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RESUMEN

El trabajo tuvo cormo objetivo la evaluacion de la calidad en el proceso de congelado de
pota y perico en la empresa MARIMAR S.A.C. En la ejecucion de la evaluacién se utilizd
la lista de verificacion segin la NTP ISO 9001: 2009 la cual proporcioné la “valoracion
obtenida”; midiendo asi la situacién actual de la empresa considerando los requisitos
descritos por la norma. Asi mismo, se utiliz la encuesta de calificacion de fabricas de
productos hidrobioldgicos envasados segin ITINTEC (1975) mediante la “valoracion del
principio basico” y la “valoracion de los deméritos” midiendo asi el cumplimiento de la
empresa por cada capitulo de la encuesta; para luego determinar y priorizar las principales
deficiencias que se evidenciaron en la empresa.De la aplicacion de la lista de verificacion de
la norma NTP ISO 9001: 2009, la empresa MARIMAR S.A.C. alcanz6 un puntaje de 66.75
clasificandose como deficiente por no cumplir con los requisitos necesarios, requiriendo
mejoras y acciones correctoras inmediatas. En lo relacionado a la encuesta de calificacién
de fabricas mostr6 un cumplimiento del 73.39 % calificando a la empresa como C (regular).
Esta calificacion indica que cumple con varias condiciones del local, equipo, personal y
sistemas de trabajo necesarias para la obtencion de un producto de aceptacién minima. Para
la identificacion de los aspectos deficitarios se realizd un andlisis de modo de fallas y efectos
para el proceso de pota y perico congelado en el cual se determinaron solo un defecto grave
en cada proceso mencionado. Asi mismo, se analizaron los residuos generados en el proceso
de congelado de pota y perico, identificando dos tipos de residuos: efluentes y residuos
solidos; asi también, se identificaron y analizaron las acciones tomadas por la empresa
respecto a los residuos generados, y se sugirieron acciones que ayuden a mejorar la

disposicion de estos residuos.

Palabras claves: calidad, pescado congelado, 1ISO 9001, defecto, residuos.



I. INTRODUCCION

El ser humano ha utilizado los recursos hidrobioldgicos para consumo directo desde que era
noémada hasta la era actual dandole diferentes usos, es por ello que ha desarrollado métodos
para su conservacion, siendo la congelacion el mas idéneo para estos recursos debido a que
conserva su calidad y nutrientes de una manera tal como si estaria fresco; ademas, este modo

de conservacioén retarda el crecimiento microbiano.

Los productos congelados de la pota (Dosidicus gigas) y el perico (Coryphaena hippurus)
son dos de los principales productos peruanos de exportacion no tradicional que tienen
grandes expectativas futuras, debido a que hay una gran demanda en el mercado extranjero.
Esto se puede apreciar en el aumento de sus volimenes de exportacion en los ultimos afios,

lo que sefiala que hay una gran aceptacion por dichos productos.

La alta demanda de estos productos hidrobiol6gicos obliga a presentar productos de calidad,
que cumplan con los diferentes requisitos de normas de calidad establecidos. Asi mismo, el
analisis modal de fallas y efectos (AMFE), es un método usado para la identificacion,
evaluacion y prevencion de las posibles fallas y efectos sobre la calidad, que pueden aparecer

en el proceso de elaboracion de congelado de perico y pota.

La elaboracién del trabajo tuvo como finalidad la evaluacién de la calidad en el proceso de
congelado de pota (Dosidicus gigas) y perico (Coryphaena hippurus) y plantear las

propuestas de mejora.



Il. REVISION DE LITERATURA

2.1 CONSIDERACIONES GENERALES SOBRE LA POTA

2.1.1 Descripcién taxonémica y bioldgica

La pota (Dosidicus gigas), tiene la siguiente clasificacion taxonémica segun IMARPE
(2009):
Reino: Animal
Phylum: Mollusca
Clase: Cephalopoda
Subclase: Coleoidea
Orden: Teuthoidea
Suborden: Oegopsida
Familia: Ommastrephidae
Género:  Dosidicus
Especie:  Dosidicus gigas

La pota es un recurso endémico del Pacifico Oriental, especie subtropical, neritico-oceanica,
que visita aguas tropicales. Su rango de distribucion es semioceanico, se encuentra desde el
golfo de México hasta Tierra de Fuego en Chile. Es una especie euritérmica, se encuentra en

aguas de amplio rango de temperatura, entre 15 - 30°C (Nesis, 1970).

2.1.2 Composicion quimica, nutricional y fisica

La pota es una especie magra, ya que contiene un bajo contenido de grasa y un alto contenido
de humedad (IMARPE/ITP, 1996). Su composicion gquimica depende del sexo, tamafio,
alimentacion, localizacion y de la temporada de captura. Dentro de sus componentes
minerales mas abundantes que presenta la pota estan el fosforo, potasio, sodio y magnesio
(Armenta, 2006).



En la Tabla 1 se muestran la composicion quimica del muasculo de la pota (Dosigicus gigas).

Tabla 1. Composicion quimica proximal del musculo de la pota

Maza Ibarraet al. Rosas

Contenido/Autor (2002) (2006) (2007)
Humedad 82.4 85.32 83.78
Proteina total 16.2 115 14.3
Grasa cruda 0.71 0.48 0.43
Ceniza 1.41 0.92 1.13
Carbohidratos | --—--- 186 | -
NNP ] e e 0.86

Fuente: elaboracion propia

El contenido de &cidos grasos en la pota estd representado por dos de los &cidos
poliinsaturados omega 3 docosahexenoico (46.9%) y eicosapentenoico (16.7%). Asimismo,
tiene un nivel considerable (19.9%) de acido saturado palmitico (IMARPE/ITP, 1996). En

la Tabla 2 se muestran los componentes minerales de la pota y sus proporciones.

Tabla 2. Composicion en minerales de la pota

Macroelemento mg/100g
Sodio 198.2
Potasio 321.9
Calcio 9.1
Magnesio 45.6

Microelemento mg/Kg
Fierro 0.8
Cobre 14
Cadmio 0.2
Plomo 0.2

Fuente: IMARPE / ITP (1996)

La composicién fisica de la pota esta representada por el tubo o cuerpo y por las aletas

(COEXPE, 2006). En la Tabla 3 se muestra la composicion fisica de la pota.



Tabla 3. Composicion fisica de la pota

Componente Promedio (%)
Cuerpo o tubo 49,3
Aleta 13,4
Tentaculos 21,4
Visceras 15,4

Fuente: IMARPE / ITP (1996)

2.1.3 Importancia econémica

La extraccion de la pota en el Per0 es artesanal e industrial, las primeras capturas registradas
en Per( corresponden al periodo 1964-1971, con un promedio de 313 TM anuales. Estas
fueron producto de capturas incidentales en la pesqueria de arrastre costero y red de cerco
(Benites y Valdivieso, 1986).

En la Tabla 4 se muestra el desembarque en el Per( del recurso pota, en toneladas métricas,
durante el periodo del 2010 al 2014. EI mayor desembarque durante el periodo 2010 -2014

del recurso pota se registro en el 2014 con 556 156 TM (PRODUCE, 2015).

Tabla 4. Desembarque total del recurso pota, 2010 al 2014

Afio 2010 2011 2012 2013 2014
Total (TM) | 369 822 404 730 497 462 451 061 556 156
Fuente: PRODUCE (2015)

La produccion de pota congelada constituye una industria en pleno crecimiento, el mayor
desembarque del recurso pota destinada a la industria del congelado se registro en el 2014
con 513 374 TM, (PRODUCE, 2015).

En la Tabla 5 se muestra el desembarque del recurso pota, en toneladas métricas, destinado

al congelado en el Peru, durante el periodo 2010 al 2014.



Tabla 5. Desembarqgue del recurso pota destinado a congelado, 2010 al 2014

ARo

2010

2011

2012

2013

2014

Total (TM)

327 572

373 196

457 073

410 760

513 374

Fuente: PRODUCE (2015)

2.2 CONSIDERACIONES GENERALES SOBRE EL PERICO

2.2.1 Descripcion taxonomica y bioldgica

El perico (Coryphaena hippurus) tiene la siguiente clasificacion taxonémica (Solano, 2008):

Reino: Animal

Phylum: Chordata
Subphylum: Vertebrata

Clase: Osteichthyes
Subclase:  Actinopterygii

Orden: Perciformes
Suborden:  Percoide

Familia: Coryphaenidae
Género: Coryphaena

Especie: Coryphaena hippurus

En el Pacifico Oriental, el perico se distribuye desde San Diego, California (Estados Unidos)
hasta Antofagasta (Chile), destacandose en el Pacifico Centro-oriental. Se desplaza segun el
movimiento de las aguas calidas, presentando una alta tasa de crecimiento. Llega a medir
hasta los 200 cm de longitud aunque las tallas de pesca usuales se encuentran alrededor de 1

m (Solano, 2008).

2.2.2 Composicion quimica, nutricional y fisica

El perico es una especie magra, es decir, tiene un bajo contenido de grasa dentro de su

composicion quimica.



En la Tabla 6 se muestra la composicion quimica del perico (Coryphaena hippurus).

Tabla 6. Composicion quimica proximal del perico

Contenido/Autor IMARPE | Barciay Delgado
(1996) (2010)
Humedad 76.5 76.8
Proteina total 20.5 19.5
Grasa cruda 0.4 0.55
Ceniza 1.2 | -

Fuente: elaboracion propia

El contenido de acidos grasos en el perico esta representado por el &cido poliinsaturado
Omega 3 docosahexaenoico (35.4%), también tiene un nivel considerable de acido saturado
palmitico (21.5%) y (17.2%) de acido monoinsaturado oleico (IMARPE/ITP, 1996).

El perico presenta un alto contenido de potasio (402.5 mg/100g) y sodio (63.5 mg/100g),
éstos estan relacionados con el aporte energético (IMARPE/ITP 1996). En la Tabla 7 se

muestran los componentes minerales del perico y sus proporciones.

Tabla 7. Composicion en sales minerales del musculo del perico

Macroelemento mg/100g
Sodio 63.5
Potasio 402.5
Calcio 3.9
Magnesio 315

Microelemento mg/Kg
Fierro 8.3
Cobre 0.7
Cadmio 0.0
Plomo 0.0

Fuente: IMARPE/ITP (1996)



La composicién fisica del perico esta representada por el filete, seguido de la cabeza
(IMARPE / ITP, 1996). En la Tabla 8 se muestra la composicion fisica del perico.

Tabla 8. Composicion fisica del perico

COMPONENTE PROMEDIO (%)
Cabeza 21.3
Visceras 8.8
Espinas 9.0
Piel 4.1
Aletas 4.4
Filete 50.1
Pérdidas 2.3

Fuente: IMARPE / ITP (1996)
2.2.3 Importancia econémica
Las caracteristicas que convierten al perico en un blanco atractivo para su explotacion
incluyen una elevada tasa de crecimiento, ademas de un alto precio en el mercado, alta
demanda y baja captura por unidad de esfuerzo (Kraul, 1999). El Peru es el segundo

exportador de perico hacia el mercado de los Estados Unidos (SNP, 2010).

En la Tabla 9 se muestra el desembarque del recurso perico en toneladas métricas en el Perd,
durante el periodo del 2010 al 2014.

Tabla 9. Desembarque total del recurso perico, 2008 al 2012

Afo 2010 2011 2012 2013 2014
Total (TM) 53 359 43 688 42 347 55830 55136
Fuente: PRODUCE (2015)

La situacion de la pesca del perico ha cambiado en los ultimos afios, desde el 2010 el
desembarque es mayor a 42 mil toneladas (PRODUCE, 2015).ElI mayor desembarque de
este recurso en los ultimos 5 afios se registro en el afio 2013, con un registro de 55 830 TM
(PRODUCE, 2015).



En la Tabla 10 se muestra el desembarque del recurso perico en toneladas métricas en el

Per0 destinados a congelado, durante el periodo de 2012 al 2014.

Tabla 10. Desembarque del recurso perico destinado al congelado, 2010 al 2014

Afio 2010 2011 2012 2013 2014
Total (TM) 15970 20 828 22 047 19 097 27 256
Fuente: PRODUCE (2015)

La produccion de perico congelado constituye una industria en crecimiento, el mayor
desembarque de este recurso destinada a la industria del congelado se registré en el 2014
con 27 256 TM (PRODUCE, 2015).

2.3 CONGELACION

2.3.1 Conceptos generales

La congelacion es un método para la conservacion de alimentos a largo plazo, permite
mantener los atributos de calidad y valor nutritivo iniciales del alimento, apreciandose
unicamente diferencias en la textura respecto al producto fresco o previamente procesado

que se congela (Barreiro y Sandoval, 2006).

Para Plank (1963) este método de conservacién de alimentos se ha utilizado durante miles
de afios debido a la alta calidad de los productos congelados y en las Gltimas décadas ha
adquirido un amplio interés generalizado. En términos generales, la congelacién proporciona
productos alimenticios con sabor, olor y aspecto como si fuera fresco, siendo el inico método

capaz de consequirlo.

2.3.2 Importancia de la congelacion rapida

La congelacion rapida produce un gran nimero de pequefios cristales (éstos numerosos y de

tamafno muy reducido) tanto intra como extracelulares (Barreiro y Sandoval, 2006).



La velocidad de congelacion rapida y la consiguiente formacion de pequefios cristales de
hielo son criticos para minimizar el dafio tisular y la pérdida de agua durante la
descongelacion, siendo por tanto un factor muy importante que afecta en gran medida la
calidad de los alimentos congelados. Ademas, este parametro es esencial desde el punto de
vista sanitario (crecimiento microbiano), técnico-operacional y econdémico (Barreiro y
Sandoval, 2006).

2.3.3 Tiempo de congelacion

El tiempo de congelacion depende del tamafio del producto (especialmente su espesor), su
forma y propiedades termo fisicas, ademas de los parametros del proceso de transferencia
de calor y de la temperatura del medio de enfriamiento (Barreiro y Sandoval, 2006).

2.3.4 Cadena en frio

Todo producto que haya sido expuesto a un método de congelacion siempre debe de
mantener la cadena de frio. EI producto en ningin momento del almacenado o del transporte,
puede ser sometido a un parcial o total descongelamiento y después vuelto a congelar, ya
que esto afectaria la textura y la calidad del producto (Barreiro y Sandoval, 2006).

2.3.5 Métodos de congelacion

Los distintos métodos de congelacion se desarrollaron y han ido evolucionando con el fin de
mantener la calidad y textura de los productos congelados lo mas cercano posible a los

productos frescos (Durazo, 2006).

Segun lo establecido por Bertullo (1975), los métodos mas comunes utilizados en la

industria de alimentos son:

a) Congelacion en salmuera

La caracteristica principal de este método es que el producto a congelar entra en

contacto con el medio refrigerante: la salmuera.



La congelacion por salmuera consiste en la inmersion del pescado en una solucidn
congelante de cloruro de sodio que se encuentra a una temperatura de -21°C.Una
caracteristica de este tipo de congelacion es que paralelamente se produce penetracion de sal

al producto.

b) Congelacion por aire

La caracteristica principal de este método es que el producto a congelar entra en
contacto con el medio refrigerante. La trasmision de calor se verifica por medio del aire frio
el cual rodea el producto a congelar, puede estar en movimiento intermitente o estacionario.

Los procedimientos mas comunes son en cdmara y en tunel.

c) Congelacion por contacto

En este método el producto a congelar entra en contacto con la superficie enfriada a
muy baja temperatura, permitiendo congelar a los productos envasados o sin envasar. Los
equipos son conocidos como congeladores de placa y esta constituido para operar de forma

continua o intermitente.

2.4 CONCEPTOS Y DEFINICIONES DE CALIDAD

La Organizacion Internacional de Normalizacion (ISO) define la calidad como el grado
en el que un conjunto de caracteristicas o rasgos diferenciadores cualitativos o cuantitativos
inherentes a algo (producto, proceso o sistema) cumplan con los requisitos. Siendo los
requisitos las necesidades o expectativas establecidas, generalmente implicitas u

obligatorias por las diferentes partes interesadas (INDECOPI, 2007).

2.4.1 Gestion de la calidad

De acuerdo con Atkinson (1990), la gestion de la calidad es el compromiso de toda una
organizacion para hacer bien las cosas, es decir, afecta a cada persona en una organizacion

y por lo tanto, para que la gestion de la calidad sea prdspera y exitosa, debe ser aceptada por

todos los integrantes de la organizacion. Carot (2001) sugiere que la gestion de la calidad es
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la parte de la gestion general de la empresa cuyo objetivo consiste en la obtencién de un

nivel de calidad que resulte econémicamente rentable.

2.4.2 Control de la calidad

Control se refiere al proceso que se emplea con el fin de cumplir con los estdndares, esto
consiste en observar el desempefio real, compararlo con algun estandar y después tomar
medidas si el desempefio observado es significativamente diferente al estandar (Juran y
Gryna, 1994).

2.4.3 Proceso

Es un sistema de actividades que utilizan recursos para trasformar elementos de entrada en
bienes o servicios capaces de satisfacer las expectativas de las partes interesadas (Bonilla,
2012).

2.5 ANALISIS MODAL DE FALLAS Y EFECTOS (AMFE)

2.5.1 Generalidades

El AMFE es una método analitico usado para la identificacion, evaluacién y prevencion de
los posibles fallos y defectos que pueden aparecer en un producto/servicio 0 en un proceso
que afecten las variables criticas para la calidad o requerimientos del cliente (Grimay
Tort - Martorell, 1991).

Segun Brenes y Bermuadez (2007) los objetivos principales del método AMFE son los

siguientes:

Analizar las consecuencias y las fallas que puedan afectar a un producto o un sistema.
Poner en evidencia las fallas de modo comun.

Precisar para cada modo de falla los medios y procedimientos de deteccion.

AR NERNEEN

Identificar los modos de falla que tienen consecuencias importantes respecto a

diferentes criterios: disponibilidad, seguridad, etc.
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La Fundacién lberoamericana para la Gestién de la Calidad (FUNDIBEG) plantea que
el resultado final de un AMFE es, por tanto, una lista de Modos de Fallas, sus efectos
posibles y las causas que podrian contribuir a su aparicion clasificados por unos indices que

evallian su impacto en el cliente.

La situacion mas critica se produce cuando una falla generada en un proceso productivo
repercute decisoriamente en la calidad de un producto que no es controlado a tiempo y llega

en tales condiciones al ultimo destinatario o cliente (Brenes y Bermudez,2007).
Uno de los aspectos determinantes del método es asegurar la satisfaccion de las necesidades

de los wusuarios, evitando las fallas que generan problemas e insatisfacciones

(Grima y Tort - Martorell, 1991). Algunas definiciones para el mejor entendimiento:
¢ Falla: significa que un componente o un sistema no satisfacen o no funcionan de
acuerdo con la especificacion (AIN, 1991).
¢ Modos de falla: es la forma en que es posible que un producto/servicio 0 un proceso
falle (AIN, 1991).
e Efectos de falla: incidencia negativa que puede traer consigo la ocurrencia de un
modo de fallo (Varo, 1994).

2.5.2 Aplicacion del AMFE

Segun lo establecido por Brenes y Bermudez (2007) para aplicar el Analisis Modal de Fallos

y Efectos se debe de realizar lo siguiente:

a) Determinar los Modos de Falla

Para cada etapa se definen todos los posibles Modos de Falla.

b) Determinar los Efectos de Falla

Para cada Modo de Falla se deberan identificar todas las posibles consecuencias que

éstos puedan implicar para el cliente. Cada Modo de Falla puede tener varios Efectos.
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I1l. METODOLOGIA

3.1 UBICACION DE LA EMPRESA

La investigacion se ejecutd dentro de las instalaciones de la empresa MARIMAR S.A.C.

ubicada en la Panamericana Sur km 18.5, San Juan de Miraflores, Lima.

3.2 MATERIALES

Para la elaboracion del trabajo se utilizé una serie de documentos: normas y documentos

de la empresa.

3.2.1 Documentos

Norma Sanitaria para actividades pesqueras y acuicolas DS N 040-2001-PE.
NTP ISO 9001:2009. Sistemas de Gestion de la Calidad — Requisitos.

NTP ISO 9001:2009. Sistemas de Gestion de la Calidad — Fundamentos y
Vocabulario.

Sistema de calificacion de fabricas de productos hidrobioldgicos.

NTP 204.057:2014 Pota congelada. Requerimientos generales para el
funcionamiento de establecimientos de productos.

NTP 204.025:1984 (revisada el 2010) Requerimientos generales para el
funcionamiento de establecimientos de productos pesqueros al estado fresco,
congelado y curado, 1° Edicion.

NTP ISO 14001:2008. Sistemas de Gestion Ambiental. Requisitos con orientacion

para su uso.

3.2.2 Documentacién brindada por la empresa

Manual de Plan HACCP actual de MARIMAR S.A.C.



e Reportes o reclamos de clientes

La secuencia de las etapas de ambos productos se encuentra en la Tabla 22.

3.3 METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION

Para poder ejecutar el presente trabajo se ha definido una secuencia de actividades, las cuales

se podrén ver a través de un diagrama de flujo en la Figura 1.

Entrevista con la gerencia

v

Visita a la planta

v

Recopilacign de datos:

A

A

Aplicacion de la lista
de verificacién
ISO 9001:2009

Encuesta de calificacion de
fabricas de productos
hidrobioldgicos

Entrevista al
personal

Busqueda de
evidencias
objetivas

I

l

|

Figura 1. Diagrama de flujo de la metodologia empleada

l
v

Diagnéstico de la Calidad

Seleccion del problema prioritario

Propuesta de mejora

3.3.1 Entrevista con la gerencia

Se llevé a cabo en las oficinas de MARIMAR S.A.C. Para ello se realiz6 la

presentacion de la propuesta del trabajo de investigacion al Gerente de Planta, se definid

cada paso a realizar, el tiempo estimado y los beneficios.
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3.3.2 Visita a la planta

Con el fin de observar in situ el desarrollo de las actividades durante las etapas de
procesamiento y almacenamiento, se realizaron cinco visitas a las instalaciones de la
empresa, donde se incluyd las salas de proceso, area de almacenamiento y area

administrativa.

3.3.3 Recopilacion de datos

La recopilacion de la informacion necesaria se realizd a través de las visitas a las
instalaciones de MARIMAR S.A.C, en donde se llevaron a cabo las entrevistas al
personal, aplicacion de la lista de verificacién 1SO 9001:2009, encuesta de calificacion de
fabricas de productos hidrobiolégicos y la busqueda de evidencias objetivas. Dicha

recopilacién se desarroll6 de la manera como se describe a continuacion.

3.3.3.1 Evaluacion cuantitativa con respecto a la Norma 1SO 9001:2009

La lista de verificacion fue dividida en 3 capitulos, cada una representa un capitulo de la
norma NTP 1SO 9001:2009 (INDECOPI, 2009), y cuenta con un bloque de preguntas que
dan respuesta a ese capitulo, el objetivo de su aplicacion fue determinar la situacion actual

de la empresa considerando los requisitos establecidos.
Cada una de las preguntas se calificd con una puntuacion de acuerdo al grado en que se

cumple lo sefialado en la pregunta (ver Tabla 11). La puntuacién, puede ser cero puntos

(incumplimiento total), 0.25, 0.50, 0.75 y 1.0 punto (cumplimiento total).

15



Tabla 11. Puntuacién de la lista de verificacién en base a la Norma 1SO 9001:2009

Puntaje Observacion Significado
0 No existe No se encontré nada
0.25 | Existe algo Enfoque evidente en algunas partes de
la organizacion
0.50 | Existe en grado minimo Existen pautas definidas, pero no
aceptable documentadas.
0.75 | Existe en grado bueno Documentado(manuales,
documentos, procedimientos)
1 Existe en grado excelente | Implantado, responde completamente
todos los requisitos del Sistema de
Calidad.

Fuente: Cuneo y Hurtado (2009)

Para obtener la puntuacion normalizada de cada aspecto se aplicd la siguiente formula:

Puntaje normalizado = puntaje obtenido por seccion x 10

# preguntas aplicables por seccion

Posteriormente, se realizé6 una clasificacién de acuerdo a la calificacion normalizada

obtenida en cada seccion de la Norma ISO 9001:2009, segln la Tabla 12.

Tabla 12. Clasificacion en funcion a la calificacion normalizada por cada
capitulo de la Norma I1SO 9001:2009

Rango Clasificacion
[0 -5] [Deficiente
<5 -7] |Regular
<7 -9] Bueno
<9 -10 ] Muy Bueno

Fuente: Cuneo y Hurtado (2009)
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De la sumatoria de los puntajes obtenidos se obtuvo el puntaje total, el cual se comparé con
los valores de la escala que se muestra en la Tabla 13, determinando asi el nivel de
cumplimento de la empresa con respecto a la NTP ISO 9001:2009.

Tabla 13. Nivel de cumplimento de la empresa con respecto a la
NTP ISO 9001:2009 de acuerdo al puntaje obtenido

Puntaje Calificacion
<101-113] Cumple los requisitos con excelentes sistemas de
calidad
<89-101] Cumple los requisitos con sistemas de seguridad y

rendimiento superiores a la media

<78-89] Cumple los requisitos con sistemas y rendimiento
aceptables.
<67-78] Cumple los requisitos con sistemas y rendimientos

minimos. Requiere mejoras. Acciones correctoras

necesarias.

<57-67] Cumple con los requisitos con sistemas y rendimientos

de forma deficiente .Requiere mejoras. Acciones
correctivas inmediatas.

0-57] Muy deficiente

Fuente: adaptado de Cardenas y Torres (2009)

3.3.3.2 Encuesta de calificacion de fabricas de productos hidrobiol6gicos

Se aplico la encuesta de calificacion de fabricas de productos hidrobiologicos, segun
ITINTEC (1975), la cual permitio clasificar a la empresa MARIMAR S.A.C., ya sea en una
fabrica de clase A, B, Co D.

La evaluacion se realizé mediante la "valoracién del principio basico" y la "valoracion de

los deméritos".

El principio basico se entiende como el requisito que se debe cumplir en mayor o menor

proporcion, como condicion fundamental para la calificacion.
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Los deméritos son aspectos parciales de un principio basico que, por ausencia 0 por su
ineficacia o mala aplicacidn, actian negativamente en la efectividad de su principio basico,
disminuyendo su puntuacién total. Cada demérito tiene un puntaje determinado,
dependiendo del grado de cumplimiento éste podria variar desde cero hasta el valor maximo

dependiendo del grado en que se presente.

Los puntajes obtenidos por los deméritos fueron sumados y restados del puntaje del principio

basico. La diferencia resultante fue llevada a porcentaje.

El cuestionario consta de los diez capitulos siguientes:

Capitulo I: La organizacion de calidad en la empresa.

Capitulo 11: Control de recepcion.

Capitulo 111: Control en proceso y producto final.

Capitulo IV: Disposicion de materiales o productos defectuosos.
Capitulo V: Laboratorio de materiales y procesos.

Capitulo VI: Laboratorio de metrologia

Capitulo VII: Fabricacién

Capitulo VIII: Personal

Capitulo IX: Almacenes

Capitulo X: Local

No se considero el capitulo VI debido a que la empresa no dispone de un laboratorio de

metrologia, por lo cual no aplica.
Segun la calificacion obtenida luego de aplicar la encuesta de calificacion de fabricas de

productos hidrobiolégicos, se puede determinar a qué clase de fabrica pertenece la empresa
MARIMAR S.A.C. esta calificacion se muestra en la Tabla 14.
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Tabla 14. Calificacidn de la empresa segun la encuesta calificacion de fabricas de
productos hidrobioldgicos envasados

Calificacion | Cumplimiento (%) Significado

Cumple con todas las condiciones del local,
equipo, personal sistemas de trabajo,
A 91-100 AP .p Y _, :
necesarias para la obtencion de un buen

producto.

Cumple con varias condiciones del local,
equipo, personal y sistemas de trabajo,
B 71-90 ) »
necesarias para la obtencion de un buen

producto.

Cumple con algunas condiciones del local,
equipo, personal y sistemas de trabajo,
C 51-70 ) y
necesarias para la obtencion de un buen

producto.

No cumple o lo hace parcialmente con las
condiciones del local, equipo, personal y
D Menor a 50 ] ) )
sistemas de trabajo, necesarias para la

obtencién de un buen producto.

Fuente: Cuneo y Hurtado (2009)

La organizacidn se clasifica como D cuando el porcentaje de cumplimiento, de por lo menos
uno de sus principios basicos sea menor que 50%. La organizacién se clasifica como C
cuando el porcentaje de cumplimiento de por lo menos uno de sus principios basicos se
encuentre entre 51 y 70% pero ninguno estara en la calificacion D. La organizacion se
clasifica como B cuando el porcentaje de cumplimiento de por lo menos uno de sus
principios basicos se encuentre entre 71 y 90% pero ninguno estara en la calificacion C o D.
La organizacion se clasifica como A cuando los porcentajes de cumplimiento de todos los

principios basicos sin excepcion se encuentren entre 91 y 100%.
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3.3.3.3 Entrevista al personal

Se realizaron las entrevistas a los trabajadores donde se conocié las actividades realizadas
por el personal de congelado de pota y perico de la empresa MARIMAR S.A.C. Paraello

se empled una encuesta de entrevista al personal.

3.3.3.4 Basqueda de evidencias objetiva

La busqueda de evidencias objetivas se realizd observando el proceso, determinando asi los
problemas que existen. Para ello se realiz6 una revision de informacion del proceso de pota

Yy perico.

3.3.4 Diagndstico de la calidad de la empresa

Para elaborar el diagndstico se proceso y analizé toda la informacidn que se recolecté de las
entrevistas, visitas a la planta, aplicacion de la lista de verificacion, cuestionario de
calificacion de fébricas, se determind la situacion actual de la empresa, asi como también

sus aspectos deficitarios.

3.3.5 Seleccion del problema prioritario

Para la identificacion y priorizacion de los problemas o deficiencias especificas en la
empresa se utilizé la Técnica del Grupo Nominal (TGN), los miembros del equipo integrado
por dos miembros ejecutores del presente trabajo identificados con siglas MM y MP, asi
como dos trabajadores de la empresa identificados con siglas F y D, procedieron a analizar
los resultados de la lista de verificacion cuantitativa de la NTP ISO 9001:2009, encuestas y

de las entrevistas.

En la Figura 2 se presenta la metodologia empleada para la determinacion de las deficiencias,

cuyas etapas se explican a continuacion.
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Generacion de ideas
v
Aclaracion y agrupacion de

problemas

v
Multivotacion
v
Matriz de seleccion de
problemas

Figura 2. Etapas para la determinacién de deficiencias

3.3.5.1 Generacién de ideas

En esta etapa se propusieron los principales problemas de la empresa en base a los resultados

obtenidos en las encuestas, lista de verificacion y las evidencias objetivas.

3.3.5.2 Aclaracién y discusién de problemas

En esta etapa los problemas o deficiencias encontrados fueron priorizados y agrupados por

afinidad con el objeto de reducirse a un nimero manejable.

3.3.5.3 Fase de multivotacion

Se emple0 la escala de calificacion que esta compuesta por cinco valores como se muestran
en la Tabla 15.
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Tabla 15. Escala de calificacion para cada fase de la multivotacion

Valor Significado
0 Sin importancia
1 Poco importante
2 Neutro
3 Importante
4 Muy importante

Fuente: elaboracion propia

Cada integrante del equipo procedi6 a la votacidn segun su criterio asignando el mayor valor
(4) al problema que considere muy importante y el menor valor (0) al problema que se

considere sin importancia.

El resultado de la votacion se obtuvo sumando los valores obtenidos para cada problema,

por consenso se decidio seleccionar aquellos problemas que obtuvieron mayor puntaje.

3.3.5.4 Matriz de seleccidn de problemas

Para la elaboracion de la Matriz de seleccion se siguieron los pasos que describe (Vilar
1997). Los miembros del equipo ejecutor priorizaron los problemas méas importantes los
gue se sometieron a votacion para determinar el orden de importancia de cada uno. Esta
votacion se realizé en coordinacién con los miembros de la empresa, “para luego definir los
factores de ponderacidn que se utilizaron en la matriz de seleccion. En la votacion se utilizo

la escala de votacién en la Tabla 15.

a. Determinacion de los criterios de seleccién de los problemas

Los criterios fueron seleccionados por los miembros del equipo ejecutor de trabajo en
coordinacion con los miembros de la organizacion, de acuerdo a la realidad y necesidad de
la empresa, en la Tabla 16 se muestran los criterios propuestos por el equipo y su escala de
calificacion en el Tabla 17. Asimismo los resultados de la votacion para la seleccion de tales

criterios se muestran el Tabla 18.
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Tabla 16. Criterio propuesto para la evaluacion de los aspectos deficitarios de la
empresa
N° Criterio

Inversion estimada

Tiempo estimado de implementacion

Interés de la direccién

Incidencia sobre la calidad del producto

Beneficio para la empresa

S| O B~ W N

Satisfaccion del cliente

7 | Reaccién del personal de cambio

Fuente: elaboracidn propia

Tabla 17. Escala de calificacion para la evaluacion de criterios

Valor | Significado
0 Sin importancia
1 Poco importante
2 Neutro
3 Importante
4 Muy importante

Fuente: elaboracidn propia

Tabla 18. Resultados de la votacion para la seleccion de criterios

Valoracion de los integrantes
Criterios de equipo Total

MM MP F D
Inversion estimada 4 4 4 4 16
Tiempo estimado de implementacion 3 4 3 3 13
Interés de la direccion 3 2 3 2 10
Incidencia sobre la calidad del producto 4 4 3 3 14
Beneficio para la empresa 3 3 2 2 10
Satisfaccion del cliente 4 4 4 4 16
Reaccion del personal al cambio 4 3 3 2 12

Fuente: elaboracién propia
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De los resultados obtenidos en la votacion se seleccionaron los cinco criterios de mayor
puntaje, se pudo observar que interés de la direccion y beneficio para la empresa obtuvieron
los puntajes mas bajos por lo cual fueron eliminados quedandonos con cinco criterios tal

como se muestra en la Tabla 19.

Tabla 19. Criterios seleccionados de mayor puntaje para la matriz

Criterios Puntaje total
Inversion estimada 16
Satisfaccion del cliente 16
Incidencia sobre la calidad del producto 14
Tiempo estimado de implementacion 13
Reaccion del personal al cambio 12

Fuente: elaboracidn propia

b. Determinacion de los factores de ponderacion

Para determinar los factores de ponderacion se tomaron los valores totales, producto de la
votacion de los criterios seleccionados que se muestran en la Tabla 19. Luego se obtuvieron
los promedios de estos valores los que fueron divididos entre el menor valor de los mismos,

obteniéndose el factor de ponderacion como se muestra en la Tabla 20.

Tabla 20. Criterios para evaluar las deficiencias principales de la empresa y sus

factores de ponderacién

Factor de
Criterios Promedio | ponderacion
Inversion estimada 4.00 1.3
Satisfaccion del cliente 4.00 1.3
Incidencia sobre la calidad del producto 3.50 1.2
Tiempo estimado de implementacion 3.25 1.1
Reaccion del personal al cambio 3.00 1.0

Fuente: elaboracion propia
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A continuacion se describe el significado de los niveles de cada criterio seleccionados:

v"Inversion estimada: este criterio se refiere a la cantidad aproximada de dinero que se

necesita para implementar la propuesta de mejora. Esta puede ser:

Alta (mayor a US $ 5000) ; 1
Media (entre US $ 2000 y 5000) : 2
Baja (menor a US $ 2000) : 3

v Satisfaccion del cliente: esta referido a la medicion de la satisfaccion del cliente

frente a la solucion de un problema.

+ = Mejora ;3
0 = Se mantiene 12
- = Baja 1

v" Incidencia sobre la calidad del producto: se refiere a que tan significativo es el

resultado de la propuesta de mejora sobre la calidad del producto final. Esta puede

ser:
Alta 3
Media 2
Baja 1

v Tiempo estimado de implementacion: tiempo aproximado que le tomara a la empresa

en implementar la propuesta de mejora. Esta puede ser:

Largo mayor de 12 meses 01
Mediano entre 6 mesesy 1 afio  : 2
Corto menor a 6 meses 3

v Reaccion del personal al cambio: se refiere a la aceptacion por parte del personal a

las nuevas acciones de la propuesta de mejora.

Positiva .3
Neutra 2 2
Negativa 1
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c. Priorizacion de los problemas

Utilizando los criterios de seleccion y factores de ponderacion, se elabord el formato de

matriz de seleccidn que se muestra en la Tabla 21.

Los problemas principales que resultaron de la fase de multivotacion fueron evaluados
mediante la matriz de seleccién de problemas, donde cada miembro del equipo votd de
cuerdo al nivel e importancia de cada criterio. El valor alcanzado para cada problema en un
determinado criterio correspondié al producto del factor de ponderacion con los resultados
de los participantes por el respectivo valor del nivel determinado. Los resultados parciales
son sumados verticalmente para asi obtener el puntaje total para cada problema establecido.

Se selecciond el problema que obtuvo el mayor puntaje.

Tabla 21. Formato de la matriz de seleccion de problemas

Factores de Criterio Nivel Problemas
ponderacion A B C D
Alta 1
1.3 Inversion estimada Media 2
Baja 3
(+) 3
1.3 Satisfaccion del cliente 0 2
(-) 1
Alta 3

Incidencia sobre calidad

1.2 Media 2
del producto

Baja 1

Largo 1

Tiempo estimado de
1.1 . » Mediano 2
implementacion

Corto 3
Positiva 3
Reaccion del personal al
1.0 ] Neutro 2
cambio
Negativo 1

Fuente: elaboracion propia
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3.3.6 Propuesta de mejora

En funcion al problema prioritario y de acuerdo con la gerencia se realizé un analisis de
modo de fallas y efectos del proceso de congelado, con el fin de determinar las deficiencias

y plantear una propuesta de mejora en la calidad de los productos.

Asi se realiz6 un analisis de los residuos generado en cada etapa del proceso de congelado
de perico y pota, con el fin de determinar las acciones tomadas por la empresa y sugerir
acciones para la disposicion adecuada de estos residuos generados en los procesos

realizados.

3.3.6.1 Andlisis de Modos de Fallas y Efectos

Se realizara un analisis tecnoldgico del proceso de congelado, mediante las observaciones
en planta, se describira la forma en que se realizan las actividades, los equipos y materiales

empleados en cada etapa del proceso.

Los defectos se identificaran teniendo como referencia La Norma Técnica Peruana de

pota y perico, éstos se clasificaran segun Lourenco (1974), de la siguiente manera:

v" Defectos graves o criticos: los que impiden la utilizacion de la unidad o
perjudican su funcion esencial.

v" Defectos mayores: los que reducen la eficacia a la vida media de la unidad o, de
cualquier otro modo, disminuyen su valor.

v" Defectos menores o irregularidades: los que, sin alterar el desempefio de la

funcion o la vida de la unidad, constituyen imperfecciones de acabado
Partiendo de los defectos encontrados por cada etapa de los procesos, se procedera a aplicar
el Analisis de Modo de Fallas y Efectos (AMFE), involucrando todas las causas y efectos

del mismo.En el presente estudio el término falla serd cambiado por el de defecto.

En las Tablas 22 y 23 se aprecian los formatos utilizados. El significado de cada término fue

el siguiente:
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Etapa: funcion o componente del proceso.

Actividad: se especifica todo lo que se realiza por cada etapa del proceso.

Defecto: es la forma en que es posible que un producto sea afectado.

Efecto de fallo: incidencia negativa que puede traer consigo la ocurrencia de un modo
de fallo.

Tabla 22. Analisis de modos de fallas y efectos (AMFE) para el proceso de bloques de

anillas de pota congelada

Efectos del Acciones

N° Etapa |Actividad Defectos fallo tomadas
. Recepcién de

materia prima
2 |Pesado
3 |Fileteado
4 | Laminado
5 [Troquelado
6 Separacion de

anillas
7 |Pesado
o Lavado

/desinfectado
9 [Embandejado
10 [ Congelado
11 | Envasado
12 | Almacenamiento

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 23. Andlisis de modos de fallas y efectos (AMFE) para el proceso de porciones

de perico congelado

Efectos del Acciones
N° Etapa Actividad | Defectos fallo tomadas

Recepcién de materia

prima

Pesado

Lavado

Fileteado

Lavado/desinfectado

Plaqueo

Congelado

Envasado provisional

©O©| | N o o ] W DN

Corte de porciones

Precodificacion

=
o

-
-

Termoformado

1 Codificacion, pesado
y embolsado

13 | Sellado

14 | Deteccion de metales

15 | Embalado

16 | Etiquetado

17 | Almacenamiento

Fuente: elaboracion propia



3.3.6.2  Analisis de los residuos generados en el proceso de congelado de pota 'y

perico

a) ldentificar los residuos generados en las etapas del proceso de congelado

Se elabord flujogramas de ingreso/salida, de las etapas del proceso de congelado de pota
y perico durante la visita a la sala de proceso, con el fin de identificar los residuos generados

en cada una de estas etapas.

b) Andlisis de los residuos generados, acciones realizadas y sugeridas en el proceso

de congelado

Se desarrolld un analisis de los residuos generados en cada etapa del proceso de
congelado de pota y perico. Asi también, se identifico y analizo las acciones realizadas por
la empresa. Finalmente, se sugirié acciones que la empresa podria optar para la disposicion
de sus residuos generados.
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IV. RESULTADOS Y DISCUSION

4.1 GENERALIDADES DE LA EMPRESA

MARIMAR S.A.C es una empresa del sector pesquero dedicada a procesar, congelar y
exportar recursos hidrobioldgicos. Se encuentra ubicada en la Carretera Panamericana sur
en el Km 18.5 San Juan de Miraflores, Lima, Peru. Posee una infraestructura y equipos

modernos para asegurar una produccion de calidad.

La empresa pesquera cuenta con una planta para la elaboracién de pasta de pota. Una planta
de congelado, para congelamiento por tanel estatico y tdnel continuo (exclusivo para
pejerrey y botones), esté planta esta dividida en 2 areas marcadas la de proceso de congelado
de pota y la de perico (tienen linea completa).

MARIMAR S.A.C es una mediana empresa, especializada en la produccion,
comercializacion y exportacion de productos hidrobioldgicos del Perd. Sus principales
productos son las porciones de perico, pasta de pota y anillas de pota. Asi también tiene

productos como pejerrey en presentacion de HG, pulpo entero y otros.

La empresa MARIMAR S.A.C recepciona su materia prima de diferentes puertos del litoral
peruano, las cuales son transportadas en &ptimas condiciones para su respectivo

procesamiento de 6ptima calidad.

MARIMAR S.A.C. esta comprometido en conservar los ecosistemas acuaticos y el medio
marino, apoyando el desarrollo sostenible en compromiso con las generaciones futuras. Por

ello, cuenta con una planta de tratamiento de aguas residuales dentro de sus instalaciones.



4.2 DESCRIPCION DE LOS PROCESOS DE CONGELADO

4.2.1 Bloque de anillas de Pota

Los tubos de pota son recepcionados (debe estar a una temperatura menor a 5°C) en una tina
con agua a una temperatura menor a 5°C y adicionado de dioxido de cloro (50 ppm). Los
tubos son trasladados mediante una faja continta hacia una balanza para su pesado. Luego
éstos son vertidos en una mesa para proceder al fileteo donde se abren los tubos y se retira
el labio, el cono y la pluma. Posteriormente, pasan a la etapa de laminado donde mediante
una maquina laminadora se retira la piel interna y externa del filete y le da un grosor
homogéneo al filete obtenido. Los filetes obtenidos seran troquelados mediante una pistola
trogueladora, obteniendo las anillas (anillas grandes, anillas medianas y los botones). Las
anillas se seleccionan segun tamafio y los botones seran separados de estos. Después estas
anillas son pesadas en canastillas (el peso es 10.2 kg +/- 0.1 kg) e inmediatamente pasaran a
un lavado y desinfectado en agua a temperatura menor a 5°C, adicionado de dioxido de cloro
a 50ppm por un tiempo de 6 segundos. Las anillas lavadas se colocan en bandejas plasticas
(protegidas con laminas de plastico azul) y pasan a ser congeladas en los tuneles estaticos
por espacio de 10 a 12 horas de manera que el centro del producto al terminar debe estar una
temperatura menor a -18° C. Los bloques de anillas congeladas se empacan en envases de
20 kilos (dos bloques de anillas de pota por saco) para, finalmente, ser trasladadas a las

camaras de almacenamiento (temperatura menor a — 20° C) hasta su despacho.

4.2.2 Porciones de Perico

El perico eviscerado es recepcionado, este debe estar a una temperatura menor a 5°C y seran
trasladados a la balanza mediante una faja para su pesado. Después de ser pesado el perico
pasa por un lavado que consiste en sumergirlos en una solucion de agua fria e
inmediatamente pasa a la zona de fileteado donde se retira el espinazo, cola, cabeza, piel y
musculo oscuro, obteniendo solo el lomo. Los lomos obtenidos son lavados con solucion
desinfectante de 50 ppm a una temperatura entre 0° C y 5° C durante un tiempo de 5 a 10
segundos (se lava los lomos por ambos lados). Luego se procede al plagueo de los lomos en
canastillas de plastico protegidas con laminas azules, se estira bien los lomos. Las canastillas
con los lomos son colocadas en coches y llevadas al tunel estatico en un espacio aproximado

de 8 horas, al finalizar el congelado los lomos deben llegar a una temperatura menor a -18°
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C. Posteriormente, se pasa a la zona de envasado donde se colocan los lomos en cajas de 25
kg. Las cajas son etiquetadas (fecha de produccion y lote) y selladas. Por ultimo, se almacena

en las camaras de congelacion hasta que son dispuestas al proceso de corte.

El lomo congelado es cortado en porciones mediante un sierra vertical continua e
inmediatamente es precodificado (se separa la parte cercana a la cola del lomo de perico,
Ilamado recorte). Luego las porciones son colocadas en la termoformadora para ser
envasados al vacio. Las porciones envasadas son codificadas segin tamafio y peso
(especificaciones del cliente: 4, 6, 8 y 10 onzas). Ya codificadas pasan a ser pesadas (1.36
kg), embolsadas (bolsas serigrafiadas, estas deben tener la fecha de produccién y el lote) y
selladas en una selladora continua. Estas bolsas selladas pasan a través del detector de
metales. Posteriormente, son embaladas (en una caja master con capacidad para 12 bolsas)
y etiquetadas (fecha de produccién y lote). Por Gltimo, las cajas son trasladadas a las cAmaras

de almacenamiento (temperatura menor a — 20° C) hasta su despacho.

4.3 APLICACION DE LISTA'Y CUESTIONARIO

4.3.1 Evaluacion cuantitativa con respecto a la Norma 1SO 9001:2009

Los resultados de la aplicaciéon de la lista se presentan en el anexo 1. Los resultados
obtenidos por capitulo de la Lista de Verificacion Cuantitativa de la NTP ISO 9001:20009,

luego de realizada las entrevistas, donde se detalla el puntaje obtenido, nimero de preguntas

y puntaje normalizado, los resultados se muestra en la Tabla 24.
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Tabla 24. Resultados de la lista de verificacién cuantitativa en base a la NTP I1SO

9001:2009
Capitulo Acépite Puntaje N° de Puntaje
obtenido | preguntas | normalizado
6.1 Provision de recursos 1.5 2 7.5
6. Gestion de | 6.2 Recursos humanos 3.25 5 6.5
los recursos | 6.3 Infraestructura 0.75 1 7.5
6.4 Ambiente de trabajo 0.75 1 7.5
7.1 Planificacion de la 5 7 7.1
realizacion del producto
7.2 Procesos relacionados con 10 15 6.7
el cliente
7. 7.4 Compras 4 12 3.3
Realizacion | 7.5 Produccion y prestacion de 8.5 14 6.1
del producto Servicios
7.6 Control de los dispositivos 5 11 4.5
de seguimiento y de medicion
8.1 Generalidades 2.5 4 6.3
8. Medicion , | 8.2 Seguimiento y medicion 10 15 6.7
Analisisy | 8.3 Control del producto no 5.75 10 5.8
Mejora Conforme
8.4 Anédlisis de datos 1.5 3 5
8.5 Mejora 8.25 13 6.3
Total 66.75 113

Fuente: elaboracion propia

En la Figura 3 se detalla mediante un grafico de barras el nivel de cumplimiento de los
acapites de la NTP ISO 9001:2009 respecto al puntaje normalizado. En este se observa que
para el capitulo 7 hay dos acapites que estan por debajo del puntaje normalizado aceptable
(puntaje mayor a 5) que son: compras y control de los dispositivos de seguimiento y de
medicion. Asi se observa que para el capitulo 8 hay un acépite que esté al limite del puntaje
normalizado aceptable siendo este el analisis de datos.
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Figura 3. Nivel de cumplimiento de los acépites de la NTP 1SO 9001:2009

En la Tabla 25 se muestra la clasificacion de los acépites luego de haber sido analizados y
calificados, obteniéndose con calificacion deficiente en la mayoria a los acapites incluidos
en los capitulos de Realizacion del Producto (capitulo 7), se obtuvo la calificacion de Regular
en su mayoria al capitulo referido a la Medicion, Anéalisis y Mejora (capitulo 8) y con

calificacion buena para el capitulo referido a Gestion de Recursos (capitulo 6).

Tabla 25. Resultados de la calificacion de los acapites evaluados de la NTP I1SO

9001:2009
Rango Calificacion Acapites Total
[0-5] | Deficiente 74-76-84 3
<5-7] | Regular 6.2-72-75-81-82-83-85| 7
<7-9] | Bueno 6.1-63-64-7.1 4
<9 -10] | Muy Bueno 0

Fuente: elaboracion propia

Posteriormente, se realiz6 un analisis por capitulos evaluados, obteniéndose los resultados

mostrados en la Tabla 26. El capitulo con menor valoracion obtenida fueron los relacionados
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con la Realizacion del Producto (capitulo 7). Se debe tener en cuenta que al obtener los
puntajes por capitulos y no por acapites, da como resultado un puntaje general que no es
totalmente representativo, por lo que el capitulo de Medicion, Analisis y Mejora (capitulo 8)
a pesar de tener un puntaje alto contiene dos acapites que estan por debajo del valor minimo
de 5.

Tabla 26. Resultados por capitulos de la lista de verificacion de la NTP ISO
9001:2009

5 Puntaje | Puntaje
Capitulos ) o
obtenido | maximo
6. Gestién de los recursos 6.25 9
7. Realizacion del Producto 325 59
8. Medicion, Analisis y Mejora 28 45
Total 66.75 113

Fuente: elaboracion propia

Por lo tanto se determind que ningln capitulo esta por debajo del valor minimo aceptable,
pero se debe tener consideraciones en el capitulo de Realizacion de producto (capitulo 6)
debido a que esta cerca del valor minimo aceptable en cuanto al cumplimiento de la NTP
ISO 9001: 2009, por lo que, se debe realizar mejoras en este capitulo.

Con la aplicacion del Nivel de cumplimiento respecto a la NTP ISO 9001:2009, MARIMAR
S.A.C. obtuvo un puntaje total obtenido de 66.75 de un total de 113 equivalente a un valor
normalizado de 5.9, lo cual sefial6 que “CUMPLE CON LOS REQUISITOS CON
SISTEMAS Y RENDIMIENTOS DE FORMA DEFICIENTE”, por lo que se requieren de
mejoras y acciones correctivas inmediatas en su sistema de gestion, representado en la Tabla
27.

Los resultados obtenidos en la aplicacion de la lista de verificacion como el analisis del
nivel de cumplimiento de la NTP ISO 9001:2009, coinciden al determinar que MARIMAR
S.A.C. haimplementado un sistema en el cual si bien estd cumpliendo con algunos capitulos
de la norma y, en algunos casos de forma deficiente, aun se requieren realizar mejoras y
acciones correctivas inmediatas dentro del sistema para poder obtener una estructura

organizacional con los recursos necesarios con el fin de lograr la satisfaccion del cliente.
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Tabla 27. Clasificacion de la empresa segun el puntaje obtenido en base a la lista de
verificacion cuantitativa de la NTP 1SO 9001:2009

PUNTAJE CALIFICACION
<101-113] Cumple los requisitos con excelentes sistemas de calidad.
<90-101] Cumple los requisitos con sistemas de seguridad y rendimiento

superiores a la media.

<79-90] Cumple los requisitos con sistemas y rendimiento aceptables.

<68-79] Cumple los requisitos con sistemas y rendimientos minimos.

Requiere mejoras. Acciones correctoras necesarias.

<57-68] Cumple con los requisitos con sistemas y

Rendimientos de forma deficiente. Requiere

66.75 Mejoras y acciones correctivas inmediatas.

[0-57] MARIMAR
SAC.

Muy deficiente

Fuente: elaboracion propia
MARIMAR S.A.C. cumpli6 con el 59.10 % del cumplimiento global de los requisitos
establecidos por la NTP ISO 9001:2009. El porcentaje representa la relacion entre en puntaje

obtenido y el puntaje maximo (ver tabla 26).

A continuacion se detalla el analisis por capitulos de las principales observaciones obtenidas

de la lista de verificacién aplicada.
A) Gestion de los recursos
Los recursos proporcionados por la organizacion no son suficientes para mantener
un sistema de gestion de la calidad, cumpliendo asi con los requisitos del cliente y lograr su

satisfaccion.

El personal que realiza las operaciones de proceso no esta concientizado sobre la importancia

de su trabajo en cuanto a la calidad del producto, esto sucede a que su personal rota mucho.
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La organizacidn realiza capacitaciones e inducciones a su personal; sin embargo, no estan

definidas ni documentadas.

No cuentan con ningun procedimientos de seleccidon y evaluacion del personal, pero si
cuentan con registros de formacién de educacion y experiencias de algunos de los

trabajadores.

En cuanto a la infraestructura, la organizacion se preocupa para que estén en buen
funcionamiento las areas donde se realizan los servicios, ofreciendo instalaciones, espacios

de trabajo y equipo necesarios para lograr la conformidad con los requisitos.

B) Realizacion del producto

La empresa cuenta con procedimientos de trabajo documentados para la realizacion
de los diferentes procesos pero para el congelado de pota y perico sus registros no se

encuentran completos, bien llenados o entendibles.

La organizacién trabaja en funcion a los requisitos especificados por el cliente y a los
requisitos no establecidos pero que son necesarios para su uso. Sin embargo, no se cuenta
con un procedimiento que asegure que los productos o servicios comprados estan conformes
con los requisitos especificados. La organizacion se asegura de cumplir con los requisitos
legales y reglamentarios para la realizacién del producto.

La empresa se comunica con sus clientes de forma personalizada, via telefénica y por
correos, intercambiandose la informacion del producto, consultas, contratos o pedidos

modificaciones, retroalimentacion del cliente y quejas.

No existe un procedimiento de compra de materia prima o materiales de envase y embalaje
ya que se llega a planta por intermedio de clientes quienes son los responsables de su compra.
Existen procedimientos de compra para los demas insumos utilizados en el proceso de

realizacion del producto.

No existe un procedimiento en donde se realizan actividades de verificacion validacion,

seguimiento, inspeccioén al producto, los cuales son registrados para tener las evidencias de

38



aquellos procesos que son considerados criticos en el area de Aseguramiento de la calidad,
produccion y los almacenes. Los proveedores de materia prima no son controlados bajo
criterios de inocuidad sino por criterios comerciales. No se cuenta registro de los resultados

de las evaluaciones a sus proveedores.

C) Medicion, analisis y mejora

La organizacion realiza una planificacion, seguimiento, analisis y mejora de sus
procesos. Se realizan auditorias internas y externas para verificar s que el sistema de gestion

de la calidad es conforme y para saber si trabaja de manera eficaz.

Se cuenta con un procedimiento documentado de acciones correctivas si fuese necesario
realizar utilizarlas, los productos no conformes estdn relacionados a la falta de
concientizacion, entrenamiento y disposicion al cambio por parte del personal. Sin embargo

no cuentan con un procedimiento de acciones preventivas.

4.3.2 Encuesta de sistema de calificacion de fabricas de productos hidrobiol6gicos

envasados

Se aplicd la encuesta del sistema de calificacion de fabricas de producto hidrobioldgicos
(ITINTEC, 1975), considerando todos los capitulos excepto el capitulo VI de Metrologia
(Anexo 2). Los resultados se muestran en la Tabla 28 y en las Figuras 4 y 5 se observa el
cumplimiento de los requisitos por capitulos de la encuesta de calificacion de fabricas y

cumplimiento de los requisitos por acapite respectivamente.
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Tabla 28. Ficha de evaluacién del sistema de calificacion de fabricas de productos

hidrobioldgicos

CAPITULO PRINCIPIO BASICO PTS DEMERITOS TOTAL PTS % TOTAL
1. Organigrama 55 0 + 5 3 8 47 85.45%

| 2. Autoridad y Autonomia 55 4 + 3 4+ 3 + 2 12 43 78.18%
Organizacion | 3. Procedimientos escritos 45 4 + 4 + 2 10 35 77.78%
dela calidad | 4. Certificacién de calidad 30 [1 + 3 + 3 + 1 8 22 73.33%
Total 185 Total obtenido 147 79.46%

1. Inspeccion 35 2 + 1 + 15 + 2 + 7.5 28 78.57%

I 2. Control de materiales 35 2 + 1 + 15 + 2 + 8 28 78.57%
Control de 3. Identificacion y registro 25 |15 + 2 + 3 19 74.00%
recepcion 4. Producto no conforme 20 |0 + 1 + 2 + 2 5 15 75.00%
Total 115 Total obtenido 89 76.96%

1. Inspeccion del proceso 25 3 + 2 + 3 8 17 68.00%

m 2. Inspeccidn final y ensayo 35 3 0+ 2 + 2 + 8 15 20 57.14%
Control en 3. Identificacion y registros 30 5 + 15 + 15 + 1 21 70.00%
PTOCESOY 1 4. Medios y equipos 30 |3 + 4 + 2 21 70.00%

producto final

5. Calibracion 20 2+ 1 + 1 16 80.00%

Total 140 Total obtenido 95 67.86%

1\ 1. Identificacidn y registros 20 2 + 1 + 1 + 15 6 15 72.50%

yreg
Disposicion de | 5 “aytoridad para la revision 15 |15 + 1 + 0 3 13 | 83.33%
materiales y

productos 3. Acciones correctivas 10 1 + 1 + 1 + O 3 7.0 70.00%
defectuosos Total 45 Total obtenido 34 75.56%
1.Especificaciones y métodos 15 1 + 2 + 1 + 1 5 10 66.67%

v 2. Capacidad y equipo 20 2 + 2 + 4 8 12 60.00%
Laboratorio de 3. Calibracié 15 3 2 3 8 7 50.67%
materiales y . Calibracién + + 67%
procesos 4. |dentificacion y registro 10 1 + 1 + 1 3 7 70.00%
Total 60 Total obtenido 36 60.00%

1. Proceso 70 9 + 4 + 6 19 51 72.86%

VIl 2. Maquinas 100 | 8 + 6 + 8 22 78 78.00%
Fabricacion | 3 Utiles y herramientas 60 |4 + 4 + 5 + 5 18 42 70.00%
Total 230 Total obtenido 171 74.35%

1. Seleccion 20 4 + 5 9 11 55.00%

Vil 2. Formacion 25 | 3 + 4 7 18 72.00%
Personal | 3 Motivacion 10 |2 + 2 4 6 60.00%
Total 55 Total obtenido 35 63.64%

1. Locales 15 2+ 1 + 1 4 11 73.33%

2. Medios de manutencién 15 |10 + 1 + 1 + 05 4 12 76.67%

IX 3. Identificacion del producto 10 1 + 2 + 05 4 7 65.00%
Almacenes 4. Rotacién y control 10 |05 + 05 + 05 2 9 85.00%
5. Envios 10 1 + 0 + 05 2 9 85.00%

Total 60 Total obtenido 46 76.67%

1. Limpieza y mantenimiento 15 (20 + 10 + 1 4 11 73.33%

X 2 Acondicionamiento 15 (1.0 + 1 + 1.0 3 12 80.00%
Locales 3. Capacidad y distribucién 25 6 + 1 7 18 72.00%
Total 55 Total obtenido 41 74.55%

Puntaje maximo 945 Puntaje obtenido 694 73.39%

(*) Capitulo VI no aplicable a la empresa
Fuente: elaboracion propia




Se determind que los porcentajes obtenidos por los capitulos evaluados caen dentro del rango
de51a70% Yy 71 a90% correspondientes al calificativo “B” y “C” respectivamente. Debido
a que ninguno capitulo cae en la calificacion de “D” la organizacion se clasifica como “C”
la cual indica que la empresa cumple con algunas condiciones del local, equipo, personal y

sistemas de trabajo, necesarios para la obtencion de un buen producto (ver Tabla 14).
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Figura 4. Cumplimiento de requisitos por capitulos de la encuesta de calificacion de
fabricas

Los capitulos que presentaron un porcentaje inferior fueron el capitulo 111 (control en proceso
y producto final) con un 67.86%, V (Laboratorios de materiales y proceso) con un 60%; vy el
capitulo XII1 (Personal) con 63.64%. Este Gltimo coincidié con los resultados obtenidos al
aplicar la Lista de verificacion para el acapite 6.2 referidos a la de Recursos humanos, el cual

presento el valor regular y mostr6 que se deben reforzar este item dentro de la empresa.
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CAPITULO

PRINCIPIO BASICO

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90100

1. Organigrama
I 2. Autoridad y Autonomia
Organizacion de | 3. Procedimientos escritos
la calidad 4. Certificacion de calidad
Total 20-4F
7' 9.90
1. Inspeccion
1] 2. Control de materiales
Control de 3. Identificacion y registro
recepcion 4. Producto no conforme
Total 76-96
1. Inspeccion del proceso
m 2. Inspeccidn final y ensayo |
Control en 3. Identificacion y registros
procesoy 4. Medios y equipos
producto final 5_Calibracion
Total 67-86
_ I_V_ ) 1. Identificacién y registros
Dlr:g?esrliglzg Se 2. Autoridad para la revision
productos 3. Acciones correctivas
defectuosos Total
1.Especificacion es y métodos
\% 2. Capacidad y equipo
Laboratorio de - —
materiales y 3. Calibracion
procesos 4. ldentificacion y registro
Total
1. Proceso
Vi 2. Maquinas
Fabricacion  [3 Utiles y herramientas
Total
1. Seleccion
VIl 2. Formacioén
Personal 3. Motivacién
Total
1. Locales
2. Medios de manutencién
1X 3. Identificacion del producto
Almacenes 4. Rotacion y control
5. Envios
Total
1. Limpieza y mantenimiento
X 2 Acondicionamiento
Locales 3. Capacidad y distribucion

Total

Porcentaje
total de:

@ Principio
bésico

M Capitulo

Figura 5 .Cumplimiento de requisitos por acapite de la encuesta de calificacion de

fabricas

A continuacion se describen las siguientes observaciones para cada capitulo considerado en

la encuesta de sistema de calificacion de fabricas para productos hidrobioldgicos envasados.
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CAPITULO I. Organizacion de calidad en la empresa, funciones y responsabilidades

La empresa cuenta con organigramas administrativo actualizados en donde se
definen los puestos de trabajo dentro de la organizacion.

e Las funciones y la asignacion de responsabilidades del personal no estan muy bien
especificadas por escrito; sin embargo, el personal conoce sus funciones dentro de la
organizacion.

e El responsable de la funcion de control de Calidad depende de alguna forma del

responsable de la funcién de produccion.

e Los procedimientos se encuentran redactados pero no estan en su totalidad y

adolecen de claridad.

CAPITULO II. Control de recepcion

e Elandlisis sensorial se realiza para todas las materias primas y bajo el respaldo de un
procedimiento escrito.

¢ No tienen un sistema de muestreo documentado para la inspeccion de insumos.

e Existen instrucciones técnicas necesarias para la recuperacion del material no
conforme, asi mismo, se inspecciona el material recuperado.

e Laempresa no tiene suficientes medios de ensayos.
CAPITULDO Ill. Control de fabricacion (proceso y producto final)
e Existen cuadros de control de la fabricacion y del producto final que no son
conocidos a detalle por el personal responsable de la inspeccion.
e Lainspeccion final del producto es realizado por una empresa certificadora antes de
su despacho. No se realiza una inspeccion final del producto por parte del fabricante.
e La calibracion de los equipos de control no esta prevista ni sistematizada.

CAPITULO IV. Disposicion de materiales o productos defectuosos

e Los productos defectuosos pero aptos para el consumo humano, se consideran como

productos de baja calidad y se venden como tal.
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e No tienen procedimientos escritos para evitar que se produzcan de nuevo los defectos

encontrados durante el proceso o comunicados por el cliente.

CAPITULO V. Laboratorio de materiales y procesos

e Los equipos de laboratorio, asi como los medios de ensayo no son suficientes para
realizar los ensayos de control de proceso. Por lo que la empresa se ve en la necesidad
de subcontratar a otra empresa para realizar dicho servicio

e No se realiza la calibracion de los equipos del laboratorio.

e La empresa no tiene todos los historiales los resultados obtenidos de los ensayos

realizados.

CAPITULO VII. Fabricacion

e La empresa cuenta con procedimientos escritos para la fabricacion de todos sus
productos.

e Serealiza un mantenimiento preventivo de sus maquinarias y equipos; sin embargo,
esto puede variar si hay mucha produccién y, por lo tanto, no hay tiempo disponible

para realizar el mantenimiento.

CAPITULO VIII. Personal

e La capacitacion al personal no se da por labor que realizan, solo se les da una
capacitacion de seguridad industrial.
e A los trabajadores les falta sentido de responsabilidad en cuanto a la calidad del

trabajo que realizan.

CAPITULO IX. Almacenes

e La planta tiene almacenes tanto para productos terminado como para insumaos.
e Laempresa dispone de almacenes ordenados con condiciones adecuadas y
capacidad suficiente; asi mismo, tiene personal capacitado que evita el deterioro del

producto durante su movimiento y almacenamiento.
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e Existen registro de entrada y salida de los productos.

CAPITULO X. Local

e En algunas areas se aprecia falta de limpieza durante el proceso.
e El acondicionamiento es adecuado y no se encuentran condiciones adversas para la

calidad del producto (polvo, humedad, etc.).

4.4 DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA

Con los resultados obtenidos de las encuestas y las listas de verificacion aplicadas e

integrando la informacidn obtenida se elaboré el siguiente diagndstico.

De la aplicacion de la lista de verificacion cuantitativa de la NTP 1SO 9001:2009, la empresa
fue considerada como una organizacion que cumple los requisitos con sistemas y
rendimientos minimos, por lo tanto, requiere mejoras y acciones correctoras inmediatas. En
cuanto al resultado de la encuesta de calificacion de fabricas de productos hidrobiologicos,
la empresa obtuvo una calificacion de C lo que significa que la empresa cumple con algunas
condiciones del local, equipo, personal y sistemas de trabajo, necesarias para la obtencion

de un buen producto.

4.5 SELECCION DEL PROBLEMA PRIORITARIO

En base a los aspectos deficitarios encontrados en las encuestas, se determinaron los

problemas principales de la empresa mediante el uso de la herramienta de calidad TGN.
4.5.1 Generacion de ideas

Los integrantes del equipo ejecutor identificaron un total 24 problemas que afectaban a la
empresa MARIMAR S.A.C, los cuales se muestran en la Tabla 29. De los 24 problemas, la

mayoria estuvo relacionado con la falta de procedimientos escritos, registros y

documentacion en base a las encuestas y lista de verificacion aplicada a la planta.
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Tabla 29. Resultados de la fase generacion de los principales problemas

N° Ideas
1 |Sistema de gestion de calidad no implementada.
Las funciones y la asignacion de responsabilidades del personal no estan muy bien
: especificadas por escrito.
Existen registros de las actividades realizadas en el procesamiento de pota y perico
3 gue no se encuentran completos, bien llenados ni entendibles.
La capacitacion al personal no se da por labor que realizan, sélo se da una
) capacitacion de seguridad industrial.
5 | No hay registro de capacitacion del personal.
6 | No existe un programa de mantenimiento preventivo de equipos.
Los proveedores de materia primas no son controlados bajo criterios de inocuidad
! sino por criterios comerciales.
Falta de concientizacién al personal sobre la importancia de sus actividades para el
° logro de los objetivos de calidad.
9 |Control de temperatura envasado es poco frecuente y no lo registran.
10 | No se efectua una evaluacién de proveedores.
11 |Enalgunas areas se aprecia falta de limpieza durante el proceso.
12 | No se realiza una buena identificacion del estado de calibracion.
13 | No existe una inspeccién adecuada en toda la etapa del proceso productivo.
14 | No se ha dado un buen mantenimiento de los equipos.
15 | Constante rotacién del personal.
16 |Falta de mantenimiento de los equipos de aireacion.
17 |Falta de equipos para la medicion de la calidad durante el proceso.
18 | Materiales y equipos en mal estado.
19 |Problemas durante la planificacion de la produccion.
20 |Laempresa no cuenta con suficientes medios de ensayo.
21 |Falta de personal capacitado para el uso de la termoformadora.
22 | No existe un sistema para captar las sugerencias del personal.
23 | Sobrecarga en los tuneles de congelado.
Y En la informacion de compra no se establece disposiciones para la verificacion y

método para la liberacién del producto.

Fuente: elaboracion propia




4.5.2 Aclaracion y discusion de ideas
Luego de analizar y aclarar los problemas detectados en la fase de generacién, el equipo
procedio a agruparlos por afinidad con el objeto de reducirse a un nimero manejable. Los

resultados se muestran en la Tabla 30.

Tabla 30. Resultados de la fase de aclaracion y discusion de problemas

N° Ideas

1 | Incumplimiento del sistema de gestion de calidad

Los proveedores de materia primas no son controlados bajo

criterios de inocuidad sino por criterios comerciales

Existen registros que no se encuentran correctamente llenados ni

entendibles

4 | Falta de un control en el proceso y producto final

No se cuenta con un procedimiento que asegure que los
5 |productos o servicios comprados estan conformes con los

requisitos especificados

6 |Falta de mantenimiento y calibracion de equipos

7 |Faltade capacitacion del personal

Fuente: elaboracion propia
4.5.3 Fase de multivotacion
En esta fase el equipo ejecutor realiz6 una multivotacion ponderada en donde los integrantes

del grupo asignaron valores y se realiz6 de manera individual. Los resultados de la fase de

multivotacién se muestran en la Tabla 31.

47



Tabla 31. Resultados de la fase de multivotacion de la tormenta de ideas

N° Problemas MM | MP F D | Total
1 | Incumplimiento del sistema de| 3 3 3 4 13
gestion de calidad.
2 | Existen registros que no se| 4 3 3 2 12
encuentran correctamente llenados
ni entendibles.

3 | Los proveedores de materia primas | 4 4 3 4 15
no son controlados bajo criterios de
inocuidad sino  por  criterios

comerciales.

4 | Falta de un control en el procesoy | 4 4 4 4 16
producto final.

5 | No se cuenta con un procedimiento | 4 4 4 3 15

que asegure que los productos o
servicios comprados estan
conformes con los requisitos
especificados.

6 |Falta de mantenimiento y| 3 4 2 4 13
calibracion de equipos.
7 | Falta de capacitacion del personal. 3 3 3 3 12
Fuente: elaboracion propia

De los siete problemas encontrados se seleccionaron cinco problemas que obtuvieron el
mayor puntaje y fueron ordenados de mayor a menor para analizarlos en la Matriz de

Seleccion, estos se mencionan a continuacion:

1° Falta de un control en el proceso y producto final (A)

2° No se cuenta con un procedimiento que asegure que los productos o servicios comprados
estan conformes con los requisitos especificados (B)

3° Los proveedores de materia primas no son controlados bajo criterios de inocuidad sino
por criterios comerciales (C)

4° Falta de mantenimiento y calibracion de equipos (D)

5° Incumplimiento del sistema de gestion de calidad (E)

Finalmente, se sometieron estos problemas a la Matriz de Seleccion para determinar cuél era

el mas importante.
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4.6 MATRIZ DE SELECCION DE PROBLEMAS

En la Tabla 32 se realiza la matriz de seleccion utilizando los criterios seleccionados y los
factores de ponderacion obtenidos anteriormente para los cuatro problemas que obtuvieron

mayor puntaje.

Tabla 32. Resultados de la matriz de seleccion de problemas en MARIMAR S.A.C.

Factores de Problemas
ponderacion Criterio
0[143|0[ 14301433 65 2] 7.8
1.3 Inversion Media =2 |1 1] 1 1 2|
estimada Baja =3 |3 3] 3 0 0
Positivo =3 | 4| 156 |2| 13.0 | 4 | 156 | 3 | 143 | 3| 143
1.3 Satisfaccion del | Neutro=2 | 0 2] 0 1 1
cliente Negativo=1 | 0 10| 0 0 0|
Incidenciaenla | Alta =3 311322120 |3 (132 |2 |120|0| 84
12 calidad del | Media=2 |1 2] 1 2 3
producto Baja =1 |0 0] 0 0 1
Tiempo Largo =1 0(120|0| 132 |0 (120 | 0 | 120 |3
12 estimadode | Mediano=2 | 2 1] 2 2 1]60
implementacion | Corto = 3 2 3] 2 2 0|
Positivo =3 | 4120 |0| 80 |2 100 |1 | 9.0 | 4| 120
1.0 Reacciondel | Neutro =2 |0 4] 2 3 0|
personalal [ Negativo=1 | 0 10| 0 0 0|
cambio
Total 67.1 60.5 65.1 53.8 48.5

Fuente: elaboracion propia
Donde:
A: Falta de un control en el proceso y producto final
B: No se cuenta con un procedimiento que asegure que los productos o servicios comprados estan conformes
con los requisitos especificados
C: Los proveedores de materia primas no son controlados bajo criterios de inocuidad sino por criterios
comerciales
D: Falta de mantenimiento y calibracion de equipos

E: Incumplimiento del sistema de gestion de calidad
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La aplicacion de la matriz de seleccion permitié determinar los problemas méas importantes
que enfrenta la empresa los cuales fueron: la falta de control en el proceso y en el producto
final y que los proveedores de materia primas no son controlados bajo criterios de
inocuidad sino por criterios comerciales, esto debido a que éstos obtuvieron los puntajes

mas altos.

4.7 PROPUESTA DE MEJORA

Con los resultados obtenidos en la matriz de seleccion de problemas de la empresa
MARIMAR S.A.C., se demuestra que se necesita desarrollar un analisis de modo de fallay

efectos en el proceso de congelado.

Asi mismo debido a que la empresa estd comprometida con el medio ambiente se desarrollara

el analisis de residuos generados en el proceso de congelado.

4.7.1 Andlisis de Modo de Fallas y Efectos

Se realizo el andlisis de Modo de Fallas y Efectos para el proceso de blogques de anillas de

pota congelada y para el proceso de porciones de perico congelado, el cual se describe en las

Tablas 33 y 34, respectivamente.
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Tabla 33. Analisis de modo de fallas y efectos (AMFE) para el proceso de bloques de anillas de pota congelada

ETAPA

ACTIVIDAD

DEFECTOS

EFECTOS DE
FALLA

ACCIONES
TOMADAS

Los tubos de pota son recibidas en

Presencia de materiales

camiones refrigerados extrafios luego de Contaminacion Contaminacion fisica:
Recepcion de materia (temperatura menor a 5°C y se inspeccion (guantes, fisica retirar elementos
prima reciben en una tina con agua a bolsas, etc.) extrafos previos al
5°C con didéxido de cloro en un ingreso
rango de (50 ppm a 100 ppm) para Recibir unidades de Aumento de Se corta para disimular la
reducir la posible carga | mayor tamafio que el merma zona afectada o se separa
microbiana y realizar una mejor especificado COmMo merma
evaluacion sensorial de la MP | Recibir unidades rotas Aumento de
recibida mermas Cortar la zona afectada
Los tubos de pota recibidas se
trasladan mediante una faja o
Pesado sanitaria continua hacia una| Pesado inexacto con | Variacion del Retirar el agua y hielo
balanza tolva semi automatica agua y hielo rendimiento antes de su pesado
para su pesado. Se lleva un control
de pesos recibidos
El personal del servicio del
fileteado procede al corte del tubo
de la siguiente manera:
a) Se realiza un corte para abrir
Fileteado el tubo No recortar las puntas Mala presentacion | Recortar adecuadamente

b) Del tubo extendido se retira el
labio, el cono y la pluma.
Estos elementos son
desechados y colocados en
jabas de colores (de desecho)

del producto

las puntas del tubo de
pota

continua...//




Tabla 33...continuacion

c) Del tubo abierto y limpio se
recortan las puntas las cuales
no tienen el tamafio adecuado
para realizar el laminado vy
troguelado.

La pieza resultante se divide en

partes para su posterior laminado

Durante el laminado, se retira la
piel interna y externa del filete

Laminado para darte un grosor homogéneo Pasar filetes con piel Mala presentacion | vserificar que todos los
al filete obtenido. El espesor interna o externa del producto (con filetes estén sin piel
obtenido varia segtin piel interna o
especificacion del cliente y puede externa)
ser desde 1.1a 1.7 cm,
Mediante una pistola troqueladora | Inadecuada disposicién Se coloca personal
se cortan los filetes para obtener | de la superficie de los capacitado para un mejor

Troquelado las anillas. Segun especificacion | filetes (dejar espacios Aumento de manejo de la superficie
tenemos dos tamafios, anillas innecesarios) merma de los filetes
grandes y anillas medianas.

Separacion de anillas Las anillas se separan | Dejar pasar botones en | Mala presentacién | Se vuelve a separar los

manualmente; las  medianas, | la seleccion de anillas del producto botones de las anillas

grandes y los botones

Pesado

Se pesan en canastillas de plastico
las anillas de pota. El peso de cada
canastillas de las misma categoria
es de 10.2 kg. +/- 0.1kg

Exceso o falta de peso de
la canastilla con las
anillas

Mala presentacién
del producto

Retirar o agregar
unidades hasta que el
peso coincida

continua...//



Tabla 33...continuacion

Lavado/desinfectado

En esta operacion, las anillas
pasan por un lavado por adicion
con DDC a una concentracion de
(50 ppm a 100 ppm) a temperatura
minima de 5°C, por seis segundos
como minimo de tiempo de
exposicion

No se encontro

No se aplica

No se aplica

Embandejado

Se dispone las anillas de pota en
laminas de polietileno sobre
bandejas plasticas

Inadecuado disposicion
de las ldminas de
polietileno en las anillas

Mala presentacion
del producto

Colocar de manera
adecuada las laminas de
polietileno para que no
haya quemaduras por
congelamiento

Congelado

El congelamiento se realiza en
tuneles estaticos por espacio de
10 a 12 horas, y se verifica que la
temperatura que el producto debe
alcanzar es de -18°C en el centro
del producto

Quemadura por frio

Mala presentacion

No se toma acciones

Sobrecarga del tinel con
producto

Mayor tiempo de
congelamiento, el
producto no llega
a congelar
completamente

Cargar el tanel de
acuerdo al disefio.
Funcion a —35°C

Envasado

En el exterior de la cdmara de
congelado se remueve el bloque,
se retira las laminas de polietileno
y se envasa en sacos de poli
estireno, 2 bloques por saco, los
sacos son cosidos con hilo

Desmoronamiento del
bloque

Mala presentacion
del producto,
pérdida de peso es
excesiva en
almacenamiento

Se juntan las fracciones
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Tabla 33...continuacion

Almacenado

Los sacos con producto terminado
pasan a la camara de congelacion
sobre parihuelas, con 7 sacos de
base. Los sacos no deben ser
ubicadas pegadas a la pared o al
techo, dejando un espacio minimo
de 20 cm hacia la pared y 30 cm
hacia al techo para permitir la
adecuada circulacion del aire frio.
La camara debe estar a una
temperatura de -20°C como
minimo. En la cémara se
conservan hasta su despacho

No se encontraron

No se aplica

No se aplica

Fuente: elaboracion propia




Tabla 34. Analisis de modo de fallas y efectos (AMFE) para el proceso de porciones de perico congelado
ETAPA ACTIVIDAD DEFECTOS EFECTOS DE ACCIONES TOMADAS
FALLA
El perico debe llegar a la planta de
proceso en camaras isotérmicas Recibir unidades de Menor rendimiento Separar las unidades
(temperatura  menor a 5°C), menor peso que el del proceso pequefias 0 de menor
eviscerado y estibado especificado peso a lo especificado
apropiadamente en hielo, sin
ningun signo de descomposicion, Aumento de merma. | En la parte de fileteo se
la evaluacion sensorial que se | Recibir unidades dafiadas | Mala presentacion cortan para disimular la
Recepcion de materia | realizan, son al lote completo y del producto zona afectada o se
prima pieza por pieza: separan como merma
e Dafios fisicos (rotos)
e Peso adecuado ] ] Contaminacién fisica:
e Consistencia adecuada Presencia de materiales | contaminacion fisica retirar elementos
e Olor adecuado _extrafos luego de extrafios previos al
. inspeccion (guantes, ingreso
e Color caracteristico bolsas, etc.)
Se coloca la materia prima en
dinos vy se pesan
El perico recibido es trasladado | Pesado inexacto con agua Variacion del Retirar el agua y hielo
Pesado mediante una faja continua hacia y hielo rendimiento antes de su pesado
una balanza para su pesado. Se
Ileva un control de pesos recibidos
El perico se sumerge en una
solucion de agua fria con el objeto
Lavado de retirar alguna suciedad propia No se encontraron No aplica No aplica

continua...//




Tabla 34...continuacioén

de la pesca de la parte externa. El
agua se tiene que recambiar
después de un alrededor de 5-10
piezas como maximo

Fileteado

El personal encargado del fileteado
procede al corte segun las
especificaciones  del  cliente,
retirando el espinazo, piel, cabeza,
cola 'y el muasculo oscuro
obteniéndose asi el lomo de perico
limpio sin restos de linea de
sangre, espinas o0 grasa. Esta
operacion se realiza rapidamente
conservando la cadena de frio

Dejar masculo blanco en
el espinazo

Menor rendimiento

Dejar musculo oscuro

Mala presentacion
del producto

Controlar al personal del
fileteado

Lavado/ desinfectado

Los lomos obtenidos son lavados
con una solucion desinfectante de
50 ppm de DDC. La solucion
puede estar en un rango de
temperatura de 0°C-5°C. El lavado
debe incluir un breve escurrido. Y
como tiempo de duracion es de 5 a
10 segundos por el método de
adicion. Esta operacion esta
disefiada para remover restos de
sangre, grasa, etc., que pudieron
quedar en el lomo en la parte de
fileteo, asi como para asegurar la
desinfeccion de los lomos

Menor tiempo de
exposicion al lavado

Mala presentacion

del producto , con

restos de sangre o
grasa

Control de un adecuado
lavado (capacitacion del
personal)
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Tabla 34...continuacion

Plaqueo

En el plaqueo los lomos obtenidos
son ordenados para pasar al
congelamiento, para esto
utilizamos canastillas plasticas
protegidas con ldminas azules

Inadecuada disposicion
de las unidades de lomo
en el plaqueo

Mala presentacion
del producto

Se deshace las canastillas
y se dispone a realizar
de forma adecuada el
plaqueo

Congelado

Las canastillas son llevadas en
coches al tunel esttico el cual
debe encontrarse a una
temperatura de  -30°C. El
congelado  dependiendo  del
volumen puede tomar como
maximo unas 8 horas. Los lomos
congelados deben de llegar a una
temperatura de -18°C para que
pasen posteriormente a la zona de
envasado

Quemaduras por frio

Sobrecarga del tunel con
producto

Mayor tiempo de
congelamiento, el
producto no llega a
congelar
completamente

No se toma acciones

Ninguna, es el modo de
trabajar de la empresa

Envasado
provisional

Se procede a su envasado a
granel. Los lomos se embalan en
cajas telescopicas de 25 kg
aproximadamente. Las cajas son
etiquetadas, selladas y se
almacenan en camaras de
congelacion. Los lomos obtenidos
sirven como materia prima para
las porciones de perico

No se encontraron

No aplica

No aplica

continua...//



Tabla 34...continuaciéon

Corte de porciones

El lomo congelado es cortado
mediante una sierra vertical
continua. Los cortes se realizan
segun el siguiente esquema:

1 \

Recorte

Recorte Para
porciones

Porciones de menor o
mayor tamafio a lo
especificado

Mala presentacion
del producto

Se separan estas
porciones Y se capacita
al personal del corte

Pre codificado

Se procede a la primera separacion
de los cortes. Las zonas de recorte
(puntas) y la sefalizada de 1 a 3
(cercana a la cola) si bien cumplen
con todas las caracteristicas
organolépticas  necesarias, no
alcanzan el peso requerido por el
cliente por lo que son separadas y
se comercializan a granel

No se encontraron

No aplica

No aplica

Termoformado

Las porciones pasan a ser
envasadas al vacio mediante el uso
de la termoformadora. Se deben
cuidar que el sellado no tenga
pliegues y que el sellado sea
completo para evitar perdida de
vacio posteriormente

Porciones de perico
envasadas con pérdida de
vacio

Perdida de lamina de
envase

Tener un personal
adecuado para la
manipulacion de la
termoformadora

continua...//




Tabla 34...continuacion

Codificado , pesado y

Las porciones envasadas al vacio
son separadas de acuerdo a su
tamafo pasando a ser de 4, 6, 8 y

Unidades de porciones
con codificacion

Mala presentacion

Inspeccion constante del

embolsado 10 onzas de acuerdo a su peso. Los equivocada. codificado
cortes tienen idealmente un
tamafo de 10 x 4 cm, dependiendo Retirar o agregar
del cliente. i4 .

| o Exceso o falta de peso en | Mala presentacion unidades hasta que el
Dependiendo la especificacion del las bolsas de producto o
) peso coincida
cliente, pesamos en bolsas (peso
segun presentacion).
Las bolsas con las porciones )
Sellado pesadas son selladas (se utiliza No se encontraron No aplica No aplica

una selladora manual)

Deteccién de metales

Las bolsas de perico pasan a través
del detector de metales, para
lectura o0 rastro de alguna
contaminacion fisica via testigos
de metales ferrosos, no ferrosos y
acero inoxidable

Pasar bolsas selladas
instantaneamente
(detector susceptible al
calor)

El detector se apaga
y se demora en pasar
las otras bolsas

Dejar un par de minutos
después del sellado para
luego pasar por el
detector de metales

Embalado

Se coloca las bolsas con las
porciones en la caja de forma
uniforme (12 unidades por caja)

No se encontraron

No aplica

No aplica

continua...//




Tabla 34...continuacioén

Se coloca las etiquetas segun fecha

Etiquetado de produccion y lote No se encontraron No aplica No aplica

correspondiente

Las cajas con producto terminado

pasan a la cémara de

almacenamiento, se colocan las

cajas en parihuelas, con 7 cajas de

base. Las cajas no deben ser No se encontraron No aplica No aplica
Almacenado ubicadas pegadas a la pared o al

techo, dejando un espacio minimo
de 20 cm hacia la pared y 30 cm
hacia al techo para permitir la
adecuada circulacion del aire frio.
La camara debe estar a una
temperatura de -20°C como
minimo. En la camara se
conservan hasta su despacho

Fuente: elaboracién propia




Luego se procedio a clasificar los defectos de acuerdo a la gravedad con la que afectan a la
calidad del producto en los procesos de bloques de anillas de pota congelada y porciones de

perico congelado (ver las Tablas 35 y 36).

Tabla 35. Clasificacion de los defectos encontrados en el proceso de bloques de anillas
de pota congelada

Defectos Clasificacion
Graves | Mayores | Menores

Presencia de materiales extrafios luego de inspeccion X
(guantes, bolsas, etc.)
Recibir unidades de mayor tamafio que el especificado X
Recibir unidades rotas X
Pesado inexacto con agua y hielo X
No recortar las puntas del tubo de pota X
Pasar filetes con piel externa o interna X
Inadecuada disposicién de la superficie de los filetes X
(dejar espacios innecesarios)
Pasar botones en la seleccion de anillas X
Exceso o falta de peso de la canastilla con las anillas X
Inadecuado disposicion de las laminas de polietileno X
en las anillas
Quemadura por frio X
Sobrecarga del tanel con producto X
Desmoronamiento del bloque

TOTAL 1 3 9

Fuente: elaboracion propia

De acuerdo a lo obtenido en la Tabla 35, en el proceso de bloques de anillas de pota
congelada que se lleva a cabo en MARIMAR S.A.C. presentaron 13 defectos, de los cuales
uno fue calificado como grave, ya que impediran el consumo del producto, quemadura por
una inadecuada congelacion; 3 fueron calificados como mayores ya que contribuyen a
disminuir la vida atil del producto y 9, como menores, ya que solo constituyen
imperfecciones de acabado.

Los defectos graves y los mayores deben ser inmediatamente solucionados, por lo cual se

sugieren acciones. Para el defecto grave de quemadura por frio se sugiere colocar de forma

correcta las ldaminas de plastico (cubrir completamente las anillas), para ello se debe
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capacitar al personal de plaqueo sobre el correcto plaqueado de las anillas. Para los defectos
mayores; de pasar filetes con piel externa o interna se debe verificar si el laminado es
correcto, por ello se debe poner un personal al final del laminado; para la sobrecarga del
tunel con producto se debe colocar los coches a cierta distancia entre ellos, por ello se debe
capacitar al personal encargado sobre el espacio adecuado entre coches y su finalidad de
realizar esto; y para el desmoronamiento del bloque se debe capacitar al personal de
envasado para un buen manejo de los blogues al momento de retirar la bandeja y la lamina

(no golpear o dejar caer los bloques).

Tabla 36. Clasificacion de los defectos encontrados en el proceso de porciones de

perico congelado

Defectos Clasificacion
Graves | Mayores | Menores
Recibir unidades de menor peso que el especificado X
Recibir unidades dafiadas X
Presencia de materiales extrafios luego de inspeccion X

(guantes, bolsas, etc.)

Pesado inexacto con agua y hielo

Dejar masculo blanco en el espinazo

Dejar masculo oscuro X

Menor tiempo de exposicién al lavado X
Inadecuada disposicion de las unidades de lomo en el X
interfoliado

Quemadura por frio X

Sobrecarga del tanel con producto X

Porciones de menor o mayor tamafio a lo especificado X
Porciones de perico envasadas con pérdida de vacio X

Unidades de porciones con codificacion equivocada. X
Exceso o falta de peso en las bolsas X

Pasar bolsas selladas instantaneamente (detector X

susceptible al calor)

TOTAL 1 5 9

Fuente: elaboracion propia

De acuerdo a lo obtenido en el Cuadro 36, en el proceso de porciones de perico congelada
que se lleva a cabo en MARIMAR S.A.C. se encontraron 15 defectos, de lo cual uno fue

calificado como grave, ya que impedira el consumo del producto, quemadura por una
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inadecuada congelacion; 5 fueron calificados como mayores ya que contribuyen a disminuir
la vida util del producto y 9, como menores, ya que solo constituyen imperfecciones de

acabado.

Los defectos graves y los mayores deben ser inmediatamente solucionados, por lo cual se
sugieren acciones. Para el defecto grave de quemadura por frio se sugiere colocar de forma
correcta las ldminas (se debe cubrir completamente los lomos de perico), por ello se debe
capacitar al personal de plaqueo sobre el correcto plaqueado de los lomos. Para los defectos
mayores como no dejar musculo oscuro se debe de capacitar al personal de fileteado de
perico acerca de la importancia de un buen fileteado y las pérdidas que ocasiona dejar
musculo oscuro en los lomos, asi también contratar a un operario altamente calificado en las
labores de fileteado para que capacité al personal de la planta; para la sobrecarga del tanel
se debe colocar los coches a cierta distancia entre ellos, por ello se debe capacitar al personal
encargado sobre el espacio adecuado entre coches y su finalidad de realizar esto; para la
inadecuada disposicion de las unidades de lomo en el interfoliado se debe capacitar al
personal de plaqueo sobre el espacio entre lomos y la cantidad de éstos que debe tener cada
canastillas; para porciones de perico envasadas con pérdida de vacio se debe colocar un
personal capacitado para el manejo de la termoformadora y, para el exceso o falta de peso
en las bolsas, se debe tener una personal capacitado en el pesado de porciones, ademas de

verificar que las balanzas estén calibradas (todos los dias).

4.7.2 Andlisis de los residuos generados en el proceso de congelado de pota y perico

4.7.2.1 Identificacion de los residuos generados en las etapas del proceso de

congelado

A partir de lo observado durante las visitas a las salas de proceso, se pudo identificar y
analizar los residuos generados en cada etapa del proceso de congelado. Asi también se pudo

realizar el flujograma de entradas/salidas de los procesos realizados.

En la Figura 6 se aprecia el flujograma de entradas/salidas en el proceso de bloques de anillas
de pota congelada y en la Figura 7 se observa el flujograma de entradas/salidas de las
porciones de perico congelado, asi también en estas figuras se indican los residuos generados

en cada etapa realizada.

63



Tubos limpios de pota,
hielo, agua, DDC

Recepcion de Hielo sucio,
materla  —»— efluente con materia organica,
prima agua (DDC)

Tubos de pota
Pesado

Tubos de pota pesadas

Fileteado ——» Pluma, labios y bordes,
efluente con materia organica,

Manto de pota con piel
) Piel externa e interna,
Laminado ——» recortes de laminado,
efluente con materia organica

Filete de pota

Troquelado ) Retazos de filetes de pota,
efluente con materia organica

Anillas grandes, medianas
y botones

Figura 6. Flujograma de entradas/salidas y los residuos generados en las etapas del
proceso de bloques de anillas congelada



Separacion Anillas rotas,
de anillas efluente con materia orgéanica

Hielo, Anillas seleccionadas
agua (DDC)

Efluente con materia organica,
Lgvado y , o0 g
desinfectado agua (DDC)

Anillas lavadas y

desinfectadas

Laminas de ;
plastico

Embandejado
Anillas embandejadas
Congelado —b{ Laminas de pléstico dafiadas

Anillas congelada

Sacos de poli en bloque
estireno

Envasado _,{ Sacos de poli estireno dafiadas

Bloque de anillas
envasadas en sacos

Almacenado

Figura 6. Flujograma de entradas/salidas y los residuos generados en las etapas del
proceso de blogues de anillas congelada



Perico eviscerado

RGCGPC'Q” de Hielo sucio,
ma_terla > efluente con materia organica
prima

Perico recepcionado
Pesado

Perico pesado

Leveil Efluente con materia organica,
st agua (DDC)

Perico prelavado

Fileteado > Cabeza, espinazo, piel, colay
musculo oscuro

Hielo, agua Lomo de perico
(DDC) }

Lgvado Y —» Efluente con materia organica,
desinfectado agua (DDC)

Lomo de perico lavado

Laminas de } y desinfectado

plastico
Plaqueo

Lomos plaqueados
en canastillas

Congelado —>{ Laminas de pléstico dafiadas

Lomo de perico
Cajas de carton, } congelado
l&minas de pléstico
Envasado
provisional

Lomos envasados en
cajas de carton

Figura 7. Flujograma de entradas/salidas y los residuos generados en las etapas del
proceso de porciones de perico congelado



Corte de Laminas de plastico dafadas,
porciones cajas de cartdn dafiadas

Porciones de lomo
de perico

Pre-
codificacién

Laminas de plastico
para envase al vacio

Porciones precodificados
S

Restos de laminas de plastico

—> .
Termoformado para envase al vacio

Porciones envasadas

Bolsas de pléstico al vacio
serigrafiadas
Codificacion,
pesado y
embolsado

Porciones codificadas,
pesadas y embolsadas

Sellado — Bolsas de plastico dafiadas,
cajas de cartdn dafiadas

Bolsas con porciones
selladas

Deteccion de
metales

Bolsas con porciones

Cajas de } libre ge metales

carton
Embalado _>{ Cajas de carton dafadas

_ Cajas conteniendo bolsas
Etiquetas de porciones
—

de papel
Etiguetado —* { Resto de etiquetas de papel

Cajas con etiquetas

Almacenado

Figura 7. Flujograma de entradas/salidas y los residuos generados en las etapas del
proceso de porciones de perico congelado



4.7.2.2 Andlisis de los residuos generados, acciones realizadas y sugeridas en el

proceso de congelado

Se desarrollé un analisis de los residuos generados en cada etapa del proceso de congelado
de pota y perico. Asi también, se identifico y analizo las acciones realizadas por la empresa
y se sugirié acciones que la empresa podria optar para la disposicion de sus residuos

generados.

Los residuos generados en el proceso de congelado de pota y perico fueron: efluentes y los
residuos solidos

a) Efluentes

La empresa MARIMAR S.A.C. cuenta con una Planta de Tratamiento de Aguas
Residuales en sus instalaciones (PTAR). Con esta planta se busca, a partir del tratamiento
de los efluentes y mediante procesos fisicos, quimicos y bioldgicos; disponer de un mayor
volumen de agua con una mejor calidad para ser reutilizada en el sistema de riego (calidad
exigida por los Estandares Ambientales de Calidad de Agua Categoria 3).

La planta de proceso cuenta con un sistema de canaletas, por el cual drenan los efluentes.
Ademas, los efluentes del proceso de congelado de pota y perico se juntan para ser tratados
en conjunto, estos efluentes son llevados mediante tuberias a la planta de tratamiento de
aguas residuales, ubicada aproximadamente a 200 metros de distancia de la planta de proceso
de MARIMAR S.A. C.

Los efluentes generados en el proceso de congelado de pota y perico e identificados fueron:
efluentes del hielo sucio, agua con dioxido de cloro (DDC) y efluentes con materia organica.
Ademas, se tom0O en cuenta los efluentes de limpieza de instalaciones, maquinarias y

utensilios.
El producto quimico utilizado durante el proceso de congelado para el desinfectado de la

materia prima y de los utensilios es el diéxido de cloro (DDC) el cual es un desinfectante

bactericida biodegradable; asi también, el producto utilizado para la limpieza de las
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instalaciones, maquinarias y utensilios es el Alcadeter, desinfectante alcalino biodegradable.

Estos productos quimicos son amigables al medio ambiente.

El sistema de tratamiento de los efluentes realizados en la planta de tratamiento de aguas

residuales tiene tres procesos: fisico, quimico y bioldgico; descritos a continuacion:

e El proceso fisico consiste en un tamizado y sedimentado. El tamizado se realiza
mediante rejas con el fin de retener s6lidos mayores a4 mm. Al finalizar el tamizado,
el efluente es trasportado mediante una bomba sumergible a los tanques del
sedimentador. Luego se realiza el sedimentado con la finalidad de retener las
particulas de 0.05 a 0.2 mm (tiempo del proceso es de 1 a 2 horas); ademas, dispone
de una pantalla de retencién de sélidos suspendidos (grasas) al final de los tanques.

El efluente obtenido es derivado a un proceso quimico.

e El proceso fisicoquimico consiste en la homogeneizacion y separacién de grasas y
aceites ademas de los solidos finos menores a 0.02 mm a través de un Sistema de
Flotacion por Aire Disuelto, mas conocido como DAF (dissolution air flow), para la
reduccion de la demanda bioquimica de oxigeno (DBO) y turbidez, este efluente es

derivado a un proceso biolégico.

e El proceso bioldgico consiste en un tratamiento bioldgico anaerobico (UASB) con la
finalidad de reducir la carga de compuestos organicos por medio de un régimen
continuo y en flujo ascendente donde los organismos se agrupan formando
biogranulos. Luego un tratamiento bioldgico aerébico (SBR) con la finalidad llegar
a un valor maximo de depuracion mediante los procesos de homogeneizacion,
aireacion y sedimentacion. Finalmente, el efluente pasa una membrana (0.08 micras),

con la finalidad de retencion de bacterias, huevos de parasitos, helmintos, etc.

Los lodos generados en el proceso fisico y quimico son conducidos hacia el lecho de secado
por medio de tuberias y bombeo, luego prosigue la deshidratacion (el agua residual filtrada
retorna al tratamiento bioldgico para su tratamiento final). Los lodos deshidratados seran
retirados a una zona de almacenamiento temporal para su disposicion final, ya sea usando el
lodo deshidratado para la preparacion de compost y el excedente sera dispuesto a un relleno

sanitario.
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Terminado el tratamiento, el agua obtenida es transportada a unos tanques para su

almacenamiento y posterior uso para riego de las areas verdes adyacentes a la empresa.

En la Tabla 37 se realiza la comparacion de algunos parametros de los Estandares nacionales
de Calidad del agua para la Categoria 3: riego de vegetales y bebidas de animales, con los
efluentes de salida del proceso y los efluentes al final del tratamiento que se realiza en la
planta. Determinando asi que la salida de los efluentes del proceso superan altamente los
Estandares de Calidad del agua para la categoria 3 y los efluentes al final del tratamiento
estan por debajo de éstos, siendo el agua tratada propicia para el uso de riego. Por ende, se
concluye que el tratamiento de aguas residuales realizado por la empresa cumple con los

parametros de los Estandares nacionales de Calidad del agua para la Categoria 3.

Sin embargo, teniendo en cuenta que la empresa requiere para otros usos el agua, debido a
los costos que deroga comprar este recurso, se requiere que el agua tratada tenga una mejor

calidad para ser reutilizada como en camaras de frio, en la limpieza de pisos y otros

Tabla37. Comparacion de los pardmetros del ECA del agua de la categoria 3, el
efluente a la salida del proceso y efluente al final de tratamiento

ECA Efluente a la salida | Efluentes al final de
Parametros Categoria 11 del proceso tratamiento
DQO (mg/L) 40 500 — 900 20-35
DBO (mg/L) 15 250 - 450 10-14
pH 6.5-8.5 6.8—7.8 7.25-7.9

Acciones sugeridas:

Si bien el tratamiento que se realiza para los efluentes es buena y cumple ligeramente con
los parametros de los Estandares de Calidad para el uso en riego, la empresa esta interesa en
reutilizar esta agua para algunos procesos dentro de la planta (camaras de frio, limpieza de
pisos y otros). Por ello requiere adicionar procesos a este tratamiento los cuales serian un

proceso de 6smosis y una desinfeccion mediante radiacion ultravioleta.
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e Aplicacion de 6smosis

La finalidad de la dsmosis es eliminar material i6nico, material suspendido,

componentes organicos y micro organismos.

La 6smosis a realizar sera la inversa en la que se obtiene agua de menor salinidad a partir
del agua de mayor salinidad, justamente lo inverso que en 6smosis natural pero de manera
forzada al aplicar una presion en el lado de mayor concentracion que revierte el sentido del
flujo natural del agua. A la presidn que detiene dicho flujo, representada por la diferencia de

alturas de los recipientes, se le llama presion osmotica.

La operacion de la ésmosis se iniciara llevando parte del agua del tanque de almacenamiento
de agua tratada al equipo de 6smosis (se comprara un equipo de 6smosis inversa). Después
del tratamiento, el agua tratada se almacena en el tanque rectangular previamente disefiado,
para que finalmente el agua osmotizada sea trasladada mediante bombas a las camaras de

frio o hacia alguna etapa del proceso que sea necesaria.

e Desinfeccién - Radiacién UV

La finalidad de la desinfeccion mediante radiacion ultravioleta sera la inactivacion
reproductiva o eliminacion bacteriana. La radiacion ultravioleta constituye un agente
desinfectante fisico. La radiacion con longitud de onda de alrededor de 254 nm penetra la
pared celular de los organismos y es absorbida por los materiales celulares, incluidos el ADN
y el ARN, lo cual puede impedir la reproduccién o producir directamente la muerte de la

celula.
Para la desinfeccidn se podria instalar un equipo de marca Aquafine. El equipo en mencion

tiene una capacidad de desinfeccion de 57 m3/h segun catalogo, con lo cual este equipo

puede desinfectar un volumen mayor que el de nuestro efluente tratado.
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b) Residuos sélidos

Dentro de los residuos solidos generados en la planta de procesos se encontraron
materia organica, laminas de plastico, cartones, papel de etiquetas, sacos de poliestireno y

bolsas plasticas serigrafiadas. A continuacion se realiza un analisis de cada residuo generado.

b.1) Laminas de plastico con materia organica

La generacion de residuos solidos de tipo plastico con restos de material organico proviene
del proceso de congelado de bloques de anillas (generadas en la etapa de congelacién de los
bloques) y del proceso de congelado porciones de perico (generadas en la etapa de:

congelado de lomos de perico, corte de porciones y termoformado de las porciones).

Las laminas de plastico son mal usadas por el personal ocasionando pérdidas. EI mal uso de
las ldminas de plastico se da debido a que el personal no tiene cuidado, las hacen caer al piso

por lo cual se tiene que desechar inmediatamente, generando pérdidas.

En la etapa de termoformado del proceso de porciones de perico, las laminas se desperdician
debido a que el personal no es el suficiente para el llenado de las porciones en las laminas
de envase al vacio (2 personas) y debido a que se pierde vacio por el mal funcionamiento

de la termoformadora, ocasionando la rotura de las laminas.

Los residuos sélidos de tipo plastico con restos de material organico son desechados en el
relleno sanitario de la zona. La empresa no cuenta con un area de disposicion adecuada (estan

libres al ambiente) ni cuentan con un plan de reciclaje.
Acciones sugeridas:
- Capacitar a los empleados sobre la importancia del ahorro en el uso de este material,
entendiendo que el exceso en la generacion de este residuo ocasiona sobrecosto a la

empresa, ademas de generar una mayor contaminacion del suelo y disminucion de la

vida util del relleno sanitario.
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En esta accion se plantea realizar tres capacitaciones para todo el personal. Para ello
se plantea la contratacion de asesores externos para que brinden las capacitaciones en

tema de generacion de residuos y la importancia de la disminucion de residuos.

- En la etapa de termoformado del proceso de porciones de perico se debe colocar un
personal capacitado para el manejo de la termoformadora. Por ello, se debe capacitar
a un grupo de operarios los cuales seran los encargados del manejo de la maquina

(turno dia y noche). Esta capacitacion sera realizada por el jefe de mantenimiento.

- En la etapa de termoformado se debe colocar un personal adicional para el llenado de
las porciones en las laminas de envase al vacio, esto para que no haya perdida de

laminas por insuficiencia de llenado.

- Las laminas de plastico en buen estado utilizado en el congelado de lomos de perico

se pueden reutilizar para el envase provisional de estos mismos.

- Venta de residuos plasticos para reciclaje.  Para realizar esta alternativa , seria
necesario lavar los plasticos residuales con agua que contenga dioxido de cloro y luego
almacenarlos en un ambiente hasta juntar 1 TM para su venta, esta es la cantidad
minima de plastico que las empresas autorizadas compran para su posterior reciclaje
(Tamiflex S.A.C., 2006)

El lavado podria realizarse por las mismas personas encargadas de lavar las bolsas
plasticas, los dinos y demas instrumentos utilizados en la produccion de la planta, estas
personas desarrollan esta tarea todos los dias, por ende, no habria problemas de

requerimiento de personal ni recursos.

- Se debe llevar un registro del consumo mensual de plastico en la planta, en el cual se

especifique la cantidad de residuos generados.

b.2) Sacos de poliestireno

La generacion de los sacos de poliestireno dafiadas del proceso de congelado de bloques de

anillas proviene de la etapa de envasado. La generacion de este residuo es reducido en
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volumen y es desechado en el relleno sanitario de la zona.

Acciones sugeridas:

Almacenamiento de los sacos dafiados, para su posterior venta a empresas 0 personas

autorizadas al reciclaje de éstos.

b.3) Bolsas serigrafiadas

La generacion de las bolsas serigrafiadas dafiadas se d& solamente en el proceso de congelado
de porciones de perico y proviene de la etapa de sellado. La generacion de este residuo es

reducido en volumen y es desechado en el relleno sanitario de la zona.

Esto se debe a un mal sellado (mala presentacién). Asi, también, que el personal tiene un uso
inadecuado de estas bolsas (se les cae al piso) por lo que se tiene que desechar ya que sino

atentaria con la inocuidad.

Acciones sugeridas:

- Venta de residuos plasticos para reciclaje. Para realizar esta alternativa , se deben
almacenar los plasticos en un ambiente hasta juntar 1 TM para su venta, esta es la
cantidad minima de plastico que las empresas autorizadas compran para su posterior
reciclaje (Tamiflex S.A.C., 2006)

- Establecer un personal estable en el sellado, este debe estar altamente capacitado en

esa labor.

- Capacitar a todo el personal sobre la importancia del ahorro en el uso de este material,
entendiendo que el exceso en la generacion de este residuo ocasiona sobrecosto a la
empresa, ademas de generar una mayor contaminacion del suelo y disminucion de la

vida util del relleno sanitario.
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b.4) Cajas de carton

La generacion de residuos sélidos de cajas de cartdn se d& solamente en el proceso de

congelado de porciones de perico y proviene de la etapa de corte de porciones y embalado.
Las cajas utilizadas para el envasado provisional de los lomos de perico y las utilizadas para

el embalado de las bolsas de porciones de perico son desglosadas y puestas en parihuelas.

Estas posteriormente son desechadas en el relleno sanitario de la zona.

Acciones sugeridas:

- Almacenamiento de las cajas de carton, para su posterior venta a empresas 0 personas

autorizadas al reciclaje de éstas.

- Reus6 de las cajas de carton en el envasado provisional de lomos de perico. Para lo

cual se debe capacitar al personal para la reutilizacion adecuada de éstas.

b.5) Papel de etiquetas

La generacion de residuos sélidos de restos de papel de etiquetas de congelado de

porciones de perico proviene de la etapa de etiquetado.

Las etiquetas generan restos de papel, los cuales son dispuestos junto a los demas residuos

solidos al relleno sanitario de la zona.

Acciones sugeridas:

Venta de residuos de papel para reciclaje. Para realizar esta alternativa, seria necesario

almacenar este residuo para su posterior venta a empresas autorizadas al reciclaje

b.6) Residuos solidos organicos

La generacion de residuos sélidos organicos proviene del proceso de congelado de bloques

de anillas de pota (generadas en la etapa de fileteado, laminado, troquelado, y separacion
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de anillas) y del proceso de congelado porciones de perico (generadas en la etapa de
fileteado).

Los residuos generados en la etapa fileteado de tubos limpios de pota (pluma, labios y
bordes) y los residuos generados en la etapa fileteado de perico eviscerado (cabeza, espinazo,
piel, cola y mdsculo oscuro), son dispuestos al relleno sanitario en su totalidad.

Los residuos generados en la etapa de laminado del manto de pota (piel interna y externa),
troquelado de los filetes de pota (retazos de los filetes) y de la separacién de anillas (anillas
rotas y centros de las anillas o llamado botones), son utilizados para la elaboracion de pasta

de pota.

La empresa elabora pasta de pota debido a que el valor de éste es adecuado y rentable, por
ello la empresa ha instalado una planta exclusiva para la elaboracion de este producto.
Ademas, no es necesario comercializarse, pues tiene un comprador exclusivo (exporta a

Espafia).

Acciones sugeridas:

- Evaluar la calidad de los residuos derivados para elaboracion de pasta de pota. Esto
debido a que en las visitas a la planta se observé que todos los restos de pota que se
utiliza son trasladados a la sala de proceso de pasta de pota sin medir la calidad de
estos. Para ello, se debe designar a un personal capacitado para controlar la calidad de

la recepcion de dichos residuos.

- Recolectar las plumas de la los tubos de pota para venderlas a una empresa o persona

que elabore quitosano. Esto generara un ingreso adicional para la empresa.

- Los botones obtenidos en el proceso de anillas deben ser vendidas a las plantas
aledafias que realizan congelado 1QF, debido a que las plantas aledafias requieren los
botones para algunas presentaciones de sus productos. Esto generarda un ingreso
econdmico adicional, ademas el precio es adecuado y no necesita de un proceso

adicional (pasa de pota) para ser vendido.
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Elaborar un ensilado bioldgico de los residuos generados en el fileteo de tubos de pota
y de perico eviscerado. Este ensilado sera elaborado para consumo animal (cerdos) y
vendidos a las granjas cercanas. Esto aumentara la vida util del relleno sanitario y los

ingresos econdmicos de la empresa.

Los residuos generados en la planta de procesamiento de congelado de pota ascienden
aproximadamente a 30 TM/mes (pluma, labios y bordes representan el 6% de los tubos
limpios), mientras que los residuos generados en el proceso de congelado de perico
ascienden a 246 TM/mes (la cabeza, espinazo, piel, cola y misculo oscuro representan
el 60% del perico eviscerado). Se debe tener en cuenta que los residuos de perico se
generan durante cinco meses del afio, mientras que los de pota los doce meses. Asi
también, las labores no se desarrollan todos los dias del mes por, por tanto se toma un
promedio de trabajo de 20 dias del mes de proceso (este dato de obtuvo de lo partes
del trabajo de la planta y fue un promedio de los doce meses del afio). A partir de estos
datos se puede determinar la produccion de anual en toneladas de cada tipo de residuo
solidos organicos generados en los procesos antes mencionados, que podrian ser

destinados al proceso de ensilado (ver tabla 38).

Tabla 38. Volumen de residuos solidos organicos generados que podrian

ser destinados al proceso de ensilado

Descripcion de los residuos | Cantidad anual
Operacién unitaria solidos organicos generados (TM)
Fileteado de tubos Pluma 60
limpios de pota Labios y bordes 300
Fileteado de perico Cabeza, espinazo, piel, colay 1230
eviscerado musculo oscuro
Total 1266

Fuente: elaboracion propia
A fin de e encontrar una posible solucion para estos residuos generados, se

plantea la elaboracion de ensilado bioldgico, proceso en el cual se estabilizan los

residuos organicos mediante la adicion de un sustrato fermentable (melaza) y un
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in6culo de un consorcio de bacterias (Biolac). En la Figura 10 se observa el

proceso de ensilado bioldgico.

Recepcion de

residuos
Trituracion
Indculo Homogeneizacion Sustrato
Separacion
S6lidos
Envasado

Almacenamiento

Figura 8. Flujograma del proceso de ensilado bioldgico

Las ventajas de un ensilado biolégico es su sencilla manipulacion, costos
reducidos, la posibilidad de adicionar diversas cepas de bacterias acido- lacticas,
el uso de la melaza que es facilmente obtenida en el pais a un costo razonable,
tiempo de proceso reducido y un producto de sabor y olor, mas atractivo,

agradable y apetecible.

La produccion de ensilado bioldgico en base a los residuos generados en la planta
conllevaria a un ahorro y aun ingreso economico extra. El ahorro se veria

reflejado en la disminucion notable de los costos de trasporte y disminucion final
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de los residuos organicos en un relleno sanitario; y generaria un ingreso extra por

la comercializacion de un producto de gran aceptacion para la formulacion de

dietas para animales. Ademas, se considera que la empresa cuenta con un area el

cual se puede elaborar el ensilado bioldgico.

A continuacion en las tablas 39 y 40 se hace un resumen del analisis de los residuos

generados, las acciones realizadas por la empresa y las sugeridas por el grupo de trabajo.

Tabla 39. Resumen del analisis de los residuos generados y de las acciones realizadas
y sugeridas en el proceso de bloques de anillas de pota congelada

filetes de pota

residuos para la
elaboracion de pasta de
pota ultracongelada

Etapa Residuos Acciones Acciones
generados Realizadas * Sugeridas ®
Efluente con | La empresa tiene una | Realizar una 6smosis y una
materia planta de tratamiento de | desinfeccion mediante una
Recepcion de | organica, hielo | aguas residuales el cual | radiacion ultravioleta al
materia prima sucio, agua | tiene tres procesos: | agua tratada para que este
(DDC). fisico, quimico y | pueda usarse en las camaras
bioldgico. de frio.
Recolectar las plumas para
posteriormente venderlas a
una empresa 0 persona que
Fileteado Pluma, Disposicion  de los | elabora quitosano.
labios y re3|.duo_s en re!leno Elaboracion de ensilado de
bordes sanitario de la localidad. los residuos generado para
su posterior venta a las
granjas aledafias de cerdo
Piel internay | Estos residuos son | Evaluar la calidad de los
externa utilizados  para la | residuos derivados a la
elaboracion de pasta de | elaboracion de pasta de pota
Laminado pota
Efluente con | ElI tratamiento es el
materia mismo para todos los
organica efluentes del proceso
Troquelado Retazos de La empresa emplea los | Evaluar la calidad de los

residuos a utilizar para la
pasta
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Tabla 39...continuacion

La empresa deriva los

Vender los botones de pota

Botones botones para la | a las plantas aledafias que
elaboracion de pasta de | realizan congelado 1QF
Separacion de pota ultracongelada
anillas Estos residuos son | Evaluar la calidad de los
Anillas rotas | utilizados  para  la | residuos derivados a la
elaboracion de pasta de | elaboracion de pasta de
pota pota.
Lavado/ Efluente con | El tratamiento es el
desinfectado materia mismo para todos los
organica, agua | efluentes del proceso
(DDC).
Capacitar a los empleados
Laminas de sobre la importancia del
Congelado en | plasticocon | Disposicion de los | ahorro en el uso de las
bloque restos de residuos en relleno | laminas de plastico
materia sanitario de la localidad | Venta de residuos plasticos
orgénica a empresas autorizadas al
reciclaje
Envasado Sacos de poli | Disposicion de  los | Almacenamiento de los
estireno residuos en relleno | sacos dafiados, para su
dafadas sanitario de la localidad | posterior venta a empresas

0 personas autorizadas al
reciclaje de estos

Fuente: elaboracion propia
Donde:

* Empresa

® Grupo de trabajo




Cuadro 40. Resumen del andlisis de los residuos generados y de las acciones tomadas
y sugeridas en el proceso de porciones de perico congelado

Etapa Residuos generados Acciones Acciones
tomadas * sugeridas ®
Recepcion de | Efluente con materia | La empresa tiene una | Realizar una 6smosis y

materia prima

organicay hielo
sucio

planta de tratamiento
de aguas residuales el

una desinfeccion
mediante una radiacion

cual tiene tres | ultravioleta al agua

procesos: fisico, | tratada para que este

quimico y biolégico | pueda usarse en las
camaras de frio

Prelavado Efluente con materia | El tratamiento es el
organica mismo para todos los

efluentes del proceso.

Fileteado Cabeza, espinazo, Estos residuos son Elaboracion de
piel, cola'y masculo | dispuestos al relleno | ensilado de los residuos
oscuro sanitario de la generado  para  su

localidad posterior venta a las
granjas aledafias de
aves y cerdo

Lavado Efluente con materia | El tratamiento es el
organica 'y agua | mismo para todos los
(DDC) efluentes del proceso.

Capacitar a los
empleados sobre la
importancia del ahorro
Las ldminas  de | en el uso de las lAminas
Laminas de plastico | plastico son | de plastico
Congelado con restos de dispuestos al relleno | Reutilizar las laminas
materia organica sanitario de la | de plastico en buen
localidad estado para el envasado
provisional de los
lomos congelados
Venta de residuos
plasticos a empresas
autorizadas al reciclaje
Venta de residuos de
carton a empresas
autorizadas al reciclaje
Cajas de carton y Las cajas de carton | Reus6 de las cajas de

Corte de | laminas de plastico | son dispuestos al | cartén en el envasado

porciones dafadas relleno sanitario de la provisional de lomos de

localidad

perico. Para lo cual se
debe  capacitar al
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Tabla 40...continuacioén

personal para la
reutilizacion adecuada
de éstas

En el termoformado se

dispuestos al relleno
sanitario

debe colocar un
Termoformado o personal  capacitado
Fges'_[os de Ias, _ L_as laminas  son para el manejo de la
laminas de plastico | dispuestas al relleno
para envasado al sanitario termoformadora.  Para
vacio que no haya perdida de
vacio en el envasado
Adicionar un personal
para el llenado de las
porciones en la
termoformadora
Venta de residuos
plasticos a empresas
Las bolsas  son | autorizadas al reciclaje
Sellado Bolsas serigrafiadas | dispuestas al relleno | Capacitar a los
danadas sanitario emp|eados sobre la
importancia del ahorro
en el uso de este
material, asi como la
pérdida econémica
Embalado Cajas de carton Las cajas dafiadas son | Venta de residuos de
dafadas dispuestas al relleno | carton a empresas
sanitario de la | autorizadas al reciclaje
localidad
Restos de papel de Los restos de papel de | Venta de residuos de
Etiquetado etiquetas las  etiquetas  son | papel a empresas

autorizadas al reciclaje

Fuente: elaboracion propia

Donde:
* Empresa

® Grupo de trabajo




V. CONCLUSIONES

De acuerdo con la aplicacion de la lista de verificacion de la norma NTP ISO
9001:2009, la empresa MARIMAR S.A.C. obtuvo un puntaje de 66.75
clasificandose como deficiente por no cumplir con los requisitos necesarios,

requiriendo mejoras y acciones correctoras inmediatas.

Segun la aplicacion de la encuesta de sistema de calificacion de fabricas de
productos hidrobiologicos la empresa obtuvo una clase C (regular) lo que
significo que la empresa cumplia con algunas condiciones del local, equipo,
personal y sistemas de trabajo necesarias para la obtencion de un buen producto.

Los problemas mas importantes de MARIMAR S.A.C., en la linea de congelado,
fueron los siguientes: falta de un control en el proceso y en el producto final, no
se cuenta con un procedimiento que asegure que los productos o servicios
comprados estan conformes con los requisitos especificados, los proveedores de
materia primas no son controlados bajo criterios de inocuidad sino por criterios
comerciales, la falta de mantenimiento y calibracion de los equipos e

incumplimiento del sistema de gestion de calidad.

De acuerdo a la matriz de seleccidn el problema mas importante a ser solucionado
fue la falta la falta de control en el proceso y en el producto final y que los
proveedores de materia prima no son controlados bajo criterios de inocuidad sino

por criterios comerciales.

En el Analisis de Modo de Fallas y Efectos encontrados que en el proceso se de
bloques de anillas de pota congelada se obtuvieron un defecto grave, 3 defectos
mayores y 9 defectos menores; mientras que para el proceso de porciones de
perico congelado se determinaron un defecto grave, 5 defectos mayores que y 9

defectos menores.



6. Los residuos generados en el proceso de congelado de pota y perico fueron 2: los

efluentes y los residuos solidos.

7. Enrazén a lo anterior, se identificaron y analizaron las acciones tomadas por la
empresa respecto a los residuos generados, y se sugirieron acciones que ayuden

a mejorar la disposicion de estos residuos.
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VI. RECOMENDACIONES

Implementar las acciones correctivas sugeridas para mejorar la calidad del producto,
con el fin de reducir y realizar un control de defectos que se presentan durante el

proceso de produccion.,

Realizar mejoras en los equipos de laboratorio con el fin de que puedan realizarse todos
los analisis fisico-quimicos y microbioldgicos necesarios en la planta y no sean

ejecutados por otra empresa.

Realizar calibracion de equipos de medicion y establecer un programa para tal fin.

Implementar programas de capacitacion, en donde se instruya al personal en temas de

calidad y se tome conciencia de elaborar un producto inocuo.

Realizar un programa de incentivos para los trabajadores para que se muestren mas

comprometidos con la calidad y motivados a lograr los objetivos de la empresa.

Tomar consideracion el diagnéstico de las encuestas realizadas en este documento para

la mejora continua de la empresa.

Analizar la factibilidad econémica de cada una de las acciones sugeridas para los

residuos generados en los procesos.

Determinar y analizar la cantidad de cada residuo generado en el proceso de congelado

de pota y perico (por separado).
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VIII.  ANEXOS

ANEXO |

Lista de Aplicacion de la Lista de Verificacion Cuantitativa de la NTP 1SO 9001:2009

Capitulo 6. Gestion de los Recursos

PUNTUACION

PREGUNTAS 0 025 05 075 1

6.1 Provision de recursos

¢La organizacion proporciona los recursos necesarios para
1 |implementar y mantener el SGC?
¢Proporciona los recursos necesarios para aumentar la
2 |satisfaccion del cliente?
6.2 Recursos humanos
¢El personal que realiza trabajos que afectan a la calidad es
3 |competente? X
¢La organizacion determina la competencia necesaria para
4 |el personal que realiza estos trabajos? X
¢La organizacion evalua la eficiencia de las acciones
5 |tomadas? X
¢La organizacion asegura que su personal sea consciente de
6 | la pertinencia de sus actividades? X
¢La organizacion mantiene registros apropiados de la
educacion, formacion, habilidades y experiencia de sus
7 |trabajadores? X

6.3 Infraestructura

¢La organizacién determina, proporciona y mantiene la
infraestructura necesaria para lograr la conformidad con
8 los requisitos del producto? X

6.4 Ambiente de trabajo

¢La organizacion  determina y gestiona el ambiente de
trabajo necesario para lograr la conformidad del
9 |producto? X




Capitulo 7. Realizacion del Producto

PUNTUACION

PREGUNTAS 0 025 05 075 1
7.1 Planificacion de la realizacion del producto

La organizacion planifica y desarrolla los procesos
1 |necesarios para la realizacién del producto

La planificacion de la realizacion del producto es coherente
con los requisitos de los otros procesos del SGC

En larealizacion, la organizacion determina los objetivos de
la calidad y requisitos para el producto

Determina la necesidad de establecer procesos, documentos
y de proporcionar recursos especificos para el producto
Determina las actividades requeridas de verificacion,
validacion, seguimiento, inspeccion y ensayo para el
5 |producto X
Establece la organizacion los registros necesarios para
proporcionar evidencias de que los procesos cumplen con
6 |los requisitos X
Los resultados de la planificacion se presentan de forma
adecuada para la metodologia de operacion de la
7 |organizacion X

A |w N
X | X X X

7.2 Procesos relacionados con el cliente
La organizacion determina los requisitos especificados

8 |porelcliente _ _ X
Determina asi mismo los requisitos no especificados pero
9 necesarios para el use previsto del producto X

Determina los requisitos legales y reglamentarios
10 |relacionados con el producto

Establece  cualquier requisito adicional
11 | determinado por la organizacion

12 | Se revisa los requisitos relacionados con el producto
Esta revision se efectla antes de que la organizacion se
13 | comprometa a proporcionar un producto

La organizacidn se asegura de que estan resueltas las

diferencias existentes entre los requisitos  del

14 | contrato y los expresados previamente X
Asegura que tiene la capacidad de cumplir con los

15 |requisitos definidos X
Se mantienen registros de los resultados de la revision y de

16 |las acciones originadas por la misma X
La organizacion confirma los requisitos del cliente cuando

17 | no se proporciona una declaracién documentada X

La organizacion se asegura de que cuando existe un cambio
en los requisitos del producto, la documentacion pertinente

18 |sea modificada X
La organizacion determina e implementa disposiciones

19 |eficaces para la comunicacion con los clientes X
La organizacion comunica informacion sobre los

20 |productos X
Proporciona informacion sobre las consultas, contratos o

21 |atencion de pedidos X

La organizacion brinda informacion relativa a la
22 |retroalimentacién del cliente, incluyendo quejas X




PUNTUACION
N° PREGUNTAS 0 025 0.5 0.75

7.4 Compras

Existe algin Procedimiento escrito que asegure que los
Productos o Servicios comprados estdn conformes con los
23 | requisitos especificados

La organizacion se asegura de que el producto adquirido
24 | cumple con los requisitos especificados

Esta definido el tipo y alcance del control a que han de ser
25 |sometidos los proveedores 0 subcontratistas

Se evallan y seleccionan los proveedores en funcion de su
capacidad para suministrar productos de acuerdo a los

26 | requisitos X
Se establecen criterios para la seleccion, evaluacion y

27 |reevaluacion X
Se mantienen registros de los resultados de las evaluaciones

28 |y de cualquier accidn necesaria que se derive de las mismas X
La informacion de compras describe el producto a

29 |comprar X

Describe los requisitos para la aprobacion del producto,
30 |procedimientos, procesos y equipos

31 |Requisitos para la calificacion del personal X
Requisitos del sistema de gestion de calidad de la

32 |organizacion X
La organizacion asegura la adecuacion de los requisitos de

33 | compra especificados antes de comunicarselos al proveedor X

La organizacion establece e implementa la inspeccion
para asegurar que el producto comprado cumple con los
34 |requisitos de compra especificados X

7.5 Produccion y prestacion de servicios
La organizacion planifica y lleva a cabo la produccion y

35 | prestacién del servicio bajo condiciones controladas X

36 | Incluye la disponibilidad de informacién X

37 |Incluye la disponibilidad de instrucciones de trabajo X

38 |Incluye el uso de equipo apropiado X
La disponibilidad y uso de dispositivos de seguimiento y X

39 | medicién
La implementacion de actividades de liberacion, entrega y

40 | posteriores a la entrega X
La organizacion identifica el producto por medios

41 |adecuados X
La organizacion identifica el estado del producto con

42 | respecto a los requisitos de seguimiento X
La organizacion controla y registra la identificacion Unica

43 | del producto cuando sea necesario
La organizacion cuida los bienes que son propiedad del

44 | cliente mientras que estan bajo su control
La organizacion registra cualquier deterioro del bien que es

45 | propiedad del cliente X
La organizacion preserva la conformidad del producto

46 | durante el proceso interno X

La preservacion incluye la identificacion , manipulacion ,
47 |embalaje, almacenamiento y proteccon del producto X




L

PREGUNTAS

PUNTUACION

0 025 0.5 0.75

48 La preservacion se aplica también a las partes constitutivas
del producto X
7.6 Control de los dispositivos de seguimiento y de medicion

La organizacion determina el seguimiento y la medicion a

49 |realizar X
La organizacion establece procesos para asegurarse de que
el sequimiento y medicion pueden realizarse de una manera

50 | coherente con los requisitos X
La organizacion calibra y verifica a intervalos especificados

51 |los equipos antes de su utilizacion X

52 |Realiza los ajustes y reajustes seglin sea necesario X
Realiza la identificacion necesaria para determinar el estado

53 | de la calibracion X
Protege contra ajustes que pudieran invalidar el resultado de

54 |la medicion X
Protege contra los dafios y el deterioro durante la

55 | manipulacién, el mantenimiento y el almacenamiento X
La organizacion evalua y registra la validez de los resultados

56 | de las mediciones anteriores X
La organizacion toma las acciones apropiadas sobre el

57 |equipo y sobre cualquier producto afectado X
Mantiene registros de los resultados de la calibracion y la

58 | verificacién X
Confirma la capacidad de los programas informaticos para

59 |satisfacer su aplicacion prevista X




8. Medicién, Andlisis y Mejora

PUNTUACION

PREGUNTAS 0 025 05 0.75

8.1 Generalidades
¢La organizacion planifica e implementa los procesos de

1 |seguimiento, analisis y mejora necesarios? X
¢Mediante estos procesos demuestra la conformidad del

2 |producto? X
¢Asegura la conformidad del sistema de gestion de

3 calidad? X
¢Mejora continuamente la eficacia del sistema de gestion

4 de calidad? X

8.2 Seqguimiento y Medicion

¢Como medida de desempefio del SGC la organizacion
realiza el seguimiento de la informacion relativa a la
5 | percepcion del cliente?

¢La organizacion determina los métodos para obtener y
6 |utilizar dicha informacion?

¢La organizacion lleva a cabo a intervalos planificados
7/ |auditorias internas?

¢Las auditorias determinan si el SGC es conforme con las
disposiciones planificadas y los requisitos de la norma?

9 |:Se implementd y se mantiene de manera eficaz el SGC?
¢La organizacién planifica un programa de auditorias
10 |considerando el estado y la importancia de los procesos?
¢Se definen los criterios, el alcance, frecuencia y
11 | metodologia de las auditorias?

¢La seleccion de los auditores y realizacion de las
auditorias aseguran la objetividad e imparcialidad del
12 | proceso? X
¢Se definen en un procedimiento documentado las
responsabilidades y requisitos para la planificacion y
13 |[realizacién de auditorias? X
¢Las actividades de seguimiento incluyen la verificacion de
las acciones tomadas y el informe de los resultados de la
14 | verificacion?

¢La organizacion aplica métodos apropiados para el
15 |seguimiento?

¢Los métodos demuestran la capacidad de los procesos para
16 |alcanzar los resultados planificados?

¢La organizacion mide y hace un seguimiento de las
caracteristicas del producto para verificar el cumplimiento

X X XX

17 | de los requisitos? X
¢Las verificaciones se realizan en las etapas

18 |apropiadas del proceso? X
¢Se mantiene la evidencia de la conformidad con los

19 | criterios de aceptacion? X

8.3 Control de producto no conforme

¢La organizacion asegura que el producto que no sea
20 | conforme con los requisitos se identifique y controle?

¢Se definen las responsabilidades y autoridades
21 |relacionadas al tratamiento del producto no conforme?

22 | iLaorganizacion trata los productos no conformes?

X

X




PUNTUACION
N° PREGUNTAS . 5 0.

¢Toma acciones para eliminar la no conformidad
23 | detectada? X

¢Autoriza su uso, liberacion o aceptacion bajo
24 | concesion por una autoridad pertinente?

X

¢La organizacién toma acciones para impedir su uso o
25 |aplicacion originalmente prevista? X
X

¢Se mantienen registros de la naturaleza de las no
26 | conformidades y de cualquier accion tomada?

¢Los productos corregidos son sometidos a una nueva
27 | verificacion?

¢La organizacion determina, recopila y analiza los datos
28 | apropiados para demostrar la idoneidad del SGC?

¢Esto incluye los datos generados de los resultados del
29 |seguimiento y la medicién?

8.4 Analisis de datos
¢El analisis de datos proporciona informacion sobre la
30 |satisfaccion del cliente?

31 | :Sobre la conformidad con los requisitos del producto?
¢Sobre las caracteristicas y tendencias de los procesos y de
32 |los productos?

8.5 Mejora

¢La organizacion mejora continuamente la eficacia del SGC
33 | mediante el uso de la politica de calidad?

¢Laorganizacion toma acciones para eliminar la causa de no
34 | conformidad con objeto de prevenir que vuelva a ocurrir?
¢Las acciones correctivas son apropiadas a los efectos de las
35 | no conformidades encontradas?

¢Las no conformidades son revisadas incluyendo las quejas
36 | de los clientes? X

37 | ¢Se determinan las causas de las no conformidades?
¢Se evalla la necesidad de adoptar acciones para asegurarse de
38 | que las no conformidades no vuelvan a ocurrir? X

39 | ;Se determinan e implementan las acciones necesarias? X

40 | ;Se registran los resultados de las acciones tomadas?

La organizacion determina acciones para eliminar las causas de
41 | las no conformidades

Las acciones preventivas son apropiadas a los efectos de los
42 | problemas potenciales X
Se establecen un procedimiento documentado para definir
requisitos para determinar las no conformidades potenciales y
46 | sus causas

Para evaluar la necesidad de actuar para prevenir la ocurrencia de
44 | no conformidades X

45 | Para registra los resultados de las acciones tomadas X

X

X




ANEXO 2

Encuesta de Calificacion de Fabricas de Productos Hidrobioldgicos Envasados

3.4.1.1. Organigrama

Puntuacion
Méaxima

Deméritos
Méaximo

Deméritos
Observados

Principio Bésico

La empresa tiene definidas las funciones de
organizacion que afectan o pueden afectar, a la
calidad de los productos objeto de la supervision.
Dichas funciones estdn asignadas a grupos
adecuados de responsabilizarse de su correcto
desempefio en la relacion con el tamafio y
organizacion de la empresa y complejidad del
producto

55

Deméritos:

e Laempresa no tiene organigramas adecuados
y puestos al dia, tanto a nivel de empresa como
a nivel de control de calidad

15

e Las funcionesy la correspondiente asignacion
de responsabilidades no estan especificados
por escrito, o adolecen de falta de claridad

20

e Ladefinicion de funciones y asignacién de
responsabilidades  no llegan hasta el Gltimo
escalén necesario para el logro de la calidad
deseada

10

3.4.1.2. Autoridad y Autonomia

Puntuacion
Méaxima

Deméritos
Méaximo

Deméritos
Observados

Principio Bésico

Las personas responsables de las diferentes
funciones tienen que contar con el apoyo de la
direccion de la empresa, y deben tener la
suficiente autoridad y autonomia para el
desarrollo y cumplimiento de las funciones y
responsabilidades establecidas

55

Deméritos:

e Elresponsable de la funcion control de calidad
no tiene el mismo peso jerarquico, en el
organigrama, o en la realidad, que el
responsable de la produccién

10




Puntuacion | Deméritos | Demeritos
Maxima Maximo | Observados
e Elresponsable de la funcién control de calidad
no tiene autoridad efectiva para evitar la
entrega de los productos defectuosos y
conseguir medidas correctivas 15 3
e EI responsable de la funcion de control de
Calidad depende de alguna forma del
responsable de la funcion  produccion o
fabricacion 10 3
e Falta apoyo efectivo de la direccion, medida
en los medios humanos Yy materiales
asignados al control de calidad, en
comparacion con los asignados a otras
funciones 10 2
3.4.1.3 Procedimientos Escritos
Puntuacion | Deméritos | Deméritos
Maxima Maximo | Observados
Principio Basico
La empresa tiene establecido por escrito,
procedimientos que aseguran la uniformidad y
evidencia en el desempefio de las funciones 45
establecidas
Deméritos:
e No existe un procedimiento para el estudio y
aclaracion de las especificaciones
previamente a la confeccion de oferta 10 4
e No existen procedimientos que aseguren la
correcta distribucion, control de
modificaciones, disponibilidad, comprension
y use por el personal de los documentos
técnicos e instrucciones 10 4
e No existen procedimientos que aseguren el
control adecuado del producto 10 2
3.4.1.4 Certificacion de Calidad
Puntuacion | Deméritos | Deméritos
Maxima Maximo | Observados
Principio Bésico
La empresa posee los suficientes registros vy
documentacion para poder certificar la calidad,
siempre que lo requiera el comprador 30
Deméritos:
e Falta de documentacion o impresos adecuados
para el registro de todos los resultados basicos 6 1




Puntuacion | Demeritos | Deméritos
Maxima Maximo | Observados
e Falta de un sistema que permita enviar
informes y certificaciones, que acompafien a
las partidas, con los resultados de los ensayos
0 inspecciones a los que se ha sometido el
producto de los casos necesarios 6 3
e Falta de inspeccion de los envios en relacion
con la certificacion de calidad 6 3
o Falta de certificacion habitual 6 1
3.4.2.1 Inspeccion de recepcidn
Puntuacion | Demeritos | Deméritos
Maxima Maximo | Observados
Principio Basico
La empresa tiene un sistema de inspeccion
dimensional y funcional de los suministros
recibidos del exterior 35
Deméritos:
¢ No existen especificaciones de control con las
caracteristicas a inspeccionar, 0 son
defectuosas 10 2
e No existen medios suficientes y/o adecuados
para la inspeccion 5 1
e No se ha especificado un plan de muestreo
propio de cada caracteristica 5 1.5
e No existe un sistema para la actualizaciéon y
difusion de la documentacion 5 2
e No existe unsistema que garantice en
forma evidente firmeza de control en las
primeras muestras 5 1
3.4.2.2 Control de materiales o productos
Puntuacion | Deméritos | Deméritos
Maxima Maximo | Observados
Principio Basico
La empresa tiene medios de control, ensayos
idoneos y
utiliza los laboratorios correspondientes, o se 35
ayuda de un laboratorio exterior adecuado
Deméritos:
e No estdn determinadas las caracteristicas
exigidas por el cliente de los materiales a
ensayar 6 2




Puntuacion | Deméritos | Demeritos
Maxima | Maximo | Observados
e La empresa no tiene suficientes medios de
ensayo e instalaciones adecuadas 6 1
e No hay un plan de muestreo propio de cada
caracteristica de los materiales a ensayar 6 1.5
e No existe un sistema para la actualizacion y
difusion de la documentacion 6 2
e No existe un sistema que garantice en forma
evidente firmeza de control de las primeras
muestras 6 1
3.4.2.3 ldentificacion y registros
Puntuacion | Deméritos | Deméritos
Maxima Maximo | Observados
Principio Basico
La empresa tiene constancia escrita de los
resultados de control en impresos o fichas
normalizadas, comunicando estos al servicio de
compras para que tome medidas correctivas con
sus proveedores. Estan perfectamente
identificados los materiales y piezas de acuerdo 25
con su situacion de control
Deméritos:
e Laempresa no tiene un registro y archivo, de
los resultados de control, en impresoras o
fichas normalizados 7 2
e No se comunican los resultados de control al
Servicio de Compras para que tomen medidas
correctivas con sus proveedores 6 2
e No existe una identificacion de materiales y
piezas de acuerdo con  su  situacion de
control (pendiente para control, conforme, no
conforme) 7 3
3.4.2.4 Disposicion de material y productos no conforme
Puntuacion | Deméritos | Deméritos
Maxima Maximo | Observados
Principio Basico
e Esta perfectamente determinado el circuito,
localizacion e identificacion del material no
conforme. Esta definido claramente el sistema
para su recuperacion en caso necesario y se
comprueban las reparaciones. 20
Deméritos:
e No esta definido el circuito y localizacion del
material no conforme 4 0




Puntuacion | Deméritos | Deméritos
Maxima | Maximo | Observados
No esta identificado el material no conforme 4 1
No existen instrucciones técnicas necesarias
para la recuperacion del material no conforme 4 2
No se inspecciona el material recuperado 4 2
3.4.3.1. Inspeccion del proceso
Puntuacién | Deméritos | Deméritos
Maxima Maximo | Observados
Principio Basico
Los procedimientos para realizar el control de la
calidad estan definidos en todo el proceso de
fabricacion
25
Deméritos:
e No existen cuadros de control, o son
inadecuados, 0 no son conocidos con detalle
por el personal responsable de la inspeccién 7 3
e En los cuadros hay fases de control en
desacuerdo con las especificaciones del
comprador, o con el proceso de fabricacién 7 2
e Las muestras no se realizan en forma que haya
seguridad de mantener el limite de productos
defectuosos, previamente establecidos 7 3
3.4.3.2 Inspeccion final y ensayos
Puntuacién | Deméritos | Deméritos
Maxima Méaximo | Observados
Principio Bésico
Los elementos y los conjuntos montados estan
sometidos a una inspeccion final y/o a pruebas
de funcionamiento y/o duracion, si fuera
necesario
35
Demeéritos:
¢ No existen adecuados cuadros de control, o
son inadecuados, 0 no son conocidos con
detalle por el personal responsable de la
inspeccion 7 3
e Enlos cuadros hay fases de control en
desacuerdo con las especificaciones del
comprador 7 2




Puntuacion | Deméritos | Deméritos
Maxima | Maximo | Observados
e Los muestreos no se realizaron de forma que
haya seguridad de mantener el limite de
productos defectuosos, previamente
establecidos 10 2
¢ No se realizan todos los ensayos de
funcionamiento o duracién necesarios o
especificados por el comprador 10 8
3.4.3.3 ldentificacion y registros
Puntuacion | Deméritos | Deméritos
Maxima Maximo | Observados
Principio Bésico
La informacidn sobre la calidad de los productos
Ilega a todos los interesados de la empresa 35
Deméritos:
e No existe una informacion sistematica o
direccion, o autoridad delegada, sobre los
defectos que se producen, su namero,
importancia y responsabilidad 10 5
e Los mandos intermedios de produccion no son
informados inmediatamente que se produce el
defecto 5 1.5
e No existe constancia escrita de los resultados
de la inspeccion en impresos o fichas
normalizados 5 1.5
e Los productos terminados, 0 en proceso, no
estdn  debidamente identificados como
aceptados o rechazados por inspeccion 5 1
3.4.3.4 Medios y equipos de inspeccion
Puntuacion | Deméritos | Deméritos
Maxima Méaximo | Observados
Principio Basico
Los medios y equipos de inspeccién son los
necesarios para realizar las fases de control que
permitan evaluar la calidad de los productos,
siendo equivalentes, en lo posible, a las del cliente 30
Deméritos:
e La precision y exactitud de los medios de
control no son los adecuados para las medidas
a efectuar 8 3
e En los puestos de control no se dispone de
todos los medios necesarios para realizar las
fases de control que requiera el producto 12 4




Puntuacion | Deméritos | Deméritos
Maxima | Maximo |Observados
e No existen instrucciones escritas sobre
existencias minimas de medios de control
sometidos a desgaste, 0 no se respetan los
minimos establecidos 5 2

3.4.3.5 Calibracion y revision periodica de medios y equipos de ins

eccion

Puntuacion
Méaxima

Deméritos
Maéaximo

Deméritos
Observados

Principio Basico

Todo el equipo de inspeccidn, medida y ensayo es
calibrado y revisado periédicamente para asegurar
que las medidas obtenidas son correctas.

20

Deméritos:

e La revision y calibracion de los medios de
control no estan previstas y sistematizadas

e No existe evidencia de que los medios y
equipos de inspeccion estén en condiciones de
empleo

e No existen instrucciones escritas sobre
pruebas de
funcionamiento, o puesta a punto de equipos

3.4.4.1 Identificacion y registros

esieciales 5 1

Puntuacién | Deméritos | Deméritos
Maxima Maximo | Observados
Principio Basico
La empresa tiene perfectamente identificados y
separados del curso normal de fabricacion los
elementos o productos inspeccionados y no
aceptados. También tiene registros de los defectos
encontrados y de los comunicados por el
comprador o consumidor 20
Demeéritos:
e Existen elementos 0 productos,
inspeccionados y no aceptados, sin
identificar suficientemente 5 2
e Existen elementos o productos, rechazados
por el comprador, sin identificar
suficientemente 5 1
e Los registros de los defectos encontrados en el
curso de fabricacion no son completos 3.5 1




Puntuacion | Deméritos | Deméritos
Maxima | Maximo | Observados
e Losregistros de los defectos comunicados por
el comprador no son completos 3.5 1.5
3.4.4.2 Autoridad para la revision
Puntuacion | Deméritos | Deméritos
Maxima Maximo | Observados
Principio Bésico
La autoridad de aceptacion para cada categoria
de defectos 15
Deméritos:
e Enalgln caso la decision de aceptacion no es
la adecuada 6 1.5
e Ausencia total o parcial de documentos
escritos de las decisiones tomadas 3 1
e Las reparaciones se realizan de forma
diferente a la especificada 3 0
3.4.4.3 Acciones correctivas
Puntuacion | Deméritos | Deméritos
Maxima Maximo | Observados
Principio Basico
La empresa tiene establecido un sistema eficaz y
definido para evitar que se presente de nuevo
defectos andlogos de forma sistematica 10
Deméritos:
e Carece de procedimientos escritos para evitar
que se produzca de nuevo defectos
comunicados por el comprador 2 1
e Carece de procedimientos escritos para evitar
que se produzca de nuevo los defectos
registrados en el curso de fabricacion 2 1
e Carece de control de la situacién y entrada de
vigor de las acciones correctivas de los
defectos comunicados por el comprador y los
encontrados en el curso de fabricacion 2 1
e Laaccion correctiva no es eficaz por aparecer,
en los registros, excesivos defectos repetidos 2 0




3.4.5.1. Especificaciones y métodos

Puntuacion | Demeritos | Deméritos
Maxima Maximo | Observados
Principio Bésico
La empresa tiene procedimientos e instalaciones
para los ensayos necesarios de materiales y control
de procesos.
15
Deméritos:
e No tiene instrucciones particulares para cada
tipo de materiales o proceso. 3 1
¢ No tiene normas concretas, en cada caso, para
ensayos de materiales. 3 2
e Las especificaciones 0o métodos del
laboratorio no estan al dia. 3 1
e Las especificaciones e instrucciones no son
facilmente asequibles o comprensibles. 3 1

3.4.5.2. Capacidad y equipo

Puntuacion | Deméritos | Deméritos
Méaxima Méximo | Observados

Principio Basico

Las instalaciones y aparatos son adecuados y
suficientes para realizar los ensayos de materiales
y procesos necesarios en cada caso.

20

Deméritos:
e No todas las instalaciones y aparatos son

idoneos para realizar los ensayos precisos. 5 2
e La cantidad de medios de ensayo no es

suficiente. 5 2
e No estan previstos los procedimientos para

ensayos en el exterior en casos especiales. 5 4

3.4.5.3. Calibracion periddica de elementos

Puntuacion | Deméritos | Deméritos
Méxima Méximo | Observados

Principio Basico

Las maquinas y aparatos de laboratorio de la
empresa estan calibrados y dentro de la precision
y exactitud requerida.
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Puntuacion | Deméritos | Deméritos
Maxima | Maximo | Observados
Deméritos:
e EXxisten maquinas y aparatos en las que no se
efectla la calibracion adecuada. 4 3
e No existe evidencias sobre la maquina o
aparto, ni registro sobre los registro de estas
calibraciones. 4 2
e No estan fijados los periodos de calibracion
para las maquinas y equipos. 4 3
3.4.5.4. Identificacion y registro
Puntuacion | Deméritos | Deméritos
Maxima Maximo | Observados
Principio Bésico
La empresa tiene un registro de los ensayos de
materiales y procesos realizados. 10
Deméritos:
e Enlos ensayos no estan identificados siempre
el lote o piezas que se han ensayado en cada
Caso. 4 1
e No pueden establecerse historiales de los
resultados de proveedores, piezas 0 procesos
en los casos necesarios. 2 1
e La identificacion de las probetas, para
conocer a que lote corresponden puede dar
lugar a error. 2 1




