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Resumen

El presente informe de suficiencia profesional tiene como objetivo describir las actividades
realizadas en el control de calidad del proceso productivo de snacks de papas en hojuelas.
Empezaremos con la descripcion del proceso de produccion de estos snacks, con la identificacion
de las variaciones en sus distintos pardmetros, tales como el porcentaje de piezas partidas y
grasosas, que pudieran alterar las especificaciones técnicas de las lineas de proceso y de los
productos terminados. También se analizaran las variaciones en las variables de control de proceso,
como la temperatura de fritura y el espesor de corte, que pudieran originar un decremento en el

rendimiento.

Adicionalmente, se llevaron a cabo diversos proyectos de investigacion, experimentacion
e implementacion de mejoras, como la estandarizacion del espesor de corte, la regulacion de la
temperatura del aceite y la mejora del muestreo de materia prima, con el propdésito de estandarizar

la calidad, aumentar los rendimientos productivos y disminuir los gastos, entre otros.

Finalmente, el desarrollo de todas estas actividades resulto ser de gran relevancia, ya que
permitio alcanzar las metas de calidad y produccion de la seccidn de aperitivos de papas fritas en
hojuelas, preservando las condiciones de operacidn estables y asegurando la satisfaccion del

cliente.



1. Datos generales de la Empresa

La empresa Redjos S.A.C., con RUC 20548903387, se encuentra ubicada en Mz. 3, Lote
4, Asociacion Proyectos Los Carrizales, Parcela 3 (Carapongo — Chosica), Lima — Lurigancho.
Forma parte del grupo empresarial Sociedad Anénima Cerrada. En esta empresa se realizaron las
actividades profesionales correspondientes al cargo de Supervisor de Calidad en el area de Control
de Calidad, desde el 1 de abril de 2024 hasta el 30 de agosto de 2025.

1.1.  Sector industrial al que pertenece y resefia historica

Redjos S.A.C. inici6 sus operaciones en 1990, elaborando snacks de manera artesanal. Su
fundacion fue producto del esfuerzo y trabajo de la familia Romani Valenzuela, originaria de
Huancavelica, comenzando su actividad en el distrito de  Chaclacayo.
Con el paso del tiempo, la empresa amplid sus operaciones y establecid su planta de produccién en
Carapongo, donde actualmente cuenta con una infraestructura moderna, disefiada con base en la

experiencia y asesoramiento profesional.

La empresa se ha consolidado como un referente en la industria de snacks y aperitivos,
desarrollando una produccion anual aproximada de 3000 toneladas de productos como papas fritas
en hojuelas, tortillas de maiz, chifles, pop corn y cheese snacks. Todos sus productos son

empacados y comercializados bajo la marca Bucky Snacks (Figura 1).

Actualmente, Redjos S.A.C. cuenta con una sola planta productiva en Carapongo —
Lurigancho, dedicada a la elaboracion y distribucidn de snacks a nivel nacional. Asimismo, ha
logrado expandirse al mercado internacional, exportando sus productos a Panama y Chile a través

de sus distribuidores asociados (Figura 2).

El grupo empresarial distribuye sus productos a lo largo del territorio peruano bajo la
marca Bucky Snacks, teniendo presencia en las principales cadenas y tiendas comerciales del

pais, tales como:

e Plaza comercial Tottus
e Plaza comercial Oxxo

e Plaza comercial Proxi+



e Plaza comercial Tambo
e Plaza comercial Plaza Vea

e Entre otros establecimientos minoristas

Figura 1
Marca distribucion de la empresa Redjos S.A.C.

Figura 2
Expansion de Redjos S.A.C. en Sudamérica.

® Panamd
® Chile

Nota. Tomado de “Sitio web https://buckyperu.com/es/page/exportacion-bucky-snacks”



https://buckyperu.com/es/page/exportacion-bucky-snacks

La empresa ha logrado consolidar su presencia internacional mediante la exportacion de
sus productos a los paises antes mencionados, reforzando asi su posicionamiento en el mercado

regional.
1.2.  Cultura organizacional de la empresa Redjos S.A.C.

La cultura organizacional de Redjos S.A.C. se centra en el respeto, la honestidad y el
cumplimiento de los compromisos establecidos tanto con los clientes como con los proveedores.
La empresa busca mantener una relacion basada en la honradez y en el cumplimiento de la palabra

dada, promoviendo una gestién responsable y transparente en todas sus operaciones.

1.2.1. Vision de la empresa.

Ser reconocida al afio 2026 como una empresa peruana lider en la elaboracion de snacks de
papa bajo la marca Bucky Snacks, consolidandose en la mente de los consumidores por su calidad

superior, innovacion constante y compromiso con el sabor auténtico peruano.
1.2.2.  Mision de la empresa.

Ofrecer productos alimenticios de alta calidad que acompafien los momentos sociales de
los peruanos, brindando experiencias de sabor unicas a través de procesos eficientes, materias

primas seleccionadas y una gestion responsable orientada a la satisfaccion del cliente.
1.2.3. Valores de la empresa.

Los valores de Redjos S.A.C. estan alineados con el cumplimiento de su mision y vision,

fortaleciendo asi su cultura organizacional. Estos valores se reflejan en los siguientes principios:

e Mentalidad innovadora: presentar constantemente nuevos productos y sabores que se

adapten a las preferencias del consumidor.

e Cercania con el cliente: mantener una red de distribucion eficiente que asegure la

llegada de los productos a cada punto de venta y negocio.
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e Orientacién al logro: ofrecer a los clientes los mejores precios sin comprometer la

calidad.

e Mejora continua: atender de manera proactiva la demanda del mercado, adaptandose a

los cambios y tendencias.

e Responsabilidad social: garantizar una relacion ética y transparente con los clientes,

proveedores y la comunidad.

1.2.4. Politicas de la empresa.

Las politicas de Redjos S.A.C. se encuentran alineadas con los objetivos estratégicos de la
empresa, asi como con su mision, vision y valores. Estas politicas buscan asegurar el desarrollo
sostenible, la calidad del producto y el compromiso con el bienestar social. Entre las principales
politicas se destacan las siguientes:

o Politica de origen y sostenibilidad: promover el uso de insumos 100 % peruanos, apoyando
la produccion local y fomentando el desarrollo de comunidades agricolas nacionales.

e Politica de calidad: garantizar productos de textura crocante y sabor auténtico, elaborados
mediante procesos de corte y fritura artesanal, lo que permite obtener snacks con menor

contenido de grasa y calidad superior.

e Politica de responsabilidad social: mantener un compromiso activo con la satisfaccion de

los clientes, atendiendo sus reclamos y sugerencias de manera oportuna.

e Politica de innovacién: impulsar la creacion de nuevos sabores y presentaciones que

respondan a las expectativas del mercado peruano.

La planta principal de la empresa Redjos S.A.C. cuenta con un area de 3, 050m2, la planta

cuenta con las siguientes areas:

e Edificio de Oficinas
e Laboratorios de Calidad

e Linea de produccion snacks fritos.
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e Linea de produccion snacks inflados
e Area de Envasado

e Avrea de almacenamiento

e Areade SSoma

e Linea de Mantenimiento

Mi experiencia profesional en la empresa Redjos S.A.C. se desarroll6 en el &rea de Calidad,
desempefiando el cargo de Supervisor de Calidad, donde adquiri una formacién integral en el
aseguramiento de la calidad dentro de la industria alimentaria. Durante mi labor, supervisé diversas
lineas de produccidn, como papas fritas en hojuelas e hilo, chifles salados y dulces, camote frito en
hojuelas, tortillas de maiz, pop salado, dulce y con mantequilla, y cheese sabor queso y picante,
aplicando procedimientos basados en Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y en el Programa
de Higiene y Saneamiento (PHS). Mi participacion se enfocé especialmente en la linea de
produccion de papas fritas en hojuelas (Figura 3), donde lideré la identificacion y correccion de no
conformidades asociadas a productos grasosos, partidos, podridos y verdes que afectaban la calidad
final y generaban reclamos de los clientes. Gracias a la implementacién de controles técnicos,
inspecciones preventivas y estandarizacion de parametros criticos, logré reducir significativamente
las pérdidas de produccion y optimizar la eficiencia operativa. Ademas, llevé a cabo la evaluacion
integral de todo el proceso, desde la recepcion de materia prima hasta el almacenamiento de
producto terminado, fortaleciendo la trazabilidad, la gestion documental y la mejora continua

dentro del sistema de calidad de la empresa.
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D

— Desechos no solubles y agua

Tiempo: £ 10 min.

——  Materia prima dafiada, picadas

Tiempo: £ 3 min.

Tiempo: 10 seg/Kg

—  Agua

Temp: 150 - 185°C
Tiempo: 3 - 7 min.
Comp. Polar: max 15%

— *  Aceite

Crudos, pegados y
quemados

Figura 3
Diagrama de flujo de las lineas de produccion papas fritas en hojuelas.
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( RECEPCION
ALMACENADO 1
ACONDICIONADO
. !
Agua ——*  LAVADO Y PELADO
SELECCION
PICADO
Agua » INMERSION 1
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En la Figura 4 se muestra un esquema del proceso de produccidn de papas fritas en hojuelas,
los productos derivados a partir de papa y otros, se muestran también las lineas de produccion de

las otras lineas de negocio de la empresa.

Figura 4

Linea de procesos y areas de la empresa Redjos S.A.C.

Linea de produccion tortillas de maiz

Recepcion materia prima
(inspeccion)

Linea de produccion papas
Almacén a granel fritas en hojuelas, chifles y 1| I].a\‘a.d’o. Almacén vy
A selecciony [ £ 540 S
camote : y Acondicionado
picado

ler piso: Area envasado
2do piso: Area de alimentacion
3er piso: Area de expandido
4to piso: Area de extruido

1.3. Organigrama funcional de la empresa.

La empresa Redjos S.A.C. en el afio 2025 cuenta con las areas segun la Fig. 5:
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Figura

Organigrama general de la empresa Redjos S.A.C.

GERENCIA GENERAL ]

\

2
RECURSOS \ PRODUCCION Y ALMACENAMIENTO ; : JEFE DE ‘ <o - I
HUMANOS [ ENVASADO ] [ Y DISTRIBUCION ] AREADE CALIDAD J [ OPERACIONES ] MAONTENIMIENTO!

,

1.3.1. Recursos humanos y relaciones institucionales

Dentro de la empresa Redjos S.A.C., el area de Recursos Humanos (RRHH) constituye un
departamento estratégico encargado de la gestion del talento humano, promoviendo el bienestar,
desarrollo y productividad de los trabajadores. Estas acciones contribuyen directamente al
cumplimiento de los objetivos institucionales y al éxito de la organizacion. Sus principales

funciones son:

« Reclutamiento y seleccion de personal.

Contratacion y administracion del personal.

Capacitacion funcionamiento de la empresa.

Gestion del desempefio laboral.

Compensacion y beneficios.

Relaciones laborales y clima organizacional.

Seguridad y salud en el trabajo.

Cumplimiento de la normativa laboral vigente.

1.3.2. Produccion y envasado.

El &rea de Produccion y Envasado tiene como responsabilidad principal dirigir, supervisar

y controlar los procesos de elaboracion y envasado de los productos, garantizando que se cumplan
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los estandares de calidad establecidos por la empresa y por las normativas correspondientes.
Ademas, se encarga de planificar, coordinar y optimizar los recursos necesarios para el desarrollo

de las operaciones productivas. Por tanto, las funciones del area de produccion son:

o Supervisar la ejecucién de las operaciones productivas, asegurando la correcta
transformacion de las materias primas y el cumplimiento de las Buenas Préacticas de
Manufactura (BPM), conforme a lo establecido en el D.S. N.° 007-98-SA — Reglamento

sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas.

o Garantizar que los procesos cumplan con los estandares técnicos del Instituto Nacional
de Calidad (INACAL) y con los procedimientos higiénico-sanitarios (PHS) exigidos

por la autoridad sanitaria.

Respecto al area de envasado:

e Cumplir con el control de peso, sellado y etiquetado del producto, verificando que la
informacion consignada cumpla con el Codex Alimentarius y las normas del Ministerio
de Salud (MINSA). Este control asegura la trazabilidad y transparencia en la cadena

productiva.

1.3.3.  Almacenamiento y distribucion.

Se encarga de gestionar el flujo de productos desde la recepcion de producto final hasta

entregar al cliente final, en resumen:
Funciones de almacén:

e Recepcion de mercancia.

e Almacenamiento.

e Preparacion de pedidos (picking)
e Envalaje y envio.

Funciones de distribucién:

e Planificacion de ruta.
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e Seleccién de medio de transporte.
e Control de seguimiento de envios.

e Entrega final.

1.3.4. Area de calidad

El area de Calidad tiene la responsabilidad de implementar y mantener el Sistema de
Gestidn de la Calidad (SGC), orientado a la mejora continua y sustentado en los principios de la
norma 1SO 9001:2015. Esta area realiza la verificacion de los estandares de calidad en todas las
etapas del proceso productivo, desarrollando auditorias internas y capacitaciones permanentes para

el personal operativo.

Asimismo, el &rea de calidad cumple un rol clave en la prevencion de no conformidades y
en la gestién de la documentacion técnica, asegurando que todos los registros sean actualizados y
archivados conforme a las exigencias de trazabilidad del Reglamento Técnico Peruano (RTP
INACAL).

1.3.5. Jefe de operaciones.

Se encarga de supervisar y dirigir las operaciones diarias de una empresa o una

organizacion, en resumen:

e Coordinar y dirigir equipos.

e Optimizar procesos.

e Gestionar recursos.

e Establecer politicas y estandares.

e Supervision de produccion.
e Cumplimiento de normativas.

e Analisis de mejora continua.
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1.3.6. Mantenimiento.

El area es responsable de garantizar la operatividad, seguridad y eficiencia de las

instalaciones y equipos, contribuyendo a la productividad y rentabilidad de la empresa.

1.4.  Normatividad Empresarial

Redjos S.A.C. cuenta con un reglamento interno de trabajo en el cual se describen los
deberes y derechos del trabajador. De acuerdo al Decreto Supremo N° 039-91-TR, las normas del
reglamento interno estan destinadas a fomentar y mantener la armonia entre trabajadores y
empleadores, sefialando las atribuciones y acciones del personal jerarquico con relaciéon a los

trabajadores.

En este reglamento interno de trabajo se describen:

e Disposiciones generales.

e Ingreso del personal.

e Jornaday horario de trabajo.

e Registro y control de asistencia.

e Tardanzas, inasistencias, suspension, licencias, permisos, vacaciones y extension de
contrato de trabajo.

e Encargo de puesto o funciones del personal.

e Derechos y obligaciones del trabajador.

e Derechos y obligaciones del PECHP.

e Fomento y mantenimiento de la armonia laboral.

e Medidas disciplinarias y estimulos.

e Atencion a los reclamos.

e Seguridad e higiene en el trabajo.

e Vigilancia.

e Medidas nacionales frente al VIH y SIDA en el lugar del trabajo.
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En resumen, el decreto supremo 039-91-TR es la norma que obliga a las empresas con mas
de 100 trabajadores a tener un Reglamento Interno de Trabajo y define los lineamientos basicos

que este debe cumplir para asegurar un ambiente laboral justo y ordenado.

1.5. Sistema de seguridad industrial

El Sistema de Seguridad Industrial y Gestion Ambiental de la empresa Redjos S.A.C. tiene
como finalidad prevenir accidentes laborales, enfermedades ocupacionales, dafios materiales y, a
su vez, reducir los impactos ambientales negativos generados por sus actividades. Este sistema
busca garantizar condiciones seguras, saludables y sostenibles para los trabajadores, el entorno y
la comunidad, en cumplimiento de la Ley N.° 29783 — Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo, el
D.S. N.°005-2012-TR, la Ley N.° 28611 — Ley General del Ambiente, y las normas internacionales
ISO 45001:2018 e 1SO 14001:2015.

La gestion integrada se basa en los principios de prevencion, responsabilidad social y
mejora continua, promoviendo una cultura de seguridad y sostenibilidad en todos los niveles

jerarquicos de la organizacion.

1.6. Gestidn de impactos ambientales

El area de Gestion Ambiental en la empresa Redjos S.A.C. forma parte esencial de su
sistema de gestion integral, orientado a la sostenibilidad, eficiencia operativa y cumplimiento de
la normativa ambiental vigente. Aunque mi labor profesional no se desarrollé directamente en
esta area, pude observar el compromiso de la empresa con la proteccion del entorno, evidenciado
en la aplicacion de buenas practicas ambientales y politicas de prevencidn de impactos negativos
derivados de las actividades productivas. La empresa promueve la segregacion adecuada de
residuos, la reduccién de desperdicios y el aprovechamiento responsable de los subproductos
generados, aplicando principios de economia circular mediante la comercializacion de mermas y
la recoleccidn del aceite vegetal usado para su reutilizacion en procesos industriales autorizados.
Asimismo, cuenta con un pozo séptico subterraneo para el tratamiento y disposicion segura de
aguas residuales domeésticas, lo que contribuye al cumplimiento de las normas sanitarias y a la

proteccion del suelo y fuentes hidricas. Ademas, Redjos S.A.C. fomenta la capacitacion
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ambiental continua del personal, el control del consumo de agua y energia, y la implementacién
de mejoras sostenibles, reafirmando su compromiso con la responsabilidad social, la preservacion

ambiental y la eficiencia productiva dentro del sector alimentario peruano.
1.7.  Lineas de producto

Las actividades realizadas como supervisor de calidad en la empresa Redjos S.A.C. se
desarrollaron en la linea de produccién de papas fritas en hojuelas (sabor saladado y picantes),
chifles salados, camote chips, tortillas de maiz (totopos picante). En la seccion de papas fritas en
hojuelas, participé mas, por lo que las lineas de produccion de los deméas productos se describiran

de manera general en el presente informe.
1.7.1. Lineas de productos masivos

La linea de productos masivos contiene principalmente las siguientes categorias:

- Papas fritas en hojuelas: conocido como “papi chips” con mayonesa, es el principal
producto de esta linea.

- Chifles salados

- Camote chips

- Tortillas de maiz picante (totopo picante): uno de los mas comercializados a nivel

nacional, contando con variadas presentaciones.
1.7.1.1. Papas fritas en hojuelas.

La papa (Solanum tuberosum) es una planta herbacea anual del tipo dicotiledénea, que
puede reproducirse vegetativamente a través de tubérculos. Estd compuesta por una parte aérea que
produce tallos, hojas, flores y frutos, y una parte subterranea que genera la papa-madre, estolones,
tubérculos y raices (PULGAR, 2006).

El producto papas fritas en hojuelas es un snack elaborado principalmente a base de papa
Canchén y Capiro (Solanum tuberosum), siendo el principal producto de la planta Redjos S.A.C.
En el Peru, este producto se obtiene mediante un proceso controlado que incluye la seleccion,
lavado, pelado, corte, fritura y deshidratacion por fritura de las papas, garantizando la inocuidad y

la calidad del producto final. Se comercializa en distintas variedades, como papas fritas en hojuelas



20

(saladas o picantes) y papa hilo (con o sin sal), en la Tabla 1 muestra la ficha tecnica que pertenece

a la empresa.

Tabla 1
Ficha técnicas del papas fritas en hojuelas de Redjos S.A.C..

Producto Papas fritas en hojuelas con sal
Dominacion o
) Papi chips
comercial
Marca Bucky Snacks
Ingredientes Papa, aceite vegetal y sal
Registro sanitario N950221N NARDSC
Caracteristica Propiedad Unidad Valor Min Max
Fisico quimicas Humedad % g/100g 1 3
Aerobios
o UFC/g < 10*
Mesofilos
Coliformes UFC/g <10
2
Microbioldgicas Mohos UFC/g <10
Lavaduras UFClg <102
Bacillus cereus UFC/g <102
Salmonella sp. g Ausencia/25g
Aspecto Papas fritas en hojuelas no uniformes.
Color Blanco amarillento.

Caracteristicas _ _
) Caracteristico; debera estar libre de olores y sabores
sensoriales Sabor y olor .
rancio u oxido.

Textura Crujiente

Tratamiento de
. Mantenerlo en empaque cerrado hasta su consumo.
conservacion

Envase y embalaje  Envase primario  Bolsa bilaminada BOPP
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Envase )
) Cartdn corrugado
secundario

Presentacion

15¢g, 23g y 180g

Condiciones de
almacenamiento y

distribucion

El producto debe ser almacenado en un ambiente limpio, seco, ventilado,
sin exposicion directa a la luz solar y bajo techo. Se transporta en un
vehiculo adecuado para este tipo de producto en condiciones higiénicas,
de manera que proteja al producto de cualquier contaminacion a

condiciones ambientales.

Vida atil

6 meses

Contenido de

etiqueta

Nombre del producto.

Declaracion de los ingredientes y aditivos empleados en la elaboracion.
Declaracion de alergenos.

Nombre a razon social y direccion del fabricante.

Registro sanitario.

Lote.

Fecha de vencimiento.

Peso neto.

Condieciones de conservacion.

Uso previsto del

alimento

Consumo directo, como bocadito salado.

Alergenos

Elaborado en una fabrica que procesa productos que contiene mani,

frutos secos, sesanos y derivados lacteos, de trigo y soya.

Asimismo, para el cumplimiento las normas técnicas y sanitarias vigentes:

e NTP 209.226:2019 — Papas fritas en hojuelas. Requisitos.

e NTSN.°071-MINSA/DIGESA.V.01 — Criterios microbioldgicos de calidad sanitaria

e inocuidad para alimentos y bebidas de consumo humano.

e DS N.°007-98-SA — Reglamento sobre vigilancia y control sanitario de alimentos y

bebidas.
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Redjos S.A.C. declara que los principales beneficios de este producto son:

e Realza el sabor natural de los alimentos.

e Producto natural (hecho en base de papa).
e Producto sin conservante

e Elaboracion con aceite con ind. Acidez < 6.

e Esun producto econémico para los clientes.

Algunas presentaciones se muestran a continuacion en la (Figura 6).

Figura 6

Presentacion de producto papas fritas en hojuelas.
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1.7.1.2.  Chifles de platano

De acuerdo con la Norma Técnica Peruana NTP 011.118:2009 — Frutas frescas: Platano.
Requisitos, el platano verde es un fruto procedente de la especie Musa paradisiaca L., cultivado
principalmente en las regiones tropicales del Per0. Este producto agroindustrial, al ser sometido a
procesos de fritura, origina los denominados chips o chifles de platano, los cuales son trozos
delgados de 3 a 5 mm de grosor, tostados en su exterior y gelatinizados en su interior debido al
contacto con aceite o grasa. Esta transformacion agroindustrial permite extender la vida Gtil del
producto y aprovechar el platano como materia prima en zonas rurales de produccion (Instituto
Nacional de Calidad [INACAL], 2009).
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En la empresa Redjos S.A.C., el producto chifles de platano constituye uno de los
principales snacks elaborados a base de platano verde tipo bellaco, proveniente de la selva peruana,
adquirido mediante revendedores locales que abastecen la planta de produccién. Este producto es
sometido a procesos controlados de seleccion, pelado, corte, fritura y envasado (Valle, 2013).

De acuerdo con la Norma Técnica Peruana NTP 209.226:2019, referencia NTS N.°071-
MINSA/DIGESA-XV.5, los chifles de platano deben cumplir con los criterios microbiologicos de
calidad sanitaria e inocuidad establecidos para el consumo humano (INACAL, 2019), en la Tabla

2 se presenta ficha tecnica de la empresa Redjos S.A.C.

Tabla 2

Ficha técnicas del chifles salados de Redjos S.A.C..

Producto Hojuelas de platano verde frito
Dominacion _
) Chifles salados
comercial
Marca Bucky Snacks
Ingredientes Platano, aceite vegetal y sal
Registro
o N8518915N NARDSC
Sanitario
Caracteristica Propiedad Unidad Valor Min Max
Fisico quimicas Humedad g g/100g 1.00 3.00
Aerobios
. UFC/g <10*
: L Mesofilos
Microbiologica
S Coliformes UFC/g <10
Mohos UFClg <10?

Lavaduras UFClg <107
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Bacillus
UFC/g <102
cereus
Salmonella _
g Ausencia/25g
sp.
Aspecto Platano frito en hojuelas, no uniformes.
Color Amarillo mostaza.
Caracteristicas
. Caracteristico; debera estar libre de olores y
sensoriales Sabor y olor
sabores rancio u oxido.
Textura Crujiente

Tratamiento de

conservacion

Mantenerlo en empaque cerrado hasta su consumo.

Envase y

embalaje

Envase primario

Envase secundario

Bolsa bilaminada BOPP

Carton corrugado

Presentacion

30g, a sulicitud al cliente.

Condiciones de
almacenamient

o0 y distribucion

El producto debe ser almacenado en un ambiente limpio, seco, ventilado,
sin exposicion directa a la luz solar y bajo techo. Se transporta en un
vehiculo adecuado para este tipo de producto en condiciones higiénicas, de
manera que proteja al producto de cualquier contaminacion a condiciones

ambientales.

Vida util

6 meses

Contenido de

etiqueta

Nombre del producto.
Declaracion de los ingredientes y aditivos empleados en la elaboracion.
Declaracion de alergenos.
Nombre a razon social y direccion del fabricante.
Registro sanitario.
Lote.
Fecha de vencimiento.
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Peso neto.

Condieciones de conservacion.

Uso previsto del ) )
] Consumo directo, como bocadito salado.
alimento

Al Elaborado en una fabrica que procesa productos que contiene mani, frutos
ergenos . _ . )
secos, sesanos Yy derivados lacteos, de trigo y soya.

Redjos S.A.C. declara que los principales beneficios de este producto son:
e Realza el sabor natural de los alimentos.
e Producto natural (hecho en base de platano).
e Producto sin conservante
e Elaboracion con aceite con ind. Acidez <6

e Es un producto econémico.
Algunas presentaciones se muestran a continuacion en la Figura 7.

Figura 7
Presentacion de producto chifles salados.




1.7.1.3.

La empresa Redjos S.A.C. tiene la linea de produccion Camote Chips; se brindara
informacion general. EI camote (Ipomoea batatas) es un tubérculo esencial en la alimentacion y
constituye un aporte proteico para nifios, jévenes e individuos con desnutricion. Su abundancia en
carbohidratos y su resistencia a condiciones ambientales particulares necesitan nutrientes y

alimentos saludables. La cultura y la reposteria utilizan extensamente el camote, y su pulpa se

Camote chips.

emplea en platillos, ensaladas y salsas (Benavides, 2011).

Este producto se encuentra en las siguientes presentaciones 34 gramos. Algunas

presentaciones se muestran a continuacion en la (Figura 8) vy ficha tecnica en (Tabla 3).

Tabla 3

Ficha técnicas del hojuelas de camote frito de Redjos S.A.C.

Producto Hojuelas de camote frito
Dominacién _

) Camote frito
comercial
Marca Bucky Snacks

Ingredientes

Camote y aceite vegetal

Registro sanitario

E7301013N NARDSC

Caracteristica Propiedad Unidad Valor Min Max
Fisico quimicas Humedad % 9/100g 1 3
Aerobios
_ UFC/g <10*
Mesofilos
Coliformes UFC/g <10
2
Microbioldgicas Mohos UFC/g <10
Lavaduras UFClg <10?
Bacillus cereus UFClg <10?

Salmonella sp.

g Ausencia/25g

Aspecto

Camote frito en hojuelas.
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Color Anaranjado.

Caracteristico; debera estar libre de olores y sabores
Sabor y olor .

rancio u oxido.
Textura Crocante y crujiente

Tratamiento de

conservacioén

Mantenerlo en empaque cerrado hasta su consumo.

Envase y embalaje

Envase primario Bolsa bilaminada BOPP
Envase )

) Carton corrugado
secundario

Presentacion

30g

Condiciones de
almacenamiento y

distribucion

El producto debe ser almacenado en un ambiente limpio, seco, ventilado,
sin exposicion directa a la luz solar y bajo techo. Se transporta en un
vehiculo adecuado para este tipo de producto en condiciones higienicas,
de manera que proteja al producto de cualquier contaminacion a

condiciones ambientales.

Vida atil

6 meses

Contenido de
etiqueta

Nombre del producto.

Declaracion de los ingredientes y aditivos empleados en la elaboracion.
Declaracion de alergenos.

Nombre a razon social y direccion del fabricante.

Registro sanitario.

Lote.

Fecha de vencimiento.

Peso neto.

Condieciones de conservacion.

Uso previsto del

alimento

Consumo directo, como bocadito salado.

Alergenos

Elaborado en una fabrica que procesa productos que contiene mani,

frutos secos, sesanos y derivados lacteos, de trigo y soya.
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Figura 8

Presentacion de producto camote chips.
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1.7.1.4.  Tortilla de maiz (totopo picante)

La empresa Redjos S.A.C. cuenta con la linea de produccion de tortillas de maiz tipo totopo
picante, elaboradas a partir de maiz amarillo entero (Zea mays L.), variedad Amarillo Cusco,
reconocido por su alto contenido de almidon, textura crocante y sabor caracteristico. Este tipo de
maiz se utiliza ampliamente en la industria alimentaria por su estructura integra del grano, que

permite una mejor nixtamalizacion y una fritura uniforme, garantizando un producto final de alta
calidad sensorial y nutricional.

Este producto se encuentra en las siguientes presentaciones 28 y 50 gramos y se muestran
en la Figura 9 y ficha técnica en (Tabla 4).
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Tabla 4

Ficha técnicas de tortillas fritas de maiz sabor picante de Redjos S.A.C..

Producto Tortillas fritas de maiz sabor picante
Dominacién _
) Totopo picante
comercial
Marca Bucky Snacks

Maiz, aceite vegetal, condimento picante [especias deshidratadas
_ (paprika, cebolla, ajo y aji en polvo), sal, acentuador de sabor (SIN
Ingredientes » ) ) )
621), preparacion aromatizante natural (oleorresina de ajoy

pimienta), antiaglutinante (SIN 551)].

Registro sanitario N8502819N NARDSC
Caracteristica Propiedad Unidad Valor Min Max
Fisico quimicas Humedad % g/100g 1 5
Aerobios
_ UFCl/g <10°
Mesofilos
Coliformes UFC/g < 10?
Microbiologicas
Mohos UFC/g <103
Bacillus cereus UFC/g <10*
Salmonella sp. g Ausencia/25g
Aspecto Hojuelas de maiz fritas.
Color Amarillo ligero naranja.

Caracteristicas _ _ ] )
) Ligero picante; debera estar libre de olores y sabores
sensoriales Sabor y olor o
rancio u oxido.

Textura Crocante y crujiente

Tratamiento de
. Mantenerlo en empaque cerrado hasta su consumo.
conservacion

Envase y embalaje  Envase primario  Bolsa bilaminada BOPP
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Envase )
) Cartdn corrugado
secundario

Presentacion

289y 509

Condiciones de
almacenamiento y

distribucion

El producto debe ser almacenado en un ambiente limpio, seco, ventilado,
sin exposicion directa a la luz solar y bajo techo. Se transporta en un
vehiculo adecuado para este tipo de producto en condiciones higienicas,
de manera que proteja al producto de cualquier contaminacion a

condiciones ambientales.

Vida atil

6 meses

Contenido de

etiqueta

Nombre del producto.

Declaracion de los ingredientes y aditivos empleados en la elaboracion.
Declaracion de alergenos.

Nombre a razon social y direccion del fabricante.

Registro sanitario.

Lote.

Fecha de vencimiento.

Peso neto.

Condieciones de conservacion.

Uso previsto del

alimento

Consumo directo, como bocadito salado.

Alérgenos

Elaborado en una fabrica que procesa productos que contiene mani, frutos

secos, sesanos Yy derivados lacteos, de trigo y soya.
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Figura 9

Presentacion de producto tortillas de maiz (totopos picantes).
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2. Cargosy funciones desarrolladas como bachiller

En la empresa Redjos S.A.C., el bachiller desempefi¢ el cargo de supervisor de calidad,
siendo responsable de garantizar el cumplimiento de las Buenas Précticas de Manufactura (BPM),

del Programa de Higiene y Saneamiento (PHS), conforme a la normativa sanitaria vigente.
2.1. Cargos dentro de la empresa.

Durante su gestion en Redjos S.A.C., el bachiller ocupé el cargo de supervisor de calidad
en el area de Calidad.

En esta funcidn, se encargd del control operativo de los procesos, la verificacion del
cumplimiento de los estandares de higiene, la revision de los formatos de control y la supervision

directa del personal operativo, en coordinacién con el jefe de calidad.

e Nombre del puesto: Supervisor de calidad
e Area: Calidad
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e Funciones principales: Supervisar el cumplimiento del Programa de Higiene y Saneamiento
(PHS) y las Buenas Préacticas de Manufactura (BPM) asegurando que todas las operaciones
productivas se desarrollen conforme a los procedimientos establecidos por la empresa.

e Jefe inmediato: Jefe de Calidad

e Subordinados: Personal de limpieza. En ausencia del jefe de calidad, el supervisor asume

la coordinacion general del area de calidad.

Figura 10

Organigrama de cada area responsable.

JEFE DE CALIDAD

( SUPERVISOR DE CALIDAD }

DEPARTAMENTO DE
DESARROLLO DE PRODUCTO

[ PERSONAL DE LIMPIEZA J

2.2. Responsabilidades sefialadas la normatividad empresarial

De acuerdo con el Manual de Funciones y el Perfil Profesional del Bachiller, el cargo de

supervisor de calidad en Redjos S.A.C. comprende las siguientes responsabilidades:

Rellenar y verificar el correcto llenado de los formatos correspondientes al Programa de
Higiene y Saneamiento (PHS), Cabe precisar que algunos formatos del PHS no pueden ser

compartidos en este documento por politicas internas de la empresa.

e Limpieza y desinfeccion del area de produccion.
e Limpieza y desinfeccion del area de envasado.

e Limpieza y desinfeccion del area de almacén.

e Limpieza y desinfeccion de utensilios.

e Limpieza y desinfeccion de vestuarios y SSHH.
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e FEtc.

Asegurar el cumplimiento de los lineamientos establecidos en el Manual de Buenas
Practicas de Manufactura (BPM), los cuales se encuentran descritos en la seccién 3.2 de este

informe.

e Salud e higiene del personal.

e Control y trampas para roedores.

e Control de cloro.

e Verificacién de equipos.

e Recepcion de materias primas.

e Control de produccién.

e Control de envasado.

e Control y evaluacion de muestras.

e Verificacion de iluminacion de areas.
e Etiquetado de recepcidn de producto.
e Control de mezcla de producto.

e Deteccion de metales de produccion.

2.2.1. Competencias aptitudinales

Estan relacionadas con el perfil profesional del puesto de trabajo, caracteristicas del

ciudadano y la formacion académica:

e Rango de edad: 21 a 35 afios

e Experiencia en analisis fisicoquimicos.
e Conocimiento en BPM y PHS.

e Experiencia en posicion similar: 1 afio.

e Formacion profesional: Ing. Alimentos e Ing. Industrial.
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2.2.2. Competencias actitudinales
Estan relacionadas con las habilidades blandas del trabajador y su inteligencia emocional:

e Trabajo en equipo.

e Liderazgo.

e Trabajo bajo presion.

e Orientacion a resultado

e Analisis del proceso.

2.3.  Personal a su cargo y sus responsabilidades

El personal de limpieza se encuentra bajo la supervision del area de Calidad en coordinacion
con el Jefe de Calidad. Dicho personal cumple las siguientes responsabilidades:

e Abastecimiento de detergente, jabén liquido y alcohol en cada area.

e Limpieza y desinfeccion de las oficinas de la empresa.

e Mantenimiento de la limpieza en las areas de produccion, envasado y almacenamiento, de
acuerdo con los procedimientos establecidos en el plan de saneamiento.

e Apoyo en las actividades de higiene y control de residuos, conforme a los lineamientos de

Buenas Practicas de Manufactura (BPM).

2.4. Funciones administrativas adicionales.

Durante el periodo de practicas profesionales se ejecutaron diversas actividades
administrativas complementarias al rol técnico del Supervisor de Calidad. Estas acciones
estuvieron orientadas a fortalecer la organizacién interna, asegurar la capacitacion continua del
personal y garantizar la adecuada coordinacion interareas, contribuyendo asi al cumplimiento de

los objetivos de la empresa. Entre ellas se destacan:

e Capacitacion del nuevo personal de limpieza: Se elaboraron y dictaron sesiones de

induccion sobre procedimientos de higiene, desinfeccién y uso correcto de insumos de
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limpieza, con el fin de asegurar la estandarizacion de las tareas y la correcta aplicacion de
las Buenas Practicas de Manufactura (BPM).

e Capacitacion de nuevos integrantes del area de Calidad: Se brindd instruccion especifica
sobre el manejo de formatos de control, criterios de inspeccidn y registros de produccion,
con énfasis en el cumplimiento del Programa de Higiene y Saneamiento (PHS).

e Coordinacién con el area de Administracion sobre la recepcién de proveedores: Se
implementaron reuniones y controles conjuntos para garantizar que las materias primas
recibidas cumplieran con los estandares de calidad, verificando documentacion, etiquetado

y condiciones de transporte.

2.5. Cronograma de realizacion de las actividades como bachiller

En la (Figura 11) se presenta el listado de actividades y la frecuencia de las mismas, para

la realizacion de las actividades descritas en el punto 2.2. Se tiene:

Figura 11

Cronograma de actividades como bachiller.

Actividad 07:30| 07:45
Limpieza y desinfeccion del area de produccion.

Limpieza y desinfeccion del area de envasado.
PHS Limpieza y desinfeccion del area de almacén.

Limpieza y desinfeccion de utensilios
Limpieza y desinfeccion de vestuarios y SSHH.
Salud e higiene del personal

Control y trampas para roedores

Control de cloro

Verificacion de equipos

Recepeion de materias primas, insumos y envases
Control de produccion

Control de envasado

Control y evaluacion de muestras

BPM

Verificacion de iluminacion de areas
Etiquetado de recepcion de producto
Control de mezcla de producto

Deteccion de metales de produccion

2.5.1. Supervisor de calidad en la empresa Redjos S.A.C.

Para cumplir con estas funciones se tenia que cumplir con el siguiente listado de actividades:

e Inspeccion de limpieza y desinfeccion del area de produccion (15min).
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e Inspeccion de limpieza y desinfeccién del area de envasado (15min).
e Inspeccion de limpieza y desinfeccidn del area de almacén (15min).
e Inspeccion de limpieza y desinfeccidn de utensilios (15min).

e Inspeccion de limpieza y desinfeccidn de vestuarios y SSHH (1min).
e Inspeccion de salud e higiene del personal (15min).

e Control y trampas para roedores (1 hora).

e Control de cloro (1 min).

e Verificacion de equipos (1 hora).

e Recepcion de materias primas (8 horas).

e Control de produccidn (8 horas).

e Control de envasado (8 horas).

e Control y evaluacion de muestras (8 horas).

e Verificacion de iluminacion de areas (2 horas).

e Etiquetado de recepcidn de producto (8 horas).

e Control de mezcla de producto (8 horas).

e Deteccion de metales de produccion (8 horas).

3. Principales logros

Las principales actividades asignadas fueron por Area de Calidad, llevando a cabo la
seccion del control de calidad en produccion de snacks fritos, las cuales se desarrollaron durante el
ejercicio de mis funciones en el cargo de supervisor de calidad en la empresa Redjos S.A.C. En
este capitulo se describen las labores y tareas desarrolladas, el planteamiento de la realidad
problematica, los fundamentos tedricos y los analisis y decisiones tomadas a partir de estas

actividades.
3.1. Laboresy tareas.

El grupo de actividades y tareas descritas en el punto 2.5 comprende el principal aporte en

la supervision de la calidad de los productos de papas fritas en hojuelas, enfrentando un problema
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de disminucion en la produccion debido al elevado nimero de mermas.

Entre las causas principales de esta reduccion se identificaron piezas verdes o podridas, presencia
de piedras y un nimero considerable de unidades partidas, lo que generaba un alto porcentaje de
pérdidas. Estos inconvenientes se clasificaron en dos categorias principales: control de calidad y

manejo de materia prima.
3.1.1. En control de calidad.

El propdsito de estas tareas fue preservar los niveles de calidad de los insumos y materias

primas, priorizando la inspeccion de la papa como principal materia prima.

i.  Inspeccién, muestreo y andlisis de materias primas e insumos.

La primera tarea consistié en inspeccionar los insumos, la materia prima y las condiciones

de los vehiculos de los proveedores, verificando los siguientes aspectos:
Estado de los vehiculos:

e El vehiculo debia estar limpio.

e El vehiculo debia ser de caja cerrada.

e No debia presentar presencia extrafia (heces de roedores, cucarachas, polvo o desechos).

e Se verificaba que el vehiculo fuera exclusivamente para transporte de insumos, no de
animales.

e Durante la inspeccién de papa, se corroboraba la ausencia de elementos extrafios,

observandose mas detalladamente en el muestreo.

Estado de los insumos de los proveedores:

e Revision de la ficha técnica y del certificado de calidad de los insumos.
e Verificacion del nimero de lote, garantizando la trazabilidad.

e Control de peso y volumen de los insumos.

e Verificacion del sellado al vacio de los envases de condimentos y sal.

e Inspeccion del tanque de aceite, asegurando el precinto de seguridad.
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e Revision de bobinas y empaques, verificando integridad, registro sanitario, valor
nutricional y logotipo.

e Control de fechas de vencimiento y estado fisico de los insumos, asegurando que se
encuentren dentro del periodo de validez.

e Evaluacion organoléptica del aceite e insumos (olor, color y sabor).

Cuando los proveedores presentaban inconformidades con el producto, se procedia con el
rechazo del lote, registrandolo en el exel correspondiente (Figura 13) y documentando la evidencia

mediante video, conforme al procedimiento establecido. En la Tabla 5 se muestra el problema y

logro

Tabla b

Problemas y logros en el anélisis de calidad de la materia prima

Problema

Descripcion del problema

Logro alcanzado

Olor a descomposicion en

la papa cruda

Presencia de barro y

piedras

Papas podridas y verdes

Durante la etapa de
acondicionado se
detectaron lotes con olor
caracteristico a
descomposicidn, indicativo
de deterioro
microbiologico.

Se identificaron impurezas
adheridas a los sacos de
papa que podian dafar la
maquinaria y afectar el
pelado.

En la etapa de merma
cruda se encontraron

tubérculos deteriorados y

Se implementé control
sensorial en recepcion y
rechazo inmediato de los

lotes no conformes,
garantizando inocuidad y

calidad del insumo.

Se aplico inspeccion visual
y limpieza previa,
reduciendo dafio mecéanico

y contaminacion fisica.

Se fijo limite maximo del 4
% Y se capacité al personal
para deteccion temprana de

defectos.
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con pigmentacion verde
por exposicion a la luz.
Se hallaron variedades Se incorporo la
distintas a las verificacion varietal en la
Variedades no autorizadas  especificadas, afectando el  recepcion y se fortalecio la
color, sabor y textura del comunicacién con los

producto final. proveedores.

Figura 12
Inspeccion del proveedor de la papa.

El analisis de calidad de la papa se realizo en tres etapas diferentes, deacuerdo con NTP
011.801:2016 (Peruana, 2016), norma técnica peruana aplicable al producto.

Etapa de Acondicionado (Antes del lavado y pelado)

e Verificacion del color y olor: la papa debe presentar caracteristicas propias del tubérculo.
En una oportunidad, se detect6 un lote con color a descomposicion de papa, lo cual fue
inmediatamente rechazado.

e Clasificacion de tamafio: papa grande se destina para papa hilo, papa mediana y pequefia
se destina a hojuelas.

e Verificacion del peso del saco.
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e Revision de presencia de barro o piedras, ya que puede dafiar la maquinaria de la picadora

y deficultar el pelado. Ante esta situacion, el lote también se rechaza.

Etapa de merma cruda(Después de lavado)

e Evaluacion del procentaje de papas podridas y verde.
e Identificacion de otras variedades no autorizadas.

e Verificacion del color color caracteristico.

Etapa de pardmetros fritos.

e Caélculo del porcentaje de producto no conforme.
e % de partes podridas.

e % de papa doradas adecuadamente.

e % con bordes verde.

e % de merma cocida.

e % de humedad residual.

Este analisis es muy importante para cumplir con el sistema de auditoria de la materia prima
y permitia también realizar ajustes en los parametros de produccion en papas fritas en hojuelas a

fin de que el producto papa chips cumpla las especificaciones internas o externas (Figura 12).

La Tabla 6 ofrece los datos acerca de las especificaciones establecidos externas que se
deben respetar en la primera etapa de inspeccion de la papa cruda, mas aun los parametros para la

recoleccion de muestras en el producto de papas fritas en hojuelas.



Tabla 6
Parametros establecidos para el muestreo de papas fritas en hojuelas.
Analisis Especificaciones
Unidad Min Max
Papap cruda Color y olor Inconforme Conforme
Podrido y verde en crudo % 0 4
Partes podridas % 0 1
Dorado % 0 3
Papa fritas en hojuelas Con borde verde % 0 1
Humedad 0 2.5

Figura 13
Plantilla excel para revisar la conformidad de la materia prima..
ANALISIS DE RECEPCION DE PAPA

FECHA
PROVEEDOR:
PRODUCTO
LOTE:
CANTIDAD (Kg):
CANTIDAD TOTAL:
PARAMETROS DE CRUDO
DIAMETRO DE PAPA LARGO (cm) DIAMETRO (em)

1

2

RANGO
3 LARGO RESULTADO
PROMEDIO 7cma’%cm
Color Conforme
Olor Conforme
RANGO
PESO (kg ACEPTABLE RESULTADOS

% MERMA CRUDO
Podrido
Verde
PARAMETROS FRITO PESO %
% CONFORME
% PARTES PODRIDAS <1%
% DORADO 3%
% CON BORDES VERDES <1%
% MERMA COCIDA KG
% HUMEDAD <2.5%

41
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Inspeccion, muestreo y analisis de muestras de productos.

Durante el proceso de inspeccion del producto Papi Chips (papas fritas en hojuelas), se

identificaron no conformidades relacionadas con la presencia de piezas crudas y grasosas, lo

cual generaba reclamos frecuentes por parte de los clientes y afectaba la percepcion de calidad

del producto final.

Frente a esta situacion, tomé la iniciativa de investigar y analizar en qué etapas del

proceso productivo se originaban estos defectos, con el objetivo de implementar mejoras

sostenibles en la linea de produccion.

Verificacion del espesor del corte de papa

La primera posible causa identificada fue el espesor excesivo o irregular de las hojuelas

antes del fritado.

Utilicé un vernier digital para medir el espesor de las hojuelas, encontrando valores entre
0.9 mm y 2.2 mm, lo cual provocaba que algunas piezas no se cocinen completamente,
resultando en textura cruda.

Se estandarizo el espesor de corte en un rango 6ptimo de 1.2 mm a 1.3 mm, el cual
garantiza una coccion uniforme.

Ademas, propuse que se realicen recalibraciones del cortador dos veces por turno y que
se incluya el dato del espesor en el formato de trazabilidad, fortaleciendo el control del

proceso.

Control de temperatura del aceite

La segunda causa identificada fue la temperatura inadecuada del aceite durante el

fritado, lo cual provocaba retencidn de grasa en las hojuelas.

Mediante termdometro industrial, detecté que el personal estaba afiadiendo las hojuelas
cuando el aceite aiin se encontraba a temperaturas bajas (120 °C — 140 °C), lo cual genera
absorcion excesiva de aceite y aspecto grasoso.

Propuse e instrui que el fritado debia realizarse a una temperatura constante de 160 °C,

asegurando una coccion efectiva y evitando el exceso de grasa en el producto.



Tabla 7

Problemas y logros en el analisis de calidad del producto frito

Problema

Descripcion del problema

Logro alcanzado

Dorado irregular y bordes

verdes

Durante el fritado, algunas
hojuelas presentaban
coloracion desigual y
bordes verdosos, indicando
sobreexposicion térmica o
uso de materia prima no

uniforme.

Se ajustaron los tiempos y
la temperatura de fritado,
obteniendo un dorado
uniforme y color
estandarizado en todas las

hojuelas.

Humedad residual elevada

Se detectaron hojuelas con
mas de 2.5 % de humedad,
lo que afectaba su

crocancia y vida util.

Se optimizaron los tiempos
de fritado y los controles
de temperatura, reduciendo
la humedad al rango ideal
(0-2.5%).

Espesor irregular de las

hojuelas

Las hojuelas variaban entre
0.9mmy 2.2 mm,
provocando coccion

desigual y textura cruda.

Se estandarizé el espesor
entre 1.2 mmy 1.3 mm,
recalibrando el cortador
dos veces por turno para

asegurar uniformidad.

Temperatura inadecuada

del aceite

El personal afiadia las
hojuelas al aceite entre 120
°Cy 140 °C, generando
retencién de grasa y

apariencia grasosa.

Se establecié un control
térmico constante a 160 °C,
con monitoreo mediante
termometro industrial,
mejorando textura y

apariencia.

Falta de registro de
resultados

No existia evidencia
documental del analisis de
calidad, lo que dificultaba

la trazabilidad de lotes.

Se implemento una
plantilla digital en Excel
(Figura 13) y formatos

PHS, fortaleciendo el
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registro y la trazabilidad
del proceso.

iii.  Emision de COAs.

La emision de COAs (Certificate of Analysis, por sus siglas en inglés) se realiza en el area
de Control de Calidad, con el objetivo de garantizar la trazabilidad y conformidad de cada lote de

producto.

Estos certificados documentan los resultados de los ensayos fisicoquimicos y sensoriales
efectuados sobre las papas fritas en hojuelas, verificando que cumplan los parametros establecidos

en las especificaciones internas y normativas aplicables.

La empresa ya manejaba la emision de COAs; sin embargo, se mejord el proceso para
asegurar una trazabilidad més rapida y eficiente, siguiendo los formatos estandarizados utilizados

en cada area bajo la supervision directa del Jefe de Calidad.

iv.  Evaluacion de no conformes.
El area de calidad se encarga de la evaluacion de no conformes de parte de los clientes, al

recibir un producto inconforme. En encargarse, es el jefe de calidad, siguiendo los pasos siguientes:

e Identificar el problema del reclamo.

e Conformar un equipo para trabajar en la resolucién del problema.

e Hallar la causa de la raiz.

e Implementar las acciones correctivas, como capacitaciones a los personales.

e Medicion y monitoreo de la eficacia de la accidn correctiva.

v.  Gestion de reclamos.
La empresa otorga especial importancia a los reclamos de los clientes, los cuales suelen
estar relacionados con piezas grasosas, crudas, verdes o podridas. Para cada reclamo, se realiza un
andlisis de trazabilidad con el fin de identificar la etapa del proceso donde se origind la no

conformidad.
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Asimismo, se han registrado casos de reclamos alterados o infundados, en los que los
clientes incluian cuerpos extrafios (metales, heces de roedores, cabello, entre otros) no atribuibles
al producto. En tales situaciones, la empresa realiza una contramuestra para confirmar la veracidad

del reclamo y emitir el informe correspondiente.

Todos los registros de reclamos y acciones correctivas se documentan mediante los
formatos PHS de seguimiento de no conformidades. Dichos formatos y evidencias se encuentran
anexados en el punto 3.2.1 del presente informe, como parte del sistema de trazabilidad y mejora

continua implementado por el area de Calidad.

vi. Baja de materias primas, insumos y productos.
La empresa cuenta con un procedimiento establecido para la baja de productos, insumos o
materias primas no conformes o préximos a vencer. Este proceso se realiza de manera coordinada

entre el area de Almacén y el area de Administracion, bajo la supervision del Jefe de Calidad.

Cuando un producto se encuentra a menos de un mes de su fecha de vencimiento, se
clasifica como producto final o se destina a donacion controlada, segun las politicas internas. En el
caso de los insumos, se utiliza el sistema de pedido en bajo kilogramaje (kg), que permite minimizar

las pérdidas mediante solicitudes planificadas con tres dias de anticipacion.

El registro de este procedimiento se efectia mediante los formatos de baja de producto y
control de vencimiento, los cuales garantizan la trazabilidad y la documentacién de las acciones
tomadas. Estos formatos se encuentran anexados en el punto 3.2.1 del informe, como evidencia del

cumplimiento del sistema de control de inventarios y gestion de calidad.
3.1.2. En Aseguramiento de calidad.

La empresa cuenta con un sistema de aseguramiento de la calidad a cargo del Jefe del Area
de Calidad, orientado a garantizar la conformidad del producto y la mejora continua de los
procesos. Por motivos contractuales y de confidencialidad, no se puede divulgar informacion

técnica especifica; sin embargo, las acciones realizadas se centraron en los siguientes ejes:
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e Enfoque preventivo: El aseguramiento de la calidad se distingue del control de calidad, que
se enfoca en la deteccion de errores, por su naturaleza preventiva. Su objetivo es identificar

y corregir problemas potenciales antes de que se conviertan en defectos.

e Planificacion y procesos: Comprende la definicion de estandares de calidad, el disefio de
procedimientos documentados y la planificacion de actividades que garanticen el
cumplimiento de dichos estandares.

e Seguimiento y mejora continua: Incluye la ejecucion de auditorias internas, verificaciones
y evaluaciones para asegurar que los procesos se cumplan correctamente y detectar

oportunidades de mejora.

e Importancia: El aseguramiento de la calidad es esencial para mantener la satisfaccion del
cliente, reducir los costos de no calidad, fortalecer la reputacion institucional y aumentar la

eficiencia operativa.

e Participacion: Este sistema requiere el compromiso de todo el personal, desde la alta
direccion hasta los operarios de planta, fomentando una cultura de calidad en toda la

organizacion.

e Herramientas: Se aplican instrumentos como listas de verificacién, diagramas de flujo y
métodos de analisis de datos, que facilitan la implementacion, evaluacion y mejora de los

procesos de aseguramiento.

e Como supervisor del area, se elaboraron reportes de control, registros de trazabilidad y
evidencias documentadas, los cuales fueron presentados al Jefe del Area de Calidad como

parte del seguimiento del sistema.

Los formatos, registros y documentos de soporte vinculados al aseguramiento de calidad se
encuentran en el punto 3.2.1 del presente informe, donde se anexan los instrumentos y evidencias

utilizadas en las actividades de inspeccion, muestreo, control y aseguramiento del producto.
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3.1.3. En control de procesos.

Por politicas internas y clausulas de confidencialidad establecidas en el contrato laboral, no
es posible divulgar informacion técnica especifica ni datos confidenciales del sistema de control
de procesos. Asimismo, se precisa que no se desempefio labor directa en esta area, por lo que la
informacion presentada a continuacion corresponde a una descripcion general del funcionamiento

del area de Control de Procesos dentro de la empresa Redjos S.A.C.

El control de procesos constituye un componente esencial en la gestion de calidad, ya que
garantiza la estabilidad de los parametros operativos, la uniformidad del producto y la eficiencia
de la linea de produccion. Este sistema es crucial para cualquier organizacién que implemente
procedimientos automatizados o de automatizacién parcial, reduciendo la necesidad de
intervencion humana y permitiendo que las instalaciones operen de manera independiente frente a

ligeras variaciones en las condiciones del proceso.
Incluso sin una automatizacion completa, los sistemas de gestion de procesos permiten:

e Mejorar la calidad de los productos y cumplir de manera continua con las normas de

calidad.
e Optimizar el consumo de energia y agua, reduciendo desperdicios.
e Incrementar la eficiencia operativa y disminuir errores humanos.
e Mantener la trazabilidad y coherencia de los procesos productivos.
e Aumentar los niveles de seguridad industrial.

e Reducir los costos de produccion y los tiempos de revisién manual.

3.1.4. 1+D+i (Investigacion, Desarrollo e Innovacion)

En esta seccion se presenta informacion general del area de Investigacion, Desarrollo e

Innovacion (1+D+i) de la empresa Redjos S.A.C., con el propdsito de describir su funcién dentro
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del sistema de gestion de calidad. Cabe resaltar que no se desempefiaron funciones directas en esta

area, y que los datos aqui expuestos tienen caracter informativo y descriptivo.

El 4rea de 1+D+i se orienta a la investigacion aplicada, el desarrollo de nuevos productos y
la optimizacion de los procesos productivos. Su labor contribuye a fortalecer la competitividad de
la empresa mediante la implementacidn de tecnologias innovadoras, la mejora continua de las

formulaciones y la evaluacion de nuevos materiales e insumos.
Entre sus principales objetivos se encuentran:
e Desarrollar proyectos que impulsen la innovacion y la sostenibilidad.
e Evaluar la viabilidad técnica y econémica de nuevas propuestas de produccion.
e Implementar mejoras en las lineas de producto existentes.

e Promover la colaboracion entre las areas de Produccion, Calidad y Mantenimiento para

optimizar el rendimiento operativo.

El area de I+D+i representa un pilar estratégico en la gestion de calidad, al integrar
conocimientos técnicos, control de procesos y desarrollo tecnoldgico para la mejora continua de

los productos de la empresa.
3.1.5. Proyectos

El area de Proyectos en la empresa Redjos S.A.C. se encuentra bajo la supervision directa
de la Gerencia General, la cual se encarga de planificar, aprobar y coordinar los proyectos
estratégicos relacionados con innovacion, optimizacion de procesos y desarrollo de nuevos

productos.

Por clausulas de confidencialidad establecidas en el contrato laboral y las politicas internas
de la empresa, no se puede divulgar informacion técnica ni administrativa especifica sobre los
proyectos desarrollados. Del mismo modo, se aclara que no se desempefiaron funciones directas
en esta area, por lo que la descripcion presentada corresponde a una vision general del

funcionamiento del departamento de Proyectos dentro del sistema organizacional.
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De manera general, el area de Proyectos cumple las siguientes funciones:

e Evaluacion y priorizacion de iniciativas: Analiza propuestas de mejora o desarrollo
presentadas por distintas areas, priorizando aquellas que contribuyen al cumplimiento de

los objetivos estratégicos.

e Planificacién y ejecucion: Supervisa la programacién, asignacion de recursos y

cronogramas de ejecucion de los proyectos aprobados.

e Seguimiento y control: Evalta el avance técnico y financiero de cada proyecto,
garantizando el cumplimiento de los plazos y la calidad esperada.

e Cierre y evaluacion de resultados: Revisa los indicadores de desempefio y emite informes

de cierre que se presentan a la Gerencia General.

El area de Proyectos tiene un papel fundamental en la mejora continua y la innovacién
empresarial, asegurando que cada iniciativa responda a los estandares de calidad, eficiencia y

sostenibilidad establecidos por la empresa.
3.1.6. Ventas

Por politicas de confidencialidad y contrato laboral, no se puede divulgar informacion
especifica sobre las estrategias o procedimientos del area de Ventas. Asimismo, no se
desempefiaron funciones directas en esta area; por lo tanto, la informacion que se presenta

corresponde a una descripcion general del proceso de ventas dentro de la empresa.

El area de Ventas tiene como funcion principal transferir la propiedad de productos
terminados a los clientes, asegurando la satisfaccion del consumidor y la sostenibilidad comercial
de la compafia. Esta actividad comprende diversas fases, desde la deteccion de oportunidades

comerciales hasta la gestion de relaciones postventa.
Entre sus principales funciones destacan:

e Deteccion de oportunidades: Identificar consumidores o distribuidores potenciales que

podrian requerir los productos o servicios que ofrece la empresa.
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e Negociacion y acuerdos comerciales: Establecer condiciones de venta, precios y plazos de

entrega con clientes mayoristas y distribuidores.

e Gestion de pedidos y coordinacion logistica: Supervisar la correcta preparacion, despacho
y seguimiento de los productos vendidos.
- Atencion postventa: Mantener comunicacion con los clientes para garantizar la

satisfaccion y fidelizacion.

El area de Ventas cumple un rol esencial dentro de la cadena de valor de Redjos S.A.C., al
vincular la produccién con el mercado y asegurar la continuidad comercial de los productos

elaborados.
3.1.7. Logistica

El area de Logistica en la empresa Redjos S.A.C. se encarga de la organizacidn, ejecucion
y supervision del movimiento de recursos, materiales y productos terminados desde el punto de
origen hasta el destino final. Su objetivo principal es garantizar que los insumos y productos lleguen
en las condiciones y tiempos adecuados, cumpliendo con los requerimientos de produccion y de

los consumidores.

Por motivos contractuales y politicas internas, no se puede divulgar informacion técnica
especifica, y se precisa que no se desempefiaron labores directas en esta area. Por ello, la
informacion que se presenta a continuacion corresponde a una descripcion general del

funcionamiento del area de Logistica dentro de la empresa.
Las tareas asociadas a este departamento incluyen:
e Disefio y planificacion de la red de distribucion.
e Mantenimiento del sistema de gestion de inventarios.
e Coordinacion de los horarios de envio y transporte.

e Verificacion de la recepcion puntual y en buenas condiciones de los productos.
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e Reduccion de desperdicios y optimizacion de recursos.

El area de Logistica desempefia un papel fundamental en la cadena de suministro,
asegurando la trazabilidad, eficiencia y control de los materiales y productos que ingresan y salen

de la planta.
3.2.  Programasy Documentos elaborados

Durante el periodo de practicas profesionales en la empresa Redjos S.A.C., se desarrollaron
diversas actividades orientadas al control y aseguramiento de la calidad en la linea de produccion
de papas fritas en hojuelas. EI cumplimiento de dichas funciones se sustento en el uso y aplicacion
de programas y formatos oficiales del Sistema de Gestién de Calidad, los cuales garantizan la
trazabilidad, la verificacion de parametros criticos y el cumplimiento de las especificaciones

técnicas establecidas por la empresa.
La siguiente es la relacion de programas y documentos:

e RED-BPM-F12: Registro de recepcion de materia prima, insumos y materiales de empaque.
e RED-PRP-13-FRO01: Control del proceso de inmersion, prefritado, fritado y enfriado.

e RED-BPM-F34: Control de produccion — fritos.

e RED-PRP13-FR02: Deteccion de metales.

e RED-BPM-F21: Control del proceso de envasado.

e RED-BPM-F34: Verificacion del detector de metales verticales.

e RED-BPM-F24: Control de muestreo de producto terminado en linea.

e RED-BPM-F13: Reporte de producto no conforme.

e RED-BPM-F14: Atencion de quejas y reclamos

e RED-BPM-F16: Retiro del producto del mercado.

Los siguientes formatos representan las principales herramientas utilizadas durante mis
actividades como supervisor de calidad en la empresa Redjos S.A.C. A través de ellos se efectuaron
controles de recepcion, produccion, deteccion de metales, envasado y muestreo del producto final.
Estas acciones permitieron mantener la trazabilidad del proceso, verificar la conformidad del

producto y asegurar el cumplimiento de las normas de calidad e inocuidad alimentaria.
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RED-BPM-F12: Registro de recepcion de materia prima, insumos y materiales de
empaque: Permite verificar el estado de la papa y otros insumos al momento de la recepcion,
evaluando color, olor, limpieza, humedad y condiciones del transporte para garantizar su

conformidad antes del ingreso a produccion.

RED-BPM-F34: Control de produccion — Fritos: Utilizado para registrar el rendimiento y
las condiciones del proceso de fritado, incluyendo porcentajes de merma, eficiencia por

turno y producto conforme o no conforme:

RED-PRP13-FR02: Deteccion de metales: Controla la operatividad del detector de metales
en la linea de envasado, registrando resultados de pruebas de sensibilidad y asegurando la

inocuidad del producto final.

RED-BPM-F21: Control del proceso de envasado: Registra la verificacion de las
condiciones sanitarias del area, limpieza de la linea, sellado y rotulado correcto de los

envases, garantizando la conservacién del producto terminado.

RED-BPM-F34: Verificacion del detector de metales verticales: Documento
complementario que evalGa la calibracion y funcionamiento del detector de metales
vertical, asegurando que el equipo mantenga la sensibilidad requerida durante todo el turno

de produccion.

RED-BPM-F24: Control de muestreo de producto terminado en linea: Permite tomar y
registrar muestras representativas del producto final, evaluando color, textura, humedad y
sabor, con el fin de validar que el lote cumpla las especificaciones de calidad.

En conjunto, estos formatos concentraron la mayor parte de mis actividades operativas y de

supervision dentro del area de Calidad, siendo esenciales para controlar las etapas criticas del

proceso, prevenir no conformidades y fortalecer el sistema de gestion de calidad de la empresa.

3.2.1. En control de calidad

Inspeccidn, muestreo y analisis de muestras de materias primas e insumos
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(Figura 14)Se lleva un formato “RED-BPM-F12: Registro de recepcion de materia prima,

insumos y materiales de empaque” para recepcion de materia prima e insumos, que consiste en:

Figura 14
Formato “RED-BPM-F12: Registro de recepcién de materia prima, insumos y materiales de
empaque ”

RECISTRO O RECEPIEN OE ATERIA PR, WOUAGS Y MATERALOE ENPAQUE W

MIATERIA PRIMA { INSUMO /
FEEHA MATERIAL DE EMPAQUE PROVEEDOR

CANTIDAD

PRESENTACION

e Fecha del dia de recepcion.

e Nombre de materia prima e insumos.

e El proveedor.

e Presentacion (unidades en caja o cantidad total en kg)

e Cantidad total en unidades o kg.

e Lote.

e Fecha de produccion y vencimiento.

e Condicion del vehiculo, si tiene una limpieza correspondiente o hay materia extra.
e Materia extrafia en la materia prima o insumo.

e Humedad, a productos especificos.

e Olor, color, sabor y textura del producto.

e Certificado de calidad: cada proveedor debe ingresar a la empresa con el documento.
e Resultado del muestreo: un check cuando el producto esta dentro de los parametros.
e Observacion y acciones correctivas.

e V.B,, firma del supervisor de calidad que realizd la tarea.



ii.  Inspeccion, muestreo y analisis de muestras de productos.
(Figura 15) El area de produccion lleva el formato “RED-PRP-13-FR01: Control del

proceso de inmersién, prefritado, fritado y enfriado”.

Figura 15

Formato “RED-PRP-13-FRO01: Control del proceso de inmersion, prefritado, fritado y

. d »
enfriado”.
djo' PROGRAMAS PRERREQUISITO Codigo: RED-PRP13-FRO1
f Ediaon:03
Re S CONTROL DEL PROCESO DE INMERSION, PRE FRITADO, Revision: Mayo 2021
- FRITADO Y ENFRIADO Paga: 1da 1
H. INICIO: ” H.FINAL:
Fecha de Produccién:
PRODUCTO: |I|_am—||Linea de Produccion:
REQUERIMIENTOS ACONDICIONADO c NC
TIPO DE CORTE
ESPESOR (mm)
MATERIA PRIMAINSUMO LoTE CANTIDAD INMERSION1 | INMERSION2 | INMERSION3 | INMERSION4 C NC
Cantidad de
metabisulfito
[ 1 Metabisulfito
)
FRITURA
COCINA
MESA
MERM (+] %
Cant. CONTROL DEL PROCESO n et | uumeoan] VB
Bach. Pre-fritado Fritado Enfriado
en
crudo| i | wr [ae| T | O™ || mi | v [ae |v [Tiec|rzec |Tac e |SOMPl vy (i |He [ae] T
Polar Polar
CLIENTE CANTIDAD PRODUCIDA OBSERVACIONES / ACCIONES CORRECTIVAS VB® Jefe de
Produccion
TOTAL
A®: Diferencia PRE - FRITADO
de ti - . COMPUESTOS POLARESDEL  rriTADO CANTIDAD DE
HE nc"rlﬁnxl L;f;’%:ﬂ‘: G ACEITE: < 25 % T procesa 140°C-235°C ENFRIADO METABISULFITO Lgﬁ.mwn
Hi: Hora inicial Nota:>24%decompuestos  a%:52-16min Temperatura final 25 - 30°C hs2r0%9 11: % 1.50pm
T: Temperatura polares: Solicitar cambio de V: Velocidad: 1a 50 mis 246:5 120 min 12 8609 12" 50 7ppm
aceite C 55009 ©: 5 10 min 13: 5 1.80pm
o5 15ppm
Elaborado por: Comité de Gestion Revisado por: Coordinador del Comité Aprobado por: Presidgente del Comité I

Se prohibe la reproduccion total o parcial del documento sin la autorizacion de la Gerencia General

(Figura 16) El &rea de calidad se controla la produccion de cada linea de cada producto

elaborado con el formato “RED-BPM-F34: Control de produccion — fritos”.
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Figura 16
Formato “RED-BPM-F34: Control de produccion — fritos ”.

E=<as——xg [ CONTROL DE PRODUCCION -FRITOS
Sistera

[ e Gestion de Ia caiidad

rrrrr

FECHA - e PIEZAS. % DISTRIBUCION
=is oA UINEA | PRODUCTO /LOTE/ FP/FY | %WUMEDAD |  ESPESOR | % DORADOS | % PARTIDOS | % DOBLADOS | o flEZAS e TExTURA

El area de produccidn se encarga de pasar los productos a granel por el detector metal
horizontal, junto con los testigos (2.5mm ferroso, 3.0mm no ferroso y 3.0mm acero inoxidable)
antes y después de cada pallet a granel con frecuencia diaria, registrando con el formato “RED-
PRP13-FR02: Deteccion de metales” (Figura 17).

Figura 17
Formato “RED-PRP13-FR02: Deteccion de metales”

. PROGRAMAS PRERREQUISITO ggm%o: RED-PRP13-FR02
{ Red]os Re‘\ﬁlsig‘n‘ Mayo 2025
7 DETECCION DE METALES Péaina: 1de

| FRECUENCIA | Diaria/ Al terminar de completar 42 jabas por parihuela/Cambio de producto |

CANT. Seteo Limite critico
HORA | HORA [ N° CANT. | jaAS cON| del

ACCION
FECHA | PRODUCTO INICIO | FINAL | PARIHU | JABAS | mETAL equip D SL(¥) No () C/ |cORRECTIV VB
LOTE ELA ° >25mm | 23.0mm >3.0 mm NC A
(Si/No) Ferroso No ferroso Acero Inox

(Figura 18) El area de envasado se encarga de controlar con el formato “RED-BPM-F21:
Control del proceso de envasado”.



Figura 18

Formato “RED-BPM-F21: Control del proceso de envasado ".
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BPM - FORMATO

CONTROL DEL PROCESO DE ENVASADO

lcodiaa: REDBPMF21

LINEA DE ENVASADO:

‘SEGUN ROTULO DE PRODUCEION

LoTEVFECHA
Frooucto PRODUCCION

[—
ToLvA DE PRODUCTO ENVASADO DATOS e BOBMA
BwasaDo P’
CLENTE f‘ﬁ
CANTIOND X CAJA 1 w0 cas: | peso mucuL o€ | Peso rewe o€
s BOLSA LOTE YEVENC BULTOS BOBMNA BOBNA MR &

El area de calidad se encarga de verificar el funcionamiento con el formato “RED-BPM-

F34: Verificacion del detector de metales verticales” de detectores de metal vertical en cada

linea de envasadora; por cada cambio de producto, se pasan los testigos (2.5mm ferroso, 3.0mm

no ferroso y 3.0mm acero inoxidable) antes de iniciar el envasado (Figura 19).

Figura 19

Formato “RED-BPM-F34: Verificacion del detector de metales verticales”

BPM - FORMATO

VERIFICACION DEL DETECTOR DE METALES VERTICAL

Codigo: RED-BPM-F34
Version: 02

F. Aprabacién: julio 2024
Pégina1del

Frecuencia: Alinicio y durante el turno.

Responsable de la verificacion: Supervisor de calidad

Procedimiento: Se procede a pasar los tres patrones en secuencia (uno después del otro) por la tolva de la envasadora. La verificacién es con producto. La deteccién de los patrones se evidencia con la
emisién de un sonido y encendido de la lampara de deteccidn en color rojo. Los testigos se recogerdn de |a salida de rechazo de producto del detector de metales.

Accidn correctiva: Si durante la verificacion se evidencia que el detector no funciona correctamente, es decir que no detecta el patrén, se informara inmediatamente al jefe de aseguramiento de la
calidad. Luego se detiene el equipo y se abre las Gltimas bolsas para recuperar el patrén, seguidamente se abren las bolsas que hayan sido envasadas desde el Gltimo control y se separa el lote como
observado, para luego volver a envasar. Finalmente, se realizard |os ajustes necesarios para que el equipo vuelva a funcionar.
Si durante el proceso, el equipo detecta presencia de metal, el operario comunicard inmediatamente al supervisor de calidad para revisar la configuracién del equipo y realizar la verificacion con los
patrones. Posteriormente se revisard |a bolsa para realiza el andlisis causa. Registrar cada vez que se detecta.

Fecha Hora Lote

Producto

Ceteo del
equipo
(Si/No)

Limite critico

Detectado: Si (v) / No (0)

22.5mm Z3.0mm
Ferroso Non Ferroso

2 3.0mm
|Acero Inox.

Libre de
metales
(Si/No)

Turno
Dia/
noche

Accién
correctiva

vep®

El area de calidad realiza la verificacion de envasado del empaque, cantidad por unidad y

digitacion del lote y fecha de vencimiento, asi mismo guardando una contramuestra con el

formato “RED-BPM-F24: Control de muestreo de producto terminado en linea” (Figura

20).



Figura 20

Formato “RED-BPM-F24: Control de muestreo de producto terminado en linea”

Versién: 00124

@ RBPM- CONTROL DE MUESTREQ DE PRODUCTO TERMINADO EN LINEA

Pag.1-1

CONTROL

MAQUINISTA!

AUXILIARES/ B
MAQ.

FRODUCTO/MARCA! LOTE FEV ACCIONES
PRESENTACION LOTELES CORRECTIVAS
FESO (gramaje)

NDELE|
BILIDA

Ll gel]

iii.  Emision de COAs.

e Laelaboracion de COAs esta a cargo del jefe de calidad.

iv.  Evaluacién de no conformes

(Figura 21) El producto no conforme detectado por el cliente se lleva con un formato
“RED-BPM-F13: Reporte de producto no conforme”.

Figura 21
Formato “RED-BPM-F13: Reporte de producto no conforme ”.

BPM - FORMATO

REPORTE DE PRODUCTO NO CONFORME

N° de Reporte / Reclamo:
Fecha de Reclamo:
Linea:
TIPO DE PRODUCTO:
M. PRIMA ( ) MATERIAL DE ENVASE ()
ETIQUETA( )  PDTO.TERMINADO () SERVICIO ()
DATOS DEL PRODUCTO(s) OBSERVADO(s):
PRODUCTO:
LOTE:
CANTIDAD:
DESCRIPCION DEL PROBLEMA:

FOTOS

ACCIONES POR EJECUTAR



vi.  Gestion de reclamos.
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(Figura 22) Con el formato “RED-BPM-F14: Atencion de quejas y reclamos”, se

procede a atender los reclamos de los clientes.

Figura 22
Formato “RED-BPM-F14: Atencion de quejas y reclamos ”.

BPM - FORMATO

ATENCION DE QUEJAS Y RECLAMOS

FECHA:

DATOS DEL CLIENTE

IRazdn Sacial / Nombre y
Apeliidos:

RUCG / DNI:

Direccion:

DATOS DEL PRODUCTO

Nombre del producto

Fecha Vencimiento:

Lote de produccién:

Cantidad:

PROBLEMA IDENTIFICADO RESP. V°B°

Nombre-

ADICIONALES (G

vii.  Baja de materias primas, insumos y productos.
(Figura 23) La empresa cuenta con el formato “RED-BPM-F16

mercado”.

- Retiro del producto del
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Figura 23
Formato “RED-BPM-F16: Retiro del producto del mercado ”.

BPM - FORMATO

RETIRO DE PRODUCTO DEL
MERCADO

Fecha de Solicitud: Fecha de recoleccidn :

Cliente solicitante:

Producto - Presentacidn: Lote: (A

Cantidad por retirar: Cantidad retirada:

Motivo:

Accion correctiva:

Respansables:

Observaciones:

3.3. Utilidad, Innovaciones, Premios

Durante el periodo de préacticas profesionales en el area de Calidad de la empresa Redjos
S.A.C., se implementaron diversas acciones y mejoras que contribuyeron directamente a la
optimizacion del proceso productivo, reduccién de mermas, fortalecimiento del sistema de
trazabilidad y mejora de la satisfaccion del cliente. A continuacion, se detallan los principales
aportes clasificados segun su impacto en la utilidad, innovacién y reconocimiento interno de las

actividades desarrolladas.
3.3.1. En control de calidad

i.  Inspeccidn, muestreo y analisis de muestras de materias primas e insumos
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La principal innovacidn consistid en transferir la actividad de muestreo de papa del area
de Produccion al area de Calidad, lo que permitié mejorar el control de recepcion y clasificacion
de la materia prima. Esta mejora operacional optimizo la asignacion de papas segin su tamafio
(para papa hilo o papa hojuela), evitando el uso inadecuado de materia prima y disminuyendo los
rechazos. Como resultado, se redujeron las mermas de produccidn en un porcentaje significativo,

generando ahorros econémicos y eficiencia en el aprovechamiento del recurso.

ii.  Inspeccidn, muestreo y analisis de muestras de productos
Durante la inspeccién del producto Papi Chips, se identificaron no conformidades por
piezas crudas y grasosas que generaban reclamos frecuentes. Mediante la implementacion del
control de espesor de hojuelas y ajuste del rango de temperatura del aceite de fritura, se logré
estandarizar el proceso y asegurar una coccion uniforme. Estas acciones se registraron en el
formato RED-BPM-F34 “Control de Produccion — Fritos” (Figura 15) y permitieron reducir mas
del 30 % de los reclamos por textura y grasa excesiva, mejorando la calidad del producto final y

la imagen de la marca ante los clientes.

iii.  Emision de COAs.

La emision de Certificados de Analisis (COAs) se consolidé como una herramienta de
garantia técnica para los clientes, validando que los productos liberados cumplen con los
estandares de calidad establecidos. Aunque su elaboracién esté a cargo del Jefe de Calidad, la
supervision del cumplimiento de los parametros y la verificacion de registros represent6 una
contribucion directa a la trazabilidad del producto, reforzando la credibilidad y confianza

comercial de la empresa.

iv.  Evaluacion de no conformes.

La utilizacion del formato RED-BPM-F14 “Atencion de Quejas y Reclamos” (Figura 22)
permitié implementar un sistema de evaluacion y seguimiento estructurado para los productos no
conformes. Este procedimiento garantizé la identificacion de causas raiz, la trazabilidad de los
lotes afectados y la retroalimentacion con el area de Produccidn, convirtiéndose en una practica

clave para la mejora continua y reduccion de reprocesos.
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v.  Gestion de reclamos.

La aplicacion del formato RED-BPM-F14 “Atencion de Quejas y Reclamos” (Figura 22)
fortaleci6 el proceso de gestion de reclamos dentro del area de Calidad. Este sistema permitio
levantar las inconformidades detectadas, identificar las causas raiz y aplicar medidas correctivas
eficaces. Ademas, el formato facilita determinar si los reclamos corresponden realmente a fallas

internas o si son causados por manipulacion o contaminacién externa del producto.

vi. Baja de materias primas, insumos y productos
El control de bajas se realiza mediante el registro RED-BPM-F16 “Retiro del Producto
del Mercado” (Figura 23). A través de este formato, el &rea de Almacén coordina la gestion
oportuna de productos por vencer o fuera de especificacion, evitando su acumulacién y
reduciendo el riesgo de contaminacion o pérdida de espacio en almaceén. Ademas, esta practica
preventiva fue reconocida internamente como una buena gestion de almacenamiento y control de

riesgo de desperdicio.
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4. Conclusiones

De las actividades técnicas desarrolladas en el area de Control de Calidad en la seccién de

bicaditos snacks, las cuales se desarrollaron durante el ejercicio de mis funciones en el cargo de

supervisor de calidad en la empresa Redjos S.A.C. se puede concluir lo siguiente:

Inspeccion, muestreo y analisis de muestras de materias primas e insumos.

En el periodo de control de calidad en la compafiia Redjos S.A.C., se consiguio un aporte
importante en la optimizacion del proceso de inspeccion y muestreo de la materia prima,
en particular en la papa usada para la elaboracion de papas fritas en hojuelas.

La puesta en marcha del método de muestreo basado en la norma NTP-1SO 2859-1:2008
posibilito una identificacion mas eficaz de materias primas defectuosas y la disminucion
de pérdidas por mermas, favoreciendo la preservacion de los estandares de calidad.

La revisién minuciosa de los vehiculos y los materiales de los proveedores asegurd que
Unicamente materiales que cumplian con los estandares de calidad fueran admitidos, lo
que contribuy6 a disminuir la introduccion de materiales que podrian perjudicar la
produccion.

El estudio minucioso de la materia prima en distintas fases del proceso (acondicionado,
seleccion post-lavado y parametros de fritura) posibilitd la deteccion del problema 'y
posibilité hacer modificaciones adecuadas en la produccién para garantizar la calidad del
producto final.

En resumen, estas acciones ayudaron a mejorar la rastreabilidad y el control de calidad en
la produccidn, disminuyendo las pérdidas y garantizando el acatamiento de las
especificaciones internas y regulaciones externas, lo cual tuvo un efecto positivo en la

eficiencia y la calidad del producto.

Inspeccion, muestreo y analisis de muestras de productos.

Modificar el grosor de las hojuelas a 1.2-1.4 mm y efectuar recalibraciones regulares

disminuyo la cantidad de piezas en crudo en el producto.



Conservar la temperatura del aceite en 160 °C hizo desaparecer las partes grasas,
incrementando asi la calidad y la satisfaccion del consumidor.

Estos controles redujeron las pérdidas y mejoraron la produccion, respaldados por un
sistema de seguimiento eficaz.
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5. Recomendaciones

Asimismo, presentaremos las principales recomendaciones a evaluar, con el fin de

posicionar a la empresa dentro de la vision:

Preservar y fortalecer la regulacion sistematica del grosor de las hojuelas a través de
calibraciones regulares para prevenir piezas en crudas.

Es crucial mantener un seguimiento constante de la temperatura del aceite durante el
proceso de fritado, conservandola en 160 °C para asegurar la correcta coccion y prevenir
trozos grasos.

Continuar con la revision estricta de la materia prima y los materiales, descartando lotes
que no satisfagan las normas de calidad.

Establecer registros exhaustivos y formatos de seguimiento para todos los parametros
esenciales del proceso, simplificando auditorias y supervision constante.

Formar de manera constante al equipo de produccion y supervision acerca de la relevancia

de adherirse a las normas de calidad y a los procedimientos fijados.
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7. Anexo

/A

CONSTANCIA DE TRABAJO

Conste por el presente documento hacemos constar que el Sr.
MELGAR CERRON ALEX TONY identificado con DNI. N.° 70615131,
labora en la empresa REDJOS S.A.C. con N.° RUC 20548903387,
desde el 01 de junio del 2024, realizando labores de SUPERVISOR DE
CALIDAD.

Se expide el presente documento, para los fines que el interesado crea
conveniente.

Lima, 09 de Mayo del 2025.

Atentamente,

Mza. 3 Lote 4 Asoc. Propietarios los carrizales Parc. 3 (Carapongo - Chosica) Lima -
Lima - Lurigancho

fOw / +51 989 823 201 ) VRS EROR Lo

www.buckyperu.com
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CERTIFICADO DE TRABAJO

El que suscribe, en representacion de la empresa BUCKY PERU S.A.C. con
RUC N.°. 20538308201.

CERTIFICA:

Que la Srta. MELGAR CERRON ALEX TONY, identificada con DNI N.°
70615139, ha laborado en nuestra empresa desde el 01 de abril del 2024
hasta el 31 de mayo del 2024, ocupando el cargo de SUPERVISOR DE
CALIDAD.

Durante eltiempo de su permanencia, ha demostrado eficiencia, honestidad

y responsabilidad en las labores encomendadas

Se expide el presente documento, para los fines que el interesado crea

conveniente.

Lima, 03 de junio del2024.

Atentamente,

P‘:,-‘. ,7:"..:.-'“‘;’.
BUCKY FERUSAL

9 Mza. 3 Lote 4 Asoc. Propietarios los carrizales Parc. 3 (Carapongo - Chosica) Lima - Lima - Lurigancho

Siguenos en: [ rany | ¢4, ventas@buckyperu.com
9 f d ﬂ +51 989 823 201 ‘.‘.‘ www.buckyperu.com
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CERTIFICADO DE TRABAJO

Quién suscribe, Mg. INES ELENA JAIMES SONCCO, identificada con DNI N* 41098688, apoderado seglin poder
inscrito en &l AQDDOTO de la Partida Nro. 01894897, Zona registral N° X - sede Lima de la UNIVERSIDAD
PERUANA UNION, con RUC N* 20138122258,

Que don , ALEX TONY MELGAR CERRON identificado con DNI N* T0615139, trabajd en nuestra casa superiorn
de estudios, segln detalle:

JU LAB. CITAL - TEC. PANIFICACION
JU LAB. CITAL - TEC. PANIFICACION

Area

JULAB. CITAL - TEC. LACTEOS

JU LAB. CITAL - TEC. PANIFICACION

Se expide este documento a solicitud del interesado para los fines que estime convenientes.

14 de mayo del 2025

INES ELENA JAIMES SONCCO

Director de Gestion del Talento Humano

Universidad Peruana UniGn
FILIAL JULIACA

HMASLMS 08 7.3

n»

integro

Inicio
01022022
02032023
01/062023
01/082023

Misioners

Periodo
Fin
IMM22022
052023
31/07/2023
HNN22023

Innovador

md

Cargo

Usuano v e b pacs
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