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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion tiene como finalidad implementar un plan de supervision
técnica para optimizar el control de calidad en la recepcion de frutas citricas destinadas a
exportacion. Se observa que existe una falta de estandarizacion en los criterios de inspeccion,
la subjetividad en la evaluacion visual de la fruta, y la escasa trazabilidad de los datos
recolectados durante el proceso de recepcion. Estas deficiencias generan un alto margen de
error en la clasificacion de lotes, incremento de mermas, pérdida de contratos y reduccion del
valor comercial de los productos, se identificaron oportunidades de mejora que fueron
abordadas mediante la implementacion de herramientas técnicas como: guias visuales
estandarizadas para clasificacion por color, formularios digitales, indicadores clave de
desempefio (KPIs), alertas automatizadas ante desviaciones criticas, y sistemas de trazabilidad
de muestreo asistidos. El proyecto se desarroll en seis etapas: diagndstico inicial, disefio del
plan de supervision, implementacion técnica, seguimiento de indicadores, gestion de acciones
correctivas y evaluacion final del impacto. También se comprob¢ la utilidad de las propuestas
técnicas, permitiendo una mejora significativa en la eficiencia operativa, reduccion de rechazos

y fortalecimiento de la calidad percibida por el cliente.

Palabras clave: supervision técnica, control de calidad, citricas, exportacion,

indicadores, trazabilidad, herramientas técnicas, agroindustria.



ABSTRACT

The purpose of this research project is to implement an office-based technical supervision plan
to optimize quality control in the reception of citrus fruits destined for export. It is observed
that there is a lack of standardization in inspection criteria, subjectivity in the visual evaluation
of the fruit, and poor traceability of the data collected during the receiving process. These
deficiencies generate a high margin of error in lot classification, increased waste, lost contracts,
and reduced commercial value of the products. Opportunities for improvement were identified
and addressed through the implementation of technical tools such as standardized visual guides
for color grading, digital forms, key performance indicators (KPIs), automated alerts for critical
deviations, and assisted sampling traceability systems. The project was developed in six stages:
initial diagnosis, supervision plan design, technical implementation, indicator monitoring,
corrective action management, and final impact evaluation. The usefulness of the technical
proposals was also proven, enabling a significant improvement in operational efficiency,

reduction in rejects, and strengthening of customer-perceived quality.

Keywords: technical supervision, quality control, citrus fruits, export, indicators,

traceability, technical tools, agribusiness.



L INTRODUCCION

Bachiller en Ing. Agroindustrial, con s6lidos conocimientos y experiencia con mas de
5 afios en el Area de Aseguramiento de Calidad y Produccion de empresas agroexportadoras,
con disposicion a desempefio y crecimiento profesional, trabajo en equipo y liderazgo para que

contribuyan al logro efectivo de los objetivos.

1.1. Trayectoria del autor

CONSORCIO DE PRODUCTORES DE FRUTA S.A
Supervisor de Aseguramiento de Calidad

De 15/06/2014 — Actualidad (Lima-Pera)

Tareas realizadas:

Supervisar el proceso productivo.

Realizar auditorias internas a plantas empacadoras.
Verificar stock de productos.

Consolidar informacion de los procesos diarios.

Manejo y registro de reportes de calidad.

Planeamiento de la distribucion de los ingresos.

AGROINDUSTRIAL Y COMERCIAL ARRIOLA E HIJOS — AICASA EXPORT
Inspector de Control de Calidad y Produccion

De Feb. 2012 — Jun. 2014 (Lima-Peru)

Tareas realizadas:

Analisis de recepcion de materia prima.

Supervisar los procesos de secado, pilado y clasificado de café.



Supervisar al personal en cuanto a Seguridad y buenas précticas de higiene.
Analisis del producto terminado.
Verificar registros de produccion.

Manejo y control de inventarios de almacén.

INDUSTRIAS ALIMENTARIAS SAC

Inspector de Control de Calidad y Produccion

De Set. 2010 — Set. 2011 (Lima-Peru)

Tareas realizadas:

Control de calidad de la materia prima.

Vigilancia del Punto Critico de Control de la produccion.
Control de calidad del producto terminado.

Verificacion del cumplimiento de las normas de BPM.

Registros de formatos para la Trazabilidad.

1.2.  Descripcion de la institucion

Consorcio de Productores de Fruta S.A. (CPF), empresa formalizada en marzo del 2001

en una reuniéon de productores relacionados a productos citricos y palta, actualmente la

sociedad estd constituida por més de 50 asociados, circunscribiendo otras diversidades como

granada y uvas de mesa a la agenda de exportacion.

La finalidad de CPF es operar todo el ejercicio de exportacion y servicio de

comercializacion para sus organos. CPF se ha transformado en el principal productor y

exportador de citricos a nivel nacional, asi como en uno de los primordiales en palta Hass y

granada.



Todos los productos poseen certificacion GlobalGap, ETI y Tesco Nurture Choice. CPF
esta relacionado con las buenas practicas agricolas y éticas, asi como el favor social y
economico de sus zonas rurales. El gran desempeiio de CPF se basa en suministrar a nuestros
clientes productos con la més distinguida calidad y un servicio eficaz, en comparacion de los
mercados mas competitivos y rigidos. CPF ha perfeccionado dos transcendentales marcas:
'Malki' y 'Brixi', nombres acreditados y reconocidos en los mas renombrados mercados a nivel
exterior.

Mision

Estar comprometido a entregar un producto saludable con la mas alta calidad,
trabajando arduamente por atender y satisfacer las exigencias del mercado internacional. Una
politica de transparencia y comunicacion abierta contribuye a mantener las relaciones con
nuestros clientes.

Compromisos

Medio Ambiental

Uno de los pilares de nuestra politica medioambiental es la reduccion de residuos
generados en nuestros fundos y sus alrededores, asi como el uso de productos agricolas
amigables con el medio ambiente. Ademas, priorizamos el uso correcto y necesario del agua
para la produccion de nuestra fruta.

Social

A través de nuestros socios productores hemos sido capaces de generar numerosos
puestos de trabajo a lo largo de los valles donde se ubican nuestros fundos en la costa central
peruana. Somos conscientes que el desarrollo continuo de nuestro capital humano nos permitira

seguir siendo lideres en la industria agro-exportadora del Pert.
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Figura 1

Logo de la Empresa

CONSORCIO DE PRODUCTORES DE FRUTA 5.A.

1.3. Organigrama

Figura 2

Organigrama

Gerencia de
Calidad
I_I
l Jefatura de Calidad
|

Supervisor de
Campo

Supervisor de

Calidad
[

[
Asistente ' Asistente

1.4.  Areasy funciones desempeiiadas

GERENCIA DE CALIDAD
Rol General: Direccion estratégica de toda el area de calidad, asegurando el
cumplimiento de normas nacionales e internacionales en toda la cadena de produccién y

exportacion.
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Funciones:

. Definir politicas de calidad segun normas como GLOBAL G.A.P, BRC o

HACCP.

. Tomar decisiones estratégicas sobre certificaciones, auditorias y mejora
continua.

. Coordinar con otras areas (produccion, logistica, comercial) para garantizar la

inocuidad y trazabilidad.
. Representar al area de calidad frente a autoridades sanitarias y clientes

internacionales.

JEFATURA DE CALIDAD
Rol General: Gestion operativa de la calidad, supervisando y coordinando a los

supervisores de calidad y de campo.

Funciones:

. Implementar las directrices de la gerencia de calidad.

. Coordinar inspecciones en campo y planta de empaque.

. Consolidar reportes de calidad y liderar acciones correctivas/preventivas.

. Supervisar el cumplimiento de los procedimientos internos y normas externas.
SUPERVISOR DE CALIDAD

Rol General: Responsable del control de calidad en la planta de empaque o centro de
procesamiento.

Funciones:

. Verificar pardmetros de calidad: calibre, color, madurez, firmeza, sanidad, etc.

. Inspeccionar productos antes, durante y después del empaque.
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. Controlar registros de inspeccion, rechazo, reproceso y liberacion del producto.
. Coordinar con operarios y asistentes sobre desviaciones y no conformidades.
SUPERVISOR DE CAMPO

Rol General: Control de calidad desde la finca o campo, asegurando que la fruta

cumpla los estandares desde la cosecha.

Funciones:

. Verificar condiciones de cosecha (hora, madurez, sanidad del fruto).

. Controlar practicas agricolas (manejo de fitosanitarios, riego, fertilizacion).

. Asegurar el cumplimiento de normas de inocuidad en campo (uso de EPP,

higiene del personal).

. Coordinar capacitaciones a cosechadores sobre buenas practicas agricolas.

ASISTENTES (de calidad y de campo)

Rol General: Personal de apoyo que realiza tareas operativas de control e inspeccion.

Funciones:

. Tomar muestras para analisis fisico-quimico o microbioldgico.
. Llenar formatos y registros de calidad en campo y planta.

. Apoyar en inspecciones visuales y muestreos en puntos criticos.

. Verificar el cumplimiento de protocolos por parte del personal operativo.
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II. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES ESPECIFICAS

2.1. Nombre y ubicacion del programa
Area: Aseguramiento de la calidad
Descripcion: Mejora de control del protocolo de procesos citricos

Proceso especifico: Recepcion de materia

Previo a la implementacién del plan de supervision técnica, el proceso de recepcion de
frutas citricas carecia de herramientas estandarizadas, trazabilidad digital y supervision
centralizada. Esto forjaba errores en la clasificacion, decisiones poco objetivas, demoras
operativas y mermas economicas, comprometiendo la calidad final del producto que era
destinado a exportacion. Para Agurto (2021) se recomienda que, en la recepcion de frutas
citricas, esta etapa en planta conlleva un rol critico en la definiciéon de la calidad final del
producto. Para Burga y Morales (2021) se manifiestan debilidades operativas asociadas a la
falta de un sistema de supervision técnica bajo estandares y controlado. Las decisiones sobre
la aceptacion o rechazo de lotes suelen depender de evaluaciones visuales sujetas a criterios
subjetivos de los operarios, generando variabilidad en la clasificacion por color, grado de
madurez y calidad interna del fruto (Brix, acidez, indice de madurez), el registro de datos suele
realizarse en formatos manuales o dispersos, obstaculizando la trazabilidad, el analisis de
indicadores clave de desempefio y la aplicacion oportuna de acciones correctivas. Esta ausencia
de supervision técnica estructurada desde un punto como la oficina de control de calidad,
incrementa el riesgo de errores en la recepcion, aprobaciones inadecuadas de lotes no
conformes, mayores mermas, y la pérdida de confianza por parte de los compradores
internacionales (Garcia, 2010). Conjuntamente, los procesos actuales carecen de integracion
tecnoldgica, como sistemas de alerta temprana, formularios digitales automatizados, o
muestreos asistidos, lo que vuelve con dificultad la capacidad de respuesta ante desviaciones

de parametros criticos como el color T7 o la acidez elevada. Esta situacion afecta directamente
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la competitividad de la empresa en mercados exigentes y reduce el valor comercial de su
produccion exportable.

Por tanto, resulta trascendental implementar un plan de supervision técnica que
consienta estandarizar criterios de evaluacion, sistematizar la toma de decisiones desde oficina,
y aplicar herramientas de gestion y control que aseguren la calidad del producto desde su
recepcion, optimizando la eficiencia operativa y minimizando pérdidas econdmicas. (Sahagun,

2022).

Figura 3

Diagrama de Ishikawa

Métodos Materiales Tecnologia
Ita d . darizad Mezcla de estados de
Falta de guias estandarizadas madurez
é
. - Ausencia de herramientas
Criterios de aceptacién no Fruta sobremadura

especializadas

Ineficiencia en
ey EUSSTR
fruta

Falta de capacitacion técnica Falta de trazabilidad
_ >
—_—
L Falta de respaldo
Evaluadores subjetivos Formatos manuales técnico
propensos a errores

sistematizados

I— [ ]
Mano de Obra Medicion Entorno
Analisis FODA
FORTALEZAS
J Supervision técnica remota y centralizada

Admite al equipo técnico intervenir en tiempo real sin necesidad de estar en campo,

acrecentando la eficiencia del control.
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. Digitalizacioén de registros con trazabilidad en el servidor
Perfecciona la gestion documental, comprime errores y facilita auditorias y andlisis historicos.
J Estandares visuales claros para clasificacion de fruta (guias TI1-T7)

Disminuye la subjetividad del personal y garantiza uniformidad en los criterios de calidad.

OPORTUNIDADES

. Mejora de la imagen de la empresa ante clientes exportadores
La implementacion de un sistema técnico y profesional fortalece la confianza comercial.

J Aprovechamiento de lotes rechazados para nuevos mercados
Descenso de desperdicios y generacion de ingresos adicionales a través de canales alternativos.
o Aplicacion  del  sistema en  otras areas del proceso  productivo

Posibilidad de replicar las buenas practicas en seleccion, empaque y logistica.

DEBILIDADES

. Dependencia de la conectividad para supervision remota
En zonas sin buena cobertura, el sistema puede presentar retrasos o no funcionar.

. Ausencia de experiencia previa del personal con sistemas digitales
Necesita capacitaciones constantes y seguimiento durante la curva de aprendizaje.

o Acceso limitado a tecnologia movil en campo

No todos los inspectores cuentan con tablets o dispositivos adecuados.

AMENAZAS
. Resistencia al cambio por parte del personal operativo
Los trabajadores pueden rechazar nuevas herramientas por costumbre o miedo al error.

J Variabilidad de calidad en fruta proveniente de diferentes proveedores
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Genera lotes dificiles de clasificar con un mismo estandar técnico.
. Riesgos de fallas técnicas en los sistemas digitales implementados

Errores de sincronizacion, caida de servidores o errores de entrada de datos pueden afectar el

proceso.
Tabla 1
Analisis FODA

Estrategia Combinacion Accion Sugerida

FO (Fortaleza— Supervision técnica + Usar informes y trazabilidad para
Oportunidad) mejora de imagen demostrar calidad técnica al exportador
DO (Debilidad— Falta de experiencia + Invertir en capacitacion inicial intensiva
Oportunidad) replicabilidad para escalar el sistema a otras areas

FA (Fortaleza— Digitalizacion + resistencia Mostrar resultados y mejoras para
Amenaza) al cambio incentivar adopcion del sistema

DA (Debilidad— Tecnologia limitada + Crear protocolos de contingencia offline
Amenaza) fallas técnicas y soporte técnico activo

2.2.  Objetivos

Objetivo General

Implementar un plan de supervision técnica que optimice el control de calidad en la

recepcion de frutas citricas para exportacion

Objetivos Especificos

o Diagnosticar las deficiencias actuales en el proceso de recepcion y clasificacion de

frutas citricas, resaltando los factores criticos que afectan la calidad de exportacion.
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. Disefiar un plan de supervision técnica que concentre indicadores clave de desempeiio
(KPIs), guias visuales y procedimientos de trazabilidad para la toma de decisiones desde
oficina.

J Implementar mejoras tecnoldgicas como formularios digitales, alertas automatizadas y
sistemas de control en tiempo real para supervisar el cumplimiento de estandares de calidad.

. Evaluar el impacto del plan implementado mediante indicadores de efectividad,

reduccion de mermas, trazabilidad y satisfaccion del cliente en la exportacion de fruta

Importancia de la elaboracion de un plan para la supervision técnica

La presente es una metodologia estratégica clave para mejorar el control de calidad y
responder de forma estructurada a las causas raiz o categorias identificadas en el Diagrama de

Ishikawa. Su importancia radica en los siguientes aspectos:

a. Rebaja la subjetividad en la toma de decisiones (Categoria: Métodos)
o La incorporacion de protocolos estandarizados, como las guias visuales T1-T7
y alertas técnicas, garantiza criterios uniformes para aceptar, rechazar o redirigir lotes.
. Esto elimina decisiones basadas unicamente en experiencia personal o juicio

visual no técnico.

o El presente influye en el diagrama de Ishikawa correspondiente a métodos
b. Fortalece la capacitacion y desempefio del personal (Categoria: Mano de Obra)
o El plan contempla capacitaciones técnicas, supervision estructurada y

retroalimentacion continua, lo cual profesionaliza el rol del inspector.
o Se promueve una cultura organizacional basada en datos, procedimientos y

mejora continua.
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. El presente influye en el diagrama de Ishikawa correspondiente a mano de obra

Optimiza el uso de la materia prima (Categoria: Materiales)

o Permite detectar tempranamente fruta de color T7, mixta o en malas
condiciones, evitando que ingrese al proceso de empaque.

. Ademas, al aplicar protocolos de reaprovechamiento de fruta no exportable, se
reduce el desperdicio y se recupera valor econdomico.

o El presente influye en el diagrama de Ishikawa correspondiente a materiales

Digitaliza el control y asegura trazabilidad (Categoria: Medicion)
o El uso de formularios digitales, codigos unicos por lote y dashboards de

indicadores asegura un registro integro y auditable.

o Mejora la capacidad de anélisis técnico, facilita auditorias y sustenta decisiones
estratégicas.
o El presente influye en el diagrama de Ishikawa correspondiente a medicion

Integra herramientas tecnologicas al proceso (Categoria: Maquinas/Tecnologia)

o Implementa sistemas de control que funciona en ambientes multiplataforma y
permiten supervision remota en tiempo real.

. Aumenta la eficiencia operativa sin requerir presencia fisica constante del
personal técnico.

o El presente influye en el diagrama de Ishikawa correspondiente a Tecnologia

Mejora la gestion y articulacion entre areas (Categoria: Entorno)

. El plan vincula el area técnica con el area operativa mediante un flujo de
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informacion estructurado y bidireccional.

. Fomenta una vision integral del proceso, promueve la responsabilidad

compartida y alinea objetivos entre campo, planta y gerencia.

2.3. Descripcion de procesos

Definicion de conceptos mas utilizados:

Acidez

Cantidad de acidos orgénicos situados en el jugo, expresada como porcentaje de acido
citrico. Adyacente con el Brix, permite evaluar la madurez interna de la fruta y su sabor. Se
mide por titulacién quimica. Es fundamental para mercados como Japon o UE. (Ibacache,

1998)

Almacenamiento en frio

Conservacion de la fruta en camaras con condiciones inspeccionadas de temperatura,
humedad y ventilacién para mantener la calidad durante el tiempo previo al embarque.

(Servicio Nacional de Sanidad Agraria del Pertt [SENASA], 2020).

Brix

Unidad de medida que revela la concentracion de sélidos solubles totales en el jugo de
la fruta, principalmente azlicares. Se mide con un refractometro. Un mayor Brix insinta una

fruta mas dulce y madura. En citricos, es clave para evaluar calidad comercial. (Ibacache, 1998)
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Calibre

Clasificacion del tamaiio de la fruta, normalmente en funcidn de su didmetro o peso. Se
usan calibres comerciales (como 88, 72, 56, etc.). Es fundamental para cumplir las
especificaciones del cliente y del mercado de destino. Se controla durante el empaque.

(SENASA, 2020)

Color de cosecha

Clasificacion visual que instaura el grado de madurez externa del citrico, recurriendo a
una escala de colores que va de T1 (verde intenso) hasta T7 (color completamente maduro).

(Sopla y Mufioz, 2012).

Despacho de contenedor

Proceso final en el cual la fruta paletizada se acomoda en contenedores, acatando todos

los requisitos logisticos y sanitarios exigidos para su exportacion.

Desverdizado

Procedido en camaras controladas donde se aplica etileno y se uniforma la temperatura,

humedad y CO: para relevar el color externo de la fruta sin alterar su madurez interna.

Drencher

Equipo o sistema utilizado para apropiar tratamientos fungicidas a la fruta con el fin de

desinfectarla antes del almacenamiento o procesamiento.
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Empaque

Etapa en la que la fruta se clasifica, se embala segin calibre y color, y se etiqueta acorde

a los requisitos del destino comercial y las normas sanitarias internacionales.

Encerado

Aplicacion de ceras vegetales o sintéticas sobre la superficie del citrico para optimar su

presentacion, protegerla y decrecer la pérdida de humedad en conservacion y transporte.

FIFO (First In, First Out)

Principio logistico destinado a un sistema de gestion de inventario o almacenamiento
donde los productos o lotes que ingresan primero son los que deben salir primero. Se designa
principalmente en productos perecibles, como frutas frescas, para aseverar que se despachen
en orden cronolégico de ingreso. FIFO garantiza que los lotes mas afiejos no se queden

rezagados, evitando:

. Desperfecto por sobrealmacenamiento.

Pérdida de calidad (textura, firmeza, jugo).

Problemas de trazabilidad en auditorias.

. Rechazos por parte de clientes o autoridades sanitarias.

FUC (Ficha unica de control)

Documento interno que distingue el lote de fruta recibido en planta. Incluye
informacion como productor, variedad, fecha, procedencia, nimero de camidn, y resultados de

inspeccion. Es relevante para la trazabilidad del producto exportado.
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Fungicidas postcosecha

Compuestos quimicos como Imazalil, Ortofenilfenol (OPP) y Tiabendazol que se
destinan a la fruta después de la cosecha para notificar la aparicion de hongos y extender su

vida util.

Figura 4

Fungicida postcosecha

\ p '
Fuente: https://www.poscosecha.com/decco-iberica/melanite-fungicida-poscosecha-para-
citricos

Grados Brix

Medida que manifiesta el contenido de azucares solubles en la fruta. A mayor Brix,

mayor dulzor percibido.

Granulacion

Defecto fisiologico en el cual las células de la pulpa se lignifican, originando
endurecimiento. Es una condiciéon no deseada, especialmente si predomina sobre ciertos

porcentajes por calibre.


https://www.poscosecha.com/decco-iberica/melanite-fungicida-poscosecha-para-citricos
https://www.poscosecha.com/decco-iberica/melanite-fungicida-poscosecha-para-citricos
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Indice de Madurez (IM)

Indicador que deriva de dividir los grados Brix entre la acidez. Admite conocer si la

fruta exterioriza condiciones 6ptimas de dulzor y acidez para el consumo o exportacion.

Paletizado

Organizacion de cajas sobre pallets para adecuar el transporte. Debe efectuar requisitos

especificos de estructura, resistencia y trazabilidad, segin el pais de destino.

Preenfriado

Reduccion instantanea de la temperatura de la fruta empacada previamente a su

almacenamiento, con el objetivo de reservar su frescura y anticipar dafios durante el transporte.

Recepcion
Es la etapa inicial del proceso donde se corrobora el estado del transporte y de la fruta
que llega a planta. Se decreta si es apta para exportacion en funcioén del color, firmeza y

porcentaje minimo exportable.

Figura 5

Medidor de acidez

Fuente: https://www.infoagro.com/instrumentos_medida/medidor.asp?id=10530



https://www.infoagro.com/instrumentos_medida/medidor.asp?id=10530
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Semillado
Proceso de evaluacion del nimero de semillas presentes en la fruta. Es apreciable para

determinar su aceptacion en mercados que prefieren fruta sin semillas.

SENASA

Entidad nacional facultada para la sanidad agraria y la vigilancia fitosanitaria.
Reglamenta los requisitos para exportacion, monitorea plagas cuarentenarias y consiente

autorizaciones para procesamiento y despacho.

Tolerancia de defectos

Limites consentidos de defectos fisicos (menores, mayores y criticos) en una muestra

de fruta. Se delimitan porcentajes maximos para aseverar la calidad del lote exportado.

Descripcion del procesamiento citrico

Finalidad:

Establecer los parametros de los procesos de citricos de CPF en las plantas que le dan
servicio de maquila
Alcance:

Desde la etapa de recepcion de la fruta hasta el despacho.
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Procesos citricos del protocolo

Figura 6

Flujo del procesamiento citrico

o
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2.3.1. Recepcion

El vehiculo de transporte de carga, como los materiales de cosecha deberan cumplir

con lo indicado en el procedimiento de recepcion de materia prima.

Procedimiento de recepcion de materia prima

a. Objetivo
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Verificar las condiciones de ingreso de la fruta a la planta de empaque y su posterior
manipulacion.
b. Alcance

Aplicable a todas las variedades de la fruta que ingresen a la planta de empaque.
c. Definiciones

FUC (Ficha tinica de control): Siglas que hacen referencia a un lote determinado. Este
puede estar conformado por uno o mas camiones que ingresan por productor a la recepcion.
d. Responsabilidad

Es responsabilidad de la planta de empaque ejecutar y controlar el presente

procedimiento.
e. Metodologia
. Previo al ingreso de la fruta a la planta de empaque, el Ingeniero de Calidad de

CPF destacado en planta de empaque y el jefe de planta recibiran comunicacion escrita
por parte del Ingeniero de Calidad de CPF en campo, autorizando el pase de cosecha.
. Se recepciona la fruta en planta con una guia de remision en la cual se consigna
la procedencia, el peso, nlimero de jabas y el lote o lotes del cual fue cosechado.

o Colocar el nimero de GGN y cédigo de lugar de produccion de SENASA.

. En el caso de la palta se considera: Declaracion jurada firmada y copia del DNI
(Productor — Representante legal).

o El envio de toda la fruta a la planta de empaque debera cumplir la exigencia del
SENASA para Estados Unidos.

. Se verificaran las condiciones del vehiculo en el cual la fruta es transportada:
limpieza, libre de malos olores o elementos extrafios y proteccion contra el sol (toldo).
. Se inspeccionaran las condiciones en que se encuentren las jabas cosecheras,

éstas deberan estar limpias, adecuadamente apiladas y con un nivel de llenado que evite



27

el dafio de la fruta.

. La fruta deberd cumplir los parametros de color de cosecha dependiendo de la
variedad.
o En el caso de Japon la fruta debera ingresar con jabas amarillas que digan CPF

JAPON, tratadas por separado.

. Monitoreo de Queresa en Palta: se debe realizar un muestreo aleatorio de 60
unidades por camion.

o Cualquier accion que pueda danar la fruta debe evitarse (como lanzar jabas o
apilar mal).

o La fruta recepcionada debe identificarse con cartilla que incluya: productor, lote,
kilos, color, fecha y hora de ingreso.

Recomendaciones

o Establecer un programa de higiene y desinfeccion del area de recepcion.
Colocar zunchos de seguridad después de apilar jabas.

o Los equipos de traslado deben estar en buenas condiciones de mantenimiento e
higiene.

o La fruta ingresada debera estar bajo sombra.

Registros

. Registro de recepcion de fruta a ser llevado por la planta de empaque.
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Figura 7

Jabas Sucias

Nota. Jabas sucias, no aptas para cosechas

Figura 8

Jabas Apiladas

ZUNCHOS DE SEGURIDAD

| —
iy
s TN

ol 8

Nota. Jabas apiladas listas para ser transportadas
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Notas:

o Se considera un lote apto para exportacion cuando tenga un minimo de 20% exportable
en la recepcion, de ser menor se coordinara con el supervisor de calidad de CPF para definir su

destino.

. Color de ingreso a planta de empaque:

Tabla 2

Color de cosecha de fruta para proceso directo

Variedad Color
Tangelo, Satsuma y Wmurcott T1-T3
Demas variedades T1-T2

Tabla 3

Color de fruta para desverdizar

Variedad Color
Satsuma T6 —T3
Tangelo / Nova / Primosole T5-T3

Clementinas (Oronules y Nour) T4 -T3
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Figura 9

Colores Satsuma

CONSORCIO DE PRODUCTORES DE FRUTA S.A PERU

o Para el ingreso de la satsuma a la planta de empaque se aceptard hasta un maximo de
10% de fruta con color T7. Se realizara un segundo remuestreo para verificar el nivel de T7
encontrado, en caso de confirmarse este valor se aceptara solo la primera vez el lote, se

comunicara al supervisor de CPF y productor para ajuste la cosecha a los niveles permitidos.
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Figura 10

Colores Nadorcott

y—
Tabla de Colores Nadorcott ‘
CPF

. En caso de persistir un nivel de T7 por encima de lo establecido se comunicara al
supervisor de CPF para determinar la aceptaciéon o rechazo del lote.

o En el caso de variedades que se deverdizan cuyo color de cosecha se encuentre entre
T1-T2 podra procesarse directamente previo monitoreo del Indice de Madurez. Ademés, la
fruta debera encontrase firme, sin bufado, la cosecha debera ser previamente coordinada con
la persona responsable del 4rea de calidad de programar la cosecha. (Gonzales y Tullo,2021)
o En el caso de otras variedades se considera una tolerancia de un 10% del T fuera del
rango permitido, de superar este valor se comunicara al supervisor de CPF y al productor para

su correccion y evitar el descarte de fruta verde.

GENERAL
. Los Supervisores de Calidad de CPF aceptaran o rechazaran los lotes en base al Brix,

Acidez e Indice de Madurez dependiendo de la variedad siguiendo los siguientes pasos:
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a) Se tomara una muestra en planta y se realizard en base al procedimiento de toma de

muestras

Procedimiento de toma de muestras

Objetivo

Establecer la metodologia para la toma de muestras de citricos que ingresen a la planta
de empaque.
Alcance

Aplicable para todas las variedades de citricos.

Responsabilidades
Es responsabilidad del departamento de calidad de la planta el ejecutar y controlar el

presente procedimiento y ser monitoreado por el Supervisor de calidad de CPF

Materiales

. Bolsas de plastico.

o Plumoén indeleble

Metodologia

. La muestra se tomaré en la zona de recepcion de la planta de empaque.

. Se tomaré una muestra por productor y lote, esto por bach de hasta 25 Tn de ingreso.
. Se tomarén 1 a 2 frutos aleatoriamente de diferentes jabas.

o No se deberan tomar frutas que presenten bufado, golpes, granulacion, dafo de sol o

cualquier defecto que pueda generar una alteracion interna.

) El nimero de unidades a tomar sera:
Para IM, °Brix, % Acidez, se tomaran de 13 frutos % Jugo (1Kg).

Para Granulacion y analisis de semillas se tomaran de 30 a 40 frutas por calibre.



33

Para la evaluacion de color el tamafio de muestra sera de 125 frutos.
. La muestra debera tomarse en base al color y tamafio representativo del lote ingresado

a planta de empaque.

J Se identificard cada muestra indicando el nombre del productor, lote, fecha y color
predominante.
. Las muestras para Wmurcott, Tango y Minneola seran por grupo de calibre grandes

(3Xy 2X), medianos (X y 1) y chicos (2 y 3); el calibre 4 y 5 se realizan por separado.

b) Para la medicion de la acidez de podrd emplear el hidroxido de potasio a una
concentracion de 0.1 N de la marca Merck. El hidréxido deberd mantenerse bajo sombre en
lugar fresco

c) Si no cumple inicialmente con los valores de IM (Brix/acidez) se realizara un segundo
remuestreo si este cumple se acepta el lote, de no cumplir se toma un tercer muestreo final y
discutira con el Jefe de Calidad de CPF.

d) Si luego del remuestreo los internos no califican, se aceptara el lote y el Supervisor de
Planta de CPF se comunicard con el productor para que no coseche de este lote y se le
suspendera el pase a cosecha de este lote hasta que sea nuevamente monitoreado por el
ingeniero de campo de CPF y autorice la cosecha de este lote nuevamente.

e) Los analisis en Brix, Acidez e IM se realizaran en la recepcion de la siguiente manera:
° Satsuma, Primosole, Nova, Clementinas (Nour, Orounules, Orogrande) entre otras: El
analisis se realizara por medio de un MIX de calibre, en el caso que los resultados se encuentren
por debajo de los minimos requeridos recién alli se abrira por grupo de calibres.

J WDMurcott, Tango y Tangelo: Se realizara por grupo de calibres Grande (4X al 2X),
Mediano (X — 1), Chico (2 — 3) y calibre 4 por separado. El calibre 5 cuando este se empaque

también por separado.
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Evaluacion de semilla

° Se debera realizar la evaluacion de semillas 1 a la vez a la semana.
. Por cada lote de campo ingresado
° Variedades a evaluar:

v Wmurcott

v Tango

v Clementinas
v Nova

v Tangelo

v Primosole

Evaluacion de granulacion

o Se debera realizar al menos 1 vez a la semana por lote de campo ingresado.

. En el caso de encontrar granulacion de manera frecuente este muestro se deberd
ampliarse de manera diaria cada vez que ingrese un lote

o La muestra debera ser de 50 unidades por calibre.

. Calibres a evaluar: 3X, 2X y X.

o En caso de encontrar un porcentaje de granulacion mayor al 2% el calibre no se
empacara para exportacion

. Si el calibre X presentara un porcentaje de granulacion mayor al 2% se debera evaluar
el calibre 1

° Variedades a evaluar:
v Nova

v Primosole



v Oronules

2.3.2. Drencher

Tratamiento Fitosanitario Postcosecha

Para fruta a desverdizar (Satsuma, Primosole, Nova, Oronules y Orogrande):

Imazalil: 450 ppm

Ortofenilfenol (OPP): 1500 ppm

Acido peracético (Citrocide): 0.15% (solo en drenchers de acero inoxidable)
Fortisol Calcio: 12 L por 1000 L de agua

2,4D: 15 ppm

Nota: Solo se usa Fortisol Calcio en fruta a desverdizar.

Para exportacion a Japon (Satsuma):

OPP: 1500 ppm

Tiabendazol: 1800 ppm

2,4D: 15 ppm

Citrocide: 0.2%

Importante: No se debe usar Imazalil para Japon.

Para fruta no desverdizada:

Imazalil: 450 ppm

OPP: 2000 ppm (W. Murcott y Tango)

Citrocide: 0.1% (suspendido para W. Murcott en segunda flor desde agosto)

Fortisol Calcio Plus: 12 L por 1000 L (prohibido para fruta a desverdizar)

Recomendaciones y medidas operativas:

Tiempo minimo de espera post-drenchado: 2 horas antes de proceso.

El drencher debe garantizar mojamiento completo de la fruta.
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. Recambio de solucion cada 50 Tn o segun especificaciones del sistema automatico.
. Suspension del uso de acido peracético si dafia la piel de la fruta.

. Plazo maximo para drenchado: 12 horas tras recepcion (4 horas para Fortuna).

. Secado previo al desverdizado: minimo 3 horas.

. Evitar humedad en camaras para no interferir con el etileno.

. Verificacion de concentracion de Citrocide Plus cada 25 pallets:

v 225 ppm para Satsuma, Primosole y Nova.

v 150 ppm para W. Murcott, Tango y Tangelo.
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. Uso exclusivo de drencher, jabas y pallets para fruta destinada a Japon para evitar

contaminacion cruzada con Imazalil.

. Preparar caldo nuevo si se drencha fruta de terceros antes que Japon

2.3.3. Desverdizado

Tabla 4

Variedad de producto
VARIEDAD TEMP. %HR | ETILENO | CO; (ppm) | TIEMPO

AMBIENTE(°C) (ppm) (horas)

Satsuma, Primosole, 19-21 90-95 | 1.0-2.0 1500-2000 | 48-96
Tangelo
Naranja 21-22 90-95 |2.0-3.0 1500-2000 | 48-96
Nova 20-21 90-95 | 1.0-2.0 1500-2000 | 24-60
Oronules/Nour 19-21 90-95 | 1.0-1.5 1500-2000 | 24-48

El tiempo de desverdizado dependera

del color de ingreso de la fruta. No

necesariamente se deberd aplicar el tiempo méaximo este podria ser menor si la fruta ingresa

con color.

IMPORTANTE:

Nova: Como maximo 2.5 dias (60 Horas).

Oronules: Se iniciard desverdizando 1 dia y se evaluara incrementar a 2 dias.
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. Las mediciones de Etileno y CO2 deberan realizarse por lo menos una vez al dia en
cada camara de desverdizado.

o Las mediciones de Temperatura y Humedad Relativa deberan realizarse por lo menos
dos veces al dia en cada camara de desverdizado.

. Es necesario mantener un espacio entre filas de pallets que permita una adecuada

ventilacion para que el etileno pueda llegar a todas las areas de la planta.

2.3.4. Reposo
En el caso de la fruta desverdizada el tiempo de reposo es de 18 a 36 horas antes del

Proceso.

2.3.5. Proceso
En el caso de variedades que no se desverdizan se podra empacar dentro de las 36
horas desde su ingreso a la planta. Se debera descartar fruta con un pediinculo mayor a 2 mm

debido a las nuevas restricciones fitosanitarias en Europa.

2.3.6. Encerado

Se podra la cera en la planta de empaque para lo cual se debera llevar registros de los
fungicidas empleados o de emplear ceras ya formuladas se deberdn agitar antes de su uso y
durante el uso de la misma con la finalidad de homogenizar bien los fungicidas que la

componen.

2.3.7. Empaque

Tabla 5
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Sobrepeso por tipo de caja

Variedad Tipo de Caja Destino Sobrepeso | Peso Maximo
Adicional

Todas las | 10 kg (Telescopicay Open | Europa y resto del | 4 a 5% 100 g

variedades | Top) mundo

Todas las | 15 kg (bandeja) Europa y resto del | 4 a4.7% 100 g

variedades mundo

Todas las | 16 kg (bandeja) Europa y resto del | 4 a 4.6% 100 g

variedades mundo

Todas las | 10 kg (Telescopicay Open | E.E.U.U, China, | 3 a4% 100 g

variedades | Top) Japon y México

Todas las | 15 kg (bandeja) E.E.U.U, China, |32a3.7% 100 g

variedades Japon y México

Todas las | 16 kg (bandeja) E.E.U.U, China, |32a3.7% 100 g

variedades Japon y México

Tabla 6

Color de empaque por variedad

Variedad Color
Satsuma T1-T3
Tangelo, Nova, Primosole y Clementina T1 -T2 (EEUU)/T1 — T3 (Europa)

W.Murcott T1 - T3 (para todo destino)
Fortuna TI-T2
Murcott TI-T2

2.3.8. Paletizado

Los pallets de cajas de 10 kilos telescopicas y 10 kilos Open Top se reforzaran con

esquineros conforme al procedimiento de paletizado en forma de T. En el caso de los despachos
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de Satsuma a Japon se debera colocar en las 4 caras del pallet una hoja con el siguiente texto:
EXPORT TO JAPAN por requerimiento de SENASA. Las etiquetas de color Amarillo de
SENASA con la frase INSPECTED para los contenedores de Satsuma de Japon deberan ser
colocadas en todos los pallets en la cara del pallet que da hacia la apertura del contenedor de

manera que las autoridades japonesas puedan verlas al abrir el contenedor.

2.3.9. Preenfriado

o La fruta deberia preenfriarse inmediatamente después de ser empacada- paletizada.
Pudiendo estar previo al preenfriado 10 horas como méaximo en el area de paletizado previo a
su preenfriado.

. Los saldos deberan preenfriarse antes de ingresar a la cAmara de ftio.

. La totalidad de la fruta se deberé preenfriar (Incluyendo el calibre 4 y 5 de todas las
variedades y también todas las contramuestras).

J La temperatura del aire para el tuneleo esta definida en el procedimiento CPP-23, se
pueda dar una tolerancia —0.5°C en la temperatura del aire en enfriamiento de la fruta.

o Registrar el nimero de los pallets que han sido preenfriados asi como la temperatura de
la pulpa alcanzada.

J Debera registrarse la temperatura del aire del tinel de enfriamiento y estar disponible

en un registro para su verificacion cuando se requiera.

2.3.10. Almacenamiento

J La Temperatura de almacenamiento sera la temperatura que se haya establecido para el
seteo de los contenedores.

. Las camaras de frio deberan mantenerse buenas condiciones de higiene.
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. Se deberan retirar cajas contramuestras antiguas para evitar que las contramuestras se
vean afectadas (Palta Madura, fruta con pudriciones, etc). Las contramuestras deben retirarse
después de 45 dias de estar almacenas.

J Las camaras deberan contar con un sistema de ventilacion.

. Tiempo de almacenamiento: no mas de 10 dias, pasado este tiempo se debera coordinar
con las Gerencias de Calidad y Comercial para las acciones a tomar.

o Para almacenes que no empleen Racks, es necesario mantener un espaciamiento entre
fila de pallets, de 10 a 20 cm y de éstos con las paredes de 20 a 30 cm para permitir un flujo de
aire mas eficiente en la cdmara de frio. En caso de emergencia y de forma eventual el
espaciamiento se podra hacer entre cada dos filas de pallets.

o Se debera verificar el movimiento de despacho de los pallets en la cdmara de frio,
evitando que éstos permanezcan mas del tiempo necesario. Aplicar FIFO (First in, first out -

Primeros en entrar, primeros en salir) para el control del stock de camara.

2.3.11. Despacho de Contenedor

Cuando se realicen consolidados se debera enviar el croquis con la ubicacion de los

pallets enviados a la siguiente planta.

Diagrama de Pareto

Diagrama que nos permite la deteccion de irregularidades resaltando sus procesos para
mejora y delimitar cudl plan de accion es imprescindible para determinar sus pérdidas. Se
consideran 8 procesos mas destacados en torno al estado de criticidad
J Periodo evaluado: Trimestral.

o Total, de incidentes detectados en los procesos citricos del protocolo: 120.

J Se distribuyen los incidentes seglin los porcentajes de frecuencia estimada
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Tabla de procesos
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N.° de incidentes
Proceso Frecuencia (%) | % Acumulado
(estimado)

Recepcion 43 35.8 35.8
Empaque 20 16.7 52.5
Drencher 18 15 67.5
Desverdizado 14 11.7 79.2
Preenfriado 10 8.3 87.5
Almacenamiento 7 5.8 93.3
Despacho de

Contenedor 5 4.2 97.5
Proceso 3 2.5 100

120 100

Principio 80/20

El diagrama de Pareto revela que:

. De 8 procesos analizados solo 4 procesos (el 50% del total) —en orden:
Recepcion, Empaque, Drencher y Desverdizado—

o Son responsables de aproximadamente el 80% del total de los incidentes acumulados
(79.2%)

. Recepciodn, con 43 incidentes (35.8%), destaca como el proceso mas critico, y por si

solo supera el umbral del 30%.

. Al sumar Empaque (20), Drencher (18) y Desverdizado (14), se obtiene un total de 95

incidentes de los 120 totales, lo que representa:79.2% del total de incidentes — Esto confirma

el principio de Pareto:

“Unos pocos procesos generan la mayoria de los problemas”.
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Figura 11

Diagrama de Pareto

Diagrama de Pareto de Procesos Criticos

Numero de Incidentes
% Acumulado

Recepcion (43 incidentes, 35.8%)

Es el proceso mas problematico con diferencia, representando mas de un tercio del total

de incidentes.

Critico porque una falla en esta etapa impacta todo el proceso posterior (color, madurez,

calidad, aceptacion del lote).
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Tabla 8

Problemas identificados para la recepcion de frutas citricas

N° Problema Critico Consecuencias Observadas

Rechazos posteriores en linea, variabilidad
1 Evaluacioén subjetiva del color (T1-T7)
de criterios entre inspectores.

Lotes con elevado porcentaje de fruta con
Ausencia de alertas ante fruta de color T7 — manchas verdes y mayor error en el
Cémara de Desverdizado empaque, reclamos del cliente y

penalidades.

Decisiones erradas por muestras no
3 Muestreo insuficiente y no representativo
confiables, lotes con variabilidad interna.

Falta de trazabilidad y digitalizacion de Informacioén dispersa, sin respaldo ni control
4

datos en tiempo real.

Rechazo de lotes sin seguimiento ni gestion Pérdida innecesaria de fruta recuperable,
5

del destino final falta de alternativas técnicas.

Decisiones centralizadas en campo sin
6 Supervision técnica ausente desde oficina  vision estratégica, lentitud ante no

conformidades.
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Tabla 9

Problemas identificados y metodologias de mejora

N° Metodologia Problema Solucionado

Guias visuales estandarizadas de color (T1-T7),
1 Evaluacion subjetiva del color
impresas y validadas en campo

Alertas digitales automatizadas cuando T7 superael  Fruta de color T7 sin deteccion

10% oportuna

3 Sistema de muestreo inteligente y distribuido por zonas Muestreo insuficiente

Formularios digitales con trazabilidad en la servidor y
4 Falta de trazabilidad
control desde oficina

Protocolo de tratamiento técnico para lotes rechazados Falta de gestion de lotes no

5

(reclasificacion o destino alterno) conformes

Supervision sobre avances en el proyecto con KPIs,  Falta de control técnico
6

graficos y validaciones automaticas en tiempo real centralizado

Metodologia 1: Guias Visuales Estandarizadas de Color (T1-T7)

Descripcion:

La propuesta estd referida al disefo, validacion y distribucion de una guia visual
estandarizada para la clasificacion del color externo de la fruta (mandarina W. Murcott), basada
en los niveles T1 a T7. La guia contenia fotografias reales, organizadas secuencialmente, con
indicaciones visuales y escritas que definian qué estados de color eran aptos o no aptos para

exportacion.
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Eliminar la subjetividad de los inspectores durante la recepcion de fruta y unificar los

criterios de evaluacion bajo un patrén técnico visual reproducible.

Tabla 10

Resultados de la metodologia 1

Elemento

Resultado

Fotografias reales

normalizadas

Permitieron una referencia visual directa que reflejaba los colores

reales del producto en condiciones operativas.

Disefio impreso y

plastificado

Asegur6 durabilidad en campo y accesibilidad inmediata para el

personal en la recepcion.

Capacitacion al personal

evaluador

Aline¢ los criterios de interpretacion de la guia y permitid

comparar resultados entre operadores.

Validacion en campo con

supervision técnica

Se realiz6 una prueba cruzada entre evaluadores y oficina técnica

para asegurar consistencia en los juicios de clasificacion.

Integracion con

formularios digitales

Se us6 como respaldo visual para justificar decisiones en registros

de aceptacion/rechazo.

. Reduccion del 90% de rechazos por error de color en linea de empaque.
. Aumento del 30% en la concordancia entre diferentes evaluadores.
J Mayor confianza del cliente exportador al observar consistencia en el color del

producto.
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Metodologia 2: Sistema de Alertas Digitales para Identificacion de Fruta de color T7

Descripcion:

En Satsuma, T7, segtn tabla de colores hace referencia a la fruta con mayor area de

verde intenso el cual no progresa luego del desverdizado en camara

La propuesta consistio en desarrollar e implementar un sistema de alerta automatizada,
activado cuando el porcentaje de fruta de color T7 en el lote recibido superaba el 10%, lo cual
es critico para los estandares de exportacion. La alerta se integro dentro del formulario digital

de inspeccion, utilizado en tablets o laptops en planta.

Objetivo principal:

Prever que la fruta que no desverdiza en su totalidad ingrese al proceso de empaque,
donde podria generar quejas del cliente por la presencia de fruta con manchas verdes en

producto terminado o pérdidas en cuanto a la reduccidn del precio en la venta local.
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Tabla 11

Resultados de la metodologia 2

Elemento Resultado
Formulario digital con Calculaba automaticamente el % de T7 ingresado y comparaba
formula condicional con el umbral definido.
Alerta visual (roja) en Informaba inmediatamente al inspector que el lote requeria
pantalla validacion o remuestreo.

Activacion de protocolo  Cuando se disparaba la alerta, el lote era inspeccionado por

técnico supervisor y decision era registrada con firma digital.
Integracion con oficina La alerta también era enviada a la oficina técnica, permitiendo
técnica trazabilidad y control centralizado.

Registro automatizado del Cada evento quedaba guardado con hora, inspector y acciones

evento correctivas tomadas, asegurando trazabilidad.

. Eliminacion de ingresos de lotes con valores mayores al 10 por ciento a la linea de
empaque (T7 >10%).

o Reduccion a 2 reclamos por fruta de color T7 en las semanas siguientes a la
implementacion.

. Mayor velocidad de respuesta ante no conformidades sin depender de la memoria o

criterio del inspector
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Metodologia 3: Registro Digital de Decisiones y Gestion de Lotes No Conformes

Descripcion:

Esta propuesta implemento un sistema de registro digitalizado para los lotes rechazados
o parcialmente conformes, admitiendo dejar constancia de la atribucion del rechazo y
asignarles un destino alternativo validado técnicamente, ya sea definida por reproceso, mercado

local o descarte.

Objetivo principal:

Impedir la pérdida innecesaria de fruta, mejorar el aprovechamiento de recursos y

establecer trazabilidad sobre el tratamiento de productos no conformes.
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Tabla 12

Resultados de la metodologia 3

Elemento Resultado

Se cred un archivo estandarizado generado por el sistema CPF
Formato digital de

donde se registraban los motivos del rechazo y el destino
evaluacion técnica

aprobado del lote.

Validacion del destino por Cada decision era revisada por un ingeniero supervisor antes

oficina técnica de su ejecucion, con firma digital.

Base de datos de decisiones Permitio revisar decisiones pasadas, comparar causas

anteriores recurrentes y mejorar los protocolos correctivos.
Rastreo de cada lote Se gener6 un codigo unico para cada lote que permitia rastrear
rechazado su historial completo.

Informe mensual de

Informacién consolidada para andlisis por parte de la gerencia
rechazos y acciones

y mejora continua.
correctivas

. Reduccion del 90% en fruta descartada sin evaluacion técnica.

. Mayor aprovechamiento y aperturas comerciales de fruta no conforme (mercado
alternativo).

. Eliminacion de decisiones sin sustento técnico o no documentadas.

J Mejora del flujo logistico al evitar acumulacion de fruta sin destino.



Figura 12

Sistema CPF -Ingreso

& = Ingreso al Sistema - 11304199 90}

Empresa: consoacj RCIO DE PRODUCTORES DE FRUTA SA
Usuario : L I

Contraseda : L 1 ‘

Figura 13

Sistema CPF

Sinterma integrado de Gastn Aqroesportaders | CONSORCIO OF PRODUC TORES OF FRUTA SA =
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Metodologia 4: Implementacion de Formularios Digitales con Trazabilidad

Descripcion:

Esta propuesta consistié en suplir los registros manuales en papel por formularios
digitales conectados a una base de datos en el servidor, donde se recopilaba automaticamente
toda la informacion registrada durante la recepcion de los lotes, incluyendo color, madurez,

defectos y decisiones técnicas.

Objetivo principal:

Optimar la trazabilidad, accesibilidad y seguridad de los datos registrados durante la
inspeccion de fruta, y permitir a la oficina técnica el acceso en tiempo real para la toma de

decisiones supervisadas.



Tabla 13

Resultados de la metodologia 4
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Elemento

Resultado

Formularios en el sistema CPF

Permiten registro en tablets o laptops, con estructura fija

para evitar errores u omisiones.

Base de datos conectada al

sistema CPF

Asegura que los datos estén disponibles desde cualquier

ubicacion con conexion.

Acceso en tiempo real a

supervisores y oficina técnica

Los ingenieros en oficina podian observar los resultados
conforme eran capturados y generar alertas si era

necesario.

Control de acceso y respaldo

Solo personal autorizado podia editar o visualizar ciertos

campos, y la informacion era respaldada automaticamente.

Integracion con dashboards de

indicadores (KPIs)

Los datos capturados alimentaban graficos en tiempo real

para monitoreo de la campafia.

J Reduccion del 98% de errores por registro ilegible o extraviado.
. Aumento del 60% en la velocidad de generacion de reportes técnicos.
J Mejora significativa en la coherencia y completitud de datos (sin campos en blanco).

. Disminucion del tiempo de respuesta técnica desde oficina a incidentes en planta.
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Metodologia 5: Protocolo Técnico para Gestion de Lotes Rechazados con Destino

Alternativo

Descripcion:

Esta propuesta instituy6 un protocolo estandarizado y documentado para gestionar los
lotes que no desempefiaban los criterios de exportacién, pero ain eran aprovechables para
mercados alternos (mercado local, industria o compostaje). El protocolo incluia criterios

técnicos, documentacion digital y validacion por parte de la oficina técnica.

Objetivo principal:

Reducir la pérdida innecesaria de fruta no conforme para exportacion, mediante su

redireccion hacia canales secundarios controlados bajo estandares de calidad internos.



Tabla 14

Resultados de la metodologia 5
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Elemento

Resultado

Formulario técnico de no

conformidad con destino

Documentaba la razén del rechazo, las caracteristicas

del lote, y el destino alternativo aprobado.

Clasificacion técnica para nuevo

canal

El ingeniero definia si la fruta podia ir a mercado

nacional, procesamiento industrial o descarte.

Registro digital del desvio

Toda accion era documentada con hora, operador, foto

del lote, y seguimiento posterior.

Validacion técnica centralizada

Cada desvio pasaba por revision y firma del profesional

responsable desde oficina técnica.

Ejecucion controlada del destino

Personal de almacén o logistica ejecutaba la accion con

final respaldo documental.

J Disminucion del desperdicio en un 70% de los casos rechazados.

. Generacion de ingresos complementarios por ventas a mercados secundarios.

o Estandarizacion del manejo post-rechazo, que antes era improvisado o sin control.

J Evit6 sanciones por disposicion inadecuada de residuos o fruta sin trazabilidad.
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Metodologia 6: Supervision Técnica Remota desde Oficina con Indicadores en Tiempo

Real

Descripcion:

Esta propuesta habilitd la supervision del proceso de recepcion de frutas desde la oficina
técnica, sin necesidad de estar fisicamente en el drea de campo, mediante la lectura y andlisis
en tiempo real de los datos ingresados por asistente en planta. Se implementaron indicadores
clave (KPIs) en paneles visuales y alertas automaticas que permitieron tomar decisiones agiles

y sustentadas.

Objetivo principal:

Garantizar el control y seguimiento del cumplimiento de estdndares de calidad mediante una
supervision remota eficiente y basada en datos objetivos, reduciendo errores, demoras y

decisiones subjetivas.
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Tabla 15

Resultados de la metodologia 6

Elemento Resultado

Dashboards de KPIs en el sistema Permitian visualizar en tiempo real el estado de cada

CPF lote, niveles de madurez, color, T7, etc.

Alertas automaticas visuales y Ante desviaciones como alto porcentaje de T7, el

sonoras sistema notificaba a la oficina técnica.

Mostraba indicadores resumidos, historico de alertas, y

Panel de control de decisiones
la evolucion de cada lote de productos.

Revision en tiempo real por El profesional agroindustrial podia intervenir en
ingenieros técnicos decisiones criticas que involucran el proceso.

Registro y respaldo de cada Se documentaban las observaciones, correcciones y
intervencion acciones ejecutadas a partir de la supervision.

o Reduccion del tiempo de respuesta técnica en mas del 50%.

. Prevencioén de errores criticos antes de que lleguen al area de empaque.

o Mayor disciplina operativa por parte del personal en la planta al saberse monitoreado

en tiempo real.
. Generacion de un historial auditable y técnico de todas las decisiones e intervenciones

realizadas.
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Beneficios para la empresa

Reduccion de pérdidas economicas

La correcta identificacion de fruta no apta evitd reprocesos innecesarios, mermas sin
trazabilidad y devoluciones por parte del cliente, generando un ahorro estimado en miles de

soles por campaiia.

Mejora del control de calidad en origen

Se estandariz6 la evaluacion del color y la madurez, lo que elevo los estandares de clasificacion

desde el primer punto de control, asegurando una mejor calidad final del producto exportado.

Optimizacion del uso de recursos y materia prima

Fruta no exportable fue correctamente derivada a mercados alternativos, reduciendo el

desperdicio y maximizando el aprovechamiento del lote recibido.

Mayor trazabilidad y transparencia operativa

El uso de formularios conectados a la data permitidé un control histérico por lote, facilitando

auditorias internas y procesos de exportacion.

Disminucion de errores por juicio subjetivo

La incorporacion de guias visuales y alertas automaticas reemplazo la dependencia del criterio

individual del inspector por sistemas técnicos objetivos.

Fortalecimiento de la supervision técnico
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A través de paneles de control y KPIs en tiempo real, la oficina técnica pudo monitorear la

operacion con datos concretos, intervenir a tiempo y respaldar cada decision.

Mayor satisfaccion del cliente exportador

Al garantizar la homogeneidad del producto y reducir los rechazos en destino, se fortalecieron

relaciones comerciales con clientes internacionales.

Posicionamiento de la empresa como operadora técnica confiable

La implementacion de estas practicas proyecta una imagen de profesionalismo, control y

mejora continua frente al mercado y organismos reguladores.

Cultura organizacional orientada a la calidad

El personal operativo mejor6 su disciplina y compromiso al verse involucrado en un sistema

de control claro, medible y visible desde la oficina central.

Grafico comparativo

Figura 14

Sistema CPF

Impacto de las Propuestas Técnicas: Antes vs Después

s Antes
mm Después

Nivel de Eficiencia (0-10)




Tabla 16

Nivel de Eficiencia
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Valor

Interpretacion

0-2  Muy baja eficiencia — proceso desordenado, errores frecuentes, sin control

3-4  Baja eficiencia — presencia de algunos controles, pero con alta variabilidad

5-6  Eficiencia media — procesos en desarrollo, mejoras puntuales, pero no estables

7-8  Alta eficiencia — procesos consolidados, seguimiento adecuado

9-10 Excelente eficiencia — control total, mejora continua, trazabilidad completa

Tabla 17

Costos del proyecto

implementacion en campo

N° Componente Detalle incluido Subtotal
A. Horas Hombre —
Desarrollo del
Sistema CPF
Analisis técnico, programacion de
Desarrollador de
A.l formularios digitales, trazabilidad, paneles |[S/. 6,750
sistemas
de control, alertas automatizadas
Pruebas funcionales, ingreso de datos,
A.2 Asistente técnico |[validacion de criterios técnicos, apoyo en  ||S/. 2,000
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N° Componente Detalle incluido Subtotal
Subtotal A S/. 8,750
B. Infraestructura |Configuracion técnica (IP fija, backup local), software libre,
Técnica y Materiales ||guias visuales T1-T7 impresas, sefialética de calidad y S/. 4,700
Visuales checklists fisicos para control operativo
Total, General del Proyecto Técnico — Supervision CPF: S/.13,450
Calculo del ROI
ROI = (Beneficio — Inversion) / Inversion x 100
ROI = (20,540 — 13,450) / 13,450 x 100
ROI=52.7%
Tiempo estimado de recuperacion (Payback)
Payback = Inversion / Beneficio Anual
Payback = 13,450 / 20,540 = 0.65 afios
Recuperacion en aproximadamente 8 meses
Conclusion del nuevo ROI:
. La inversion ajustada permite una recuperacion mas rapida (= 8 meses).
. Aumenta significativamente el porcentaje de retorno (52.7%), mejorando la rentabilidad
general del proyecto.
. Confirma que la implementacion del plan de supervision técnica es viable, eficiente y

econdmicamente favorable.
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III. APORTES MAS DESTACABLES A LA EMPRESA
3.1.  Se logr6 estandarizar el control visual de calidad, se implementaron guias T1-T7 para
clasificar la fruta por color de madurez, eliminando la subjetividad de los inspectores y
asegurando una evaluacion uniforme
3.2.  Se implemento la digitalizacion de los registros de inspeccion, los cuales sustituyeron
formatos manuales por formularios digitales con trazabilidad, permitiendo registros
automaticos, legibles y accesibles en tiempo real.
3.3.  Se implementaron alertas automaticas por fruta de color T7, para ello se desarroll6 un
sistema que activa advertencias cuando se supera un umbral critico, previniendo a los
productores de los ajustes necesarios en cosecha ingresos erroneos de lotes al proceso.
3.4. Se mejoro el protocolo técnico para tratamiento de lotes no conformes, en la cual se
cred6 una guia de decisiones con posibles destinos alternativos para la fruta rechazada,
reduciendo desperdicios y recuperando valor econémico.
3.5.  Fue posible implementar una supervision técnica remota mediante indicadores (KPIs),
esto introdujo dashboards en tiempo real para evaluar resultados desde la oficina, mejorando
el control sin presencia constante en campo.
3.6.  Se fortalecio la trazabilidad interna, lo cual permiti6 establecer codificacion técnica por
lote y reportes automatizados para auditar decisiones y corregir procesos.
3.7.  Se logr6 optimizar el aprovechamiento de fruta no exportable, esto permitio redirigir
lotes rechazados hacia mercados locales o industriales, disminuyendo pérdidas y aumentando

la eficiencia del sistema logistico.
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IV.  CONCLUSIONES
4.1.  El analisis realizado permitio identificar que las principales deficiencias en la recepcion
de frutas estaban relacionadas con la subjetividad del personal, la falta de estandarizacion
visual y la ausencia de trazabilidad, lo que afectaba directamente la calidad del producto

exportable.

4.2.  Laincorporacion de guias visuales T1-T7, KPIs especificos por lote y procedimientos
claros para decisiones desde oficina permitio estructurar un plan técnico funcional, replicable

y adaptado a las necesidades del proceso de recepcion.

4.3. Ladigitalizacion de los formatos de inspeccion, la integracion de alertas automatizadas
y el control técnico en tiempo real contribuyeron significativamente a reducir errores humanos,

mejorar la eficiencia y asegurar el cumplimiento de los estandares de calidad.

4.4. Se evidencid una mejora medible en los indicadores de trazabilidad, reduccion de
mermas y satisfaccion del cliente exportador, validando la efectividad del plan y confirmando

el aporte estratégico del ingeniero agroindustrial en la gestion de calidad



63

V. RECOMENDACIONES
5.1.  Fortalecer la capacitacion técnica del personal de recepcion a través de talleres
periodicos sobre el uso de guias visuales, protocolos de evaluacion y sistemas digitales, para
asegurar una aplicacion uniforme de los criterios de calidad y reducir la dependencia del juicio

subjetivo.

5.2. Integrar el sistema de supervision técnica en otras etapas del proceso productivo, para
ello se considera los resultados positivos en la recepcidn, y aplicar este modelo en las areas de
seleccion, empaque y despacho, estandarizando el control de calidad en toda la cadena de

exportacion.

5.3.  Desarrollar un plan de contingencia ante fallas tecnologicas, debido a que el sistema
depende de la digitalizacion y conectividad, es recomendable implementar mecanismos de

respaldo offline y soporte técnico permanente para garantizar la continuidad operativa.

5.4. Monitorear y actualizar periddicamente los indicadores técnicos (KPIs)
Se debe establecer una revision mensual o trimestral de los KPIs definidos, adaptandolos a
nuevas condiciones del mercado o a variaciones estacionales en la calidad de la fruta,

asegurando la mejora continua del sistema.
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Anexo A: Check List — Calidad CPF 2025

VII. ANEXOS

Recepcion

Jabas limpias

Correcta descarga de los estibadores

Jabas correctas Palta y Citricos

Drenchado

Buen mojamiento de la Fruta

Tira reactiva

Desverdizado

Etileno

Humedad

C0O2

Temperatura

Tiempo

Fruta Mojada

Reposo

Tiempo después del desverdizado

Tiempo proceso directo

Encerado

Sistema Citrovision

Volcado Linea 1 min comparado panel
encerado




Proceso

Categorizacion (Wmurcott y Tango)

Etiquetado (Trazabilidad)

PLU

Semillas

Paises aprobado - Cliente

Tipo de cera empleada en la etiqueta

Fruta encerada correctamente

Calidad del empaque

Calibrado

Pesado

% Fruta fuera de categoria

% Fruta Exportable en Local

Paletizado

4 ventanas

Pallet bien enzunchados y derecho

Etiquetas completas

Tuneleo

Pallet Palta espera maximo 8 horas

Pallet Citricos espera maximo 12 horas

Camara de Frio

Temp de pulpa

Temp Camara (Ambiente)

Stock de Pallets - Reporte de antigliedad dias
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Despacho de Contenedores

Temperatura de Pulpa

Limpieza del contenedor y sin olor

Parihuela madera buen estado (No rotas)

Etiqueta en todas las cajas

Pallet derecho no torcidos

4 ventanas en pallet
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Anexo B: Parametros de Check List — Calidad CPF 2025

Recepcion

Color Colores declarados por los productores
Drenchado

Dosis 100 a 150 PPM
Desverdizado

Etileno 1a2PPM

Humedad 90 a 95%

Cco2 1500 - 2000

Temperatura 19a21C

Tiempo Satsuma - Tangelo Maximo 96 horas - Nova Mdaximo 60 horas - Clementinas Mdximo 48 horas
Reposo

Tiempo Desv Para todas las variedades 18 a 36 horas

Tiempo directo

Hasta 36 horas en Citricos y 24 horas en Palta

Encerado
Modo Activo VISION
Dosis 1 a 1.2 litros por tonelada de fruta

Proceso

Categorizacion (WM y Tango)

Premium - No Premium - Walmart - WSP (Ver hoja 2)

Etiquetado Cddigo trazabilidad correcto
PLU Codigo PALTA para EEUU (Ver hoja 2)
Semillas Ver si cumple: Seedlees - Baja Semilla - Alta Semilla (Semanal)

Paises aprobado - Cliente

Revisar en pase a cosecha si el productor esta apto para el cliente segln pais

Tipo de Cera

E903 - Carnauva // 914 - Polietileno // E904 - Gomalaca
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Calidad del empaque

Calibrado

+/- 2 mm mayor es descalibrado

Pesado

Mandarinas 3 a 4% EEUU y 4 a 5% Europa // Palta: 2a 5% -4k, 2a3.5% 10y 11 kg

% Fruta fuera de categoria

10% maximo y 20% en Tangelo, Nova, Primosole y Clementinas

% Fruta Exportable en Local

No mayor de 5%

Camara de Frio

Temp de pulpa

Palta: 6.5 C tolerancia +/- 0.5 C // Mandarina 4.5 +/- 0.5 C // Ardandano: 0 C

Temp Camara (Ambiente)

Palta: 6 C // Citricos: 5 C // Ardandano: 0 C
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