

NO

Obs:

5.

La empresa cuenta con un programa de capacitacion al
personal en Buenas Practicas de Higiene.

B.

El personal destinado a la cria, elaboracion de alimentos y
labores de limpieza cuenta con camet Sanitario Vigente

El personal encargado del control de calidad de los
alimentos es un profesional, con conocimientos del sistema
HACCP.

HIGIENE PERSONAL Y SANEAMIENTO DE LOS AMBIENTES

1|

NO

Obs:

8.

Al ingreso a los ambientes de cria y/o salas de proceso se
controla y supervisa al personal: aseo personal,
indumentaria y presencia de heridas, lesiones, sortijas,
relojes, pulseras, ufias largas, etc.?

ioe cuenta con jabdn yio sustancia sanitizante junto al
lavatorio de manos para uso de personas al ingreso a los
ambientes de cria y/o salas de proceso?

10.

&El personal manipulador de alimentos cuenta con ropa
protectora, calzado y cubre cabeza protector de cabello,
mascaras adecuados, diferenciado por dreas de trabajo?

11.

¢+ Existe registros de instruccion y supervision del lavado de
manos del personal encargado del proceso de cria yio
procesamiento?

12.

i3e encuentra identificados los recipientes para desechos,
subproductos y sustancias no comestibles o peligrosas: y
son de material adecuado?

13.

ioe cuenta con lugares especificos para los desechos y
desperdicios?

14.

ioe evita la acumulacién de desechos y/o desperdicios en
las areas de manipulacion, y almacenamiento de alimentos?

15.

ioe dispone de abastecimiento suficiente de agua potable
(sistema de distribucion v almacenamiento)?

SERVICIOS HIGIENICOS Y VESTUARIOS

1|

NO

Obs:

1.

Los servicios (aparatos sanitarios, accesorios y ambientes
en general) se encuentran en buen estado de limpieza y
mantenimiento.

Los servicios higiénicos no tienen conexidon directa con los
ambientes de cria y/o salas de proceso.

Los servicios higiénicos tienen un adecuado abastecimiento
de agua y estan eqguipados con jabon liguido y secador de
manos (papel o de aire caliente).

Existen avisos que indiquen “lavarse las manos después de
hacer uso de los servicios higiénicos”.

INOCUIDAD

1|

NO

Obs:

5.

i3e cuenta con parametros de control microbiologico,
quimicos o fisicos basados en principios cientificos sodlidos
lo que se encuentran documentados en planes y
procedimientos de vigilancia que indigue métodos y limites?

Se han definidc mecanismos para evitar la contaminacian
microbioldgica del alimento a través de la manipulacidn de
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INOCUIDAD

1|

NO

Obs:

a) Acceso restringido a las areas de Produccion yio
procesamiento

b) Limpieza y desinfeccién de superficies luego de uso

i Los utensilios y equipos portatiles ya limpios y
desinfectados se almacenan en lugares que previenen
una contaminacion de los mismos?

i5e cuenta con sistemas que permitan reducir el riesgo de
contaminacion por sustancias extrafias en el producto
asi como su deteccidn oportuna?

1. ¢ilas instalaciones y equipos se mantienen en estado
apropiado que facilta su saneamiento y prevencion de
contaminacion cruzada?

2. jlos productos quimicos de limpieza y desinfeccidn se
manipulan vy almacena adecuadamente envasados,
rotulados y =zonificados en las areas comunes con
alimentos?

3. ilLa manipulacion de productos quimicos, fisicos vy
bioldgicos no debe representar una amenaza para la
inocuidad y aptitud de los alimentos?

4. ;los productos guimicos,| fisicos y biolégicos deben ser
manipulados por personal capacitado y se documenta las
medidas de seguridad?

5 4 Se vigila la eficacia de los sistemas de saneamiento
mediante la verificacion periddica que permitan revisar y
actualizar dichos sistemas y reportar fecha del periodo de
registros

6. ;iSe toman precauciones para el ingreso del personal
extrafio (visitantes) de forma tal que no atenté contra la
inocuidad del alimento (pediluvio) y desinfectado de manos
con indumentaria adecuada?

7. iSe cuenta con un programa documentado de control de
plagas con evidencia de registros, elocucion v monitoreo?

8. iSe controlan los riesgos alimentarios en los PCC
identificados en el plan HACCP?

9. ;Existen sistemas que aseguren un control eficaz de la
temperatura, tiempo y/o pesc para el logro de un alimento
inocuo?

10. jEl proceso de produccidén minimiza la exposicion del
producto y manipulacion directa de los alimentos ofreciendo
una proteccion al mismo?

11. i Se han definido limites criticos de pH, tiempo yfo peso
(PCC)

12. jLos dispositivos de registro de pH, tiempo y/o peso se
inspeccionan a intervalos regulares para comprobar su
exactitud?

13. j5e cuenta con un programa de capacitacion a todo el
personal el cual se cumple e incluye?

14. a) Buenas Practicas de Manufactura.

A At A B A N o e m e ey =

14. a) Buenas Practicas de Manufactura.

15. b} HACCP

c) Control de Procesos

d) Sistema de gestion de la calidad

i 5e cuenta con registros de capacitacion dirigido a la
gerencia, jefatura y supervisores de produccién sobre
principios y practicas de higiene de los alimentos?

A A e e RV

Fuente: SENASA
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Anexo 2. GUIA DE OBSERVACION DE ELABORACION DE ACEITUNAS

Anexo 2. GUIA DE OBSERVACION DE ELABORACION DE ACEITUNAS

' Nombre de la Empresa:
Areas observadas:
Responsable de area:
Instrucciones: observar si la ejecucion de las actividades marcando con una (x) el cumplimiento de
acuerdo con la escala establecida (S, NO).
Objetivo: observar y evaluar las BPM y principios basicos de inocuidad en el proceso de elaboracion de
la aceituna.
CRITERIOS ;UMPLEO OBSERVACIONES
1. ¢Utilizo los implementos de seguridad e
higiene?
- Cofia
- Cubre bocas
- Bata X
- Guantes
- Lentes
2. ¢ cumplié con los requisitos de higiene personal
de necesarios? (limpieza) X
3. ¢Acondiciono el area de trabajo de acuerdo a la
actividad a realizar? (responsabilidad)| X
4. ;Seleccion6 los materiales y equipos para el
proceso de elaboraciéon? X
5. ¢controlan adecuadamente el uso de NaCl y
pH en el proceso? (aseguramiento de la %
calidad)
6. ¢llevo a cabo y adecuadamente la seleccion de
calidad y calibrado de las aceituna, teniendo en X
cuenta las BPM?
7. éllevaron a cabo la limpieza de los tanques de
fermentacion y envases de comercializacion? X
8. ¢Controlan el envasado y pesado del producto?
X
9. ¢Cuentan con habitos y manipulacién de
higiene personal? X
10. ¢ Tienen capacitacion sobre temas de BPM,
POES y manipulacion de higiene sanitaria? X
11. i Rotulan los tanques para su ubicacion y
diferencias de calidades, para su
comercializacion? X
12. ¢ Tienen un procedimiento de trabajo seguro?
X

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 3: ARBOL DE DECISIONES PARA IDENTIFICAR LOS PCC (Codex
Alimentarius CAC/RCP 1-1969, Rev. 4-2003

P1 L ¢ Existen medidas preventivas de control?
Modificar Iz fase, procese o
producto
A
iSe necesita control en esta fase por
razones de inocuidad? l Sl |
L—}—) ( no ¢s un PCC )__,[ Pam(')]
L
v

(Ha sido la fase especificamente concebida para eliminar o reducir a ua nivel
P2 aceptable la posible presencia de un peligro?** @

No

(Podria producirse una contaminacién con peligros identificados superior a los
niveles aceptables, o podrian estos aumentar a niveles inaceptables?**

T

P4 E&s eliminarin log peligros identificados o se reducird su pogible presencia a ui

P3

nivel aceptable en una fase posterior?**

| |

(7si) [(No_y————{Punro crrrico DE"CONTROLJ
|

('NoesunPCC j_)( Parar (*) J

*) Pasar al siguiente peligro identificado del proceso descrito
(**)  Los niveles aceptables u inaceptables necesitan ser definidos teniendo en cuenta los objetivos
globales cuando se identifican los PCC del Plan de HACCP.
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Anexo N° 4: PLAN DE MONITOREO

ACTIVI | QUE SE | FRECUE | TAMAN | UNIDAD | QUIEN DOCUM | REGIS | QUIE
DAD MONITO | NCIA 0] DE MONITO | ENTO TRO N

REA MUEST | MEDICI | REA REFERE VERIF

RA ON NCIA ICA
Higiene | Presencia | Diario Todos % Control POES-1 | FPOES | Audito
persona |y habitos los cumplim | de -1 r
I higiénicos trabajad | iento Calidad interno
ores

Higiene | Estado Por lote, | Todas % Control POES- 2 | FPOES | Audito
del de la el piso las cumplim | de -2A r
almacén | limpieza en forma | instalaci | iento Calidad interno

y diaria ones

sanitizaci y

on equipos
Higiene | Estado Di ario Todas % Control POES-2 | FPOES | Audito
de de la las cumplim | de -2B r
zonas limpieza instalaci | iento Calidad interno
anexas |y ones

sanitizaci

on
Manejo | Utilizacié | Di ario Toda la | % Control POES- 3 | FPOES | Audito
de n de los planta cumplim | de -3 r
deshech | recipiente iento Calidad interno
0s s de

acopio y

contened

ores

mayores
Control | Estado Mensual | Todas % Control POES- 4 | FPOES | Audito
de de la las cumplim | de - 42 r
plagas limpieza instalaci | iento Calidad interno

y ones

funciona

miento
Control | Presencia | Mensual | Todas % Control POES-4 | FPOES | Audito
de de plagas las cumplim | de -4B r
plagas: instalaci | iento Calidad interno
Bitacora ones
de
inspecci
ones
Rangos: MALO: menos de 60% BUENO: entre 61% y 90% MUY BUENO: sobre 9

127




Anexo 5: Formato de Identificacion de Riesgos

Tabla 1. Identificacidn y Analisis de Peligros

Actividad Identificacién Riesgo gravedad Probabilidad Medidas preventivas y
de peligros correctivas
Anexo 6: Formato de Control de los PCC
Tabla 2. Identificacion de Puntos Criticos de Control
ACTIVIDAD QUE SE FRECUENCIA TAMANO UNIDAD DE QUIEN DOCUMENTOS QUIEN
MONITOREA MUESTRA MEDICION MONITOREA DE REFERENCIA VERIFICA
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Anexo 7: Formato de Monitoreo

Nombre:

Cargo que desempeiia:

Fecha:

Tabla 3. Formato de monitoreo

Area Actividad Puntos a Condiciones % de
monitorear cumplimiento

Almacén

Transporte

Anexo 8: Formato de Atencion de Quejas y Devoluciones

Fecha

Hora

Motivo de la
Queja

Persona/Entidad

Accion
tomada

Responsable
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Anexo 9: MANUAL POES

COMERCIALIZADORA DE VERSION:01
ACEITUNAS POES LIMPIEZA DE AREA CODIGO:
Calle Tahuantinsuyo N° 469 SELECCION CAE-01
-Tarapoto
Infraestructura | Responsable | Frecuenci | Materiales | Método/Procedimiento
Equipo a
Utensilio
Techo Brigada de Quincenal | -Escobillén | Manual
Limpieza Recogedor | Eliminando polvo, tierra,
Aspiradora | telas de arafia recogiendo
todas las particulas en un
recogedor para llevarlos a
Zona de Reciclaje.
Paredes Brigada de Quincenal | -Escobillén | Manual
Limpieza Aspiradora | Limpiando las  partes
-Escalera | superiores sujetadas a una
y escalera arriba hacia abajo
Recogedor | para su posterior recojo y
traslado a Zona de
Reciclaje.
Piso Operario Diario -Escobillon | Manual
de Area y/o - Limpiando con escobillén
Brigada de Recogedor | y recogiendo polvo, tierra o
limpieza cualquier otra particula
extrafia para llevarlos a
Zona de Reciclaje.
Parihuelas Brigada de Quincenal | Aspiradora | Manual
Limpieza escobillén | Limpiando con aspiradora
extrayendo polvo y telas de
Recogedor | arafia, para su posterior
recojo y traslado a Zona de
Reciclaje.
Luminarias Brigada de Quincenal | -Trapos Manual
Limpieza Industriale | Se limpia con un trapo
S retirando la suciedad.
-Escalera

130




COMERCIALIZADORA DE

ACEITUNAS

Calle Tahuantinsuyo
469 -Tarapoto

NO

POES LIMPIEZA DE AREA

FERMENTACION

VERSION:01

CODIGO:
CAE-02

Infraestructura Responsabl | Frecuenci | Materiales Método/Procedimiento
e a
Equipo Utensilio
Techo Brigada de Mensual -Escobilléon | Manual
Limpieza Eliminando polvo, tierra,
Recogedor | telas de arafia recogiendo
Aspiradora todas las particulas en un
recogedor para llevarlos a
Zona de Reciclaje.
Paredes Brigada de Quincenal | -Escobillon | Manual
Limpieza ylo ] Limpiando las partes
Mensual Aspiradora | syperiores sujetadas a una
_Escalera | €Sc@lera de arriba hacia
y abajo para su posterior
recojo y traslado a Zona de
Recogedor | Reciclaje.
Piso Operario Diario -Escobillon | Manual
i} Limpiando con escobillén y
de.Area y/o Recogedor recogiendo polvo, tierra o
Brigada de cualquier otra  particula
limpieza extrafia para llevarlos a
Zona de Reciclaje.
Parihuelas Brigada de Mensual Aspiradora | Manual
Limpieza . Limpiando con aspiradora
escobillon | extrayendo polvo y telas de
Recogedor arafia, para su posterior
recojo y traslado a Zona de
Reciclaje.
Luminarias Brigada de Quincenal | - Manual
Limpieza Aspiradora | Se limpia retirando la
-Trapos suciedad.
Industriale
s
-Escalera
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469 -Tarapoto

COMERCIALIZADORA
DE ACEITUNAS

Calle Tahuantinsuyo N°

POES LIMPIEZA DE AREA ALMACEN

VERSION:01

CODIGO:
CAE-03

Infraestructura Responsabl | Frecuen Materiales Método/Procedimiento
e cia
Equipo Utensilio
Techo Operario Mensual | -Escobillon Manual
) Eliminando polvo, tierra,
Independient -Recogedor | tg|as de arafia Y materia
e -Aspiradora extrafia, rgcogiendo todas
las particulas en un
recogedor para llevarlos a
Zona de Reciclaje.
Paredes Brigada de -Escobillén Manual
Limpieza Quincena _ Limpiando las partes
I -Aspiradora | gyperiores  sujetadas  a
“Escaleray una escalera de arriba
hacia abajo para su
-Recogedor | posterior recojo y traslado
a Zona de Reciclaje.
Piso Brigada de Diario -Escobillén Manual
limpieza Limpiando con escobillon
-Recogedor | y recogiendo polvo, tierra
0 cualquier otra particula
extrafia para llevarlos a
Zona de Reciclaje.
Parihuelas Brigada de Mensual | -Aspiradora | Manual
limpieza . Limpiando con aspiradora
-Escobillony | extrayendo polvo, telas
_Recogedor de arafia o cualquier otra
particula extrafia para
llevarlos a Zona de
Reciclaje.
Luminarias Brigada de Mensual | -Aspiradora | Manual
limpieza Extrayendo polvo, telas
-Trapos de arafia o cualquier otra
Industriales | particula  extrafia  para
-Escalera

llevarlos a Zona de

Reciclaje.

132




Anexo 10: Ficha de higiene del personal
Cddigo: FPOES- 1

Nombre del trabajador:

Fecha:
Item Condicion a Nivel de Medidas correctivas Observacio
controlar cumplimiento tomadas nes
A R
Estado y Ausencia de Solicitud de hacer curar para
control de lesiones o heridas aislar la herida.
Salud abiertas Reasignacion en otras areas

de labores, donde no se
ponga en riesgo el producto

Ausencia de Reasignacién en otras areas
enfermedad de labores, donde no se
ponga en riesgo el producto.
Derivar a un control medico
Otros
Presentacion | Hombre: Se solicita corregir

del personal

Pelo corto limpio
y cubierto en su

totalidad con
gorro o cofia.
La cara debe

estar afeitada
Las ufas deben
estar recortadas,

inmediatamente

Se solicita corregir con 1 un
dia

Anota en hoja de vida del
trabajador

limpias vy sin

esmalte

No usar joyas en

manos, cuello y

orejas

No usar reloj

Mujer: Se solicita corregir

Perlo tomado vy
cubierto en su
totalidad con
gorra o cofia

Las ufas deben

inmediatamente

Se solicita corregir con 1 un
dia

Anota en hoja de vida del
trabajador

estar recortadas,
limpias vy sin
esmalte

No usar joyas en
manos, cuello vy
orejas

No usar reloj
Otro

Condiciones a controlar aceptadas (A)
Condiciones a controlar rechazadas (R) =
Porcentaje de cumplimiento (A/(A+R) x 100) =

Verificador POES

%

Aseguramiento De La Calidad
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Anexo 11: Ficha de limpieza y saneamiento del bafio, vestuarios

Cdédigo: FPOES- 2

Fecha:

Firma del monitor:

Zona Estado de la limpiezay Medidas Observacién
sanitizacion correctivas
A R
Bafio
Vestuario
Oficina Y
bodegas

Zonas aceptados (A)

Zonas rechazados (R)

Porcentaje de cumplimiento (A/(A+R) x 100) =

%

Verificador POES

Aseguramiento De La Calidad
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Anexo 12: Fichas de controles de manejo de deshecho

Cddigo: FPOES- 3

N° de ficha: Fecha:
Firma Monitor:
Condicion a Estado Medida Observaciones
Controlar Correctiva
A R

Los recipientes de
acopio en los
lugares de
generacion de
desechos se
utilizaron de forma

correcta

En los contenedores
mayores se  acopio
deshechos de acuerdo

a rétulos y color

Otros

Condiciones a controlar aceptadas (A) =

Condiciones a controlar rechazadas (R) =

Porcentaje de cumplimiento (A/(A+R) x 100) =

%

Verificador POES Aseguramiento De La Calidad
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Anexo 13: FICHA DE CONTROL DE PLAGAS

Codigo: FPOES- 42

N° de ficha: Fecha: Firma Monitor:
ITEM Condicién a Nivel de Medida Observaciones
Controlar Cumplimiento Correctiva

Proteccion de

En buen estado y

Ventanas limpias

Puertas En buen estado y
limpias

Desagues Limpios y
funcionan
correctamente

Rincones del Limpios

almacén

Zonas que Ordenados, sin

Rodean la malezas, sin

Planta escombros y sin

aguas
estancadas

Aberturas de
Ventilacién

Alambrado fino y
en
buen estado

Condiciones a controlar aceptadas (A)
Condiciones a controlar rechazadas (R) =

Porcentaje de cumplimiento (A/(A+R) x 100) =

Verificador POES

%

Aseguramiento De Calidad
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Anexo 14 Lista de actividades para la implantacién del plan HACCP

N° ITEM RESPONSABLE
1 [Manual de Buenas Préacticas de manufactura (BPM) — Version Consultor
2016

2 |Programa de Higiene y Saneamiento (PHS) - Version 2016 Consultor

3 |Capacitacion de personal Consultor

4 |Informe de Certificacion Previa PGH Consultor

5 |Andlisis microbioldgicos de materias primas Laboratorio de
especializado

6 | Andlisis microbioldgicos de producto terminado Laboratorio de
especializado

7 |Andlisis microbioldgicos de Superficies vivas Laboratorio de
especializado

8  |Andlisis microbioldgicos de Superficies Inertes Laboratorio de
especializado

9 |Andlisis microbioldgicos de ambientes Laboratorio de
especializado

10  |Andlisis microbioldgico y fisico quimico de agua Laboratorio de
especializado

11 |Andlisis de Etas (enfermedades transmitidas por los alimentos) Laboratorio de
especializado

12 |Anélisis de metales pesados Laboratorio de
especializado

13  |Estudio de Vida Util Empresa especializada

14 |Calibracion de balanzas Empresa especializada

15 |Calibracién de termo higrometro Empresa especializada

16 |Mantenimiento de equipos Empresa contratante

17  |Servicio de Desinfeccion Empresa de
Saneamiento

18 |Servicio de Desinsectacion Empresa de
Saneamiento

19 |Servicio de Desratizacion Empresa de
Saneamiento

20 |Servicio de limpieza de tanque y reservorio de agua Empresa de
Saneamiento

21 |Certificado de calidad e inocuidad de tintas y envases Empresa contratante

22  |Fichas técnicas de envases Empresa contratante

23 |Carnet de Salud Empresa contratante

24 |Plano del establecimiento Empresa contratante

25  [Fichas tecnicas de insumos quimicos de limpieza (jabon, lejia, Empresa contratante

etc.)
26 |Armando de expediente para solicitar Certificacion PGH Consultor
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Anexo 15: Cuestionario

Cuestionario para el personal de la empresa Eduardo S.A.C

Presentacion:

Como parte de la tesis realizada en la facultad de ingenieria de la universidad cesar
vallejo, estoy desarrollando una encuesta que tiene como objetivo de asegurar la calidad
y evaluar la inocuidad de las aceitunas en la empresa Eduardo S.A.C.

Inicio:

1.

Jtiene carnet sanitario?

a.) Si

b.) No

¢ha recibido alguna capacitacion por parte de la empresa, en temas de calidad
sanitaria e inocuidad de los alimentos?

a.) Si
b.) No
¢, Usted se lava sus manos antes de entrar en contacto con el Producto?

a.) Si

b.) No

c.) Aveces

¢, Dispone de ropa adecuada para realizar sus labores?

a.) Si
b.) No
¢ Existe un control de higiene en los utensilios, indumentaria, instalaciones antes

de iniciar la produccién?

a.) Si
b.) No
¢ Hay algun encargado de supervisar las condiciones higiénicas de Usted?

a.) Si
b.) No
¢ Dispone de instrucciones claras sobre como llevar a cabo las operaciones que le

corresponden?

a.) Si
b.) No
¢Informa usted sobre los problemas que se presentan durante la produccion y que

ponen en peligro la calidad del producto?
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

a.) Si

b.) No

c.) Aveces

¢Existen cuellos de botella, es decir acumulacién de producto esperando ser

procesado en alguna etapa?

a.) Si

b.) No

c.) Aveces

¢, Se dispone de abundante suministro de agua potable en todas las etapas del

proceso productivo, desde la obtencion de las materias primas hasta la obtencion
del producto final?

a.) Si

b.) No

c.) Aveces

¢, Se cuenta con suficientes recipientes para depositar los desechos?

a.) Si
b.) No
¢, Se cuenta con buena ventilacion dentro de la empresa?

a.) Si
b.) No
¢.El establecimiento se halla bien iluminado?

a.) Si
b.) No
¢ Usa joyas, adornos u otros objetos que presenten riesgos al producto?

a.) Si

b.) No

c.) Aveces

¢ Existe evidencia de fauna nociva (insectos, roedores, aves, animales

domésticos)?

a.) Si
b.) No
c.) Aveces
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Anexo 16: Entrevista

Formato para la entrevista al gerente

“Aseguramiento de la calidad en el proceso de elaboracién de aceitunas

para aumentar la rentabilidad de la empresa Eduardo S.A.C”

Presentacion:

Buen dia, Como parte de la tesis realizada en la facultad de ingenieria de la universidad
cesar vallejo, estoy desarrollando una investigacion acerca de los procesos de
elaboracion y comercializacion de aceitunas de la empresa Eduardo S.A.C. La
informacién brindada serad de caracter confidencial y solo se utilizara en la presente
investigacion, agradezco su colaboracion.

Inicio:

Persona entrevistada:

1. Afos de servicio en la empresa:

2. Tamaiio:
a.) Cantidad de personal que conforma la empresa: personas.
b.) Tamafio de establecimiento: pequefio( ), mediano ( ),grande ()
3. Producto:
a.) ¢Qué etapas se desarrollan en la elaboracion y comercializacion de aceitunas

b.)

)

g.)

de la empresa Eduardo S.A.C?

¢,Cuales son los parametros de operacion del proceso de produccién de
aceitunas?

¢ Cudl es la etapa mas importante en el proceso de produccién?

¢, Cual es la calidad de aceituna, que le genera mayor utilidad para la
empresa?

¢, Existe un control del personal en la manipulacién de alimentos y
cronogramas para la limpieza de la planta?

En la actualidad, ¢ Con cuéntos clientes cuenta la empresa?

¢alguno de sus clientes le ha exigido alguna certificacion para de esta manera
seguir contando como proveedor?
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Anexo 17: Manual de seguridad industrial

OBJETIVO

1.2.

1.3.

1.4.

El objetivo del presente Manual de Seguridad Industrial prevenir los
accidentes de trabajo que puedan afectar la salud y bienestar del trabajador

asi como la propiedad fisica de la empresa.

SEGURIDAD INDUSTRIAL

Es una disciplina que comprende actividades de orden técnico, legal, humano
y econdmico que vela por el bienestar humano y la propiedad fisica de la
empresa.

Actualmente se define como una herramienta fundamental en el control de

pérdidas y en la prevencién de riesgos.

ACTOS Y CONDICIONES INSEGURAS

- Actos inseguros se refiere a la violacion de un procedimiento aceptado
COmMo seguro.

- Mal uso de los elementos de proteccion personal.

- Alcoholismo y drogadiccion.

- Actitudes indebidas.

- Condiciones inseguras es cualquier condicion del ambiente que puede
causar un accidente.

- Falla de orden y limpieza.

- Desgaste normal de las instalaciones y equipos.

- Mantenimiento inadecuado.

- Riesgos de descargas eléctricas.

- Riesgos de Incendio.

SEGURIDAD DEL PERSONAL

Dependiendo del area donde se desempefia el personal de la empresa

debera contar con el equipo de seguridad correspondiente.
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1.

Operarios vy técnicos

Deberan usar ropa adecuada y en éptima condiciones, es peligroso llevar
partes desgarradas, sueltas o que cuelguen.

Utilizaran calzado de seguridad para evitar el riesgo de lesiones en los pies.

Si ejecutan trabajos con proyecciones, salpicaduras, deslumbramientos. Etc.
OUtilizar mandil de cuero, gafas y careta protectora.

Para evitar lesiones en la cabeza utilizaran contantemente casco.

Por trabajar cerca de la maquinaria y estar expuestos al ruido usaran tapones
para los oidos.

Cuando trabajen en la altura se colocaran cinturdn y/o cuerdas de seguridad.
Para trabajos mecanicos que realicen se colocaran guantes cuando sea
requerido, para la proteccion de las manos.

Cuando por algun trabajo que realicen estén expuestos al polvo deberan usar
mascarilla.

Se prohibe el uso de collares, pulseras, chalinas o cualquier objeto que pueda

atracarse o enredarse en alguna maquina.

Obreros

Deberan usar ropa adecuada, limpia y en 6ptimas condiciones.

Utilizaran calzado apropiado para su funcion.

Los obreros que estén en contacto directo con el producto terminado deberan
utilizar guantes de latex y gorra en el cabello.

Uso de mascarillas y gafas si se exponen al polvo.

El encargado de la realizacion de fumigaciones debera contar con un traje,
mascarilla y gafas especiales que lo protejan.

El personal debera ser suspendido si se encuentra bajo los efectos de alcohol
y/o drogas.

El personal no debera manipular ninguna maquinaria o equipo sin estar
autorizado para ello.

Durante el turno de trabajo en el area de produccion, el personal no debera
hacer bromas corporales ni fisicas, entre compafieros.

Si alguien del personal sufre un accidente (caida, fractura, corte, etc.) se debera
dar aviso al encargado de cada é&rea de trabajo y de no encontrarse, al

encargado inmediato superior.
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1.5.

SEGURIDAD EN LA PLANTA

Dentro de las instalaciones se deberan tener en cuenta las siguientes normas

de seguridad:
No realizaran nunca reparaciones en instalaciones o equipos en funcionamiento.
Si se observa alguna anomalia en maquinarias o herramientas que son
alimentadas con tension eléctrica se deberéd informar al personal capacitado para
resolverlo.
Se repararan y/o reemplazara de forma inmediata cables expuestos asi como
enchufes rotos ya que representan un grave peligro.
Al menos chispazo se desconectara cualquier equipo o maquina defectuosa.
Se debera sequir el plan de supervisién diaria para detectar posibles anomalias o
defectos en la maquinaria.
Se guardaran ordenadamente los materiales y herramientas. No deben ser
dejados en lugares inseguros pues podrian ocasionar un accidente.
Toda maquinaria 0 equipo que represente un peligro en su manipulacion debe
tener sefales de peligro.
Las entradas, salidas de emergencia, zonas seguras en caso de sismos, rutas de
evaluacion, extintores deben estar correctamente identificados y sefalizados.
Los pasillos, escaleras, puertas o salidas de emergencia siempre deberan estar
despejados.
Las sustancias toxicas usadas para la fumigacion asi como también aceites,
combustibles y material inflamable deberan ser almacenados en un lugar
adecuado sin radiacion solar y seguro.
Conocer las causas que puedan provocar un incendio en cada area de trabajo,
las medidas preventivas necesarias y el personal capacitado para usar los
extintores.
No se fumara dentro de las areas de proceso productivo ni en lugares prohibidos,
pues podrian ocasionar un incendio.
Se debera hacer un plan de mantenimiento de la empresa con el fin de que la
magquinaria y los equipos estén en éptimas condiciones y asi evitar fallas que
podrian ocasionar accidentes.
El personal de toda la empresa debera recibir charlas sobre Primeros Auxilios

dada por la Compafia de Bombero.
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NORMAS DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

Mantén limpio y ordenado tu puesto de trabajo. El orden y la vigilancia te dan
seguridad al trabajar. Colabora en conseguirlo.

Corrige o da aviso de las condiciones peligrosas e inseguras.

No uses maquinas o equipos sin estar autorizado para ello.

Usa las herramientas apropiadas y cuida de su conservacion. Al terminar el trabajo,
regrésalos a su sitio o ponlos donde no estorben el paso.

Utiliza las prendas de proteccion establecidas y mantenlas en buen estado. Las
prendas de proteccidn son necesarias.

No improvises, sigue las instrucciones y cumple las normas. Si no las conoces,
pregunta.

No obstruyas los pasillos, escaleras, puertas o salidas de emergencia. Una sola
persona imprudente puede hacer inseguro toda el area laboral.

Antes de utilizar una escalera comprueba que se encuentre en perfecto estado. Las
escaleras son causa de diversos accidentes: sé precavido,

Nunca realices reparaciones en maquinas y equipos en funcionamiento.

Si observas alguna anomalia en instalaciones eléctricas o calentamientos anormales
en motores, cables, armarios comunicala. Todo trabajo con electricidad merece la
méxima atencion.

Conoce las causas que puedan provocar un incendio en tu area de trabajo y las
medidas preventivas necesarias. La forma mas eficaz de luchar contra el fuego es
evitarlo que se produzca.

En caso de emergencia, no corras ni empujes a los demas, presta atenciéon a la
sefalizacién te ayudara a localizar las salidas de emergencia. La serenidad y calma
son imprescindibles en caso de emergencia.

Si se produce un accidente, da aviso de inmediato al encargado de tu area de trabajo
para que tome medidas necesarias. Una adecuada actuacion personal puede salvar

una vida o reducir las consecuencias de un accidente.
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Anexo 18: Evidencias fotograficas
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Anexo 19: Validacién de instrumentos

GUIA DE OBSERVACION

Nombre de la Empresa:
Areas observadas:
Responsable de area:

de elaboracion de la aceituna.

Instrucciones: observar si la ejecucion de las actividades marcando con una (x) el
cumplimiento de acuerdo con la escala establecida (SI, NO).

Objetivo: observar y evaluar las BPM y principios basicos de inocuidad en el proceso

CRITERIOS

CUMPLIO

Sl

NO

OBS

1. ¢Utilizo los implementos de seguridad e higiene?
- Cofia
- Cubre bocas
- Bata
- Guantes
- lentes

2. ¢cumpli6 con los requisitos de higiene personal de
necesarios?(limpieza)

3. ¢Acondiciono el area de trabajo de acuerdo a la
actividad a realizar? (responsabilidad)

4. ¢Seleccioné los materiales y equipos para el proceso
de elaboracion?

5. ¢controlan adecuadamente el uso de NaCl y pH en el
proceso? (aseguramiento de la calidad)

o

¢llevo a cabo y adecuadamente la seleccion de
calidad y calibrado de las aceituna, teniendo en cuenta
las BPM?

7. ¢llevaron a cabo la limpieza de los tanques de
fermentacién y envases de comercializacion?

8. ¢Controlan el envasado y pesado del producto?

9. ¢Cuentan con habitos y manipulacion de higiene
personal?

10. ¢ Tienen capacitaciéon sobre temas de BPM, POES y
manipulacion de higiene sanitaria?

11. ¢ Rotulan los tanques para su ubicacion y diferencias
de calidades, para su comercializacion?

12. ¢ Tienen un procedimiento de trabajo seguro?

INGEMERO INDUSTRIAL
®ER CIP 10533

INGENIERA INDUSTRIAL
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ENTREVISTA
Presentacion:

Buen dia, Como parte de la tesis realizada en la facultad de ingenieria de la
universidad cesar vallejo, estoy desarrollando una investigacién acerca de los
procesos de elaboracién y comercializacion de aceitunas de la empresa Eduardo
S.A.C. La informacién brindada sera de caracter confidencial y solo se utilizara en la
presente investigacion, agradezco su colaboracion.

Inicio:

Persona entrevistada:

1. Afios de servicio en la empresa:

2. Tamafio:
a.) Cantidad de personal que conforma la empresa: personas.
b.) Tamario de establecimiento: pequefio( ), mediano ( ),grande ()

3. Producto:

a.) ¢Qué etapas se desarrollan en la elaboracion y comercializacion de
aceitunas de la empresa Eduardo S.A.C?

b.) Cuales son los parametros de operacion del proceso de produccién de
aceitunas?

c.) ¢Cuél es la etapa mas importante en el proceso de produccién?

d.) ¢Cual es la calidad de aceituna, que le genera mayor utilidad para la
empresa?

e.) ¢Existe un control del personal en la manipulacion de alimentos y
cronogramas para la limpieza de la planta?

f) Enla actualidad, ;Con cuantos clientes cuenta la empresa?

g.) ¢alguno de sus clientes le ha exigido alguna certificacion para de esta
manera seguir contando como proveedor?

7
2 TP OHong
LORENAVILCHEZ ROMAN buido with vy Ol
|NGENIERA INQUSTRIAL ‘“Gf,:f e 195331

REG. CIR 190667
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ENCUESTA
Presentacion:

Como parte de la tesis realizada en la facultad de ingenieria de la Universidad Cesar
Vallejo, estoy desarrollando una encuesta que tiene como objetivo de asegurar la
calidad y evaluar la inocuidad de las aceitunas en la empresa Eduardo S.A.C.

Inicio:

1. ¢tiene carnet sanitario?

a.) Si
b.) No

2. ¢harecibido alguna capacitacion por parte de la empresa, en temas de calidad
sanitaria e inocuidad de los alimentos?

a) Si
b.) No
3. ¢Usted se lava sus manos antes de entrar en contacto con el Producto?

a) Si
b.) No
c.) Aveces
4. ;Dispone de ropa adecuada para realizar sus labores?

a) Si
b.) No
5. ¢Existe un control de higiene en los utensilios, indumentaria, instalaciones

antes de iniciar la produccion?

a) Si
b.) No
6. ¢Hay algun encargado de supervisar las condiciones higiénicas de Usted?

a.) Si
b.) No
7. ¢Dispone de instrucciones claras sobre cémo llevar a cabo las operaciones

que le corresponden?

a.) Si
b.) No
8. ¢lInforma usted sobre los problemas que se presentan durante la produccion y

que ponen en peligro la calidad del producto?

a) Si
o =
IRTANA LORERA VILCHEZ Roan %&% Faramy Oles
INGENIERA INQUSTRIAL ‘"O.Emp 108331
REG. CIR, 190667 :

148



b.) No
c.) Aveces
9. ¢Existen cuellos de botella, es decir acumulacion de producto esperando ser

- procesado en alguna etapa?

a.) Si
b.) No
c.) Aveces
10. ¢ Se dispone de abundante suministro de agua potable en todas las etapas del

proceso productivo, desde la obtencion de las materias primas hasta la
obtencién del producto final?

a.) Si
b.) No
c.) Aveces
11. ¢ Se cuenta con suficientes recipientes para depositar los desechos?

a) Si
b.) No
12. ¢ Se cuenta con buena ventilacion dentro de la empresa?

a) Si
b.) No
13. ¢ El establecimiento se halla bien iluminado?

a.) Si
b.) No
14. ;jUsa joyas, adornos u otros objetos que presenten riesgos al producto?

a.) Si
b.) No
c.) Aveces
15. ¢ Existe evidencia de fauna nociva (insectos, roedores, aves, animales

domeésticos)?

a.) Si
b.) No
c.) Aveces

e #\
IRANALORENA :

INGENIERA INDUS TRiAL
REG. CIP, 190667 e e

REG.CIP, 186248
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Anexo 20: ANALISIS DE CONFIABILIDAD

ANALISIS DE CONFIABILIDAD
METODO DE CONSISTENCIA INTERNA - ALFA DE CRONBACH
“Cuestionario dirigido a los colaboradores de la empresa Eduardo S.A.C”

1. Analisis de los casos

Resumen de procesamiento de casos

N %
Casos Vélido 20 1000
Excluido® 0 ,0
Total 20 100,0

Estadisticas de fiabilidad
Alfa de
Cronbach N de elementos
742 15

2. Interpretaciéon
Considerando el instrumento de recoleccion de datos con alternativas de
opcion mudltiple, se determind el analisis de confiabilidad mediante el
coeficiente Alfa de Cronbach, obteniendo una confiabilidad de 0.742.
Calificando el instrumento como CONFIABLE, encontrandose apto para
Su ejecucion.

REG. CIP. 190667
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