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INTRODUCCION

La empresa MEGA PRODUCTS DISTRIBUIDORA S.A.C. se dedica a la importacion,
elaboracion y distribucién de productos alimenticios y envases para contactos con alimentos
para el mercado nacional e internacional atendiendo los distintos canales: tradicional,
supermercados y canal horeca.

En los altimos afios el indice de crecimiento de las ventas ha ocasionado que la infraestructura
que se tenia inicialmente en el distrito de Chorrillos no tenga la capacidad para la produccion
y el acopio de materias primas y de producto final, por lo que se realizé el traslado de la
operacion al distrito de Villa el Salvador el cual cuenta con instalaciones de mayor tamafio.

En la ubicacion de los procesos en esta nueva sede se ha observado un conjunto de
deficiencias en el layout de las areas de la planta, en la no correcta aplicacion de las buenas
practicas de manufactura del personal de produccion y almacén, por lo que merece un
reordenamiento de flujos de procesos y por ende procedimientos y formatos de Buenas
Practicas de Manufactura y del Plan de Higiene y Saneamiento acorde a su actual
infraestructura, el cual sea adaptado por la empresa para el mejoramiento en la calidad e
inocuidad de sus actividades.

En la actualidad para ser competitivo dentro de este mercado que cada vez es mas exigente
por lo que es fundamental cumplir con las condiciones bésicas de inocuidad y atributos que
debe tener un sistema de gestion de la calidad como son las Buenas Practicas de Manufactura
y el Plan de Higiene y Saneamiento. Esto dara como resultado obtener productos seguros que
cumplan con las expectativas del consumidor; es por ello, que en la empresa MEGA
PRODUCTS DISTRIBUIDORA S.A.C. tiene como objetivo implementar estas condiciones
en toda su cadena productiva.

Para lograr el objetivo de implementar las Buenas Practicas de Manufactura y el Plan de
Higiene y Saneamiento se realizard un diagndstico inicial en donde los resultados indicaran
las falencias en la infraestructura, procesos y el personal, con los resultados de este
diagndstico se buscara las soluciones para cada item de incumplimiento mediante el
desarrollo de procedimientos, programas, formatos, etc.

El manual de las Buenas Practicas de Manufactura y el Plan de Higiene y Saneamiento sera
de gran utilidad porque asegurara un control adecuado en el almacenamiento y procesamiento

de productos que garantizara la inocuidad.
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RESUMEN

El presente trabajo se desarrollo en la empresa MEGA PRODUCTS DISTRIBUIDORA
S.A.C., en el que se ha considerado como objetivo principal la implementacion de un Manual
de Buenas Practicas de Manufactura y un Plan de Higiene y Saneamiento; con el fin de
garantizar la inocuidad de cada etapa de la cadena productiva de la organizacion. La
evaluacion y el diagnoéstico tuvo como inicio en la recoleccion de informacion por medio de
entrevistas a los trabajadores y en la aplicacién de una lista de verificacion de todas las
especificaciones higiénico-sanitario; alcanzando un porcentaje de cumplimiento del 69%, el
cual califico a la organizacion en un nivel “regular”. De acuerdo a los resultados obtenidos es
necesario tomar acciones inmediatas. Posteriormente con la informacion obtenida se procedio
a realizar la evaluacion y el andlisis correspondiente aplicando herramientas de la calidad
como tormenta de ideas y matriz de seleccion de problemas. Al aplicar la tormenta de ideas se
tuvo como resultado 43 problemas, los que se asociaron por afinidad y aquellos relacionados a
un mismo tema; simplificando a 5 problemas en total. Después los problemas se ingresaron a
la matriz de seleccion de problemas con el fin de identificar los principales problemas a
resolver que fueron dos: ausencia de procedimientos y registros y falta de capacitacion. Con
base en los resultados obtenidos en la matriz de seleccién de problemas y conociendo que
ambos estan relacionados con los Principios Generales de Higiene se establecio la propuesta
de mejora, que es: la elaboracion de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura y un Plan
de Higiene y Saneamiento. Finalmente se procedi6 a realizar un diagndstico final obteniendo

un puntaje de 92% de cumplimiento calificando a la empresa en un nivel de “aceptable”.

Palabras clave: Calidad, Diagnostico, Inocuidad.
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ABSTRACT

The present work was developed in the company MEGA PRODUCTS DISTRIBUIDORA
S.A.C., in which the implementation of a Manual of Good Manufacturing Practices and a
Hygiene and Sanitation Plan has been considered as the main objective; in order to guarantee
the safety of each stage of the organization's production chain. The evaluation and diagnosis
began with the collection of information through interviews with the workers and the
application of a Verification List of all hygienic-sanitary specifications; reaching a
compliance percentage of 69%, which qualified the organization at a "bad" level. According
to the results obtained, it is necessary to take immediate action. Subsequently, with the
information obtained, the corresponding evaluation and analysis was carried out, applying
quality tools such as brainstorming and problem selection matrix. When applying the
brainstorming, 43 problems resulted, those that were associated by affinity and those related
to the same topic; simplifying to 5 problems in total. Afterwards, the problems were entered
into the problem selection matrix in order to identify the main ones to be solved, which were
two: absence of procedures and records and lack of training. Based on the results obtained in
the problem selection matrix and knowing that both are related to the General Principles of
Hygiene, the improvement proposal was established, which is: the development of a Manual
of Good Manufacturing Practices and a Hygiene Plan and Sanitation. Finally, a final
diagnosis was made, obtaining a score of 92% compliance, qualifying the company at a

"good" level.

Keywords: Quality, Diagnosis, Safety.
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CAPITULO |
PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1 Descripcion del problema

La empresa MEGA PRODUCTS DISTRIBUIDORA S.A.C. anteriormente se
encontraba ubicada en el distrito de Chorrillos hasta finales del afio 2018,
posteriormente debido al incremento de sus actividades decide mudarse al distrito de
Villa el Salvador, en donde cuenta con instalaciones de mayor tamafio para la
realizacion de sus actividades. Sin embargo, al momento de realizar la transicién no se
respetd aspectos basicos como desarrollar una etapa para conocer el funcionamiento
adecuado en el nuevo establecimiento, establecer un orden en la ubicacion de los
productos, entre otros. Esto generd diversos problemas como la mala rotaciéon de
productos acorde a la fecha de produccion, condiciones no adecuadas de
almacenamiento, contaminacion de los productos, agregar la falta de conocimiento de
los nuevos procesos que se sumaron a este cambio como son la recepcién de
contenedores de productos in situ, la forma de evaluacion de productos fuera de

especificacion, controles en los procesos de almacenamiento y produccion.

Asimismo, el cambio de instalaciones también género que la empresa deba contar con
nuevos procedimientos, programas y formatos de BPM y PHS. Por tanto, al no contar
con manuales con procedimientos estandarizados las acciones que se apliquen para
eliminar la contaminacién de los productos no tengan un resultado eficaz por no reducir
el riesgo de que se introduzca un peligro en la cadena productiva y no se mantenga un
entorno sanitario. Agregar también que se evidencio por parte del personal malas
practicas de manipulacion por falta de conocimiento en temas de inocuidad y calidad.
Por tanto, se hace indispensable que se la empresa cuente con procedimientos y
formatos de BPM y PHS.

Considerar también que la empresa pasa por inspecciones higiénico sanitarios por parte
de sus clientes en donde evaltan el cumplimiento de las BPM y PHS, y segun el puntaje
obtenido la empresa puede encontrarse como un proveedor desaprobado, observado o

aprobado; por lo cual surge otra necesidad de implementar las BPM y PHS.

MICAELA BASTIDAS
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Identificacion y delimitacion del problema

Problema General

¢Con la implementacion de los principios generales de higiene y manipulacion de
alimentos se mejoraré la calidad e inocuidad de los productos de la empresa MEGA
PRODUCTS DISTRIBUIDORA S.A.C?

Problemas especificos

o ¢Cudl es el diagndstico inicial del estado de cumplimiento de las BPM y PHS de la
empresa MEGA PRODUCTS DISTRIBUIDORA S.A.C.?

e ¢La empresa MEGA PRODUCTS DISTRIBUIDORA S.A.C cuenta con manual de
BPM y PHS?

e ¢La implementacién del manual de BPM y PHS de la empresa MEGA PRODUCTS
DISTRIBUIDORA S.A.C es efectiva?

Justificacion de la investigacion

La falta de inocuidad en los alimentos es un problema para la salud humana, y la
presencia de enfermedades transmitidas por los alimentos sigue siendo una contrariedad
de salud importante en el pais. Es por esto, por lo que los temas de calidad y de
inocuidad de los alimentos han cobrado aun mas importancia y son motivo de mayor
preocupacion para las autoridades sanitarias, quienes regulan las condiciones adecuadas
de manipulacion de alimentos a nivel nacional e internacional, desarrollan lineamientos,
ordenanzas o leyes para garantizar el abastecimiento de los alimentos de calidad y que
son aptos para el consumo. En consecuencia, las empresas que trabajan con alimentos o
productos que entran en contacto con los alimentos estan condicionadas a que sus
operaciones se realicen bajo condiciones orientadas a la calidad e higiene bajo sistemas
de control de calidad y de seguridad como BPM y PHS.

La empresa MEGA PRODUCTS DISTRIBUIDORA S.A.C. no cuenta con un sistema
de calidad de acuerdo a su situacién actual, y no puede garantizar la calidad y seguridad
de todos sus procesos desde la seleccion de proveedores hasta la entrega de cada
producto terminado. Es por eso, que surge la necesidad de implementar un manual con

un conjunto de procedimientos de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y Plan
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de Saneamiento e Higiene (PHS) para asegurar que cada materia prima, productos
procesados y productos finales se mantengan en condiciones no peligrosas,
minimizando la posibilidad de contaminacion a través de aplicacion de Buenas Practicas
de Manufactura y condiciones de limpieza y de la desinfeccién durante el

procesamiento.

La existencia de un manual de BPM y PHS traera beneficios a la empresa y a los
clientes; para la empresa se reducira considerablemente los costos de los productos no
conformes, ya que habra filtros en las diferentes etapas del proceso productivo gracias a
los procedimientos y formatos que se implementen y que eliminardn o reduciran
productos fuera de especificacion. Para los clientes, porque se mejorara la calidad y la
inocuidad de los productos por ser el resultado de procesos realizados en condiciones
controladas libres de peligros fisicos, quimicos o bioldgicos, sin contaminacion ni
fraude alimentario y apto para el consumo humano, esto aplica a los alimentos y
productos para contacto con alimentos.

Esta implementacion es una herramienta para garantizar la inocuidad de los productos
de la empresa MEGA PRODUCTS DISTRIBUIDORA S.A.C. porque permitira
estandarizar los métodos de higiene y manipulacién, también contribuira con el

compromiso de la empresa de proporcionar a los consumidores productos de calidad.

Descripcion del centro laboral
MEGA PRODUCTS DISTRIBUIDORA S.A.C. es una empresa de capital peruano
especializada en elaborar, importar, exportar y comercializar productos de calidad,

practicos y resistentes.

1.4.1. Informacion general de la empresa

e Nombre de la Institucion: MEGA PRODUCTS DISTRIBUIDORA S.A.C.

¢ Rubro: Alimentos y envases para contacto con alimentos.

e RUC: 20512639951

e Tipo de Empresa: S.A.C.

e Afio de Fundacion: 2006

e Labor Comercial: Importacién, fabricacion, distribucion y comercializacion de

productos.
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e Direccion legal: Cal. Conde de la Monclova Nro. 193 Int. 4 (Alt.de la Cdra.7 de
Conquistadores).
e Horario de atencion: 8:00 A.M. a 6:00 P.M.

1.4.2. Productos

La empresa importa los productos de la tabla 1 y fabrica y empaca los productos de la
tabla 2:

Tabla 1— Lista de alimentos que importa la empresa

Productos Vida Util
Conservas de duraznos en almibar 3 afios
Conservas de coctel de frutas 3 aflos
conservas de pifia en rodajas, trozos y trocitos en almibar 3 afios
Envases de aluminio 2 afios
Envases de papel kraft con revestimiento PE 2 afos
Envases de bagazo de cafa de azlcar |2 afios
Envases plasticos (PE, PP, PS). 2 afos
Cubiertos de madera 2 afos
Cubiertos de CPLA 2 afos
Sorbetes PLA 2 afos
Palitos de helado 3 aflos
Cucharitas de helado 3 aflos
Bobinas de aluminio 2 afios
Bobinas de papel antigrasa 2 afos
Bobinas de film PVC 2 afios
Bolsas zipp 2 afos
Bolsas cierre facil 2 afos

Tabla 2— Lista de alimentos que fabrica y empaca la empresa

Productos Vida Util Proceso
Rollos de aluminio 2 afos Fabricacion
Rollos de papel antigrasa 2 afos Fabricacion
Rollos de film PVC 2 afios Fabricacion
Packs de envases de aluminio 2 afos Empaque
Packs de papel kraft con revestimiento PE 2 afos Empaque
Packs de envases de bagazo de cafia de azlcar 2 afos Empaque
Packs de envases plasticos (PE, PP, PS). 2 afos Empaque
Packs cubiertos de madera 2 afos Empaque
Packs de cubiertos de CPLA 2 afos Empaque
Packs de sorbetes PLA 2 afos Empaque
Packs de palitos de helado 3 afos Empaque
Packs de cucharitas de helado 3 afos Empaque
Packs de Bolsas zipp 2 afos Empaque

MICAELA BASTIDAS
—
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1.4.3. Ubicacion
La empresa esta ubicada geograficamente en la ciudad de Lima, en el distrito de Villa el

Salvador, en el establecimiento en Aldea Logistica 2, Lote 1 Mz. J, Sublote 1-A-A-1-A
Mz. Jy Sublote 1-A”-A-1-D Mz. J, Cooperativa de la colonizacion las vertientes de la

tablada de Lurin.

Figura 1— Ubicacion geografica de la empresa MEGA PRODUCTS
DISTRIBUIDORA S.A.C. Villa el Salvador — Lima
Fuente: Google maps, 2022

Repositorio Institucional - UNAMBA Peru




-9 de 256-

1.4.4. Organizacion
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1.4.5. Explicacion del cargo y funciones
a) Area de trabajo

El desarrollo de las actividades profesionales en la empresa MEGA PRODUCTS
DISTRIBUIDORA S.A.C. se realiza en el departamento de Aseguramiento de la
Calidad, es un area necesaria y estratégica de la empresa porque busca prevenir la
ocurrencia de no conformidades y el desarrollo de la calidad y de la inocuidad de los
distintos productos que maneja en su cadena productiva; del mismo modo,

sosteniendo una calidad continua en la organizacion en el transcurso del tiempo.

Es por ello, que asegurar la calidad dentro de la empresa se vuelve habito, ya que se
realizan actividades o procedimientos mediante acciones planificadas y sistematicas
que garantizan la concientizacion y sensibilizacion de los trabajadores de la empresa

de forma cotidiana.

Asimismo, asegurando la calidad se mejora la productividad de la empresa porque se
evita que se produzcan defectos, y como resultado se otorga la seguridad de que un
producto cumple con las especificaciones establecidas satisfaciendo las expectativas

del cliente.

b) Descripcion del cargo

El asistente de calidad es un cargo que brinda soporte al jefe del Departamento
Técnico, supervisando la calidad de cada producto y servicio en todo el proceso de la
cadena productiva de la empresa. Es el encargado de utilizar los medios que sean
necesarios para que los esfuerzos de las distintas areas y los trabajadores estén
orientados a la practica y desarrollo de una cultura de calidad.

Las funciones como asistente de calidad son las siguientes:

e Realizar el control de calidad: a medida que ingresa la materia prima e insumos,
durante la produccion, condiciones de almacenamiento y despacho a los clientes.
e Inspeccionar los productos finales para confirmar que cumplan con los requisitos

técnicos.

MICAELA BASTI
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Inspeccionar el area produccién, almacenamiento y despacho para asegurar que
se ajustan a los lineamientos de calidad.

Responsable del cumplimiento del programa de la capacitacion del personal,
mantenimiento y calibracion de equipos, analisis microbioldgicos del ambiente,
alimentos y envases.

Manejo de indicadores de calidad.

Manejo de quejas y reclamos y seguimientos de los mismos hasta su cierre.
Elaboracién e implementacion de procedimientos de calidad referente a BPM y
PHS.

Realizar los trdmites para la inscripcion y/o reinscripcion de registros sanitarios
de alimentos.

Realizar auditorias internas y responsable de pasar auditorias externas.
Responsable de realizar inspecciones a proveedores.

Hacer informes de evaluacion de nuevos productos y/o aprobacién de nuevos

proveedores.
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CAPITULO Il
OBJETIVO E HIPOTESIS

Objetivo General

Implementar los principios generales de higiene y manipulacion de alimentos para
mejorar la calidad y la inocuidad de los productos de la empresa MEGA PRODUCTS
DISTRIBUIDORA S.A.C.

Objetivos Especificos

e Realizar un diagndstico para verificar el grado de cumplimiento de las BPM vy el
PHS para la empresa MEGA PRODUCTS DISTRIBUIDORA S.A.C.

e Formular un plan de mejora para la elaboracion e implementacion de un manual
BPM y PHS para la empresa MEGA PRODUCTS DISTRIBUIDORA S.A.C.

e Evaluacion de la implementacion del plan de mejora de la empresa MEGA
PRODUCTS DISTRIBUIDORA S.A.C.
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CAPITULO 111
MARCO TEORICO REFERENCIAL

.1 Antecedentes

a)

b)

Se ha llevado a cabo la implementacion de un método de aseguramiento de la calidad
higiénica en la industria procesadora de alimentos SAN JOSE S.R.L., a través de las
Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y los procedimientos estandar de higiene
(POES) para mejorar la inocuidad de todos los productos de panaderia. La
investigacion se ejecutd por medio de la recopilacion de informacién con la ayuda de
la observacion directa, una lista de verificacion de cumplimiento y de encuestas para
cuantificar el grado de capacitacion de los empleados. Toda esta informacion se
recolectd durante las visitas a la fabrica en cada lugar de trabajo. Inicialmente se
realizé una evaluacion de la situacion en la que se hallaba la empresa con base en el
Decreto Supremo N° 031-2010-SA y la revision del Decreto Supremo 038 -2014 -SA
“Reglamento de vigilancia y control de la inocuidad de alimentos y Bebidas” (2010).
Ministerio de Salud y Decreto Supremo N° 007-98-SA “Reglamento sobre Vigilancia
y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas”, teniendo como resultado un indice de
cumplimiento global del 69,3 %. Después de lograr la implementacién de las Buenas
Préacticas de Manufactura (BPM) y los Procedimientos Operativos Estandar Sanitarios
(POES) mediante los manuales, formatos de cumplimiento, capacitacion a los
trabajadores, cambios y modificaciones en la infraestructura, y deméas cumplimientos
demandados por la ley, como era de esperar se logrd un porcentaje de cumplimiento
del 85,2% contribuyendo asi al aseguramiento de la calidad, la inocuidad y la

productividad de la empresa (5).

En la investigacion “Buenas Practicas de la Manufactura en los comedores del
comercio central de abastecimiento de Asuncion”, se utilizé un método de estudio de
forma prospectiva descriptiva, con fondo transversal y de sondeo por conveniencia.
Los sujetos del estudio fueron todos los comedores productores de bocadillos con
verduras del comercio central de abastos de Asuncidn. Los datos obtenidos de la

evaluacion se consiguieron mediante una lista de comprobacién basada en el Codex
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Alimentarius (FAO/OMS). De los cuales el 60% no tenia una buena construccion, y
el 32% de los comederos tenian animales dentro y/o fuera de los establecimientos
alimenticios como péjaros, ratones, ratas, moscas, cucarachas, u hormigas. El 54 %
tiene botes de basura cerca de los alimentos, el 46% tiene botes de basura con tapa. El
42% no compraba los alimentos a proveedores homologados y el 30% emplea agua
reutilizada. ElI 10% nunca ha lavado los productos, el 86% de los manipuladores
dijeron que se lavaron las manos antes de cocinar los alimentos y el 88% después de
finalizar la coccion de los alimentos. EI 82% se recoge el cabello, tiene las ufias
limpias y no crecidas y el 46% usa accesorios (relojes, brazaletes, collares y anillos).
En el 42% de los casos la misma persona era la que manipulaba la comida y
recaudaba el dinero. EI 20% ha sido capacitado y el 43% ha sido examinado por la
administracion de Asuncion. Al final se concluyé que los comedores del Comercio
Central de Abasto tienen falencias de riesgo para las BPM. Se destaco la envergadura
de efectuar un trabajo con las autoridades de control sanitario para implementar BPM
en los lugares de venta de comida porque ayudan a minimizar o eliminar los riesgos

asociados con la manipulacién de alimentos (20).

Segun el estudio, “Diagnostico de las Buenas Practicas de Manufactura en el
Comedor de Estudiantes de la Universidad Nacional de Educacion Enrique Guzman y
Valle-2018”. Este es un estudio descriptivo orientado a determinar el nivel de
ejecucion de las Buenas Practicas de Manufactura en el comedor universitario. La
conclusion fue que el personal al que se le aplicd la encuesta tenia un 95% de
conocimiento del estandar BPM. Sin embargo, no siguen el procedimiento correcto,
esto se prueba mediante la hoja de control que se ha aplicado en donde obtienen un
porcentaje del 47% que se considera inaceptable y ponen en peligro el producto final
(35).

En el estudio “Elaboracion de una Guia de Buenas Practicas de la Manufactura
(BPM), en la Lecheria Verito en La Parroquia De Aldag, Barrio Aychapicho 20127,
se determin0 el contexto en la que se encontraba la empresa mediante una lista de
comprobacién basada en los requisitos del reglamento de las Buenas Practicas de
Fabricacion de Alimentos Procesados N° 3253, manifestado por la Corte

Constitucional en el afio 2002. En consecuencia, se valoraron los siguientes aspectos:
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ambientes, equipos, insumos, personal, materias primas, procesos de fabricacion,
empaque, etiquetado, almacenamiento, transporte, distribucién, venta, vy
aseguramiento y control de la calidad de todo el proceso. Luego de evaluar la
situacion actual, los resultados fueron los siguientes: el 32,88% cumplia con la
normativa del registro formal, el 63,08% no cumplia y por ultimo el 4,02% no aplica
lo indicado por la industria, estos resultados se tomaron en cuenta para realizar el
manual de BPM (38).

.2 Marco tedrico

3.2.1. Buenas précticas de manufactura (BPM)

Las Buenas Précticas de Manufactura son fundamentos primordiales y précticas
higiénicas generales en la manipulacion, acondicionamiento, procesamiento,
empaquetado y almacenamiento de los alimentos destinados al consumo humano, con el
fin de asegurar que los alimentos se produzcan bajo una higiene adecuada y minimizar
los riesgos relacionados a la produccion (25). Asimismo, la "buena practica" se
considera a la idea que confirma que existen sistemas, técnicas, métodos,
procedimientos y actividades que son mas efectivos que otras formas para lograr
resultados y que permiten un enfoque mas simple o menos complejo (4). En muchos
paises, las Buenas Practicas de Manufactura son ordenamientos necesarios que deben
sequirse (25).

Las Buenas Préacticas de Fabricacion se aplican a los establecimientos de procesamiento,
envasado y distribucion de alimentos; a todos los equipos, herramientas y al personal
para la manipulacion de alimentos; cada una de las actividades de producir, procesar,
dispensar, empacar, almacenar, transportar, distribuir y comercializar alimentos; y los
productos empleados como las materias primas, los insumos y el empaque en la

produccion de los alimentos (25).

Las Buenas Practicas de Manufactura tienen que ser aplicadas con discernimiento
sanitario. Puede haber contextos en las que los requisitos especificados no sean
adaptables; En estos casos, es importante evaluar si el requisito es "necesario” desde la

perspectiva de la inocuidad y la idoneidad de los alimentos (11).

MICAELA BASTIDAS
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Las Buenas Préacticas de Manufactura son un mecanismo basico y eficaz para (4):

e El disefio y la operatividad de las industrias y para lograr el desarrollo del
procesamiento de productos asociados con la alimentacion.

e Ayudan a garantizar la produccion de los alimentos inocuos, aptos para el consumo
humano.

e Son esenciales para la administracion de un sistema HACCP (Analisis de Peligros y
Puntos Criticos de Control), un programa de la gestion de la calidad total (TQM) o
un sistema de la calidad como la 1SO 9001.

e EI control del cumplimiento de las buenas practicas a través de la inspeccién de

instalaciones.

3.2.2. Importancia y beneficios de las BPM

Como resultado, las empresas que llegan a implementar un sistema de Buenas

Précticas de Manufactura logran los siguientes beneficios (4):

a) Ocasionan confianza en los consumidores debido a la implementacion de los
métodos de Buenas Practicas de Manufactura porque tiende a eliminar o reducir la
probabilidad de ocurrencia de las Enfermedades Transmitidas por Alimentos
(ETA); asimismo, cada nivel de demanda del consumidor es alto, y ademas de los
atributos habituales requiere garantias de salubridad para certificar la mejor
calidad.

b) Lograr la aprobacién nacional y también internacional con utilidad directa sobre el
desarrollo de las ganancias, porque los requisitos de los estdndares de calidad son

cada dia mas sustanciales en la fabricacion de alimentos.

c) Costos de la no calidad significativamente reducidos (reprocesamiento,

devoluciones, la pérdida de la reputacion, menores ganancias, etc.).

d) Estd comprobado que se obtienen alimentos inocuos optimizando los procesos
productivos, mejorando las préacticas higiénicas o de salubridad y controlando

adecuadamente el estado de los equipos e infraestructura de las instalaciones.

MICAELA BASTIDAS
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e) Pueden realizar Andlisis de los Peligros y los Puntos Criticos de Control

(APPCC), ISO 22000, etc., ya que las Buenas Practicas de Manufactura forman la

base elemental de otros sistemas de gestion de la calidad.

3.2.3. Aspectos a considerar en un manual de Buenas Précticas de Manufactura (BPM)
segun el Decreto Supremo N° 007-98-SA

a)

Higiene del personal

Durante la produccion de alimentos, los manipuladores deben mantener la

inocuidad y el cuidado personal, recibir capacitacion en su trabajo y asumir las

responsabilidades asignadas a la produccion de alimentos. Ademas, se debe seguir

las siguientes recomendaciones (5):

Control sanitario antes de realizar tareas de manipulacion de alimentos y
siempre gue sea necesario.

Llevar ropa adecuada a las operaciones a realizar (delantal, zapatos cerrados,
eventualmente gorra, toca, mascarilla, guantes y botas limpias y en buenas
condiciones).

Mantener estrictamente el lavado de las manos con agua, jabén y la
desinfeccion antes de iniciar el trabajo, cuando el personal salga y regrese al
area gue estd asignada, cada vez que vaya a los SS.HH. y cada vez que
manipule cualquier objeto o material que sea susceptible de contaminar los
alimentos.

Higienizarse las manos cuando los riesgos que implica el paso de un cambio
de actividad o de un proceso a otro asi lo justifique.

Esta prohibido fumar o comer en todas las &reas de produccion y empaque.

El trabajador no debe usar bisuteria o joyas, usar maquillaje, tener barba o
bigote, y debe tener ufias sin crecimiento y sin esmalte.

El personal debe cubrir el cabello con una redecilla o gorro.

Nota: Los visitantes deben seguir las mismas precauciones que el personal.
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b) Construcciony disposicién de instalaciones

Las instalaciones donde se fabrican y manipulan los alimentos deben disefiarse y
construirse en conformidad con la naturaleza de la operacion y los peligros
asociados con los alimentos, de forma que cumplan con las siguientes condiciones
(25):

e Que la probabilidad de contaminacion y alteracion del alimento sea reducida
0 se evite completamente.

e El croquis y organizacion de las instalaciones permite un adecuado
mantenimiento, una limpieza y desinfeccion para minimizar el riesgo de la
contaminacion.

e Las areas y los materiales que entren en contacto directo con todos los
alimentos no lleguen hacer toxicos y tengan caracteristicas como: facil
mantenimiento, limpieza y la desinfeccion.

e Facilitar el control de las plagas y dificultar su acceso y anidamiento en las

instalaciones.

De igual manera, las instalaciones deben cumplir con las condiciones de ubicacion
(localizados en lugares protegidos de fuentes nocivas), disefio y construccién (las
instalaciones deben ofrecer proteccion contra polvo, insectos, cuerpos extrafios,
animales, etc.) y contar con servicios (suministro de agua, disposicion de residuos

solidos, iluminacion, etc.) (25).

Seleccidn de los proveedores

Proveedor es una organizacion o individuo, interno o externo, que suministra

productos o servicios a un establecimiento (1).

La seleccion de cada uno de los proveedores faculta a la empresa de potenciar
todos los procesos de la produccion, la distribucion, almacenamiento y la venta; si
cuenta con proveedores de confianza y que siguen las politicas de la institucion se
pueden lograr mejorar la calidad del producto, los tiempos de entrega y reducir los

precios (19).
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Es importante asegurar que las materias primas, insumo y los envases cumplan

con las especificaciones establecidos por la organizacion. Esto se lograra por

medio de un programa de control de proveedores (19).

La evaluacion y seleccion correcta de proveedores y el cumplimiento adecuado de

las condiciones evitan la repeticion del trabajo o la pérdida de productos (1).

Los sistemas de calificacion mas comunes son (1)

Histdrico: radica en la validacion del proveedor por su desempefio 6ptimo a
lo largo del tiempo y también con respecto al cumplimiento de las
especificaciones.

Periodo de prueba: el proveedor es aceptado temporalmente para probar su
capacidad para cumplir con las especificaciones establecidas en el contrato.
Auditoria: mediante la realizacion de auditorias en las areas del proveedor,
se verifica la capacidad del producto o servicio adquirido para cumplir con las

especificaciones.

Evaluacion de proveedores

Ademas de seleccionar proveedores, es necesario evaluar continuamente a los

proveedores. Esta evaluacion se puede hacer a través de varios controles, como

():

Revision: certificacion o autorizacién (gubernamental o privada) entregada
por el proveedor. Por ejemplo, autorizacion de autoridad oficial GMP, BRC,
HACCP, etc.

Cumplimiento: con los requisitos de compra. Cuanto mas completas son los
requisitos, mas claros seran las clausulas del contrato.

Auditorias de seguimiento: ayudan a evaluar si el proveedor ha mantenido
su sistema de calidad en el tiempo.

Certificados de analisis sobre partidas: certificado que asegura el
cumplimiento de los criterios especificados. La validez del certificado esta
directamente relacionada con la representatividad de las muestras analizadas

y la validez de los resultados del anélisis.
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e Certificados de los lotes: lote proporcionado por el proveedor. Ejemplo de

atestacion de certificado de producto.

e) Losequiposy los utensilios

La eleccion, fabricacion y la instalacion de equipos debe ser adecuado a las
actividades a ejecutar y segun el tipo de alimento producido. Las cualidades de los
equipos dependen de todas las necesidades de fabricacion y tendran los requisitos
siguientes (25):

e Construidos con productos en donde las superficies de contacto con todos los
alimentos no lleguen a transmitir sustancias nocivas, los olores y sabores
pueden reaccionar con los componentes o materiales involucrados en los
procesos.

e No deben usarse madera y otros materiales que no se puedan limpiar.

e Sudisefio material debe ofrecer facilidad de limpieza.

e Cuando sea necesario la lubricacion del equipo, se utilizardn sustancias
autorizadas.

e Los equipos utilizados para el transporte de ingredientes y alimentos deben
ser solamente de su uso exclusivo.

e Todos los equipos y los utensilios que estén en contacto con cada uno de los
alimentos deben estar fabricados con materiales resistentes a la corrosion y a
la frecuencia de limpieza y la desinfeccion.

e Idealmente, los equipos no deben estar ubicados en el piso o en el suelo.
Deben estar ubicados de forma que faciliten la correcta limpieza de las areas

de las instalaciones. Se recomienda colocarlos a 40 cm del suelo (11).

Se debe tener en cuenta que los equipos pueden insertar peligros que pueden

llegar afectar la inocuidad de todos los alimentos (11):

Restos de metal por el desgaste de los bordes o de otros materiales.

Lubricantes que llegan a transferirse a los alimentos si el equipo esta expuesto
0 si existen equipos cerca que requieran ser lubricados y llegar a contaminar

también a los alimentos.

MICAELA BASTI
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e Residuos de detergentes y desinfectantes si el equipo no se enjuaga lo
suficiente.

e Contaminacion por bacterias cuando el equipo tiene restos de los alimentos
en los bordes, en los angulos complicados de limpiar o en las areas

irregulares.

f) Servicios

Agua potable

Debe estar libre de los microorganismos o sustancias quimicas que puedan
cambiar la calidad del agua y dafar la salud del consumidor (21).

La industria de alimentos utiliza el agua potable en el proceso de fabricacion y el
almacenamiento de los alimentos, asi como en la limpieza de superficies de
utensilios, equipos y de la infraestructura. Esto se debe a que el agua no potable
contiene una gran cantidad de bacterias patdgenas e impurezas que pueden
convertirse en parte del producto por incorporacién en la fabricacion del alimento
(22).

Como se mencion0 anteriormente, el agua se caracteriza por el hecho de que
puede contener una gran cantidad de elementos inorganicos y orgénicos, asi como
bacterias en suspension. Por lo tanto, si no se controla puede provocar la
contaminacion bioldgica de los alimentos. En este sentido, la calidad del agua es
fundamental en todas las industrias alimentarias, y para garantizarla se utilizan
una serie de exadmenes fisicoquimicos Yy microbiolégicos para detectar
desviaciones de los parametros de calidad exigidos para el consumo humano (21).
El uso de cloro como desinfectante del agua en determinadas dosis es una forma
muy eficaz de combatir la contaminacion bioldgica del agua, evitando asi la
contaminacion en la fabricacion del alimento o aquella que es empleada para el
lavado de los equipos y los utensilios, de esta forma el agua empleada no sera la
responsable de contaminar el alimento de forma directa o indirecta (21):

Los parametros microbiologicos

Toda el agua para el consumo humano estara exenta de lo siguiente (30):

e Termotolerantes, Escherichia coli y bacterias coliformes totales.

e \Virus.

e Larvas de helmintos y huevos.

MICAELA BASTIDAS
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e Protozoarios patdgenos.
e Organismos de la vida libre, como las algas, protozoos, rotiferos.
e Nematodos en todos sus estados evolutivos.

e En el caso de las bacterias heterotrofas por debajo de 500 UFC/ml a 35°C.

Los parametros de la calidad sensorial

El noventa por ciento (90%) de cada una de las muestras tomadas de la red de
distribucion durante cada seguimiento que se llega a establecer en el plan de
control que corresponden a los pardmetros quimicos que llegan a afectar las
cualidades visuales y sensoriales del agua para el consumo humano no deberan
exceder la concentracion o el valor establecido en la regulacion de la calidad del
agua utilizado para el consumo humano DS N°031-2010-SA. Del diez por ciento
(10%) restante, el proveedor determinara la consecuencia de la no conformidad y
tomara acciones para realizar el cumplimiento con los valores mencionados en la

norma (30).

Los parametros organicos e inorganicos

El agua para el consumo humano no debe superar los margenes maximos
permitidos para requisitos organicos e inorganicos establecidos en la normativa de
Calidad de Agua Humana DS N° 031-2010-SA (30).

Parametros del control obligatorio (PCO)

Son los parametros de control imprescindibles para todos los suministradores de
agua, los siguientes (30).

e Coliformes totales

e Coliformes termotolerantes

e Color

e Turbiedad

e Residual de desinfectante

e pH.

Desagues y drenajes
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Para impedir el acceso de las plagas del sistema de drenaje este debe estar
equipado con trampas contra olores, desagiies o canaletas con redes, libres de
basura, sin obstruccion y en buenas condiciones. Cuando el sistema de
alcantarillado no permita el uso de estos mecanismos, se deben adoptar otras
medidas que sirvan al mismo propdsito (4).

El establecimiento debe tener un sistema de tratamiento de aguas negras o

residuales que no debe tener reflujo, fugas, desperdicios y fauna dafiina (4).

Cuando sea posible, los desaguies deben estar equipados con trampas de grasa.
Comprendido como un dispositivo especial de acero inoxidable comunmente
utilizado para separar residuos sélidos y grasas que bajan de recipientes y tuberias
para lavado y fraccionamiento de alimentos en hoteles, restaurantes, empresas de

comida rapida, planta manufacturera, procesadora, entre otros (4).

SS.HH. y vestuarios

Los SS.HH. y vestuarios deberdn encontrarse en muy buen estado de
funcionamiento, cuidado y de higiene, con sistemas de la iluminacion y de la
ventilacion que faciliten su uso. Estas areas no tendran comunicacion inmediata

con las zonas asociadas a la produccion de alimentos (31).

Los SS.HH. para los empleados deberan estar disefiados para asegurar el
tratamiento de las aguas que llegan hacer residuos y no tendran acceso directo a
las areas de fabricacion de alimentos, cocina o al comedor. EI niumero de los
servicios higiénicos debe estar en proporcion al nimero personas que trabajan en
la empresa y también deberd garantizar el funcionamiento y los requisitos

higiénico-sanitarios (31).

Los inodoros, lavabos y letrinas deben estar hechos de materiales sanitarios que
sean faciles de eliminar los residuos y desinfectar; y que se mantengan en buenas

condiciones de conservacion y sanitarias (31).

Los lavabos deben estar equipados con dispensadores de jabon, instalaciones de
higiene personal para secarse las manos y evitar dejar residuos sanitarios en el

suelo (papel higiénico, pafiuelos, otros) (31).
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El entorno de vestimenta del empleado debe incluir instalaciones para organizar la
ropa del trabajo y la ropa de uso diario de modo que no entren en contacto entre
si. Los ambientes o zonas donde se empleen o almacenen alimentos no podran ser

utilizados como vestidor (31).

g) Lacalidad del airey la ventilacién

El sistema de la ventilacion debe prevenir el calor excesivo y la condensacién, asi
como la comulacion de humo y polvo (4).

Si se tiene equipo de aire acondicionado, se debe prevenir que las tuberias y
techos goteen en &reas en contacto con las materias primas, los alimentos, las

bebidas o suplementos o directamente sobre ellos (4).

h) Huminacién

La iluminacion (artificial o natural) debe permitir que el trabajador pueda realizar
sus labores de forma higiénica. La iluminacion debe ser apropiada para el tipo de

operacion (26):

La normativa D.S. 029-65-DS Normativa para la Apertura y Control Sanitario de
las areas Industriales, dispone que las paredes de las instalaciones deben ser de
colores claros que reflectan al menos 50% de la luz incidente, se deben evitar
colores oscuros que pueden afectar el efecto de deslumbramiento, por ello, se
debe evitarlo (26).

También se ha sefialado que la luz natural se complementa con todas las formas
de iluminacion artificial segun las necesidades, siempre que sea segura, no darie el

ambiente, no perjudique el riesgo de incendio ni la salud de los trabajadores (26).
Los siguientes factores se consideran al disefiar la iluminacién artificial (26):

e Tipos de iluminacion: directa, semidirecta e indirecta.
e Coeficiente de reflexion de los techos y de las paredes.
e Efecto de deslumbramiento y de contexto.

e  Proteccion del campo visual.

e Clase de labor.

MICAELA BASTI
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e El tamafio del espacio de trabajo.

Las luminarias y los accesorios tienen que estar protegidas contra roturas. Los
lugares eléctricos deben cubrirse con tubos o aisladores y no permitir cables
colgantes sobre las areas de fabricacion (27).

La iluminacion no tiene que cambiar el color del producto. La iluminancia menor
para la fabricacion debe ser de (27):

e 540 lux (50 candelas/pie) en las areas de observacion.

e 220 lux (20 candelas/pie) en las areas de fabricacion.

e 110 lux (10 candelas/pie) en las otras areas.

El mantenimiento preventivo y correctivo de los equipos e instalaciones

El mantenimiento se define como un conjunto de las actividades que se deben
realizar en las instalaciones y equipos, con la finalidad de reparar y prever fallas,
asegurando que estos continten brindando la prestacion para la que han sido
disefiados (26).

El mantenimiento de una instalacion involucra tanto a la propia maquinaria como
a la infraestructura, edificios, instalaciones, alcantarillado, etc. (40). Por otro lado,
los equipos son primordiales en el procesamiento de alimentos; por lo tanto, el
fabricante o el area de mantenimiento deben entregar un programa del
mantenimiento preventivo para asegurar que el equipo permanezca en las

condiciones de funcionamiento adecuadas. Dicho programa incluira (11):

e Mantenimiento correctivo: la intervencidon se ejecuta cuando algo falla
durante el funcionamiento del equipo (40).

e Mantenimiento preventivo: realizado periddicamente, sustituyendo piezas o
verificando parametros para evitar problemas durante la operacion del equipo
(40).

Calibracion de equipos

La calibracion es un conjunto de procedimientos que se establece bajo requisitos

especificos, el nexo que hay con los valores sefialados por el instrumento y los
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correspondientes valores de la magnitud fisica obtenida por medio de los patrones
(28).

El desgaste de las piezas, las variaciones de temperatura y el estrés mecanico que
resiste el dispositivo degradan progresivamente su funcionalidad. Cuando esto
sucede, las pruebas y mediciones empiezan a perder cierta confianza y esto se ve
evidenciado tanto en el disefio del equipo como en su calidad. Esta situacion se
puede evitar gracias al proceso de calibracion que se implementa en la empresa
(28).

La calibracion adecuada de los equipos garantiza que los productos o servicios
proporcionados cumplan con las especificaciones requeridas (28). Las razones de
porque se deben calibrar los equipos de mediada son las siguientes (28):

e Mantener y comprobar el correcto funcionamiento de todos los equipos.
e  Cumplir con las especificaciones establecidas en las normas de la calidad.

e Asegurar la fiabilidad y la trazabilidad de las mediciones.

Control de producto no conforme

Radica en crear procedimientos operativos para determinar la forma del manejo de
los productos no conformes (las materias primas, productos en fabricacion,

productos terminados, las devoluciones, etc.) (28).

Las desviaciones o no conformidades son defectos que ocurren durante la
fabricacién del producto, que ademas incluye las quejas de los clientes (34).

Siempre hay preocupacion cuando se trata de las no conformidades, cuando las
personas implicadas en el proceso tienen que informar su existencia o cuando se

determina que ha cometido un error (34).

Debemos eliminar el miedo a expresar y documentar las desviaciones. Para
conseguirlo, es necesario crear un ambiente en el que cada uno de los miembros
de la empresa pueda expresar sus ideas e identificar sus errores para que esa
informacion contribuya a mejorar toda la calidad del proceso y de cada uno de los
productos (34).
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Las desviaciones pueden suceder en cualquier etapa del proceso de elaboracion
del producto si se presenta una no conformidad en los requisitos del cliente, si se
detecta una no conformidad, se realizan las primeras correcciones para resolver el
problema. Luego se evalia la no conformidad para decidir si necesita ser
documentada. Debe enfatizarse que la no conformidad significa que se hacen
correcciones para resolver el problema de inmediato. Esta solucién no es una
accion correctiva, la accion correctiva intenta resolver la causa raiz del problema,
pero la correccién es solo una solucién temporal para solucionar el problema de
forma inmediato. Si la desviacion informada es ocasionalmente menor, no es

necesario documentarla (34).

Retiro de producto

Se debe tener un plan para recuperar un lote de productos identificados que son

perjudiciales para la salud del cliente. Este plan debe incluir (4):

a) Informacion y teléfono de la persona responsable y los contactos.

b) NuUmero de celular para proporcionar informacion al cliente.

Los alimentos o envases devueltos tienen que ser supervisados y almacenados en
un lugar designado por la empresa hasta que se tome la decision de las medidas
apropiadas que se han concluido.

Tiene que existir un registro de cada uno de los retiros realizados, incluyendo al

menos la siguiente informacion (4):

La fecha cuando se produjo el incidente o problema.
Motivo del retiro del producto.

Producto afectado (nombre y descripcion).

El nimero de lote que esta involucrado.

Los lugares donde se distribuy6 el producto.

La cantidad de producto que fue recuperado.

Destino de los productos recuperados (temporal y definitivo).

© N o o b~ w P

Medidas preventivas y correctivas.
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m) Trazabilidad

La trazabilidad es el procedimiento de registrar toda la data que corresponde a los
componentes implicados de un producto, desde el origen del alimento o envase

hasta el final de la secuencia de comercio (42).

La trazabilidad también se define como: “Procedimientos predeterminados e
independientes que nos permiten conocer sobre la historia, la ubicacion y ruta de
un producto o del lote de productos en un momento determinado a través de
herramientas utilizadas a lo largo de la cadena del suministro”. ES decir, es la
competencia de rastrear un producto a lo largo de toda la cadena de suministro,
desde el origen del producto hasta el estado final como producto de adquisicion™
(42).

Los tipos de trazabilidad son (42):

1. Trazabilidad hacia atrads: Muestra el origen del producto, qué se recibid,
cuando y qué se hizo.

2. Trazabilidad del proceso: EI momento en que se fracciona, modifica o
mezcla un producto, qué, cémo, cuando y finalmente se realiza la
identificacion final del producto.

3. Trazabilidad hacia adelante: A quién se entregd qué y cuando.
e Plan de trazabilidad

Este es un documento que explica como una empresa implementa y
valida la trazabilidad. El plan necesita identificar los objetivos a
persequir, las estrategias a adoptar y su alcance (26).
Como parte de la autorregulacion, cada uno de los planes anteriores se
puede dividir de la siguiente manera:

a) Programa: contiene la parte tedrica y descriptiva de los

requisitos previos.
b) Un registro: que es el resultado de la aplicacion real del

programa.
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Todo lo que tenemos que hacer es crear un programa que posibilite lo
siguiente (26): identificar el producto, localizar los productos no conformes,

identificar la fuente de estos productos peligrosos.

e Ejercicio de trazabilidad

Es importante realizar ejercicios de trazabilidad al menos una vez al afio
para confirmar que el sistema de trazabilidad sea efectivo. Es Util realizar
un ejercicio de trazabilidad hacia atrds y posteriormente hacer un
ejercicio de trazabilidad hacia adelante, ya que se tendra conocimiento de

coémo proceder frente a estas dos situaciones (1).

Para la trazabilidad hacia atréas, se debe seleccionar al azar un lote de
produccion y usar esta informacion para recolectar toda la informacion
vinculada con ese producto, como el volumen producido, la fecha de la
produccion, el turno, la maquina de produccion, la ubicacién de
almacenamiento, el material de empaque, los materiales, proveedores,
etc. (2).

Para ejecutar la trazabilidad hacia adelante, debe seleccionar una materia
prima y en funcion de esta informacion realizar un seguimiento de los
productos fabricados con esta materia prima y la informacién relacionada
con el proceso de fabricacion, el almacenamiento o la distribucion si ya

no se llegara contar con el producto en la empresa (1).

n) Almacenamiento

Los alimentos secos, refrigerados o congelados deben almacenarse en lugares
designados en las instalaciones industriales. EI almacenamiento adecuado debe
garantizar que el alimento esté libre de cambios anormales y contaminacion. Los

siguientes principios deben aplicarse para el almacenamiento correcto (2):

a) Exclusividad de uso: los locales destinados al almacenamiento de alimentos

no podran ser utilizados para almacenamiento no alimentario.

MICAELA BASTI
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b) Colocacion de la mercaderia evitando el contacto con paredes, techos y

d)

piso: se dispone en el local de estanterias adecuadas para evitar que esto

suceda, permitiendo la circulacidn de personas entre la estanteria.

Disefio de prevencion de plagas: para evitar el deterioro del producto.

Temperatura: diversos alimentos existentes requieren condiciones de

temperatura adecuadas. Los productos y alimentos secos se reservan o

almacenan a temperatura ambiente.

e Requisitos de almacenamiento

Las Regulaciones de Control de Higiene y Monitoreo de Alimentos y

Bebidas proporcionan (26):

a)

b)

d)

Las MP y los PT, ya sean nacionales o importados, se almacenan

Unicamente en un lugar exclusivo.

Es necesario preparar un ambiente adecuado para evitar la
probabilidad de que ocurra una contaminacion mutua y proteger la
calidad higiénica y la inocuidad. No se debe almacenar ni guardar
otros materiales, ya sean productos u otras sustancias que puedan
contaminar el alimento o envases almacenado en estos ambientes.

Las MP y los PT se almacenan en salas separadas.

Los alimentos perecibles deban almacenarse en un refrigerador o
congelador. La temperatura de almacenamiento y la humedad
relativa en la camara deben cumplir con las normas sanitarias

pertinentes.

No almacenar diferentes tipos de alimentos que puedan causar la
contaminacion mutua de los productos en el mismo refrigerador o
camara de enfriamiento al mismo tiempo a menos que estén

debidamente empacados, acondicionados y sellados.

Cuando se trata de almacenar alimentos frescos, recuerde que los
productos en el refrigerador deben hacer circular aire en estado frio
y no deben afectar el intercambio de la temperatura entre el aire y
el producto almacenado. Para ello, los productos deben colocarse

en estantes 0 en rumas que mantengan una distancia minima de 10
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cm en proporcion al nivel inferior, 15 cm de la pared y 50 cm de
distancia al techo. El ancho de la ruma debe permitir que tenga un
enfriamiento suficiente el producto. Al ajustar el estante o la pila,
debe dejar los pasillos o los espacios para que pueda inspeccionar

el producto.

0) Transporte

Las materias primas y los productos terminados tienen que almacenarse y
transportarse en condiciones adecuadas para que se evite la contaminacion y/o el
crecimiento de las bacterias. De esta forma, también quedan protegidos de una

posible contaminacion y dafio del envase (18).

Las unidades de transporte deben estar homologadas por la autoridad competente
y someterse al mismo tratamiento higiénico que la empresa. Los alimentos
refrigerados o congelados requieren un traslado especial equipado con los

mecanismos para comprobar la temperatura adecuada de la unidad (18).

Los transportes destinados a trasladar alimentos sélo podran utilizarse para este
fin. Pueden llevar distintos tipos de alimentos siempre que requieran temperaturas
similares para su almacenamiento.

Los vehiculos de transporte deben ser construidos para que puedan ser limpiados
y desinfectados con facilidad. El vehiculo debe estar vacio para realizar estos

pasos (2).
Los vehiculos de transporte de alimentos se clasifican en (2):

a) Vehiculo isotérmico: no genera frio ni calor, pero cuenta con un sistema de
aislamiento que asegura que la temperatura interna de la caja de transporte no
varie con el tiempo ni con la temperatura ambiente.

b) Vehiculo frigorifico: equipado con una fuente frigorifica que puede
preservar la temperatura de la caja en un valor fijo.

c) Vehiculo térmico: tiene una fuente de calor y esta destinado al transporte de

alimentos listos para el consumo.

MICAELA BASTI
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La carga y descarga de alimentos del vehiculo de transporte debe hacerse lo mas
rapido posible para prevenir el deterioro de los mismos por la pérdida de la cadena
de frio o, en el caso de alimentos calientes para evitar que la temperatura baje a
niveles peligrosos. Todo vehiculo de transporte debe estar equipado con un

termometro del control de la temperatura (2).

Reclamos

Pueden presentarse quejas si los productos ofrecidos por las empresas de
alimentos no cumplen con las expectativas del consumidor (1).

Los reclamos, especialmente aquellas relacionadas con la seguridad del producto,
deben analizarse y abordarse. Esto permitira que las instalaciones de alimentos
aborden las debilidades que no se han identificado internamente. Por lo tanto, es
importante que cada empresa de alimentos desarrolle y lleve a cabo
procedimientos de queja para que los comentarios de los consumidores puedan

monitorearse continuamente (1).

1. Recepcion de los reclamos

Es necesario configurar un canal para recibir los reclamos. Ejemplo: correo

electrénico, teléfono, etc. Para manejar su solicitud correctamente, necesita

registrar al menos la siguiente informacion (1):

e Identificacién de la persona que realiza el reclamo.

e Especificacion del producto/servicio por el cual se realiza el reclamo.
Ejemplos: nombre del producto, lote, fecha de fabricacion/caducidad, etc.

e Elementos del reclamo.

e Que es lo que esta solicitando el cliente.

2. Analisis del reclamo

Después de recibir la queja y determinar quién es responsable de manejarla,
se debe realizar un analisis de causa raiz y determinar la accion correctiva.
Existen varios métodos para el andlisis de las causas, como la lluvia o
tormenta de ideas, el analisis de los 5 porqués y espina de pescado. La accion

correctiva debe ser consistente con el andlisis de la causa del reclamo y
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abordar el problema. Para cada una de las actividades anteriores, debe

especificar la persona responsable y la fecha limite (1).

g) Documentaciony registro

Se necesita gestionar los documentos necesarios, los registros es un tipo particular
de documento que necesita ser administrado. Debe implementarse un proceso

documentado que defina las medidas necesarias para (3):

a) Aprobacion de documentos antes de la emisidn: reexaminar y actualizar el
documento cuando sea imperioso y volver a aprobarlo.

b) Corroborar de que los cambios del documento y el nivel de la revision actual
esten establecidos.

c) Afirmar que la version correspondiente del documento correspondiente esté
disponible en las areas de uso.

d) Hacer que el documento sea facil de leer e identificar.

e) Evitar el wuso involuntario de documentos antiguos y marcarlos

adecuadamente si se conservan por algin motivo.

Se deben crear y mantener registros para demostrar el cumplimiento de todas las
especificaciones y el funcionamiento eficaz del SIG. Los registros deben ser
faciles de leer, facilmente identificables y rastreables. Es necesario establecer
procedimientos documentados para establecer los controles necesarios para el
correcto reconocimiento, retencion, proteccion, restauracion, retencion y

eliminacién de documentos (3).

Control de operaciones
Debe evitarse la contaminacion mutua entre las MP, el trabajo en proceso y el PT

(4).

Los alimentos, las bebidas o los suplementos dietéticos procesados no tienen que
estar en contacto directo con los alimentos crudos, incluso si necesitan las mismas

condiciones de temperatura o0 ya sea de humedad para su almacenamiento (4).

La operacién debe contar con lo siguiente (4):
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a) Identificar la fase de funcionamiento.

b) Tener procedimientos especificos de las etapas de produccion.

c) Estandarizar controles para garantizar la inocuidad de cada producto en la
etapa de la produccién.

d) Vigilar que se apliquen las medidas y los controles anteriores para asegurar su
eficacia.

e) Actualizacion de los pasos de la produccion, al menos cuando se han
cambiado las operaciones relacionadas

f) Si es esencial para la seguridad del producto, tomar medidas para garantizar
un control efectivo de la temperatura.

g) Supervisar las operaciones de control tales como pasteurizacion, coccion,
esterilizacion, irradiacion, secado, refrigeracion, congelacién,
almacenamiento quimico, fermentacion u otras operaciones que puedan

contribuir a la inocuidad del producto.

Plan de higiene y saneamiento

El Plan de higiene y limpieza debe asegurar que todas las partes de la instalacion
reciban un mantenimiento adecuado y esto debe comprender la limpieza de los

equipos de la limpieza (escobas, recogedores, tropas, escobillas, etc.) (13).

La capacidad y la eficacia del proceso de la limpieza y sus respectivos programas

deben ser monitoreadas y documentarse de manera continua y efectiva (13).

Las instalaciones y los equipos tienen que conservarse en buenas condiciones de
higiene y sanitizacion; es por ello, que tienen que utilizarse procedimientos de
limpieza y desinfeccion en forma independiente o conjuntamente, de acuerdo con
la forma de tarea que se realice y los peligros asociados al proceso y al alimento.
Por lo que es una responsabilidad que exista un programa escrito que controle la
limpieza y la desinfeccion de los equipos, los utensilios e instalaciones de la
fabrica (4).

Debe indicar lo siguiente:

a) Plano de las areas 0 zonas de la empresa, reconocimiento de las maquinas,

unidades de transporte, etc. Para lograr mantener el control de la limpieza que
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se llegue a realizar es necesario contar con los planos de la infraestructura con
la localizacién de las méaquinas para disponer la periodicidad de la limpieza,
de acuerdo al uso de los equipos, nivel de ensuciamiento, etc., (40).

Fichas técnicas de cada producto empleado. Esto es a partir de la perspectiva
de la inocuidad alimentaria como de los riesgos que se puedan encontrar en el
trabajo. Se tienen que conservar actualizadas las fichas de todos los productos
quimicos que se aplican para la limpieza y para la sanitizacion (40).

La ubicacién del almacenamiento general y la forma de empleo de estos
productos quimicos utilizados para la higiene y desinfeccion deben ubicarse
en un area en donde se encuentre sefialado y se mantenga su control, porque
existe la posibilidad de ser una fuente de una contaminacion quimica si no se
administran y monitorean correctamente (40).

Debe contar con una explicacion del proceso general y de todos aquellos
requisitos especificos. Se realizara una descripcion minuciosa de cada
proceso de limpieza de forma que cualquier trabajador pueda realizar la
limpieza con base a las indicaciones del proceso; esta explicacion va a ser lo
mas descriptiva posible respecto a productos, concentraciones, temperaturas y
tiempos de eso, asi como el método de aplicacion (40).

El procedimiento contara con una lista del personal que esta encargado por
cada area. Dependiendo del tamafio de la organizacion se tomara la decision
si es necesario nombrar personal que se haga cargo de la limpieza de los
equipos y llene los formatos correspondientes (40).

Implantar un programa para la verificacion. Para revisar la efectividad de la
limpieza y desinfeccion, se requiere hacer una verificacion después. Para eso,
se debe fijar la frecuencia del muestreo, procedimiento de la verificacion y

nombrar al trabajador responsable de realizar la verificacion (40).

Para un correcto mantenimiento, es importante disponer de equipos de calidad

idoneos, con respecto a esto el Reglamento de la Vigilancia y del Control

Sanitario de los Alimentos, en conformidad con el D.S. 007-98-SA, apunta que

maquinas y utensilios utilizados en la manipulacion de alimentos tienen que estar

hechos de materiales que no transmitan sustancias dafiinas ni transfieran a los

alimentos y a las bebidas olores y sabores no agradables; que no lleguen a ser

absorbentes y que tenga resistencia a la corrosion y sea capaz de tolerar reiteradas
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operaciones de la limpieza y sanitizacion. Ademas, las areas de las maquinas y
utensilios tienen que ser de una superficie lisa no porosa y deben estar libres de
agujeros y de grietas (26).

Al crear un programa de la limpieza-desinfeccion, debe especificar (13):

a) Superficies, equipos y utensilios a limpiar.
b) Quien es el responsable de realizar la tarea.
c) Tipoy frecuencia de limpieza.

d) Cudles son las medidas de control.

t) Aspectos para considerar en un Plan de Higiene y Saneamiento (PHS)
e Disposicion de residuos

De acuerdo con la Ley General de los Residuos Sélidos, aprobada por Ley
27314, los residuos sélidos son sustancias, subproductos o productos sélidos
0 semisolidos o semisolidos que sus creadores tienen o estan obligados a
disponer de conformidad con las siguientes disposiciones lo que se establece
las regulaciones nacionales o los riesgos que dan lugar a la salud y el medio
ambiente deben ser gestionados por un sistema en donde se incluya las
siguientes actividades o procesos segun corresponda (26):

1. Reducir los residuos
Segregacion en la fuente
Reutilizar
El almacenamiento
La recoleccion
Comercializacién
El transporte

Procesamiento

© 0o N o 0 bk~ D

La transferencia

10. Ladisposicion final

ISO/TS 22002-1:2009 especifica que se deben implementar sistemas para
garantizar que los desechos se identifiquen, recolecten, desechen y eliminen de
una manera que evite la contaminacion del producto o del area de produccion
(32).
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Para la disposicion de los residuos solidos se tiene que tener recipientes de
componentes plasticos a prueba de aguas y del ataque de plagas, con tapa de
seguridad que se pueda oscilar o de pedal para evitar el contacto con las dos
manos, y en la parte interna debera contener una bolsa pléastica, de preferencia

negra, para retirar la basura y facilitar la limpieza (28).

Se deben utilizar contenedores separados para los residuos solidos no
biodegradables (residuos organicos) y residuos no biodegradables (papel, plastico,
carton, vidrio). En cocinas, comedores, bafios y cualquier lugar donde se genere
residuos sélidos, se deben colocar tachos de basura en cantidad suficiente y en los
lugares apropiados para que no contaminen el medio ambiente (28).

Los desechos deben retirarse de las zonas de preparacion lo antes posible para

evitar olores, plagas y de una probable contaminacion (28).

Existiran contenedores o tachos de recoleccion con tapa del tamafio exacto para
manejar los residuos sélidos, alojados en una zona separada. Esta area no tiene
que estar cerca del proceso productivo o del almacenamiento de alimentos (28).

Los contenedores de pléstico y las areas de almacenamiento de desechos deben

limpiarse y desinfectarse diariamente (28).

Se requiere un programa Yy un procedimiento escrito para que se emplee
adecuadamente los residuos sélidos de la empresa. Este procedimiento incluira la
frecuencia de retiro y las condiciones en donde se ubicard en las zonas de
manipulacion y almacenamiento. Los contenedores deben ser material lavable y
tener tapa para evitar roedores e insectos. Los depdsitos de residuos deben estar
ubicados lejos del area de procesamiento de alimentos. Bajo techo o
convenientemente cubierto y en &reas habilitadas para recoleccion de lixiviados y

revestimientos de pisos lavables (4).

Control de plagas

Describe las medidas cautelares orientadas a prevenir eficazmente la invasion y

controlar plagas, teniendo en cuenta las caracteristicas estructurales de la
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instalacion, el tipo de alimento, las condiciones de T°, %HR vy los tipos de plagas,
ademés de explicar como llegar a exterminarlos con productos y tratamientos
especificos que interrumpen su ciclo reproductivo bioldgico. La descripcidn de las
precauciones y los métodos fisicos, bioldgicos o mecanicos utilizados para cada
especie de plaga requiere la planificacion de areas controladas donde se

identifiquen y ubiquen los equipos utilizados, como cebos y trampas (43).

Las empresas que preparan comidas deben establecer y poner en marcha un plan
de control de las plagas para la instalacion o emplear una empresa tercera para
llevar a cabo programas de monitoreo preventivo y/o erradicacion de plagas como

insectos, roedores, aves, etc. (43).

1. Medidas fisicas: huecos, agujeros y grietas que sean selladas, mosquiteros de
ventanas (rejas de 1,5 mm de cobre, acero o malla de nylon), puertas dobles,
burletes de puertas, revestimientos de planchas de metal con una altura desde
el piso de 25 cm en paredes y puertas que impiden el ingreso de roedores. Los
alimentos se preservan de las plagas almacendndolos en un recipiente con
tapa. Otras medidas que se tienen para la proteccion fisica incluyen sifones y
rejillas de drenaje, ductos, reservorios, proteccion de tanques cerrados de
agua, sistemas de aire y ventilacion, equipos de electrotratamiento contra
insectos, generadores de ultrasonidos, anidacion de insectos y aves en las
edificaciones. Existen medios de disefio y construccion en las instalaciones

para evitar que ingresen las plagas (43).

2. Medidas de higiene: adecuado estado de saneamiento del entorno exterior de
locales y depositos de las industrias de los alimentos, libre de aguas
estancadas, desechos residuales, malas hierbas, etc. Limpiar de forma rapida
las salpicaduras de producto que caen al suelo, evita fugas en grifos y
mangueras, también cubrir los desechos de los basureros y contenedores. Los
desechos organicos se desechan diariamente en contenedores y bolsas
plasticas selladas. Limpieza diaria de los contenedores de basura y areas de

almacenamiento de basura (43).

MICAELA BASTIDAS
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3. Medidas biologicas: trampas de feromonas, dietas biolégicas o cebos
(incluyendo cereales y mani), control bioldgico, inhibidores de la sintesis de
quitina, etc. (43).

4. Medidas mecanicas: jaulas con la eliminacion de olores para evitar la

repulsion del roedor y trampas pegantes (43).

5. Medidas quimicas: uso de productos quimicos y repelentes toxicos para

repeler o controlar plagas (43).
v) Plan de desratizacion

El Plan de desratizacion se entiende como una serie de medidas enfocadas a
prevenir la existencia o eliminacion de animales no deseados como son los
roedores y otros animales como aves (40):

Desratizacion pasiva: Definida como una técnica defensiva para evitar que los
roedores invadan, habiten o se reproduzcan en locales o instalaciones. Su objetivo
es cambiar las condiciones ambientales para prevenir y limitar la propagacion de
estas especies. EI mantenimiento de edificios es fundamental en la defensa pasiva.

El siguiente es un resumen de algunas de las acciones a tomar (40):

1. Ventanas con mallas de alambre. El tamafio de malla es inferior a 1 cm para
ratas e inferior a 6 mm para ratones.

Agujeros y grietas cubiertos de cemento.

Inodoro con sifon.

Fregadero de patio con tapa resistente.

Arboles lejos de las instalaciones

Establecer una frecuencia de revision de pisos.

N o g~ DD

Proteger el desague.

Desratizacion activa: esta integrada por procedimientos agresivos como son los
fisicos, los quimicos y los bioldgicos destinados a controlar el poblamiento de

ratas y ratones (40):

a) Métodos mecanicos: se tiene trampas pegantes, ratoneras o jaulas.
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b) Método fisico: por ejemplo, ultrasonido para proteger un espacio muy
limitado.

c) Meétodo bioldgico: El propdsito es reducir la fertilidad de las ratas, y se utiliza
basicamente de la siguiente manera, se colocan cebos que contiene sustancias
que eliminan las células germinales de los testiculos de la rata macho.

d) Método quimico son: repelentes, son sustancias irritantes para los roedores,
los fumigantes se usan para eliminar o matar rapidamente a los roedores son
sustancias muy toxicas, la administracion repetida o cronica de rodenticidas

produce una muerte tardia de 5 a 7 dias.
Desinsectacion

Es una serie de medidas contra la existencia de insectos en las instalaciones y en

los alimentos (40).

Los insectos de atencion en este sentido se pueden dividir en insectos rastreros,
como cucarachas y hormigas, e insectos voladores, que son basicamente

diferentes especies de moscas (40).

Los insectos pueden dafiar o deteriorar los alimentos, ya sea por el consumo del
alimento o como foco de desarrollo llegando a colocar huevos en los productos.
Asimismo, los insectos ejercen como transmisores de microbios, que pueden
ocasionar muchas enfermedades en las personas, estas bacterias se adhieren en la
parte externa de los microrganismos como las patas o también pueden encontrarse
en sus heces, por lo que, tiene mucha importancia en la inocuidad de los
alimentos. Se tiene informacién de que existen demasiadas enfermedades
causadas por bacterias transmitidos por insectos. Entre otras, se pueden mencionar

Klebsiella, Campylobacter, Streptococcus y Chlamydias (40).

Hay muchos hongos que pueden causar enfermedades, como Mucor sp, Candida
sp, Aspergillus sp, y los insectos llegan a ser el vector de todos ellos. El control de
insectos también puede distinguir entre el control activo y los medios de

proteccion (40).

En primer lugar, se tiene que tomar medidas "no quimicas" para evitar que se

produzcan infestaciones. El personal debe mantener el area donde se encuentra la
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basura limpia, usar un contenedor de basura con tapa, usar mallas en la ventana y

no dejar alimentos al ambiente, siempre deben estar cubiertos (40).

Si estas medidas no son suficientes, se deben usar pesticidas en forma de
aerosoles. Los cebos en aerosol deben colocarse cerca de las areas de desechos y
en las aceras para atraer y matar insectos. Los tratamientos mas comunes son los
quimicos basados en la aplicacion de pesticidas, en los cuales se pueden

mencionar los siguientes (40).

a) Organoclorados: altamente toxicos, existen casos de intransigencia, son
menos degradables y se acumulan en el organismo.

b) Organofosforados: son menos tdxicos o dafiinos y también mas degradables.

c) Carbamatos: tiene el mismo efecto que el anterior y tiene efecto fungicida.

d) Piretroides: sustancia demasiada usada por su baja toxicidad para humanos,
pero tienen una alta toxicidad para los insectos y los peces.

e) Atrayentes: estas son las feromonas que atraen insectos a las trampas o las
superficies tratadas con productos para eliminar insectos.

f) Repelentes: producto cuyo olor evita la atraccion de insectos y se instala en

zonas de transito y entradas de edificios.

Limpieza y desinfeccion en planta

La limpieza efectiva incluye dos aspectos adicionales igualmente importantes: la

limpieza y la desinfeccion (12).
Higienizacion = Limpieza + desinfeccion

La sanitizacion realizada correctamente resultard en la eliminacion completa de
los microorganismos. En la medida de lo posible, los microorganismos se
encuentran tanto en las superficies como en la atmosfera del lugar de trabajo y

mas especificamente en los equipos (12).

La desinfeccion sin limpieza previa (12):

e No elimina las fuentes de contaminacion.
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e Dejar en la superficie de los materiales que componen los equipos un
ambiente de cultivo con las condiciones necesarias para un nuevo crecimiento
de microorganismos.

e Mantener los microorganismos que quedan en la suciedad alejados de los
desinfectantes.

e Realizar una limpieza posterior sin desinfectar con el mayor cuidado posible
supone dejar un residuo de microorganismos vivos que se multiplican

facilmente.

Por tanto, se tienen las siguientes definiciones (12):

a) Limpieza: accion de limpieza realizada por detergentes que consisten en uno
0 méas elementos tensioactivos. Microbiolégicamente, es un proceso de
reduccion parcial por arrastre de bacterias y eliminando capas de suciedad y
materias organicas.

b) Desinfeccion: destruye formas vegetativas de bacterias patogenas y no
patogenas, pero no esencialmente de las esporas.

c) Esterilizacion: elimina todos los microorganismos patégenos y no patdgenos,
incluidas las esporas.

La ejecucion de limpieza y desinfeccidn es sindbnimo de sanitizacion en términos

de eficiencia microbioldgica y comprenderan necesariamente dos etapas

consecutivas de ejecucion en los equipos (12):

1. Limpieza: aplicar un detergente.

2. Desinfeccion: aplicar un desinfectante.

Cabe decir que muchos autores al hablar del tema de la limpieza y desinfeccién,
utilizan la palabra “detersion o lavado™ para referirse al concepto explicado de
“limpieza” (12).

Los procesos de limpieza y desinfeccion son dos operaciones diferentes que,
aunque son complementarias, pueden ejecutarse de forma conjunta, consecutiva o

independiente (12).
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X) Importancia de la limpieza

En las industrias de los alimentos y produccion de productos para contacto con
estos, la limpieza es una operacién crucial y debe realizarse con precision, porque
si no resultara absolutamente ineficaz (12).

El objetivo de la limpieza es eliminar los residuos de los alimentos que quedan en
las superficies, los que actian como sustancia para el crecimiento de

microorganismos (12).

La limpieza y la desinfeccién son dos nociones diferentes, pero estan tan
estrechamente relacionados, de manera que no es posible una desinfeccion

adecuada sin una buena limpieza (figura 2) (12):

n° de CFU/cm?
a. Crecimiento

después de la
limpieza como
Gnica medida.

b. Crecimiento
después de la
limpieza y el
saneamiento.

. _—
Tiempo en horas

Figura 2— EI crecimiento bacteriano sobre superficies solidas
Fuente: (12)

1. Condiciones que controlan la eficacia de los procesos de la limpieza

e Seleccidn y concentracion de los productos quimicos empleados para la
limpieza y desinfeccion: la eleccion del producto a utilizar depende de las
necesidades especificas del servicio, disponibilidad en el mercado y

relacion precio/calidad (2).
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e Tiempo de contacto: el tiempo de ablandamiento de las manchas de
suciedad facilita la limpieza y permite que el producto utilizado sea
eficaz (2).

e Fuerza mecénica: los residuos de alimentos que llegan a adherirse
fuertemente a la superficie del equipo suelen requerir demasiada energia
fisica para eliminarlos, esto esta estrechamente relacionado con el grado
de contaminacion del equipo. Existe un prelavado que reduce el tiempo
de posterior y los costes de detergente, y que tradicionalmente se utiliza
en todas las viviendas familiares: el "ablandar" las manchas de suciedad.
Tener en cuenta que es el uso de un chorro de agua a muy alta presion sin
otro apoyo mecanico es inadecuado (2).

e Temperatura: la temperatura acelera el proceso de limpieza,
especialmente si quedan restos de grasas o proteinas. La temperatura de
los liquidos de limpieza y aclarado debe ser de al menos 43 °C. La
temperatura del procedimiento de desinfeccion depende del método
utilizado (2).

La interaccion de estos cuatro elementos facilita y acelera la eliminacion de la
suciedad (2).
2. Detergentes

El detergente es una sustancia utilizada para la limpieza (22). La clasificacion

de los agentes de limpieza se demuestra en la tabla 3:

Tabla 3— Clasificacion de los detergentes

Clasificacion de los detergentes
Inorganicos acidos Ejemplo: acido sulfamico.
Inorganicos alcalinos Ejemplo: la sosa.
De superficie activa Ejemplo: los surfactantes.

Fuente: (22)

3. Propiedades que deben reunir los detergentes

Las propiedades que debe reunir son (22):

MICAELA BASTIDAS
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e Necesitan tener propiedades hidratante y emulsionante.

e Debe tener la propiedad de la dispersién y floculacion para evitar que las
sales minerales se adhieran y acumulen en la superficie.

e Necesita tener la capacidad secuestrante del calcio y magnesio.

e No debe atacar la superficie a limpiar.

e Debe ser facil de quitar con un enjuague.

4. Desinfectantes

Los desinfectantes son las sustancias utilizadas para desinfectar. Los

desinfectantes pueden clasificarse en 6 tipos (22):

e Derivados clorados: son los desinfectantes mas empleados en la
industria de los alimentos, se emplean en medios alcalinos para evitar
corrosiones, tiene un amplio espectro de actividad y son baratos. En este
grupo se puede incluir los derivados yodados, con un modo de accion
semejante al de los anteriores, pero tiene los inconvenientes de que se

aclaran con dificultad, forman espuma y colorean algunos materiales.

e Oxidantes: mientras que el peroxido de hidrogeno tienen un empleo
limitado, dada su exclusiva actividad bactericida, el acido paracético es
cada vez mas utilizado, pues tiene como ventajas que se aclare

facilmente, no tiene residuos toxicos y si un amplio aspecto de actividad.

e Aldehidos: dos de ellos son el formol y el glutaraldehido. EI formol es
barato y no espumante, pero es lento, su olor fuerte irrita las mucosas. El
glutaraldehido tiene un gran espectro de actividad, pero de empleo

delicado.

e Alcoholes: los mas utilizados son el etanol, el isopropanol,y el butiglicol.
Se usan en la desinfeccion de heridas en manipuladores.
e Compuestos de amonio cuaternario: son ineficaces frente a bacterias

gram negativas. Son buenos humectantes, pero se aclaran con dificultad.

MICAELA BASTI
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Jabones anfolitos: también son buenos humectantes. Ademas, son poco

toxicos.

Propiedades que deben reunir los desinfectantes

Las propiedades que deberia reunir un desinfectante ideal, si existiera, serian

las siguientes (12):

1
2
3
4.
5
6

~

10.
11.
12.
13.
14.

Buena actividad antimicrobiana.

Solubilidad, para hacerlo realmente eficaz.

Estabilidad frente a las diferentes condiciones de actuacion.

Atoxicidad para el hombre y los animales.

Homogeneidad al incorporarse a distintas formulaciones.

La consecuencia légica de su estabilidad es que no reacciona con otras
sustancias.

Homogeneidad cuando se incorpore a diferentes formulaciones.

No reactivo con otras sustancias, como consecuencia légica de su
estabilidad.

Téxico para los microorganismos a temperaturas normales.

Buena penetracion, para no limitarse a actuar en el punto de aplicacion.
No corrosivo ni colorante, por razones de comodidad de uso.
Desodorante e inodoro, por las mismas razones,

Detergente para facilitar la limpieza.

Disponible en grandes cantidades y a buen precio.

Modo de accion de los desinfectantes:

La accion de los desinfectantes transcurre mediante las siguientes etapas (22):

Fijacion: el desinfectante se fija a la pared bacteriana. Esto depende de la

concentracion y del movimiento bacteriano.

Penetracion: el desinfectante penetra en la pared de la bacteria y de la
membrana celular. La penetracion esta sujeto a la solubilidad, el grado de

ionizacion y la disposicion espacial de sus moléculas.
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e Accion: el desinfectante actia de dos formas, una es una membrana
citoplasmatica, alterdndola, desorganizando el metabolismo vy
produciendo la salida de sustancias y la degeneracion y muerte celular.
La otra es desnaturalizando las proteinas lo que ocasiona aliteraciones del

metabolismo celular.

Principios de la desinfeccion

La dinamica de desinfeccion, como la esterilizacion, tiene en cuenta la
mortalidad microbiana. La informacion sobre la dinamica de la destruccion de
la poblacién de bacterias es esencial para comprender los conceptos basicos
de la desinfeccion por agentes mortales. En el caso de los microorganismos el
Unico criterio de muerte es la pérdida irreversible de la reproduccion. Esto
generalmente se determina mediante una técnica de siembra en placas con

medios de cultivo, en donde se cuenta el nimero de sobrevivientes (12).

Cuando una poblacion bacteriana se expone a un agente mortal o letal, el
numero de supervivientes disminuye gradualmente con el tiempo. La
dindmica de destruccion de la poblacion bacteriana tiende a ser exponencial.
El nimero de sobrevivientes se reduce con el tiempo. Si se traza el logaritmo
del nimero de sobrevivientes en funcion al tiempo de exposicién da una linea
recta (ver Figura 3) donde el gradiente negativo determina la tasa de
destruccién. Sin embargo, el indice bactericida solo indica qué porcentaje de
la poblacién original sobrevive en un tiempo dado de exposicion al agente
desinfectante (12).

Para determinar el verdadero nimero de microorganismos Vvivos, es necesario

saber el tamafio inicial de la poblacion (12).

Esta relacion se expresa mateméaticamente en una ecuacion lineal:

Log No/Nt = -Kq t
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Donde No es la concentracion inicial de bacterias, Nt es la concentracion final
de bacterias, Kq es el factor de destruccion quimico y t es el tiempo (figura 3)
(12).

El factor de destruccion quimica esta en funcion del tipo de microorganismo,
la naturaleza y porcentaje de concentracion del agente desinfectante, ademas

considerar también la temperatura y tipo de medio (12).

Dependiendo de la sustancia, el efecto bactericida del desinfectante puede
basarse en varios fendmenos. Cambios en la penetrabilidad de la membrana
celular o su ruptura. Efectos sobre enzimas o proteinas celulares especificas,
oxidacién, reduccién o hidrolisis de componentes de las células, disputa de
substratos esenciales que tienen el metabolismo, etc. (12).

Log del n°® de
sobrevivientes

10 20 30 40

Tiempo en minutos

Figura 3— Velocidad de destruccion de Escherichia coli cuando se
encuentra a fenol al 0,5 % a 20°C
Fuente: (12)

Algunas acciones no son selectivas: el cloro, por ejemplo, reacciona con la
misma facilidad con moléculas oxidables presentes en células vivas que
inertes. Ello implica que la concentracion en el medio de determinados

agentes bactericidas disminuya con el tiempo, implicando una disminucién de
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la capacidad de destruccion de microorganismos. Esta es una de las razones
por las cuales la eficacia de un desinfectante es mucho mayor en las

superficies previamente limpiadas (12).

La desinfeccion en el interior de precipitados materiales porosos, intersticios,
juntas, grifos, etc., no es posible mediante el empleo de sustancias
fuertemente reactivas, como los hal6genos, dado que su reaccion queda
reducida a la superficie, pues su concentracion decrece rapidamente hacia el

interior, quedando por debajo de los valores letales (12).

La naturaleza de la superficie juega un papel fundamental. En las mismas
condiciones, un agente bactericida induce en la flora microbiana una
reduccion de 6 unidades logaritmicas sobre una superficie de acero inoxidable
pulido, mientras que la reduccion no es mas de 2 o 3 unidades logaritmicas
sobre una superficie de plastico (12).

Meétodos de limpieza

La seleccién de los procedimientos de limpieza depende de varios factores,
entre ellos la tecnologia y la capacidad economica de la industria, el modelo
de producto/servicio que brinda, la infraestructura, los equipos con los que
cuenta y el valor que se le da a la calidad higiénica de cada uno de los
productos y a la prestacion de los servicios que llega a ofrecer la empresa (2).

Hay dos categorias principales: el método manual y mecénico. A ellos hay
que afadir la limpieza en seco (2):

Métodos manuales: se aplica a equipos de tamafio pequefio, partes
removibles de equipos de un mayor tamafio, mesas y utensilios de cocina que
no caben en el lavadero y no se dafian al sumergirlos en agua. La aplicacion
de esfuerzo mecanico es minima o casi nula porque se basan en eliminar la
suciedad y fregar y aplicar liquido de limpieza. Hay cuatro modalidades en

estos métodos (2):
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Lavadero por compartimentos o piletones de lavado: requiere de las
siguientes herramientas: esponjas para poder restregar, los raspadores,
cepillos y las escobillas de plastico o alambre, piletones de tamafio
apropiado para contener la vajilla, los escurrideros y también las mesadas
suficientemente grandes para poder acomodar las piezas sucias y las que
se encuentren limpias por separado, y un termémetro para comprobar la

temperatura a la que se encuentra el agua que se usa (2):

Pulverizacion: se utiliza para realizar el lavado de los equipos que tienen
un tamafio mediano o grande para poder ser limpiados con el sistema
anterior, y que no son dafiados por la pulverizacion. Como ejemplo
podemos citar las mesadas de trabajo, las campafas extractoras, las
sierras sinfin. En la pulverizacion juegan dos factores: la intensidad de la
presion del agua y el volumen que llega hacer utilizado. Combinado
ambos factores se obtiene (2):

e Pulverizacion a mayor volumen y baja presion: Consiste en aplicar
una gran cantidad de agua o solucion limpiadora a una presion de

aproximadamente 100 ppc (2).

e Pulverizacion de menor volumen a alta presion: A diferencia del
elemento anterior, la accion de limpieza se realiza a alta presion,

llegando hasta 1000 ppc y reduciendo el volumen (2).

e La limpieza con espumas: se coloca manualmente el detergente en
modo espuma por aproximadamente 15-20 minutos. Después se hace
un lavado del residuo de espuma con agua. Esto también se puede
hacer con un sistema de pulverizacién enjuagando de la misma
forma (2).

e Método de baldes: se utiliza para aquellos equipos que no llegan a
resistir la inmersion en el agua de las piletas o la pulverizacion.
Como ejemplo se citan las maquinas cortadoras de fiambre o

maquinas rebanadoras o ralladoras. También se utiliza en equipos
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grandes en aquellos establecimientos que no cuentan con drenajes o
desagues en el piso. Esta limpieza se ejecuta sin llegar a empapar las
superficies, con esponjas humedas y pafios minuciosamente

enjuagados y limpios (2).

Métodos mecanicos: la asistencia mecanica es fundamental para eliminar la
suciedad. Se utilizan en medios acuosos que contienen detergentes diluidos.

Abarca lo siguiente (2):

i. Limpieza en el lugar: se denomina asi a todo proceso de limpieza de
equipo y/o tuberias que no se llegan a desmontar, aplicando solo una
solucién de agua y detergente. Para que la limpieza sea eficaz se requiere
un flujo de 1.5 metros por segundo con caudal turbulento. También se la

nombra con método CIP o LIS.

ii. Maquinas lavadoras: estas maquinas realizan el proceso de limpieza

automaticamente. Desinfectan en ele enjuague, con agua caliente.

Limpieza en seco: su uso no es habitual en las empresas de la alimentacion y
de la hosteleria. Se basa en el principio de que la carencia de humedad hace
desfavorables las condiciones para la generacion de los microorganismos.
Esta condicion se presenta Unicamente en aquellas industrias que procesan
alimentos secos, tanto en la MP utilizada como en los equipos usados. Por
otro lado, la limpieza himeda aportaria condiciones indeseables para este tipo
de alimentos, muchos de ellos higroscopicos, que favorecerian el desarrollo

bacteriano. Para la realizacion de la limpieza en seco se emplea (2):

i. El aire que se encuentra comprimido, para retirar restos de productos que
se pueden hallar en la parte externa o interna de los equipos. Su maximo
inconveniente es que se llega a dispersar en el aire todos los restos de los

productos.

ii. Aspiracion, que evita que se dispersen los residuos de todos los

productos secos.
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iii. Aceite que es comestible o solvente para uso alimentario: para los restos
de productos grasos que se llegan a extraer con toallas descartables

cuando el solvente ha hecho efecto en las sustancias.

3.2.4. Enfermedades de transmision alimentaria

Las ETA resultan del consumo de alimentos que tienen cantidades suficientes de
bacterias patdgenas o contaminantes que llegan a afectar la salud de los consumidores.
La OMS manifiesta que este es una de las dificultades de salud méas prevalentes en el
mundo actual y es una de las principales causas de la disminucion de la rentabilidad
econdmica. La OMS recibe informes anuales de brotes en todo el mundo y concluye
que las ETA mas comunes y numerosas se deben a alimentos biol6gicamente
contaminados. Muy pocas personas tienen el conocimiento de que los alimentos que

comemos cada dia pueden llegar a causar una enfermedad conocida como ETA (37).

Muchas enfermedades que son ocasionadas por comer alimentos (E.T.A.) componen
al grupo del tipo gastrointestinal, que se diferencia por su periodo corto de incubacion
(2-48 horas), tiene los sintomas del sindrome gastrointestinal (diarrea, vomitos, dolor
abdominal, etc.), fiebre y en algunos casos buena recuperacion con el tratamiento
adecuado (44).

Ocasionalmente estas enfermedades se presentan con sintomas mas severos,
especialmente en nifios, ancianos e incluso personas con otros trastornos subyacentes
(44).

La mayoria de los microorganismos que causan los trastornos alimentarios son de
origen extrinseco. Es decir, proviene de la contaminacién que se produce durante la
extraccion o procesamiento de los alimentos. En un diferente caso, las bacterias
pueden provenir del propio alimento, conociéndose como una contaminacion

endogena (44).

Las enfermedades originadas por consumir alimentos se pueden categorizar de la

siguiente manera:
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a) Infecciones de origen alimentario: debido al consumo de alimentos que
contienen bacterias y/o parasitos vivos que llegan a ser nocivos para la salud de
las personas. Algunos ejemplos son: Salmonelosis, hepatitis viral A,
toxoplasmaosis (37).

b) Intoxicaciones por alimentos: si los microorganismos estan presentes en
cantidades suficientes en el alimento pueden llegar a provocar los sintomas de
intoxicacién caracteristicos de estos agentes microbianos; es decir, la persona
llega a ingerir alimentos que contienen determinadas toxinas producidas por
algunos microorganismos. Ejemplos de estas intoxicaciones incluyen el
botulismo, los estafilococos y la ingestién de micotoxinas, un metabolito toxico
producido por hongos (44).

c) Toxiinfecciones: causadas por la ingestion de alimentos que contienen bacterias
que provocan una serie de enfermedades, estas bacterias llegan a formar o liberar
toxinas cuando ya son ingeridos, por ejemplo, el célera (37).

El factor comin en las toxiinfecciones es que los alimentos actuan en ellas como

en vehiculo en la transmision del agente causal (44).

Tabla 4—Clasificacion de las enfermedades ocasionadas por el consumo de
alimentos

Virus
INFECCIONES Bacteria

Hongo

Paréasito

ETA Plantas - animales venenosos
INTOXICACIONES Sustancias quimicas

Sustancias radioactivas

Biotoxinas

PRIONES Proteinas animales

Fuente: (5)

Los agentes causantes de estas enfermedades que ingresan al organismo por medio de
los alimentos son (44):
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a) Bacterias patogenas (enfermedades infecciosas).
b) Microorganismos y toxinas juntas (infecciones por toxinas).
c) Parasitario (infestacion).

d) Sustancias toxicas (intoxicacion)

Se puede observar en la siguiente figura el desarrollo por el cual se origina una

alteracion o enfermedad en el organismo (44):

AGENTE CAUSAL

v v v v

Microorganismo Microorganismo +

patbgeno e Parasitos Toxicos
ALIMENTO
Infecciones Toxinfecciones Infestaciones Intoxicaciones

Figura 4—Peligros para la salud originados por el consumo y manipulacion de los
alimentos: el concepto de enfermedades que son transmitidas por alimentos y su desarrollo
Fuente: (44)

La microbiologia de los alimentos se encarga de estudiar lis microorganismos
patdgenos que no solo estan presentes en el cuerpo humano sino también en el suelo,

los alimentos, lo fémites o seres inanimados, etc. (27).

Los alimentos que tienen microrganismos patdgenos pueden asentarse en el tracto
gastrointestinal del huésped y crecer para causar dafios en los tejidos y sintomas

caracteristicos (27).

La presencia de microorganismos en los alimentos no siempre es visible y no siempre
indica cambios en el sabor, el olor o incluso en la apariencia. El propésito de la
higiene en este sentido es asegurar una produccién en cada una de las etapas de
alimentos seguros y limpios. Observando las causas de como se origind una ETA,

encontramos los siguientes elementos (37):

MICAELA BASTIDAS
4 e B

Repositorio Institucional - UNAMBA Peru



MICAELA BASTI

3.2.5.

-55 de 256-

e Enfriamiento lento de los alimentos.

e La preparacion con demasiado tiempo antes del consumo.

e Almacenamiento sin condiciones seguras.

e Almacenamiento a temperatura ambiente a alimentos en riesgo.

e Falta de coccion en los alimentos.

¢ Almacenamiento a temperaturas calientes (dentro del rango de T° de peligro).
e Higiene personal inadecuada.

e Contaminacién cruzada

e Ingredientes de origen sospechoso

e Contacto de alimentos con animales y/o sus heces

Infecciones alimentarias

Las infecciones pueden ser originadas por ingerir alimentos o agua que se encuentran
en mal estado, que pueden llegar a tener patégenos como virus, hongos, bacterias y
parasitos (44).

A continuacion, analizaremos las diferentes enfermedades infecciosas, los
microorganismos que las originan y las técnicas preventivas para evitar contraerlas o

eliminarlas (44).

a) Salmonelosis
La salmonella tiende a ser una enfermedad muy infecciosa ocasionada por
bacterias invasoras del tipo Salmonella. La gran mayoria de estas personas
contagiadas con el género Salmonella de origen alimentario desarrollan sintomas
gastrointestinales como fiebre, diarrea y dolor abdominal entre 12-72 horas
después haber consumido el alimento contaminado (44).

La salmonella es una bacteria anaerébica Gram negativa. Se hallan en los
intestinos de humanos y animales, huevos de las aves, piel y patas de ratas -
ratones (44).

Las bacterias se transfieren a otras personas y animales por medio del excremento
humano y de los animales. Existen muchos tipos de salmonella, siendo las mas
habitual la Salmonella tiphimurium y la Salmonella enteritidis, descubiertas por el

cientifico americano nombrado Salmon (44).
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Las medidas preventivas que se deben adquirir para no contraer esta enfermedad

son las siguientes (44).

e Consuma carne, pollo y huevos totalmente cocinado. El calor matara al
microorganismo.

e Lavar y tener que desinfectar los utensilios de cocina.

e Mantenga los huesos, la carne y otros alimentos en el refrigerador, dentro del
rango de temperatura de refrigeracion.

e Lavarse las manos siempre que se entre en contacto con alimentos y objetos
contaminados.

e No se debe beber leche o productos lacteos que no han sido pasteurizados.

b) Fiebres tifoideas y paratifoideas

Es una infeccidn sistemica causada por Salmonella paratifoidea y typhy. Tiene los
siguientes signos gastrointestinales (44):

e Aumento de la temperatura corporal

e Dolor abdominal

e Doloren la cabezay en las articulaciones

e Retencidn de agua

e Deposiciones poco frecuentes

e Debilidad

El tiempo de incubacion es de 1-2 semanas y los sintomas de la enfermedad se
extienden de 3-4 semanas (44).

La fiebre oscila entre 30 °C - 40 °C, presentando algunos puntos rosados en el
tronco (44).

A medida que la enfermedad avance en el tracto gastrointestinal (intestinos), se

presenta una gran cantidad de diarrea sanguinolenta (44).

Las fiebres tifoideas y paratifoideas estan provocadas por bacterias que proceden

casi exclusivamente de fuentes humanas, generalmente por medio de alimentos
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contaminados durante la elaboracion realizada por manipuladores. Las moscas

también pueden transferir bacterias de las heces a los alimentos (44).

El peligro de las fiebres tifoideas esta aumentado en aquellas zonas en las que las

condiciones de saneamiento y depuracion de las aguas son defectuosas (44).

Las fiebres tifoideas deben ser tratadas con antibidticos desde el principio, con
Cloranfenicol, Ampicilina y Cotrimoxazol. Una de las complicaciones son las

recaidas 1 o 2 semanas despues de curarse (44).

La enfermedad se tratard actuando sobre la deshidratacion. Para ello, es
aconsejable mantener la nutricion con comidas frecuentes, evitar laxantes, hacer

reposo, etc.

Las precauciones son las siguientes (44):

e No beber agua contaminada o de dudosa procedencia.
e Medir el cloro residual del agua.

e Alcantarillado eficiente.

e Tomar leche pasteurizada.

e Realizar controles a los manipuladores.

e Sj existiera un portador se debe realizar el tratamiento.
e Mantener un control en caso de epidemias.

e Vacunacion de los manipuladores.

Disenteria amebiana

La disenteria es considerada como una inflamacion del colon que puede ser
causada por protozoos, bacterias, parasitos y algunos casos a irritantes quimicos
(44).

El protozoario que transmite la enfermedad es Entamoeba histolytica, que se

encuentra en agua contaminada, insectos como las cucarachas y moscas.

Sus brotes suelen ocurrir en situaciones de agitacion social, presencia de

alimentos contaminados y falta de agua potable.
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Los sintomas se caracterizan por (44).

e Heces blandas con manchas de sangre.
e Mucosidad o amebiasis intestinal.

e Dolor de estdbmago.

e Necesidad intensa de defecar y no es posible.

Los quistes que se han ingerido se encuentran en el intestino delgado, donde los
trofozoitos crecen y proliferan, pasando a él colon, para después pasar a la mucosa

del ciego, apéndice y llegan a formar lesiones ulcerativas (44).

Por lo general, es asintomatico para la mayoria de los sujetos infectados, sobre

todo en zona de clima calido (44).

Su diagnostico se obtiene mediante la comprobacion de la presencia de la ameba

en las heces y/o tejidos (44).

La transicion de la amebiasis intestinal se transmite de hombre a hombre sin

mediar otros huéspedes, a través de los alimentos, de los insectos o del agua (44).

Brucelosis

La brucelosis es una enfermedad zoonotica (una enfermedad infecciosa que afecta
a los animales e infecta a los humanos) originada por microorganismos del género
Brucella (44).

Esta infeccion se debe a la "fiebre Malta o "fiebre ondulante”. La Brucella tiende a
ser una bacteria. La bacteria que es la mayor causante de toxiinfecciones por
alimentos dentro del género Brucella es la Brucella melitensis, que se puede
encontrar en animales ovinos y/o caprinos. La ETA es como resultado del
consumo de productos de origen lacteo (queso fresco) elaborados en secreto con
leche que no ha tenido un tratamiento térmico (44). Puede transmitirse por
contacto directo, inoculacién, ingestion o inhalacion de alimentos lacteos
contaminados (leche de origen vacuno, oveja o cabra) y sus alimentos derivados

(mantequilla, queso) (44).
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En muchas ocasiones el enfermo no presenta manifestaciones clinicas de su
enfermedad. Cuando la enfermedad presenta sintomas se producen las siguientes

alteraciones (44):

e Generalmente sudores nocturnos.

e Fiebre alta y escalofrios por la tarde.

e Muy terrible dolor de cabeza.

e Dolor articular y muscular.

e Estrefiimiento.

e Pérdida de apetito, disminucién del peso, debilidad.
¢ Inflamacion de los parpados.

e Colapso general.

Los signos de la enfermedad humana dependen del nimero de parésitos invasores

y de la naturaleza del paciente (44).

Es muy importante administrar antibidticos para prevenir las posibles recaidas ya
que en los primeros meses estas son muy frecuentes. Sin un tratamiento adecuado

la enfermedad puede agravarse dando lugar a la brucelosis crénica (44).

A continuacion, aconsejamos las siguientes medidas preventivas para evitar la

aparicion y transmision de esta enfermedad (44).

e Beber leche sin pasteurizar y sus derivados.

e Las personas que manipulan animales vivos y muertos deben usar gafas de
seguridad y guantes de goma.

e Evitar la infeccion de heridas.

e Eliminar o matar animales infectados.

e Vacunaciéon de porcinos y bovinos jovenes en zonas donde se hayan

detectado animales infectados.
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e) Lacdlera

Esta es una enfermedad intestinal bacteriana aguda causada por un bacilo Gram
negativo conocido como Vibrio cholerae. La bacteria crea una toxina que aumenta
la excrecion de agua y minerales (electrolitos) en los intestinos, lo que provoca
una diarrea masiva. Esta diarrea puede causar una deshidratacion severa que

puede conducir a la muerte (44).

El colera puede mantenerse vivo 7 dias fuera del cuerpo, en particular en
ambientes bastante humedos y que son templados (por ejemplo, en el agua puede
vivir varias horas y semanas si estas se encuentran contaminadas con materia

organica) (44).

3.2.6. Brotede ETA

El brote de ETA ocurre cuando dos o mas personas desarrollan la misma
enfermedad luego de consumir los mismos alimentos, incluida el agua, de la
misma fuente, y cuando la certeza epidemioldgica o los resultados de
laboratorio sugieren que los alimentos y/o el agua son vectores de

enfermedades (37).

Los sintomas pueden perdurar varios dias e incluyen: vémitos,
descomposicidon, dolor abdominal y fiebre. También pueden mostrarse signos
neurolégicos como hinchazon de los ojos, dificultad renal y vision doble. Su
tiempo de duracion e gravedad pueden variar segun el alimento, la cantidad
que se llegd a ingerir y las condiciones de salud de las personas. Todos los
humanos son vulnerables, pero aun mas vulnerables son: los nifios, los
inmunodeprimidos, los ancianos y las mujeres embarazadas son
particularmente vulnerables, requieren extrema precaucion (37).

Para las personas con buen estado de salud, la mayoria de las ETA es una
enfermedad transitoria que dura solo unos pocos dias y no presenta ningun tipo
de complicaciones, pero para las que son susceptibles pueden ser méas graves,
dejando secuelas o incluso llevar a la muerte (37).

Se proyecta que cada afio 1 millon de nifios que son menores de 5 afios mueren

de diarrea en aquellos paises en vias de desarrollo, lo que corresponde a 2700
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muertes por dia. La OMS ha indicado que todas las personas son susceptibles a
adquirir enfermedades por alimentos contaminados, y que cualquier persona de
cualquier origen puede ser susceptible a la ETA (37).

El comité de competente de la OMS evalu6 que la mayoria de las
enfermedades originadas por los alimentos son de una fuente bacteriana, lo que
es quizas el problema més comudn en el mundo contempordneo y una razén
importante de pérdida de rendimiento econémico (37).

Segun los cientificos de la OMS, las ETA constituyen una enfermedad con una
capacidad mortal que perjudica a todos los segmentos de la poblacion, lo que
significa que todos somos susceptibles de contraer enfermedades por alimentos
contaminados (37).

Deterioro de los alimentos

Los alimentos deteriorados o alterados incluyen cualquier cambio que haga que
un alimento no sea adecuado para el consumo humano y esto se debe a una
variedad de razones. Muchas veces es complicado saber si un alimento esta
verdaderamente en mal estado, ya que las opiniones difieren en cuanto a si el
alimento es seguro para comer. Estas desigualdades de opiniones son

especialmente notorias cuando se miran desde una perspectiva global (37).

Sin duda, el deterioro microbiano es el més importante de los deterioros
mencionados. Segin el caracter perecedero de los alimentos, se pueden
clasificar en estables o no perecederos (por ejemplo, harina), semiestables (por
ejemplo, peras) y perecederos (por ejemplo, carnes). La insercion de un
alimento en particular en uno de estos grupos esta sujeto a muchos

componentes interrelacionados (37).

Peligros en los alimentos

El Codex Alimentarius determina un peligro como “un agente fisico, biolégico
0 quimico que se puede presentar en los alimentos o en el estado en que se
encuentra, puede tener un efecto dafiino en la salud”. Esta misma definicion se
puede aplicar al agua destinada al consumo o uso humano, ya que como agua

potable o como componente en el procesamiento de alimentos, hielo o higiene
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de las personas, tiene el potencial de contaminarse y transmitir otros

contaminantes peligrosos en solucion, emulsion o dispersante (43).

Se tiene los siguientes peligros:

Peligros fisicos: son las impurezas o cuerpos extrafios, que no se pueden
consumir y la sola presencia es peligroso en los alimentos, tales como tierra,
arena, restos de vegetales, insectos que se encuentran muertos/vivos 0 Sus
partes, pelos, huesos, fragmentos de metal, virutas de madera, papel u otros
materiales del embalaje: vidrio, plastico, pintura descascarada y objetos
personales del procesador de alimentos, etc. Puede causar lesiones y
desgarros en los dientes, la mucosa oral y el sistema digestivo, asfixia u
obstruccion, si el consumidor lo mastica y/o ingiere sin darse cuenta. Su
existencia en los alimentos produce el rechazo del consumidor, dando lugar a
quejas y reclamaciones de los consumidores contra los fabricantes de

alimentos y comidas listas para el consumo (43).

Peligros quimicos: materias quimicas perjudiciales para la salud, que se
encuentran diluidas en liquidos o en superficies de los alimentos y que han
sido contaminadas durante su produccion o manipulacion, como por ejemplo
restos de los productos de la limpieza. Asimismo, pueden absorberse en las
membranas de los alimentos, como los residuos de pesticidas en plantas,
vegetales, productos veterinarios para la cria o manejo de animales de carne,
esencias de alimentos, sustancias que son toxicas originadas por reacciones y
que se transmiten de los materiales de empaque o recipientes de coccion a los
alimentos (metales pesados, mondémeros de algunos plasticos, etc.), también
las sustancias toxicas que son de origen vegetal, animal o microbioldgico,
sustancias quimicas de dificil descomposicion en el ambiente (aire, agua,

suelo) ingresan a la cadena alimentaria (metales pesados, dioxinas, etc.) (43).

Peligros bioldgicos: son microorganismos patégenos: virus, bacterias,
protozoos, parasitos y otros parasitos animales: un pequefio grupo de
lombrices intestinales pueden infectar a los humanos. Los riesgos biologicos

y en particular las bacterias son responsables de la gran mayoria de las
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enfermedades ocasionadas por alimentos tanto en los comedores domésticos
como en los comedores comunitarios de nuestro pais. Los peligros biologicos
son una de las primeras amenazas para la seguridad de los alimentos, son
complicados de identificar y se deben implementar procedimientos seguros y
basados en la ciencia para controlarlos y eliminarlos o por lo menos reducir
sus niveles a limites seguros aceptables para los consumidores. Los
principales biopeligros transmitidos por los alimentos son bacterias entéricas
patdgenos, como Escherichia coli, Salmonella, Shigella, Campylobacter, etc.,
que causan infecciones e intoxicaciones por alimentos, y también se tiene
patdgenos nacientes que han sido detectados en afios recientes como Listeria
monocytogenes. Otros peligros bioldgicos son las bacterias anaerobias que no
requieren oxigeno para vivir, su medio natural es el suelo, o viven en los
intestinos de los rumiantes, como algunos microorganismos de los géneros
Clostridium y Bacillus, producen esporas o formas resistentes que pueden
contaminar alimentos de origen vegetal, animal o derivados alimentarios

como enlatados y embutidos caseros, alimentos listos para el consumo (43).

.3 Marco conceptual

e Cadena alimentaria: abarca todas las etapas de la produccion de los alimentos

desde la elaboracién primaria hasta el consumo humano.

e Contaminante: puede ser cualquier agente quimico o biol6gico, material extrafio u
otra sustancia que se incorpora involuntariamente en la preparacion del alimento y

puede afectar su inocuidad o idoneidad.

e Contaminacion cruzada: Los contaminantes se transfieren indirectamente o
directa desde el origen de la contaminacién al alimento. Directa es cuando el
alimento entra en contacto con una fuente contaminante. Indirecta es cuando el
traspaso se produce por contacto del alimento con un vehiculo o portador
contaminado (por ejemplo, superficies vivas (manos), superficies inertes (como son

utensilios, equipos, etc.), exposicién a el medio ambiente, a los insectos, etc.

e Contenido: materia o producto contenido en el envase.
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Desinfeccion: destruccién, eliminacion, inactivacion o remocion de bacterias y
virus que pueden ocasionar una infeccion u otros efectos adversos. Desinfeccion no

significa necesariamente que se esteriliza.

Desinfestacion: eliminar parasitos, roedores, insectos u otros organismos que

puedan transmitir una afeccion y poner en peligro la salud.

Documentado: debe existir evidencia documental comprobable de las medidas

implementadas (registros, manuales, guias, carteles, etc.).

Embalaje: caja o empaque que protege el material o producto que se transporta o

embarca.

Envase: cualquier recipiente que es usado para contener alimentos fabricados
industrialmente en su estado de producto terminado destinado al consumo final, que
llega a cubrir total o parcialmente. Incluye envolturas, embalajes y tapas, para

evitar o reducir los riegos ocasionados por una contaminacion cruzada.

Envase Primario: recipiente en el que se colocado el producto en su forma final.

Envase Secundario: es el envase final o el material de empaque en el que se
colocan y utilizan los envases directos para una correcta distribucion o

comercializacién del producto.

Estibar: es el proceso de carga que se llega a definir como una técnica para
disponer ordenadamente el producto o los productos a fin de realizar el transporte

con la méxima seguridad.

Fabricante: es la persona natural o también juridica que transforma materias

primas en productos terminados.

Inocuidad de los alimentos: garantizar que todos los alimentos no causen dafio a

los consumidores cuando se elaboran y/o se consumen segun lo previsto.

Inspeccion sanitaria: inspeccion de alimentos, instalaciones y procesos por parte

de las autoridades sanitarias en el contexto de la vigilancia de higiene para
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garantizar el cumplimiento de las especificaciones establecidas en las normas
sanitarias, que pueden incluir el control de higiene de alimentos o superficies, con
el fin de comprobar si estos cumplir con las normas de higiene requisitos

especificados

Inspector sanitario: es la persona autorizada que cumple con los criterios
indicados por la autoridad calificada y es responsable de realizar las tareas de
inspeccion sanitaria, auditoria y toma de muestras, asi como las actividades de

observacion y control de alimentos conforme a la legislacion sanitaria vigente.

Limpieza: eliminacion de materiales organicos e inorganicos, restos de alimentos,
grasas, suciedad u otras materias extrafias encontradas en superficies vivas o

inertes.

Manipulador de alimentos: se refiere a cualquier persona que esta en constante
manipulacion directo o indirecto con los alimentos vy, por lo tanto, no se espera que

corra el riesgo de contaminar los alimentos.

Materia Prima: es cualquier sustancia que se use directamente en la preparacion

del producto, debera ser declarada e identificadas por sus constituyentes.

Plagas: aves, insectos, roedores y otros animales que pueden contaminar o infestar

directa o indirectamente los alimentos.

Peligro: agentes bioldgicos, quimicos o fisicos presentes en el alimento, o las
condiciones en que se encuentran los alimentos, que pueden afectar negativamente

a la salud.

Plan de Higiene y Saneamiento (PHS): son todos los procedimientos de limpieza
y sanitizacion aplicables a infraestructura, ambientes, equipos, instalaciones,
utensilios, superficies. Tiene el objetivo de la reduccion de la carga bacteriana y los
peligros que significan un riesgo de una posible contaminacion de alimentos. En
este Plan se incluye el saneamiento adecuado de los servicios esenciales (agua,
drenaje y residuos sélidos) y medidas para prever la aparicion de plagas. Se

desarrollan por escrito para su ejecucion, seguimiento y evaluacion.
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Principios Generales de Higiene (PGH): esta definido como un conjunto de
acciones basicas de la higiene que se aplican en toda la cadena alimentaria para
asegurar la inocuidad del alimento destinado al consumo humano. Considera la
aplicacion de procedimientos de Buenas Practicas de Manufactura o Manejo
(GMP), cuando esta orientada al almacen son Buenas Practicas de Almacenamiento

(BPAL) y Procedimientos de Higiene y Saneamiento (PHS).

Programa de Buenas Practicas de Manipulacion (BPM): son procedimientos
que se aplican en todo el proceso productivo de un restaurante 0 empresas con
actividades similares para garantizar la calidad higiénica y la inocuidad de todos los
alimentos fabricados. Un plan de BPM se desarrolla por escrito y se mantienen
registros de su aplicacion, seguimiento y validacion.

Programa de Buenas Préacticas de Almacenamiento (BPAL): son los
procedimientos para el almacenamiento de envases o alimentos, disefiados para
garantizar su calidad higiénica y seguridad. El plan BPAL se desarrolla por escrito

y se documenta su aplicacion, seguimiento y evaluacion.

Programa de higiene y saneamiento: son aquellos procedimientos escritos que
describen y explican como realizar una tarea para lograr un fin especifico. Por lo
que es necesario estandarizar los procesos y dejar constancia escrita de ello para

prevenir errores que pudieran atentar contra la inocuidad del producto final.

Proveedor: la persona y/o empresa responsable de abastecer los productos o

materiales necesarios para un uso determinado.

Rastreo de los productos: es la suficiencia para establecer el recorrido de un

alimento desde la produccion, almacenamiento y distribucion.

Rotulado: palabras, insertos o folletos impresos y fijados en el envase del producto
y que contengan la informacion técnica como es el nombre, peso neto, peso
drenado, planta de fabricacion, direccion del lugar de fabricacion, registro Sanitario

del Producto, etc.
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Sistema FEFO: dispone que los productos que caducan primero son productos que

deben salir en primer lugar (First Expire-First Output).

Sistema FIFO: es un sistema de la rotacion de productos que se encuentran
almacenados donde los productos que entran primero son los que tienen que salir

primero (First In-First Out).
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CAPITULO IV
METODOLOGIA

4.1 Descripcion del procedimiento del caso de estudio

El trabajo de suficiencia profesional se desarrolld siguiendo la secuencia de actividades

presentadas en la Figura 5 y que se describen a continuacion:

Reunion con el comité de inocuidad

A\ 4

Recopilacion de informacion

|
v v v v

Revision de la

documentacio Observacion Entrevista al Lista de

n interna de la in situ personal verificacion
empresa

v

Diagnostico

Plan de mejora (BPM y PHS)

Y

Evaluacion del plan de mejora

Figura 5—Etapas de la realizacion del trabajo de suficiencia profesional

4.1.1. Reunidn con el comité de inocuidad

Se realiz6 una reunion con el comité de inocuidad de la Empresa MEGA PRODUCTS
DISTRIBUIDORA S.A.C., el cual estd compuesto por el gerente adjunto, jefe de

MICAELA BASTIDAS
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departamento técnico, jefe de operaciones y asistente de calidad. La reunion tuvo la
finalidad de dar a conocer el alcance del plan de mejora, la metodologia y los
beneficios de la implementacion. Asimismo, también se solicitd el compromiso del

comité para el desarrollo e implementacion de las BPM y PHS.

4.1.2. Recopilacion de informacion

La informacion se obtuvo de la siguiente forma:
e Revisién de la documentacion interna de la empresa

Se revisaron todos los documentos y registros existentes con los que contaba la
empresa, con el fin de conocer la forma de trabajo del &rea de calidad, produccion,

almacén y compras.

e Observacion in situ

Se busco conocer las condiciones en la que se encontraba toda la planta, las
condiciones de los procesos, la conducta del personal, la forma como se
fabricaban y almacenaban los productos alimenticios y los envases para contacto
con alimentos. También se dio importancia en observar la manipulacion de la

materia prima por parte del personal.

e Entrevista al personal

La entrevista consistié en recopilar informacién del personal de produccion y
almacén, por lo que se entrevistd a 12 trabajadores de un total de 15 personas para
determinar el nivel de conocimiento en temas de BPM y PHS. En la tabla 5 se

muestra las preguntas realizadas a los trabajadores.

Tabla 5 — Preguntas realizadas a los trabajadores

Preguntas

1. ¢Qué son las BPM? 5. ¢Qué es la limpieza?

2. (Cuales con las condiciones de | g ;Qué es la desinfeccion?
almacenamiento?

3. ;Qué es la calidad? 7. (Qué es la contaminacion
cruzada?
4. ;Qué es la inocuidad? 8. ¢Qué son las ETA?

MICAELA BASTIDAS
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e Lista de verificacion

Con los criterios y las condiciones de evaluacion sobre las BPM y el PHS
establecidas en la lista de verificacion segin el DS N° 007-98-SA “Normativa de
vigilancia e inspeccion sanitario de alimentos-Bebidas”, se procedié a realizar
inspecciones en todas las areas de la empresa como es produccién, almacén,
SS.HH y alrededores; se revisé y evalud las exigencias de las instalaciones fisicas,
equipos, utensilios y de las personas que manipulan los alimentos; los requisitos
sanitarios de manipulacion, el aseguramiento y el control de los atributos de los
productos; y las condiciones de limpieza y desinfeccion, almacenamiento,
distribucidn y transporte. En el diagnostico se realiz6 observaciones puntuales que
posteriormente permitieron realizar las mejoras necesarias en las practicas del

personal y en el estado fisico de las instalaciones de la empresa.

Ya finalizado el diagnostico se verificd el cumplimiento de los requisitos
establecidos en el DS N° 007-98-SA “Normativa de vigilancia e inspeccion
sanitario de alimentos-Bebidas”, esto mediante la cuantificacion del valor
calculado de cumplimiento de los programas de BPM y demé&s programas
prerrequisitos que constituyen los principios de las BPM y PHS con referencia en
laNTS N° 173-MINSA/2021/DIGESA (ver tabla 6).

Tabla 6 — Escala de calificacion para valorar los items que se cumplen en la
lista de verificacion

Escala de calificacion
Calificacion Rango de cumplimiento Identificacion por color
ACEPTABLE > 75% ]
REGULAR 50% a 75%
NO ACEPTABLE < 50% L]

Fuente: (32)
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4.1.3. Diagnoéstico inicial

Para conocer y definir el estado en el que se encontraba la empresa se analiz6 con el
comité de inocuidad los resultados obtenidos de la revisién de la documentacion,
observacién in situ, entrevista al personal y la lista de verificacion por medio de
herramientas de calidad, esto con el objetivo de conocer el problema principal a

solucionar, asi como los distintos aspectos que tienen un grado de deficiencia
Las herramientas que se utilizaron son las siguientes:

e Tormenta de ideas

e Matriz de seleccion de problemas

Tormenta de ideas

Esta etapa se realizd junto a los responsables del comité de inocuidad: Gerente
Adjunto, Jefe de Operaciones, Jefe de Departamento Técnico y Asistente de Calidad;

teniendo en cuenta las siguientes fases:

a) Fase de generacion: en esta fase los responsables expusieron sus ideas con
respecto a la problematica de la empresa por el cumplimiento de las BPM y PHS.
Las ideas proporcionadas por cada responsable se escribieron en la pizarra por

turnos.

b) Fase de aclaracién y agrupacion: como segunda fase el Gerente Adjunto
procedié a explicar cada problematica propuesta por los responsables, luego se
agrupé las ideas al tener relacion o ser similares; todo esto bajo el consentimiento
de los responsables para finalmente tener un menor numero de los problemas

propuestos.

Matriz de seleccién de problemas

Se continué con la metodologia descrita por Oseki y Osaka (1992). Para ello, los
problemas obtenidos en la tormenta de ideas se identificaron segun el grado de

importancia a solucionar.

Para utilizar la matriz de seleccion se establecio cinco aspectos, lo que permitio

conocer el problema de mayor trascendencia para la empresa, ver en la tabla 7.
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Tabla 7—Descripcion de los niveles para medir los aspectos de seleccion
Aspecto Nivel Descripcion del nivel Va!o_r
numérico
Inversion Alta Mayor a 15000 soles A=1
estimada Media Mayor a 8000 pero menor a los 15000 soles M=2
Baja Menor a los 8000 soles B=3
Tiempo Largo Mayor a 1 afio L=1
estimado Medio Entre 6 y 12 meses M=2
Corto Menor a 6 meses C=3
Reaccion del | Positiva Aceptacion a los cambios (+)=3
personal frente | Neutra Indiferencia a los cambios 0=2
al cambio Negativa Rechazo a los cambios (-)=1
Incidencia en Alta Influye altamente en la calidad del producto A=3
la calidad del | Media Influye moderadamente en la calidad del M=2
producto

producto Baja No influye en la calidad del producto B=1
Incidencia Alta Influye altamente en la satisfaccion del cliente A=3
sobre la| Media Influye moderadamente en la satisfaccion del M=2
satisfaccion cliente
del cliente Baja No influye en la satisfaccion del cliente B=1

Fuente: adaptado (36).

los problemas se muestran en la tabla 8

Tabla 8—Escala de calificacion de la ponderacion de aspectos

También se estableci6 una escala de calificacion del 1 al 5 de acuerdo al grado de solucién de

Valor Calificacion
1 Insignificante
2 Baja importancia
3 Mediana importancia
4 Moderada importancia
5 Alta importancia

Fuente: adaptado (36).
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Se realiz6 la votacion con la participacion de los responsables, asignando la mayor
puntuacion al aspecto que se considere con mayor repercusion y el menor valor al

aspecto que no se considere importante.

El resultado de la votacidn se consiguié promediando los valores asignados y emitidos
por cada uno de los participantes segun su criterio, esto se muestra en la tabla 9. Con
estos factores de ponderacion, los niveles de valoracion de los aspectos de seleccion y
la votacion de los responsables procedieron a realizar los calculos y se construyé la
matriz de seleccién de problemas. Posteriormente los problemas se ordenaron de
mayor puntuacion a menor puntuacién para ver cual necesitaba mayor atencion, tal

como se muestra en los resultados.

Tabla 9 —Ponderacidon de los aspectos de seleccién

Aspecto Puntaje de los | Promedio | Factor de
aspirantes ponderacion
A | B |C|D
Inversién estimada 4 |5 |33 3.75 0.75
Tiempo estimado 4 3 13|14 35 0.7
Reaccion del personal frente al cambio | 3 3 132 2.75 0.55
Incidencia en la calidad del producto 4 5 15| 4 4.5 0.9
Incidencia sobre la satisfaccion del 5 4 | 4|3 4 0.8
cliente

Participantes: A: Gerente Adjunto; B: Jefe de Operaciones; C: Jefe de Departamento Técnico;
D: Asistente de Calidad
Fuente: adaptado (36).

4.1.4. Formulacion del plan de mejora para la elaboracion e implementacién de BPM y
PHS
De acuerdo a los resultados obtenidos en la matriz de seleccion de problemas se
formul6 el plan de mejora para la elaboracién de un manual de BPM y PHS.
Se tuvo como referencia las siguientes normativas que también se encuentran en el

Anexo 5y 6:

e DS N°007-98-SA: Regulacion sobre Vigilancia y Control de la Inocuidad de
Alimentos y Bebidas. (MINSA, 1998) DS N° 034-2008-AG: Normativa de la Ley
de Inocuidad de los Alimentos (MINSA, 2008).
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e Cadigo internacional sugerido de Practicas-Principios Generales de Higiene de en
los Alimentos CAC/RCP-1-1969, Rev.4 (FAO/OMS-Codex Alimentarius, 2003).

e RM N° 591-2008: Normativa Sanitaria que decreta los criterios microbiol6gicos
de calidad sanitaria e inocuidad en loa alimentos y bebidas que son para consumo
humano (MINSA, 2008).

e RM N° 461-2007: Criterios técnicos para el analisis MB de superficies que se

encuentran en contacto con los alimentos y las bebidas (MINSA, 2008).

e RM 449-2001-SA-DM: Estatuto Sanitario para Trabajos Desinsectacion,
Desratizacién, Desinfeccion, Limpieza y Desinfeccién de Reservorios de Agua,
Limpieza de Ambientes y de Tanques Sépticos (MINSA, 2001).

e NTP ISO 22000:2006. Sistema de Gestion de la seguridad y calidad de los
Alimentos (INDECOPI, 2006)

En la figura 6 se visualiza las etapas de implementacion de BPM y PHS:
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Diagnostico del cumplimiento de las BPM
y PHS.

¢Cumple con las
BPM y PHS?

Elaborar procedimientos y los
cambios necesarios.

Sl

A 4

NO

A 4

Documentar procedimientos.

A 4

Implementacién

¢Cumple con las

MICAELA BASTIDAS

BPM y PHS?

BPM y PHS
implementado

A 4

BPM:

- Seleccién y control de proveedores
Control y recepcién de materia, insumos y
producto terminado.
Almacenamiento de materia prima insumos y
producto terminado.
Calibracién de equipos de medicion
Mantenimiento de equipos e instalaciones.
Capacitacion al personal
Control de vehiculos de transporte
Identificacion y trazabilidad.
Manejo de quejas y reclamos
Retiro de productos del mercado
Control de producto no conforme
Acciones correctivas y preventivas
Monitoreo y verificacion de los principios
generales de higiene

- Control de higiene y salud del perosnal

- Limpieza y desinfeccion de ambientes

- Limpieza y desinfeccion de equipos y
maquinaria

- Control de plagas

- Manejo de residuos sélidos

- Manejo de productos quimicos

- Control de la calidad sanitaria del agua

Figura 6—Etapas de la elaboracion e implementacion de BPM y PHS

4.1.5. Evaluacion de la implementacion del manual de BPM y PHS

Por ultimo, se realizé la evaluacion de la implementacion del manual de BPM y PHS, y

se verificd el grado de cumplimiento de acuerdo a la tabla 6.

4.2 Técnicas e instrumentos

A continuacion, se especifican las técnicas que se han utilizado para llevar a cabo la

implementacion de las BPM y el PHS
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Tabla 10— Teécnicas e instrumentos de obtencion de datos
Técnica Justificacion Instrumento Aplicado en:
Observacion | Mediante la observacion directa | Cuaderno de | Personal e
permitio registrar | apuntes infraestructura de
comportamientos o conductas del | lapicero. la empresa.
personal, asi  como las

condiciones de la infraestructura
por mejorar.

Entrevista Permiti¢ identificar los distintos | Cuaderno de | Area de compras,
procesos que tienen por cada | apuntes almaceén y
area. lapicero produccién.

computadora
correo.

Registros de | Brinda datos historicos. Registros Registros de

la empresa computadora. | produccion,

registros de
calidad y almacén.

Lista de | En base a los lineamientos del | Lista de | Personal e

verificacion | DS N° 007-98-SA “Normativa de | verificacion, | infraestructura de
vigilancia e inspeccion sanitaria | lapicero. la empresa.

de alimentos-Bebidas” y ayudara
en la obtencién de informacién
para el cumplimiento de BPM y
PHS, mediante un diagndstico.
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CAPITULO V
RESULTADOS Y DISCUSIONES

5.1 Resultados del grado de cumplimiento de las BPM y el PHS

5.1.1. Reunién con el comité de inocuidad

5.1.2.

De la reunién sostenida con el comité de inocuidad se logré el compromiso para la

ejecucion del Plan de Mejora de cada uno de los integrantes del comité. Asimismo, se

dio a conocer el método del plan y los beneficios de la implementacion como son:

mejorar las condiciones de higiene en los procesos, estandarizar los procesos en las

operaciones, garantizar una infraestructura apegada a las exigencias legales y la

posibilidad de acceso a nuevos mercados.

Recopilacion de informacion

Revision de la documentacion interna de la empresa

Junto al equipo de inocuidad se realizé la revisién de los documentos de la
empresa del proceso de produccion, almacén y compras. En la evaluacion de estos
documentos se observo que la empresa no contaba con un manual de BPM y PHS,
pero si con informacién de proveedores y procesos que sirvié como base para el

diagndstico posterior.

Observacion in situ

La observacion in situ de las instalaciones de la empresa se realizo con el equipo
de inocuidad, en donde se buscé conocer la aplicacion de las BPM y PHS. Esta
observacion es importante porque ayudd de forma directa a conocer el estado de
las instalaciones, ver la distribucion de las areas (plano de la empresa) (ver Anexo
1). Como resultado para el area de almacén se observé que los productos estaban
almacenados en forma conjunta sin considerar su origen (alimento, envases,

materia prima y producto terminado) y tipo de material (plastico, bagazo de cafa
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de azucar, kraft, PLA, CPLA y madera). También se observo en el recorrido la
falta de habitos de higiene por parte del personal, la mascarilla se encontraba
debajo de la nariz, la toca no cubria todo el cabello en las mujeres.

e Entrevista al personal

En la figura 7 se muestra el extracto de la entrevista a los 12 trabajadores de la
empresa MEGA PRODUCTS DISTRIBUIDORA S.A.C (en el Anexo 3 se
encuentra la tabla con los resultados de cada trabajador).

Para la primera pregunta “;,Qué son las BPM?” 4 personas que representan el 33%
respondieron correctamente, luego se tiene a 7 personas que son el 58 %
respondieron incorrectamente; por ultimo, se tiene a una persona que es el 8% que
no respondié a la pregunta. Para la segunda pregunta “;Cuales con las
condiciones de almacenamiento?” 6 personas que son el 50% contestaron
correctamente, 4 personas que representan el 33% no respondieron de forma

correcta y dos personas que son el 17% desconocen la respuesta a la pregunta.

RESULTADOS DE LA ENTREVISTA A LOS TRABAJADORES

1 2 3 4 5 6 7 8

Preguntas

Porcentaje de respuesta (%)

@ Suma de respuestas correctas @ Suma de respuestas incorrectas O Suma de no responde

Figura 7— Resultado del porcentaje de respuestas en la entrevista realizada a los
trabajadores
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Los resultados de esta entrevista indican que los trabajadores no conocen sobre las
BPM y PHS por lo que necesita la implementacion de un manual de BPM y PHS
para que se puedan desenvolver en sus actividades sin que represente un riesgo de

contaminacion al proceso.

e Lista de verificacion

Los resultados alcanzados luego de la aplicacion de la lista de verificacion
de higiene se presentan en el Anexo 4, en el cual se detallan las
observaciones de las condiciones de higiene y los puntajes obtenidos en

los requerimientos evaluados por cada item.

En la tabla 11 se presenta un resumen de los resultados obtenidos en cada
aspecto y su calificacién de acuerdo al rango de cumplimiento en la tabla
6.

Tabla 11— Resumen de los resultados de la aplicacién de la lista de verificacion
higiénico-sanitario (evaluacion inicial)

0 . Punt. | Punt. % de e o
N Requisito Méx. | Obte. | cumplimiento Calificacion
1 | Programas de prerrequisitos 260 180 69% Regular
1.1 | Instalaciones 152 108 71% Regular
1.2 | Personal 24 18 75% Regular
1.3 | Control de la contaminacion 16 10 63% Regular
cruzada
1.4 | Control de los procesos 56 34 61% Regular
1.5 | Control de producto 12 10 83% Aceptable
2 | Gestién de inocuidad 28 20 71% Regular
2.1 | Compromiso de la direccion 4 4 100% Aceptable
2.2 | Rastreabilidad 8 4 50% Regular
2.3 | Retiro de producto del mercado 8 4 50% Regular
2.4 | Quejas de clientes o reclamos 4 4 100% Aceptable
2.5 | Acciones correctivas y 4 4 100% Aceptable
preventivas
Total del puntaje obtenido 288 200
Porcentaje de cumplimiento 69%
Calificacion REGULAR
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El puntaje total alcanzado por la empresa MEGA PRODUCTS
DISTRIBUIDORA S.A.C. es de 200 puntos sobre un total de 288 puntos de la
lista de verificacion, esto representa un 69% de cumplimiento que resulta con un
nivel de cumplimiento "regular”. Con base en estos resultados existe un riesgo
latente de contaminacion de los productos que se manejan en la empresa por las
malas practicas ejecutadas por el manipulador sumado a la falta y/o
incumplimiento de los requisitos de higiene y saneamiento. Este riesgo de
contaminacion puede ser reducido o eliminado si se siguen metodologias y el
personal estd en constante capacitacion (23). Es por ello, que la empresa requiere
mejorar la manipulacion e higiene, y como medida es necesario implementar un
manual de BPM y PHS para fortalecer las buenas condiciones de fabricacion de

los productos.

Estos mismos resultados obtenidos también se pueden ver en la Figura 8, que
muestra el grado de cumplimiento de los requisitos de higiene de acuerdo con

cada item evaluado de la lista de verificacion.
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Figura 8— Porcentaje de cumplimiento de los requisitos de higiénicos-
sanitarios segun el aspecto evaluado (evaluacion inicial)
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En la figura 8 se observa que solo 4 aspectos tienen el calificativo de “aceptable”
y los items restantes que son 8 estan calificados como “regular. En donde, lo mas
critico de acuerdo al % obtenido es en rastreabilidad, retiro de producto de
mercado, control de plagas y control de contaminacion cruzada. Estos resultados
indican que se necesita trabajar en los items calificados como “regular” para que
la calidad e inocuidad del producto no se vea comprometido para la falta de

cumplimiento de las especificaciones.

A continuacion, se detalla el porqué de la calificacion alcanzada en los aspectos:

° Instalaciones

La empresa cuenta con tres puertas metalicas enrollables de ingreso y
despacho de los productos, no contando con medios de proteccion fisicas
cuando estas son aperturadas, lo cual puede significar el ingreso de vectores
como polvo, insectos y otros que pueden afectar la inocuidad de los

productos.

Las instalaciones son de uso exclusivo para la realizacion de sus actividades y
no tiene conexion con otras areas que pueda significar una contaminacion

cruzada para los productos fabricados y almacenados.

. Disefio del proceso

No cuenta con un disefio definido para la distribucién correcta de las areas y
la ubicacion de los productos, observandose productos ubicados en las zonas

de trénsito del personal.

En el disefio del &rea de produccién se cuenta con dos puertas que tienen
cortinas sanitarias para evitar el ingreso de contaminantes, también tiene una
ventana que esta cubierta por una malla plastica. En el caso del area de
almacén no cuenta con cortinas sanitarias u otra barrera en las puertas que

asegure la proteccion de los productos contra agentes contaminantes externos.

MICAELA BASTI
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Se manifiesta que son importantes las barreras fisicas ya que su presencia es
determinante para evitar el ingreso de vectores que puedan contaminar el
producto y donde el objetivo fundamental es sellar, tapar y/o proteger todas
las vias de entrada mediante cortinas en las puertas y lugares de paso, mallas

mosquiteras en las ventanas, burletes en las puertas, entre otras (10).

Instalacion fisica

Las instalaciones como el area de produccién y el almacén no cuentan con el
disefio sanitario entre el piso y la pared; es decir, no cuentan con la curva
sanitaria concava que evita la acumulacion de polvo y otros elementos
extrafios, ademéas que este disefio facilita la limpieza de estas zonas al
trabajador. Es importante que las empresas de alimentos tengan la union de
piso-pared en forma concava o también conocida como media cafia o esquina
sanitaria para una facil limpieza; sin embargo, si no se puede cumplir con esta
especificacion, se debe incrementar la frecuencia de limpieza y tener especial

cuidado en el angulo piso-pared (11).

Las instalaciones cuentan iluminacion natural y artificial suficiente para la
realizacion de las actividades de los trabajadores, el cual cumple con los
niveles indicados en el DS 007-98-SA Reglamento sobre Vigilancia y Control
Sanitario de Alimentos y Bebidas. Se observa también que todas las

luminarias cuentan con proteccién.

El almacén cuenta con ventiladores edlicos y el area de produccién cuenta
con ventiladores mecanicos, los cuales ayudan a controlar la temperatura del

ambiente en la estacién de verano.

Calidad del agua

La empresa no cuenta con un programa para el control de calidad sanitaria del
agua y no se realiza el control del cloro residual, cabe mencionar que el agua
es potable y solo es usada para las actividades de limpieza y desinfeccion del
area de almacén, area de produccion y de los servicios higiénicos, no es

utilizada en procesos de productivos. Tampoco se cuenta con el informe de
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analisis microbiologico y fisicoquimico del agua. Es primordial mencionar
que la calidad del agua es importante para la fabricacion y transformacion de
alimentos, es asi que los distintos procesos como lavado, evaporacion,
limpieza y muchos mas en donde se utilice el agua puede llegar a contaminar
los alimentos o los productos para contacto con alimentos por tener de origen
un agua de mala calidad (14). Siendo importante tener controles de cloro
residual y certificados de calidad del agua.

La eliminacion del desaglie no representa un riesgo de contaminacién de los

productos.

Calidad del aire

Las instalaciones cuentan con ventiladores e6licos y mecanicos que ayudan a

controlar la temperatura del ambiente.

Equipos de trabajo

La empresa cuenta con dos maquinas rebobinadoras, una maquina
termocontraible y dos mesas de trabajo, que estan fabricadas de acero
inoxidable que es resistente a la corrosion y ademas de ser higiénica ya que al

ser un material no poroso es facil realizar la sanitizacion.

Se manifiesta que en una empresa de alimentos el material mas recomendado
que entra en contacto con alimentos es el acero inoxidable y el mejor disefio
que se puede aplicar es aquel que evita los angulos rectos porque se pueden
acumular restos de alimentos; es por eso, que se recomienda los bordes de
forma circular (11). Las recomendaciones indicadas se llegan a cumplir en los

equipos de la empresa.

Calibracion de equipos

La empresa cuenta con un programa de calibracion de instrumentos de
medicién, pero este programa no se viene cumpliendo de acuerdo a lo

establecido, los equipos que manejan no se encuentran calibrados. Un
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elemento a considerar en los programas de control de calidad es tener equipos
de medicion confiables. Es por ello, que se debe contar con un programa de
calibracién periddica para todos los equipos en uso (8), ademas que los
resultados obtenidos influyen en las decisiones que se tomen a partir de los

datos arrojados.

Instalacion para el personal de trabajo

Las instalaciones cuentan con estaciones de lavado provisto de agua, jabon,
desinfectante y papel toalla para la limpieza y desinfeccion de las manos cada

Vez que sea necesario.

Cuenta con servicios higiénicos para hombres (5 inodoros, 6 lavatorios, 6
urinarios y 6 duchas) y mujeres (4 inodoros, 6 lavatorios y 4 duchas), que se
encuentran en buen estado de mantenimiento y conservacion, el material de
los SS. HH es de loza.

La empresa cuenta con casilleros dobles por cada personal para guardar la
ropa de trabajo y la ropa de uso diario, de manera que no entran en contacto

ambas ropas y no representan en peligro de contaminacion.

Mantenimiento

La empresa cuenta con informes de los mantenimientos preventivos y
correctivos de los equipos que manejan, asi como de las instalaciones de la

empresa COmMo son pisos, paredes, techos, etc.

Tiene un programa de mantenimiento preventivo para los equipos e
instalaciones con una frecuencia anual para todo, el cual se ha llegado a

cumplir. También se observa que no hay equipos en desuso.

Limpieza y desinfeccion

La empresa cuenta con un procedimiento para la limpieza y desinfeccion de
las &reas y los equipos; sin embargo, el procedimiento no se ajusta a la actual

infraestructura y proceso productivo, los productos de sanitazacion no se
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especifican y los productos que se manejan no tienen ficha técnica, hoja de
seguridad y la resolucion directoral. Se ratifica que la limpieza y
desinfeccion es elemental en todo establecimiento en el que se procesan
alimentos o productos para contacto con alimentos, ya que pueden
contaminarse cuando entran en contacto con superficies que estén sucios o0 no
se han desinfectado correctamente. Es por eso, que cada empresa debe tener
su propio Plan de limpieza y desinfeccion, considerando sus necesidades

higiénicas acorde a su infraestructura y proceso (24).

Se ha observado que la empresa no cuenta con el certificado de la limpieza y
desinfeccion del pozo de agua, el analisis microbioldgico y fisicoquimico del
agua; asimismo, resaltar que si el agua en uso se encuentra contaminada es un
peligro potencial que atenta contra la salud de las personas. Es por eso, que es
un requisito realizar los analisis microbiol6gicos y fisicoquimicos del agua

con un laboratorio acreditado.

También se evidencid que las herramientas de limpieza (escoba y recogedor)
utilizadas en el area de produccion y almacén no estdn rotuladas o
identificadas por un color y que su uso puede llegar a significar un riesgo de

contaminacion por utilizarse en un area diferente a la asignada.

Manejo de plagas

La empresa cuenta con un programa de control de plagas, en el que se detalla
responsabilidades, metodologias y frecuencia. La fumigacién y el control de
desratizacién se encuentran a cargo de la empresa tercera CONTROL
VERDE S.R.L. que realiza la fumigacion con una frecuencia semestral y la

desratizacidn con una frecuencia quincenal.

Se ha observado en la inspeccion la presencia de insectos muertos en el
perimetro y registros incompletos de las inspecciones de las trampas
pegantes. Este es un indicativo de la falta de seguimiento y el incumplimiento
del procedimiento. Asimismo, el area del almacén cuenta con dos trampas
pegantes para insectos y el area de produccion con una trampa pegante para
insectos, se recomienda instalar mas trampas, ya que el area total es de 2600

m2. La cantidad necesaria de trampas debe ser indicada por la empresa de
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control de plagas y sus respectivas ubicaciones ya que debe hacerse de
manera que no sean un foco de contaminacion, debido a la caida de insectos o
de sus fragmentos en los alimentos, impidiendo que se instalen en areas que
actten como un foco de atraccion para los insectos o se ubiquen en una zona
demasiado iluminada, para que no se pierda el efecto atraccion de las

lamparas (10).

Manejo de residuos solidos y aguas residuales

Las instalaciones cuentan con tachos de basura distribuidos en cada area para
residuos de papel-carton, plastico y fierro; estos tachos se encuentran en buen
estado de conservacion y con bolsas dentro de los tachos para su facil retiro.
Los residuos son retirados de los tachos de basura cuando es necesario y al
final del dia, finalmente son colocados en una zona de acopio de todos los
residuos generados. Segun la cantidad acumulada se contacta con la Empresa
de Transporte y Servicio el Jaguar E.I.R.L. para el retiro de los residuos de las

instalaciones.

Higiene y conducta

Se observa que el personal del area de produccién y almacén tienen las ufias
cortas, el uniforme de trabajo limpio, el cabello dentro de la toca, el personal
masculino se encuentra rasurado y no se evidencia presencia de joyas o

heridas visibles en todos los trabajadores.

Es fundamental que las personas que trabajen en un area de manipulacion de
productos alimenticios mantengan un elevado grado de limpieza por lo que
deben llevar una vestimenta limpia. Ademas, las personas que sean
portadoras o padezcan de alguna enfermedad que se transmita a través de los
alimentos, por ejemplo, de heridas infectadas, diarrea, infecciones cutaneas,
no deben manipular los productos o entrar en las zonas de manipulacion

cuando pueda haber riesgo de contaminacion directa o indirecta (6).
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Capacitacion

La empresa cuenta con un programa de capacitacion anual; sin embargo, no
se cuenta con evidencia de las capacitaciones programadas como el material

de la capacitacion, la lista de los asistentes y los examenes.

La falta de capacitacién en los trabajadores tiene efectos negativos directos en
la ejecucion de sus actividades ya que desconocen principios importantes de
inocuidad y de calidad que deben aplicar en sus labores diarias. Los efectos
negativos pueden ser pérdida de la productividad, productos no conformes,
pérdida de clientes, etc. Es por eso, que se subraya la importancia de impartir
capacitacion a todo el personal productivo para evitar las enfermedades
transmitidas por alimentos (17).

Uniforme

El personal cuenta con el uniforme asignado por la empresa que consiste en

un polo, pantaldn, chaleco, botas de seguridad y casco.

Salud

Se realiza el examen de ETAS con una frecuencia anual a todo el personal de
produccién y almacén. Se recomienda dar continuidad a este examen a todos
los trabajadores que participan en la fabricacion, manipulacion vy
almacenamiento por lo menos una vez al afio. Asimismo, gracias a este tipo
de examen se puede detectar si el trabajador posee alguna enfermedad
transmisible o es un portador sano de ellas. Los resultados de los examenes se
deben guardar y archivar (7).

Contaminacién microbioldgica-quimica

No esta establecido en los procedimientos realizar el analisis microbioldgico
de las superficies vivas e inertes y de los productos para validar su inocuidad.
Se cuenta con informes de ensayos microbioldgicos y quimicos de los

productos importados emitidos para la planta de fabricacion.
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El &rea dispuesta para el almacenamiento de productos de limpieza y
desinfeccion se encuentra ubicada en una zona distante del &rea de
produccion y almacenamiento; asimismo, para el acceso solo esta permitido

al personal del area de calidad y personal de limpieza.

La empresa no cuenta con una politica de control de alérgenos; sin embargo,

dentro de sus instalaciones y procesos no manejan alérgenos alimentarios.

Recepcion de los productos

Los productos que se recepcionan se verifican al ingreso y se comparan sus
caracteristicas con lo establecido en la ficha técnica, también se verifica la
fecha de produccién, vencimiento, y el certificado de calidad. Este proceso
resulta de vital importancia para realizar un control exhaustivo de las MP y
PT, con el fin de evitar problemas y que pueden ser detectados en la
recepcion. Por lo que se deben tomar muestras pertinentes para determinar la

calidad de las mismas (41).

Ingreso al almacen

Los productos que se manejan no son productos perecibles por lo que no
necesitan ciertas condiciones de almacenamiento y el almacenamiento se
realiza de forma réapida. Al ingreso se realiza una verificacion de las
condiciones del producto y del embalaje; sin embargo, no se cuenta con los
registros fisicos de esta verificacion. Se recomienda que debe existir registros
y de forma general mantenerse los documentos para el cumplimiento de los

principios generales de higiene (9).

Control del almacenamiento de productos

La empresa cuenta con registro de control de temperatura y humedad; sin

embargo, este se encuentra desactualizado.

Los productos no se encuentran almacenados en ubicaciones por tipo de

productos, es decir no tiene un orden definido de almacenamiento por
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categorias 0 asociacion de sus cualidades. Se observa que no cumple con los
espacios establecido en el DS 007-98-SA Reglamento sobre Vigilancia y

Control Sanitario de Alimentos y Bebidas.

Despacho y transporte

El transporte de productos terminados hacia los clientes se realiza en
vehiculos tercerizados, los que son revisados por el personal de almacén que
verifican si se encuentran limpios y libres de olores que puedan transferirse a
los productos. Asimismo, también se verifica si cuentan con todas las
condiciones fisicas para proteger y conservar el producto como es: que el
vehiculo sea cerrado, de material resistente a la corrosion. Se verifica que
cuentan con registros de inspecciones de unidades de transporte el cual se

encuentra actualizado.

Inspeccion del producto

Cuentan con formatos de registros de inspeccién, pero estos registros no se

encuentran actualizados.

Producto potencialmente inocuo

La empresa tiene un procedimiento en el que indica cada paso a seguir en
caso se presente una circunstancia en donde se deba tratar con producto

potencialmente no inocuo.

Tienen un éarea en el almacén que se encuentra identificado para el
almacenamiento de producto no conforme, no representando un riesgo por

contaminacién cruzada.

Compromiso de la direccion

La empresa cuenta con una politica de calidad e inocuidad version 1 del 2017,

se recomienda actualizarla.
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Rastreabilidad

Cuentan con herramientas para la identificacién de los lotes de los productos
desde la recepcion hasta su despacho y viceversa, mediante guias, certificados
de calidad, registros en el sistema DAT CORP del ingreso y salida de
productos. Sin embargo, no cuentan con ejercicios de trazabilidad que
demuestre la efectividad de estas herramientas y tampoco indican una
frecuencia de ejecucion del ejercicio. Un sistema de trazabilidad tiene una
gran implicancia en términos de calidad, seguridad y prevencion; por tanto,
este sistema debe aportar la capacidad para identificar proveedores, MP,
envases y cualquier producto empleado en el proceso. La rastreabilidad no
solo aplica a la seguridad alimentaria, sino engloba mejoras en la calidad, al
tener mayor conocimiento sobre los insumos, MP, procedencia,

concentraciones y cualquier elemento relacionado (16).

Retiro de producto del mercado

La empresa tiene un procedimiento de retiro de producto del mercado que
incluye los pasos a seguir en caso de presentarse un incidente de esta
categoria, como son numeros telefonicos, correos electronicos, etc., pero no
cuentan con ejercicios de retiro que demuestren que los establecido en el

procedimiento se cumpla de forma efectiva y en el menor tiempo posible.

Quejas de clientes o reclamos

Tienen establecido un procedimiento de quejas y reclamos de clientes, en el
cual investigan las causas de la queja o reclamo, las medidas a tomar para
evitar la reincidencia y la solucion dada al cliente. Este asunto es importante
porque nos da la oportunidad de ayudar al cliente y de mejorar en el futuro. Y
no olvidar que un cliente insatisfecho puede ser una bomba de tiempo, es por

es0 que se debe dar la atencion necesaria.
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Acciones correctivas y preventivas

La empresa cuenta con un procedimiento de acciones correctivas y
preventivas, en donde estan incluidas las causas de la no conformidad, las
medidas preventivas y correctivas, las personas responsables, las fechas de

gjecucion y seguimiento.

5.1.3. Resultado del diagnostico inicial

Los resultados de la revision de la documentacion, observacion in situ, entrevista al

personal y la lista de verificacion fueron analizados por el comité de inocuidad

mediante herramientas de calidad como la tormenta de ideas y matriz de seleccion de

problemas.

e Tormenta de ideas

Después de haber realizado la evaluacion del cumplimiento de BPM y PHS se procedio a

identificar los aspectos de no cumplimiento y a seleccionar el problema principal con el

comité de inocuidad. Para ello, cada integrante emitié los problemas identificados, siendo

los siguientes:

o gk~ w N E

10.
11.
12.
13.
14.

MICAELA BASTI

Condiciones inadecuadas de las instalaciones.

Falta de cortinas sanitarias.

Instalaciones sin separacion adecuada del piso y la pared.

No existe una correcta distribucion de areas en el almacén.

No hay un orden y limpieza en las instalaciones.

No cuentan con programa de control microbioldgico de superficies vivas,
inertes, de productos, del ambiente y del agua.

Falta de procedimientos de control microbioldgico.

No cuentan con procedimientos y registros

Desinteres del personal de produccion y almacén.

No tienen un programa para controlar la calidad sanitaria de agua.
Falta de cumplimiento con el programa de calibracion.
Procedimientos desactualizados.

Falta de registros

El personal no cumple con llenar los registros.
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15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.
24,
25.
26.
217.

28.
29.
30.
31.
32.
33.
34.
35.
36.
37.
38.
39.
40.
41.

42.
43.
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Falta de seguimiento de la limpieza del pozo del agua.

Falta de estandarizacion de colores para los Gtiles de limpieza.
Falta de equipos de control de plagas.

El personal desconoce los registros que se deben llenar.

Falta de capacitacion del personal.

El personal desconoce temas de calidad e inocuidad.

Registros sin llenar por el personal.

No se tiene los registros de recepcién de MP y PT.

No tienen evidencia de la capacitacion del personal.

Falta del programa de alérgenos.

Falta de registros de la recepcion de productos.

Desorden y falta de limpieza en las instalaciones.

Los productos no tienen una ubicacion designada en el almacén por
caracteristicas.

Falta de espacio entre productos almacenados.

No se realiza seguimiento al control de desratizacion.

Existe evidencia de insectos en las instalaciones.

No se cumple con el programa de capacitaciones

Los manipuladores desconocen el proceso de lavado de manos.
Inadecuada rotacion de productos.

Falta de condiciones de limpieza y desinfeccién.

No hay compromiso por parte del personal hacia la calidad.

La revision de la materia prima es esporadica.

Recepcidn de productos no conformes.

No existe registro del producto no conforme.

Devoluciones de productos.

La higiene del personal no se supervisa.

No se realizan inspecciones permanentes a la materia prima y producto
terminado.

Falta de equipos de proteccion contra el ingreso de plagas.

Carece de programas de limpieza y saneamiento actualizados

Las ideas emitidas por los responsables del comité de inocuidad se agruparon

segun su afinidad como se presenta en la tabla 12.
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Tabla 12— Agrupacion de los problemas identificados

procedimiento
Sy registros

Problemas e
Identificacion de problemas
agrupados
Ausenciade |- No cuentan con programa de control microbiologico de superficies

vivas, inertes, de productos, del ambiente y del agua.

Falta de procedimientos de control microbiologico.

Falta de registros.

No cuentan con procedimientos y registros

No tienen un programa para controlar la calidad sanitaria de agua.

Falta de cumplimiento con el programa de calibracion.

Procedimientos desactualizados.

Falta de estandarizacion de colores para los Gtiles de limpieza.

No se tiene los registros de recepcién de MP y PT.

Falta del programa de alérgenos.

La revision de la materia prima es esporadica.

Recepcion de productos no conformes.

No existe registro del producto no conforme.

La higiene del personal no se supervisa.

Falta de registros de la recepcion de productos.

No se realizan inspecciones permanentes a la MP y PT.

Devoluciones de productos.

Inadecuada rotacion de productos.

Falta de
capacitacion

Desinterés del personal de produccion y almacén.

El personal no cumple con llenar los registros.

El personal desconoce los registros que se deben llenar.

No tienen evidencia de la capacitacion del personal.

Falta de capacitacion del personal.

El personal desconoce temas de calidad e inocuidad.

Registros sin llenar por el personal.

No se cumple con el programa de capacitaciones

Los manipuladores desconocen el proceso de lavado de manos.

No hay compromiso por parte del personal hacia la calidad.

Deficientes
condiciones de
higiene 'y
saneamiento

No hay un orden y limpieza en las instalaciones.

Desorden y falta de limpieza en las instalaciones.

Los productos no tiene una ubicaciéon designada en el almacén por
caracteristicas.

Falta de espacio entre productos almacenados.

Falta de condiciones de limpieza y desinfeccion.

Carece de programas de limpieza y saneamiento actualizados

Falta de seguimiento de la limpieza del pozo del agua.

Instalaciones
inadecuadas

Condiciones inadecuadas de las instalaciones.

Falta de cortinas sanitarias.

Instalaciones sin separacion adecuada del piso y la pared.

No existe una correcta distribucion de areas en el almacén.
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Falta de - No se realiza seguimiento al control de desratizacion.
control de |- Existe evidencia de insectos en las instalaciones.
plagas - [Falta de equipos de proteccidn contra el ingreso de plagas.
- Falta de equipos de control de plagas.

Después de la agrupacion se obtuvo los siguientes problemas:

1. Ausencia de procedimientos y registros (problema 1).

2. Falta de capacitacion (problema 2).

3. Deficientes condiciones de higiene y saneamiento (problema 3).
4. Instalaciones inadecuadas (problema 4).
5

Falta de control de plagas (problema 5).

e Matriz de seleccién de problemas

Los cinco problemas centrales que se obtuvieron en el proceso de agrupacion de la
tormenta de ideas fueron evaluados en la matriz de seleccion de problemas con el

objetivo de identificar aquellos que son mas trascendentales a solucionar.

En funcidn a estos resultados es que se procedio a elaborar el manual de BPM y
PHS porque se observé una necesidad latente para tener un mayor control de la
cadena productiva, mediante la elaboracién de procedimientos y registros que
permitan mejorar el puntaje 69% determinada como “regular” obtenido en la

evaluacioén inicial.
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Tabla 13—Resultados del proceso de aplicacion de la matriz de seleccion de problemas

Aspecto | Factor de | Nivel Problemas
ponderac P1 P2 P3 P4 P5
lon Votos | PP | Votos | PP | Votos | PP | Votos | PP | Votos | PP
C C C C C
Inversion 0.75 A=1 0 8.2 0 7.5 0 7.5 3 3.7 0 7.5
estimada M=2 1 5 2 2 1 5 2
B=3 3 2 2 0 2
Tiempo 0.7 L=1 0 6.3 1 49 0 7 2 4.2 0 8.4
estimado M=2 3 3 2 2 0
C=3 1 0 2 0 4
Reaccion 0.55 (+)=3 0 3.8 2 55 0 4.4 4 6.6 0 4.4
del | 0=2 | 3 5 2 4 0 4
persona 3=
frente al ()=1 . 0 0 0 0
cambio
Incidencia 0.9 A=3 4 10 4 10 4 10. 0 3.6 8.1
en la M=2 0 8 0 8 0 8 0 3
calidad B=1] 0 0 0 4 0
del
producto
Incidencia 0.8 A=3 4 9.6 3 8.8 0 6.4 0 3.2 3 8.8
sobre la M=2 0 1 4 0 1
sa:usfacu B=1 0 0 0 1 0
on del
cliente
TOTAL 38. 37. 36. 21. 37.
8 5 1 4 2

Leyenda: P1: Problema 1, P2: Problema 2, P3: Problema 3, P4: Problema 4, P5: Problema 5,
PPC: Puntaje Parcial por Criterio A: Alta, M: Media, B: Baja.

De acuerdo o lo observado en la tabla 13, el problema méas importante a
solucionar es el problema uno (P1) ausencia de procedimientos y registros para la
inocuidad de los alimentos, que mantiene una relacién causal con el problema dos
(P2) y tres (P3). Asimismo, la falta y la mala ejecucion de las BPM y del PHS en
el entorno de produccion y almacenamiento pueden aumentar la posibilidad de
contaminacion de los productos (15). Por lo que la base del éxito para tener un
sistema de calidad sostenible consiste en la aplicacion de los procedimientos y de
una constante capacitacion al personal manipulador directo e indirecto mas las
medidas de control en los puntos criticos. Las medidas a tomar deben ser practicas

y factibles como econémicas.
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5.2 Resultados de la elaboracion de un Plan de mejora: Manual BPM y PHS

El manual de BPM y PHS (ver Anexo 5 y 6) se elabor6 con base en los resultados
obtenidos en el diagnostico inicial realizado a las diferentes areas de la empresa, y
siguiendo lo indicado en el Decreto Supremo N° 007-1998-SA Reglamento sobre

Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas.

Una vez ya concretado el Plan de mejora mediante el manual de BPM y PHS,
proporciond a la empresa uniformizacion en sus procesos operativos por medio de
procedimientos, formatos, programas, etc.; que ayudaron a reducir los distintos peligros
que puedan afectar la calidad e inocuidad del producto, también permitié que el personal
de trabajo de las areas de produccidn y almacén realicen sus actividades de forma mas
ordenada y eficiente. Asimismo, en el almacenamiento de productos se hizo cambios
positivos, ya que se almacenaron de acuerdo al tipo de producto (ver Anexo 2),

mejorando en la rotacion de acuerdo al FEFO y FIFO.

5.3 Resultados de la evaluacion implementacion del Plan de mejora
La evaluacion de la implementacion del Plan de mejora se observa en la tabla 14:

Tabla 14— Resumen de los resultados de la aplicacion de la lista de verificacion
higiénico-sanitario (evaluacion final)

N° Requisito Punt. | Punt. % de Calificacion
Max. | Obte. | cumplimiento
1 Programas de prerrequisitos 260 240 92% Aceptable
1.1 Instalaciones 152 136 89% Aceptable
1.2 Personal 24 24 100% Aceptable
1.3 Control de la contaminacién 16 16 100% Aceptable
cruzada
1.4 Control de los procesos 56 52 93% Aceptable
1.5 Control de producto 12 12 100% Aceptable
2 Gestion de inocuidad 28 24 86% Aceptable
2.1 Compromiso de la direccion 4 4 100% Aceptable
2.2 Rastreabilidad 8 4 50% Regular
2.3 | Retiro de producto del mercado 8 8 100% Aceptable
2.4 Quejas de clientes o reclamos 4 4 100% Aceptable
2.5 | Acciones correctivas y preventivas 4 4 100% Aceptable
Total del puntaje obtenido 288 264
Porcentaje de cumplimiento 92%
Calificacion Aceptable

MICAELA BASTIDAS
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Después de la implementacion del Plan de mejora se observa que existe un progreso
notable en la aplicacion de las BPM y PHS por parte de los trabajadores de la empresa lo
cual se ratifica con los resultados de la tabla 14 en donde se obtuvo un puntaje de 92%
“aceptable” en comparacion con el primer diagnodstico donde se alcanzo un puntaje de

69% “regular” (ver tabla 11).
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CAPITULO VI
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1 Conclusiones

o En el diagndstico inicial realizado a la empresa MEGA PRODUCTS
DISTRIBUIDORA S.A.C. obtuvo un nivel de cumplimiento del 69% en BPM y
PHS. Esto califico a la empresa con un nivel “regular”, indicando que aun falta por
trabajar en varios aspectos de los principios generales de higiene. Por lo que fue
necesario implementar procedimientos para eliminar o reducir estos riesgos que

ponen en peligro la inocuidad y la calidad de los productos que se manejan.

o Se formul6 un Plan de mejora que consistié en elaborar e implementar un manual
de BPM y PHS. El manual de BPM consta de trece procedimientos y el PHS tiene
siete procedimientos. En donde se indican los requisitos fundamentales para
asegurar la inocuidad de los alimentos y los productos para contacto con alimentos
por medio del control de la recepcion, almacenamiento, personal, control de
proveedores, mantenimiento de equipos e instalaciones, calibracion de equipos,
productos no conformes, limpieza y desinfeccion, control de plagas, control de

residuos, control de calidad del agua y control de productos quimicos,

o En la evaluacion de la implementacion del Plan de mejora se concluye que se
obtuvo un resultado positivo porque el nivel de cumplimiento ascendié de “regular”
a “aceptable”, es decir de 69% a 92%. Con esto se determina que los
procedimientos y formatos utilizados dieron buenos resultados porque permiten
identificar, prevenir, reducir o eliminar los peligros que se puedan presentar en todo
el flujo productivo y ser causantes de la contaminacion de los productos que se

llegan a manejar.
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6.2 Recomendaciones

o Se debe revisar y actualizar el manual de BPM y PHS una vez al afio o cuando haya

cambios en el proceso de la cadena productiva de la empresa.

o Los empleados de la empresa deben cumplir lo indicado en el manual de BPM y

PHS por lo que es necesario que se verifique sus actividades.

o Se debe poner carteles enmicados en ubicaciones visibles para que sean

identificados por todo el personal, ya que se encuentran en hojas de papel.
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PLANO DE DISTRIBUCION DIAGNOSTICO INICIAL
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PLANO DE DISTRIBUCION DESPUES DE IMPLEMENTAR EL PLAN DE
MEJORA
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TABLA CON LOS RESULTADOS DE LA ENTREVISTA A CADA TRABAJADOR

Preguntas
Trabajador 1. ¢ Qué son Z'C‘gggﬂfsnzzndfs 3.¢Quéesla | 4.,Quéesla | 5.¢Quéesla | 6.:;Quéesla thia(\grrlfn:\iilgn 8. ¢ Qué son las
las BPM? almacenamiento? calidad? inocuidad? limpieza? desinfeccion? cruzada? ETA?
1 X v v - X X N N
2 \ X - v v \/ X
3 X \/ X X X X X X
4 V V X - X - N N
5 v X - - N - N X
6 X \ X X X X - X
7 X X l - V - N X
8 X - - X X X - X
9 N X X X v N X N
10 X ol X X X - v N
11 X - X X X Y X X
12 - v X X S X N X
Total de respuestas buenas 4 6 2 1 5 3 6 4
Total respuestas malas 7 4 7 7 7 5 4 8
Total respuestas sin responder 1 2 3 4 0 4 2 0
Leyenda | Respuesta buena \/
Respuesta mala X
Respuesta sin responder -
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DIAGNOSTICO INICIAL DE LAS CONDICIONES HIGIENICO-SANITARIAS SEGUN EL
DECRETO SUPREMO N°007-98-SA — REGLAMENTO SOBRE VIGILANCIA Y CONTROL

F
o
d
o
K
t
W
%,

SANITARIO DE ALIMENTOS Y BEBIDAS.

N°

Requisito

Punt.
Max.

Punt.
Obte.

Programas de prerrequisitos

260

180

Instalaciones

152

108

Ubicacion

8

4

Hallazgo

1111

El establecimiento esta ubicado de forma que no
se facilite la contaminacion cruzada de
productos.

4

0

La parte externa de la empresa no se encuentra
asfaltada, ademdas cuenta con 3 puertas
metalicas enrollables de ingreso y despacho de
los productos, no contando con medios de
proteccion fisicas cuando estas son aperturadas
lo que puede permitir el ingreso de vectores.

1112

Las instalaciones son exclusivas para este fin.

Disefio del proceso

1121

La distribucion de las instalaciones permite una
buena movilidad del personal; equipos con
ruedas; desperdicios; aire; ubicacion de
dispositivos de control de plagas y otros,
evitando la contaminacion cruzada.

Se ha observado productos ubicados en las
zonas de trénsito del personal.

1122

La estructura del almacén o instalacion asegura
la proteccion de los productos contra la
contaminacion  externa  (puertas cerradas,
ventanas protectoras, cortinas, etc.).

Veritem 1.1.1.1

Instalacién fisica

24

16

1131

La instalacion fisica como pisos, paredes,
techos, ventanas, puertas u otras estructuras de
proteccion estan disefiadas y fabricadas con
material sanitario (faciles de limpiar y
desinfectar). Las juntas entre el suelo y la pared
facilitan la limpieza y evitan la acumulacion de
suciedad.

Se observo la falta de disefio sanitario entre el
piso y la pared del almacén.

1.13.2

Existen métodos de proteccion contra plagas
(pajaros, insectos, roedores, etc.)

Se cuenta con 3 puertas metalicas enrollables
de ingreso y despacho de los productos, no
contando con medios de proteccion fisicas
cuando estas son aperturadas.

1133

La iluminacién es suficiente para las actividades
que se realizan.

1134

Las luminarias tienen proteccion de modo que
no constituyen peligros fisicos a los alimentos.

1135

Si es necesario funcionardn medios de
ventilacion forzada, los mismos que estan
operativos.

1136

Los reservorios de agua cuentan con tapas
herméticas para evitar la contaminacion del
agua y el ingreso de plagas.

Calidad del agua

1141

Se ha establecido un programa para el control
de la calidad sanitaria del agua (fisico, quimico,
microbioldgico, CLR, etc.), los resultados del
monitoreo muestran que el agua cumple con la
normatividad nacional. El registro muestra que
las actividades de monitoreo estan de acuerdo
con la frecuencia establecida. Se registran las
acciones debidas al control sanitario de la
calidad del agua.

No se cuenta con un procedimiento para el
control de calidad sanitaria del agua.
Asimismo, no se viene realizando el control
del cloro residual, es de mencionar que el agua
es usada para las actividades de limpieza y
desinfeccion del almacén y de los servicios
higiénicos.

1.1.4.2

El sistema de evacuacion del desaglie no
presenta ningln riesgo de contaminacion
cruzada con los productos o el agua del
establecimiento.

Calidad del aire

MICAELA BASTIDAS
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1151

Se garantiza la inocuidad y la calidad del
producto minimizando la contaminacioén de los
alimentos por el aire, controlando la
temperatura ambiente, controlando los olores
que puedan afectar la idoneidad del producto.
Se proporcionan medios adecuados de
ventilacion natural o mecénica para garantizar
esto.

Equipos de trabajo

1.16.1

Los equipos de trabajo, materiales y utensilios
(estantes, tarimas, equipos, etc.) estdn
fabricados con materiales sanitarios, cuyo
disefio permite una limpieza y desinfeccion
efectivas; Asimismo, sus configuraciones
permiten limpiar el area que ocupa.

Calibracion de equipos

1171

Existen registros y/o etiquetas que demuestran
el cumplimiento de las frecuencias del programa
de calibracion y verificacion de instrumentos.

Si bien cuenta con un programa de calibracién
e instrumentos de medicion, este no se viene
cumpliendo de acuerdo a lo establecido.

1.1.8

Instalaciones para el personal de trabajo

16

16

1.1.8.1

Hay instalaciones para el lavado y desinfeccion
de manos. Cuentan con: agua potable continua,
jabon, desinfectante y sistema de secado de
manos.

1.1.8.2

Se cuenta con servicios higiénicos para el
personal.

1.1.8.3

Los pisos, paredes, techos, puertas y ventanas
del bafio estdn hechos de materiales sanitarios,
incluidos los equipos y accesorios sanitarios.

1.18.4

Los casilleros u otras instalaciones utilizadas
para guardar uniformes y articulos personales
estdn hechos de materiales sanitarios y no
permiten que entren en contacto con la ropa de
trabajo.

Mantenimiento

12

12

1191

Cuenta con informacion sobre el mantenimiento
preventivo y correctivo (realizado internamente
0 por un tercero) para equipos, construccion
fisica y otros materiales. Se lleva un registro
para demostrar que el mantenimiento se ha
realizado de acuerdo con la frecuencia
establecida.

1.19.2

Los depositos, camaras y otras areas (por
ejemplo, areas de clasificacion, bafios, areas de
desechos, etc.) estan en buen estado de
mantenimiento.

1.19.3

No hay material sin usar en el almacén.

1.1.10

Limpieza y desinfeccion

32

20

1.1.10.1

Los equipos, superficies de trabajo y demas
materiales se encuentran en buen estado para su
limpieza y/o desinfeccion.

1.1.10.2

Existen procedimientos documentados para la
limpieza y desinfeccion de las éreas, equipos,
etc. Se ha desarrollado un programa que detalla
las &reas a limpiar, los métodos de limpieza,
responsable y la frecuencia de las actividades.

Se cuenta con el procedimiento de limpieza y
desinfeccion de las instalaciones, pero no se
ajusta a la realidad (no especifica el
desinfectante a usar, no establece los métodos
de limpieza y otros), siendo muy general.

1.1.10.3

Se realizaran inspecciones para garantizar que
los procedimientos de limpieza y desinfeccion
se ejecutan de acuerdo a lo indicado. Se
registran los resultados de las inspecciones y las
medidas derivadas de las mismas.

Se cuentan con registros de las inspecciones
para verificar la limpieza. Sin embargo, estos
no estan siendo llenados.

1.1.10.4

Las areas de las instalaciones, las areas de
recoleccion de desechos, las areas de transito,
las areas de recepcion y otras areas que las
rodean estan en condiciones limpias y libres de
desechos y/o materiales inservibles.

1.1.105

Los servicios higiénicos se encuentran en un
estado limpio, libre de residuos y materiales
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inservibles.

1.1.10.6

Los reservorios de agua estdn en adecuada
limpieza, se limpian y desinfectan cada 6 meses.

No cuentan con registros de limpieza del pozo
de agua.

1.1.10.7

Los contenedores de residuos y las &reas de
almacenamiento de residuo temporal estan
limpios.

1.1.10.8

Los utiles de limpieza (cepillos, escobas,
escobillas de goma, bayetas, recogedores, etc.)
estan destinados a ser utilizados Unicamente en
la zona de trabajo (zonas sucias y limpias).
Ademés, su limpieza no provoca la
contaminacion de los alimentos.

Las escobas utilizadas en el &rea de produccion
y almacén no se encuentran rotuladas o
identificadas por un color.

1111

Manejo de plagas

24

18

11111

La instalacién esta libre de insectos, roedores,
aves, animales domésticos o silvestres o sefiales
fecales que puedan indicar su presencia en las
areas de almacenamiento.

Se observé la presencia de varios insectos
muertos en el piso del almacén ubicados ente
las jaulas metalicas n° 8 y 9 cerca al area de
productos no conformes.

11112

Existe un programa de control de plagas
documentado que detalla las acciones a tomar,
tales como: inspeccion de barreras fisicas, uso
de equipo de monitoreo para evaluar tendencias,
uso de quimicos para erradicacion. También
describe quién es el responsable, la
metodologia, la frecuencia de uso y la
inspeccion de la instalacion.

1.1.11.3

Se realizan inspecciones periédicas para
asegurar que las medidas preventivas (barreras
fisicas) reducen las poblaciones de plagas y se
registran las acciones del funcionamiento de los
dispositivos de seguimiento (trampas de luz,
comederos, trampas, etc.).

Se dispone del registro de las inspecciones
periddicas para el control de plagas; sin
embargo, no se estdn  ejecutando,
encontrandose desactualizados,

11114

Los equipos de control de plagas (trampas
pegantes para moscas, jaulas, cebaderos, etc.)
estan debidamente disefiados y colocados para
no comprometer la seguridad del producto. Los
planos actualizados del sitio y/o instalacién
estan disponibles.

Se dispone de dispositivos para el control de
insectos  (atrapadores de insectos), se
recomienda colocar mas de estos dispositivos
al ingreso de las puertas metélicas corredizas
que colinda con el exterior.

1.1.115

Si se reporta una infestacion, se tomaran
medidas de erradicacion considerando el uso de
plaguicidas. Los registros de uso de plaguicidas
muestran el tipo, la cantidad y la concentracion
utilizados, dénde, cuando, como y las plagas a
las que se dirigen. También hay informacién
técnica sobre los productos quimicos utilizados.

1.1.11.6

Para los servicios de control de plagas, esto
cumple con los requisitos legales aplicables.

1.1.12

Manejo de residuos solidos y aguas residuales

11121

Las diferentes areas de las instalaciones tienen
contenedores dedicados para la eliminacion de
desechos, y estos vienen con bolsas y tapas para
una facil recuperacién de los desechos.
Asimismo, se encuentran rotulados para cada
tipo de residuo.

1.1.12.2

El establecimiento cuenta con un area exclusiva
de acopio de residuos sélidos que alberga los
contenedores requeridos para la recoleccion
temporal de residuos solidos.

1.1.12.3

Las instalaciones para el tratamiento y/o
eliminacion de aguas residuales estan dispuestas
y construidas de manera que se evite el riesgo
de contaminacion de los suministros de
alimentos y agua potable.

N.A.

N.A

No aplica el almacén no realiza tratamiento de
los efluentes, no genera aguas residuales en
cantidades considerables.

1.2

Personal

24

18

121

Higiene y conducta

1211

El personal demuestra el uso de las mejores
practicas en cuanto al aseo y las actividades que
realizan (Ejem. No transitar por areas que no
estén autorizadas, lavarse las manos si es
necesario, No usar joyas u otros adornos).

Se observd que el personal del éarea de
produccion en donde se realiza el corte y
envasado manual de los tucos de aluminio y
films, hace use de toca y tapaboca.
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1212

El personal de otros departamentos de la
empresa, visitantes, contratistas u otro personal
autorizado para acceder a los ambientes de
produccién, almacenes u otras  areas
relacionadas con la produccion, se adhieren a
las normas definidas de higiene personal y
conducta.

1.2.2

Capacitacion

1221

Se ha establecido un programa de formacion de
los empleados teniendo en cuenta los requisitos
del producto y las necesidades de formacién de
los empleados. Este programa incluye: tema,
frecuencia, lista de participantes, entre otra
informacion importante; asimismo, esta abierto
a todos los empleados (permanentes,
temporales, operarios, técnicos, gerentes). Se
llevan registros que demuestren que el programa
se llevo a cabo de acuerdo a lo establecido.

Se cuenta con un programa de capacitacion
anual, el cual no se viene cumpliendo, no se
evidencia capacitaciones de los temas: de
limpieza y desinfeccion y del control de
plagas.

1222

Existen métodos para evaluar la eficacia de las
capacitaciones realizadas.

No cuentan con los registros de los examenes
realizadas en las capacitaciones.

1.2.3

Uniforme

1231

El personal cuenta con la indumentaria
necesaria (pantalén, polo mascarilla, guantes,
gorro, casacas Yy botas, etc.)

124

Salud

1.24.1

La empresa ha introducido una politica para
verificar el estado de salud de los empleados
cuando ingresan a la empresa en caso de
enfermedad,  lesiones,  monitorear  otras
condiciones de salud. Los registros asi como las
acciones que se realizan de dichos controles se
mantienen actualizados y disponibles.

1.3

Control de la contaminacion cruzada

16

10

131

Contaminacion microbioldgica - quimica

16

10

1311

Se han implementado mecanismos para evitar la
contaminacion microbiolégica por
manipuladores, proximidad entre productos
(materias primas y productos terminados) u
otros.

No se cuenta con evaluaciones microbiolégica
para los manipuladores. Se dispone del
certificado de analisis de producto terminado
del lugar de origen.

1.3.1.2

Existen areas especificas y dedicadas para el
almacenamiento de productos quimicos para
limpieza, desinfeccién, control de plagas,
combustible, etc.

1313

Los productos quimicos que el establecimiento
utilice para el mantenimiento, limpieza,
desinfeccién, control de plagas y otros
productos quimicos, deben estar autorizados por
la autoridad competente y deben contar con la
informacion pertinente para asegurar su correcto
uso y almacenamiento (hojas de seguridad,
resoluciones, fichas técnicas, etiquetas, entre
0otros).

1314

El establecimiento tiene un programa de control
de alérgenos que incluye controles durante la
recepcion, almacenamiento, transporte,
practicas del personal. Es claro que las medidas
de control antes mencionadas son efectivas.

No cuenta con un programa de alérgenos.

14

Control de los procesos

56

34

141

Recepcion de los productos

1411

La recepciéon de los productos no pone en
peligro la inocuidad.

1.4.2

Ingreso al almacén

16

1421

El tiempo de ingreso al almacén debe realizarse
en el menor tiempo posible y se debe evitar la
contaminacion cruzada.
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1.4.2.2.

Antes del ingreso de productos se comprueba el
estado del embalaje. En caso de que el producto
esté roto, dafiado o muestre signos de plagas, los
demas productos se separaran de inmediato y se
aplican medidas correctivas.

Si bien se cuenta con formatos, no se cuenta
con los registros fisicos de la conformidad del
producto y del empaque.

1423

Se conservan los documentos de aceptacion de
lotes de productos en donde indican que
cumplen las condiciones establecidas y estan
disponibles.

Referido al item 1.4.2.2

1424

Productos de origen nacional o importado se
almacenan de manera que se reduzca el riesgo
de contaminacion cruzada (Ejemplo: producto
quimico almacenado en ambientes diferentes
fuera de los alimentos, etc.)

143

Control del almacenamiento de productos

20

1431

Para los productos que requieran control de
temperatura, humedad u otras condiciones, estas
medidas de control deben seguir las establecidas
por el Codex Alimentarius y/o lo especificado
por el fabricante. Se mantienen registros
actualizados.

Se cuenta con registro del control de la
humedad y temperatura del ambiente
desactualizado. Es de mencionar que se cuenta
con un termohigrémetro.

1.4.3.2

El almacenamiento de productos  estd
organizado por riesgo de producto, etiquetas
visibles y por producto; Asimismo, también se
tienen en cuenta las especificaciones de
almacenamiento del fabricante.

Los productos almacenados no tienen un orden
definido y espacio entre productos.

1433

El producto no debe almacenarse directamente
en el suelo y debe mantenerse suficiente espacio
libre para la circulacion del aire, la limpieza y
la inspeccion.

1434

Se cumple con los espacios minimos
establecidos: libre al piso 0.20 m, espacio libre
al techo no menor de 0.60 m, espacio libre entre
filas de rumas no menor de 0.50 m, espacio
libre entre rumas no menor 0.20 m, espacio libre
entre rumas y pared no menor a 0.50 m.

1435

El envasado de los productos se realiza de
forma higiénica y se manipulan de forma que se
eviten malos manejos y deterioros (aplica a los
materiales que entran en contacto directo con
los alimentos y aquellos que son separados del
envase original).

El envasado de las laminas de aluminio y de
films en tucos, se realizan de forma higiénica.

144

Despacho y transporte

16

16

1441

Los procesos y equipos de carga, estiba y
descarga evitan la contaminacion cruzada de los
productos o su dafio.

1442

Los vehiculos son inspeccionados y limpiados
antes de cargar los productos terminados e
inspeccionados al recibir insumos, materias
primas y similares. Y se cuenta con registros.

1443

El conductor y ayudante de despacho cumplen
con las BPM.

1.4.44

Los  wvehiculos de  transporte  estan
acondicionadas y disponen de los medios
adecuados para proteger el producto de los
efectos del calor, la lluvia o cualquier otro
efecto indeseable.

1.5.

Control de producto

12

10

15.1.

Inspeccion del producto

1511

Se ha establecido un programa de inspeccion de
productos, para asegurar el cumplimiento de las
especificaciones establecidas (de calidad,
seguridad o etiquetado). Los resultados del
muestreo y las acciones resultantes se registran.
El etiquetado es legible, la etiqueta esta
firmemente adherida al envase.

152

Producto potencialmente no inocuo
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1521

Se tiene un procedimiento documentado que
especifica la accién a tomar (incluidas las
comunicaciones con el cliente, las précticas de
seguimiento del producto), cuando el analisis
del producto y los resultados de las pruebas
muestran que es efectivo y potencialmente
peligroso.

15.2.2

En caso de que el almacenamiento de
productos no conformes pueda dar lugar a
contaminacion cruzada, estos productos deben
conservarse con un embalaje adecuado, cerrado
e identificado correctamente.

Gestion de inocuidad

28

20

Compromiso de la direccion

La empresa ha establecido una politica de
seguridad alimentaria, reflejando su deseo de
cumplir con su obligacién de producir productos
seguros; se refiere al cumplimiento de los
requisitos legales y de los clientes; y mejorar
continuamente su sistema de gestion.

2.2

Rastreabilidad

221

Cuenta con un mecanismo de trazabilidad
establecido que permite identificar los lotes de
productos desde su recepcion, almacenamiento
y distribucion o destino final, lo que incluye
registros.

222

Periddicamente se realizan ejercicios practicos
para comprobar que la trazabilidad en ambos
sentidos (desde la salida del producto terminado
hasta la recepcion de materiales y suministros y
viceversa) es correcta. Los resultados de los
ejercicios se registran.

2.3

Retiro de producto del mercado

2.3.1

Se ha establecido un mecanismo actualizado
para la gestion, retiro y recuperacion de
productos no conformes, que incluye planes y
comunicaciones de retiro y/o recuperacion de
productos, entre otros aspectos.

2.3.2

La capacidad y celeridad del retiro de productos
se evalGan periddicamente a través de ejercicios
précticos. Se registran los resultados de los
ejercicios y las acciones resultantes.

No se cuenta con un ejercicio préctico de retiro
del producto del mercado.

2.4

Quejas de clientes o reclamos

241

Se ha establecido un proceso de manejo de
quejas que incluye investigar la queja para
determinar las posibles causas, tomar medidas
correctivas y comunicar los resultados de la
investigacién y las medidas tomadas al cliente.
Se mantienen registros de quejas.

2.5

Acciones correctivas y preventivas

251

Se cuenta con un procedimiento para la
aplicacion de acciones correctivas, incluyendo
acciones inmediatas tomadas, andlisis de causas
realizadas, aplicacion de acciones correctivas,
quién es responsable de su atencidn, la fecha de
implementacion y para asegurar la efectividad
de las acciones tomadas. Los registros se
conservan.

Puntaje Total

288

200

69%
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l. Introduccion

Los consumidores son cada vez méas exigentes con los productos que reciben y
prefieren; es por eso, que orientan su preferencia hacia productos con mas
caracteristicas de calidad y en donde la inocuidad es una funcién esencial
e implicita. Es asi, que la inocuidad tiende a ser un requisito basico de la calidad, es
decir, involucra la ausencia de contaminantes, toxinas, adulteraciones Yy otras
sustancias que puedan hacer que  los  alimentos sean  nocivos para  la
salud humana. Para proteger la salud de las personas es imprescindible las Buenas
Practicas  de Manufactura, que son un conjuntode procedimientos
minimos necesarios en materia de higiene y manipulacion de los alimentos y todo
producto que entre en contacto con los alimentos, en los que participe todo el
personal que interviene en el proceso de elaboracion.

Para establecer la seguridad de todos los productos que produce la empresa se ha
elaborado este manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) que comprende
los procedimientos a  seguirpor la empresa y todos sus trabajadores,
especialmente aquellos que intervienen directamente en el proceso de fabricacion.;
asi como del control de las materias primas, insumos, embalaje, almacenamiento,
produccién, limpieza, desinfeccion, transporte, entre otras.

Este manual contiene recomendaciones generales para que se lleguen a aplicar en
cada una de las etapas de la cadena productiva si asi se requiera, con el fin de eliminar,
reducir o corregir alguna desviacion que se suscite en todo el flujo del proceso y
pueda afectar de alguna forma en la calidad o la inocuidad del producto.

El presenta manual de BPM estara a disposicion de Gerencia y las distintas areas para
gue puedan evaluar y aplicar las mejoras desarrolladas en la empresa con la finalidad
de obtener productos de mejor calidad e inocuidad.

1. Objetivo

Establecer y garantizar las condiciones higiénicas de todos los procesos y los
elementos que intervienen en el flujo productivo que maneja la empresa por medio
de lineamientos de las BPM que permiten minimizar la contaminacion fisica, quimica
y microbioldgica.
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1. Politica de calidad, seguridad y legalidad

La empresa esta encaminada a garantizar la calidad, seguridad y legalidad de sus
productos a través del cumplimiento de normativa nacional e internacional, asi como
la aplicacién de BPM y PHS en las instalaciones.

La politica esta dirigida a la mejora continua de los procesos con el objeto de mejorar
la calidad de los servicios y productos para satisfacer las necesidades de todos los
clientes tanto internos como externos, mediante la implementacion y cumplimiento
de los requisitos legales aplicables y objetivos de calidad, sustentado en el desarrollo
del recurso humano.

Por ello, se establece los siguientes objetivos para la consecucion de la Politica de
Calidad, Seguridad y Legalidad:

e El compromiso de la Direccién de cumplir con todos los requisitos legales y
reglamentarios aplicables, asi como requisitos de cliente y partes interesadas,
con la obtencion de la conformidad del producto y satisfaccion de cada uno de
nuestros clientes.

e El control de materias primas, producto, embalajes, la planificacion de
procesos, la manipulacion y preservacion, deben asegurar la calidad e inocuidad
del producto, asi como la realizaciéon y cumplimiento de los prerrequisitos
establecidos.

e Lahomologacion de proveedores debe asegurar la conformidad de las materias
primas segun requisitos de seguridad alimentaria y requisitos especificos de
cliente; asi como los servicios subcontratados en cuanto a cumplimiento legal.

e La capacitacion, motivacion e implicacion del personal en los procesos, el
cumplimiento de buenas préacticas de manipulacion, la politica, concienciacion
y orientacion de la empresa, deben minimizar incidencias y costes a todas las
partes interesadas externas e internas definidas en nuestro contexto para nuestra
mejora continua.

e Actuar de forma responsable y coherente con el medio ambiente, elaborando
productos cuyos pilares sean calidad, seguridad, legalidad y desarrollo
sostenible.

V. Alcance

El presente Manual de BPM se aplica a las operaciones involucradas en todo el
proceso productivo que va desde la recepcion, almacenamiento, produccion y
despacho. Incluye también la estructura fisica e instalaciones, control de los
proveedores, control de unidades de trasporte, capitacion del personal, producto no
conforme, trazabilidad, entro otros.
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VI.

Responsabilidades

Todas las jefaturas y el trabajador de forma general son los responsables de controlar
el estado de la implementacion de los distintos procedimientos para su cumplimiento.
Asimismo, de realizarse algun cambio para actualizar y mejorar el manual se debe
informar al &rea de calidad.

Comité de inocuidad alimentaria

6.1. Gerente adjunto:

6.1.1. Responsabilidades:
e Proveer los recursos necesarios para cumplir con lo establecido en el en
este manual.
e Ser participe en la revisién y en la aprobacién del manual de BPM.
e Aprobar los cambios del manual después de la revision.
e Responsable de implementar, hacer ejecutar el contenido en este
documento y revisar seglin sea necesario el contenido.

6.2. Jefe de departamento técnico

6.2.1. Responsabilidades

e Participar en la revision del manual de BPM.

e Ser responsable de la implementacién, ejecucion y revision de ser
necesario.

e Difundir y constatar que la politica de calidad sea entendida.

e Coordinar y dirigir las reuniones del comité de Aseguramiento de la
Calidad

e Delegar responsabilidades para el cumplimiento de los lineamientos del
sistema.

e Tomar decisiones sobre acciones correctivas y preventivas.

6.3. Asistente de calidad

6.3.1. Responsabilidades:

e  Elaborar los procedimientos del manual y los cambios que sean necesarios.

e  Supervisar y aprobar la recepcion de todos los productos que ingresan.

e  Aceptar o rechazar la MP, insumos, empaques, envases y PT de acuerdo a
la F.T. establecida por la empresa.

e Resolver las quejas de los clientes relacionados con el producto terminado.

e Ejecutar el programa de calibracion de equipos.

e Responsable del cumplimiento de las BPM.

e Cumplir con la realizacion de los formatos diarios de las BPM.

e Reunirse regularmente con los miembros del equipo para verificar el
cumplimiento de las BPM.

e  Seguimiento de las desviaciones en las distintas areas.
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e Responsable de la capacitacion al personal en temas de calidad e
inocuidad.
e Recabar toda la informacion sobre una no conformidad.

6.4. Jefe de operaciones
6.4.1. Responsabilidades:

e Responsable de participar en las reuniones para verificar la aplicacion de
las BPM.

VIl. Referencias

e DS N° 034-2008-AG: Normativa de la Ley de Inocuidad de los Alimentos
(MINSA, 2008).

e Codigo internacional sugerido de Préacticas-Principios Generales de Higiene de
en los Alimentos CAC/RCP-1-1969, Rev.4 (FAO/OMS-Codex Alimentarius,
2003).

e DS N°007-98-SA: Regulacién sobre Vigilancia y Control de la Inocuidad de
Alimentos y Bebidas. (MINSA, 1998).

¢ RM N°591-2008: Normativa Sanitaria que decreta los criterios microbiol6gicos
de calidad sanitaria e inocuidad en loa alimentos y bebidas que son para consumo
humano (MINSA, 2008).

e RM N° 461-2007: Criterios técnicos para el analisis MB de superficies que se
encuentran en contacto con los alimentos y las bebidas (MINSA, 2008).

e RM 449-2001-SA-DM: Estatuto Sanitario para Trabajos Desinsectacion,
Desratizacion, Desinfeccion, Limpieza y Desinfeccion de Reservorios de Agua,
Limpieza de Ambientes y de Tanques Sépticos (MINSA, 2001).

e NTP ISO 22000:2006. Sistema de Gestion de la seguridad y calidad de los
Alimentos (INDECOPI, 2006).

VIII. Términosy definiciones

Alimento: es toda sustancia o producto de origen natural o ya sea artificial que es
apta para el consumo del ser humano. Alimento es cualquier sustancia que aporta la
materia y energia necesarias para realizar nuestras funciones vitales.

Alimento inocuo: alimento que no llega a causar dafio a la salud de la persona que
lo consume.

Area limpia: lugar disefiado y que esta construido con el prop6sito de mantener
dentro de los limites a las particulas ambientales u otros aquellos que puedan originar
una contaminacion (sala de empacado, sala de producto terminado).

MICAELA BASTIDAS
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Area sucia: es lugar donde se ejecuta la recepcion de la MP e insumos (es la zona
con mayor contaminacion de la empresa).

Buenas Practicas de Manufactura (BPM): combinacion de distintos
procedimientos de manufactura y de calidad que tienen el fin de garantizar que todos
los productos sean elaborados de una manera consistente de acuerdo a las
especificaciones y prevenir la contaminacién de los productos por causas internas y
externas.

Calidad: grado en que un total de caracteristicas propias del producto cumple con
los criterios o especificaciones de calidad.

Contaminante: es cualquier agente que puede ser bioldgico o quimico, materia
extrafia y otra sustancia que no ha sido afiadida de forma intencional al alimento y
gue compromete la inocuidad del producto.

Contaminacion cruzada: se considera a la presencia de contaminantes en el
alimento que proviene de lugares de contaminacion que llegan por contacto directo
o por medio de las manos, las superficies, los alimentos sin coccion, por vectores,
etc.

Desinfeccion: disminucion del nimero de microorganismos que se encuentran en el
medio ambiente, a través de agentes quimicos y/o métodos fisicos, a un grado que
no arriesgue la inocuidad y la aptitud de los alimentos.

Envase: cualquier contenedor o estructura que lleva y esta en contacto con los
alimentos y las bebidas de consumo humano o ya sea sus materias primas.

Envase de primer uso: empaque que no tuvo ningdn uso anterior.

Embalaje: es la estructura que esté destinada a contener una 0 méas unidades de un
producto envasado.

Inocuidad: garantia de que el alimento no llegara a causar dafio al consumidor
cuando se elaboren o consuman de acuerdo al uso previsto.

Inspeccion: es la evaluacion del cumplimiento de las especificaciones por medio de
una correcta observacion y criterio, cuando los requisitos lo mencionen se realizan
mediciones, ensayos, pruebas o la comparacion de patrones.

Instalacion: estructura fisica esencial para la ejecucion del proceso productivo.

Limpieza: es una serie de operaciones encausadas para eliminar la suciedad que es
visible 0 ya sea microscépica. Esta operacion se ejecuta por medio de productos
detergentes seleccionados segun el tipo de suciedad y la superficie a la que se
adhiere.

Lote: cantidad de un alimento que ha sido elaborado en condiciones principalmente
iguales.
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Manipulador de alimentos: persona que trabaja directamente con el alimento u otro
equipo y utensilio que es empleado para producir alimentos.

Maquinaria: aparato que transforma energia y ejecuta un trabajo con un fin
establecido. Debe estar provista de un motor.

Peligro: agente Bioldgico, Fisico o Quimico que se encuentra en el alimento y que
origina un efecto dafiino para la salud del consumidor.

Riesgo: es la probabilidad de que se produzca efecto nocivo para la salud como
efecto de un peligro o peligros latente.

Verificacion: validar por medio de un examen y exposicion de evidencias del
cumplimiento de las especificaciones.

IX. Requisitos generales
9.1. Estructura fisica e instalaciones

La empresa estda ubicada en una zona industrial, protegida contra la
contaminacion por polvo, humo, ruidos, malos olores, inundaciones, presencia de
insectos, roedores u otra forma de contaminacion.

9.2. Estructuras externas alrededores y vias de acceso

Los pisos de acceso alrededor de la empresa son de cemento, con el fin de que no
se levante polvo ni se empoce agua, asimismo los alrededores estan libres de
acumulaciones de basura, desperdicios y malezas. Las paredes exteriores de la
planta son de material resistente, impermeable para evitar el ingreso de
contaminantes ambientales y plagas.

9.3. Estructura internas

Paredes: las paredes son de material impermeable, no adsorbente. Son lisas, sin
grietas y faciles de limpiar. Se mantienen en buen estado de conservacion e
higiene.

Pisos: son de material impermeable, no adsorbentes, sin fisuras ni grietas,
resistentes, lavables y antideslizantes.

Techos: de material duradero, lavables, facilita la limpieza y evita la acumulacion
de polvo y telarafas.

Ventanas: las ventanas estdn instaladas de tal manera que impiden la
acumulacion de suciedad y sean faciles de limpiar, estin provistas de mallas para
evitar el ingreso de insectos, se mantienen en buen estado y limpio.
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Puertas: Son de superficie lisa, no adsorbentes y faciles de limpiar, en algunos
casos colocados con mallas y ademas cuentan con una cortina sanitaria en cada
puerta.

9.4. Instalaciones y servicios

lluminacién: la intensidad, calidad y distribucién de la iluminacion natural y
artificial es adecuado y suficiente para el tipo de trabajo. Se considera los niveles
minimos de iluminacién recomendados por el ministerio de Salud. Como se
indica en la tabla adjunta:

ZONA INTENSIDAD DE
ILUMINACION
Zona de recepcién, almacenamiento y | 220 lux (20 candelas-pie)
preparacion de alimentos.

Otras zonas. 110 lux (10 candelas-pie)
Zona donde se realiza un examen detallado del 540 lux
producto.

Fuente: Reglamento sobre Vigilancia y control Sanitario de los alimentos y bebidas de consumo
humano DS N° 007-98 SA (Ministerio de Salud, 1998).

Los artefactos de iluminacién estan protegidos para evitar accidentes en el caso
de roturas y facilitar su limpieza.

Instalaciones eléctricas: todo el equipo eléctrico se mantiene limpio, cerrado y
en buen estado de conservacion. Los cables eléctricos estdn empotrados en la
pared, evitando de esta manera los cables colgantes sobre la zona de manipulacion
de alimentos.

Ventilacién: los ambientes de la empresa produccion y almacén estan provistos
de una suficiente ventilacion mecanica y natural para evitar el calor acumulado
excesivo, el polvo y para eliminar el aire contaminado.

Abastecimiento de agua: la empresa se abastece de agua potable. Los requisitos
microbioldgicos y fisicoquimicos cumplen los requisitos de la normativa vigente
respecto al agua potable.

Evacuacién de aguas residuales: la empresa dispone de un sistema eficaz de
eliminacion de efluentes, el mismo que se conserva siempre en buen estado de
limpieza, conservacion y protegido correctamente para evitar el ingreso de plagas
como roedores e insectos al establecimiento.

Instalaciones sanitarias: la empresa cuenta con vestuarios y servicios higiénicos
apropiados y estdn ubicados fuera del establecimiento de produccion y
almacenamiento de productos.

Las instalaciones sanitarias cumplen con los siguientes requisitos:

MICAELA BASTIDAS
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e Cuentan con accesorios que facilitan el aseo personal (jabén liquido
desinfectante, papel toalla). Si se usaran toallas desechables, habréa cerca
del lavatorio un namero suficiente de dispositivos de distribucién y
recipientes para su eliminacion.

e Adecuada iluminacion y ventilacion.

o EIl area de vestuario para el personal cuenta con casilleros para cada
empleado, cuenta con duchas individuales.

e Se cuenta con servicios higiénicos adecuados en cantidad suficiente y de
acuerdo al nimero de personas, tal como lo indica el DS 007-98.

Procedimientos y registros

En el presente manual se ha definido un conjunto de procedimientos de manufactura
asociados a las etapas de recepcién, almacenamiento, control proveedores, etc.

Los procedimientos establecidos generan un conjunto de formatos que una vez
llenados constituirdn los registros del presente manual y la evidencia de su
funcionamiento; pudiendo estos registros estar en fisico o en la PC del area de

calidad.
CODIGO PROCEDIMIENTO

PR-BPM-01 SELECCION Y CONTROL DE PROVEEDORES

PR-BPM-02 CONTROL Y RECEPCION DE MATERIA,
INSUMOS Y PRODUCTO TERMINADO

PR-BPM-03 ALMACENAMIENTO DE MATERIA PRIMA,
INSUMOS Y PRODUCTO TERMINADO

PR-BPM-04 CALIBRACION DE EQUIPOS DE MEDICION

PR-BPM-05 MANTENIMIENTO DE EQUIPOS E
INSTALACIONES

PR-BPM-06 CAPACITACION AL PERSONAL

PR-BPM-07 CONTROL DE VEHICULOS DE TRANSPORTE

PR-BPM-08 IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD

PR-BPM-09 MANEJO DE QUEJAS Y RECLAMOS

PR-BPM-10 RETIRO DE PRODUCTOS DEL MERCADO

PR-BPM-11 CONTROL DE PRODUCTO NO CONFORME

PR-BPM-12 ACCIONES CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS

PR-BPM-13 PROCEDIMIENTO MONITOREO Y

VERIFICACION DE LOS PRINCIPIOS
GENERALES DE HIGIENE
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1. OBJETIVO
Describir el procedimiento para la seleccion, evaluacion y seguimiento de los proveedores
con el fin de asegurar que la adquisicion de los productos y/o servicios cumplan con las

especificaciones establecidas por la empresa, garantizando una eleccién adecuada de los
mismos y un desempefio exitoso durante la vigencia de las relaciones comerciales

2. ALCANCE
El presente procedimiento abarca a todos los proveedores de productos y servicios.

3. ERECUENCIA

Se podra presentar la necesidad de seleccionar proveedores cuando:
e  Se necesite de un producto nuevo del cual no se tenga un proveedor recurrente.
e  Se necesite cambiar de proveedor recurrente

El seguimiento de un proveedor sera:
e (Cada dos afios: para los proveedores con calificacion muy buena.
e  Anual: para los demas proveedores

4. RESPONSABILIDADES

e COMEX/Asistente de compras: responsable de la busqueda de proveedores
cuando exista una necesidad.

e El asistente de calidad: es el responsable de llevar a cabo la evaluacién del
producto y verificar el cumplimiento de acuerdo a sus especificaciones técnicas.

5. REFERENCIAS

e DS N° 007-98-SA Normativa Sobre Vigilancia y Control de la inocuidad de los
Alimentos y las Bebidas.

e CAC/RCP 1-1969, Rev.4 (2003). Cédigo Internacional de Practicas que han sido
recomendadas-Principios Generales de Higiene en los Alimentos

e R.MN°449-2006/MINSA. Ley Sanitaria para la ejecucion del Sistema HACCP en
la produccion de Alimentos y Bebidas.

e  Codex alimentarius.
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6. TERMINOS Y DEFINICIONES

Proveedor: es la organizacion o la persona que llega a suministrar un producto.

Capacidad: aptitud de la organizacion, sistema o del proceso para fabricar un producto
que cumple las especificaciones para ese producto.

Seleccion: eleccion de un proveedor que cumpla con los criterios exigidos por el area de
calidad y de compras.

Evaluacion: tiene el objetivo de calificar el desempefio del proveedor una vez que ha
tenido oportunidad de proveer los productos o servicios durante un periodo determinado.

7. PROCEDIMIENTO

7.1. Necesidad de compra de MP/Productos/Servicios
Cada vez que el area de compras necesite comprar a un proveedor nuevo que no
esté en la lista de proveedores homologados, este debe cumplir con los criterios
establecidos en el procedimiento.

7.2. Evaluacion inicial de proveedores
El area de compras debe solicitar la siguiente informacién para la evaluacion de
un nuevo proveedor:

a. Solicitud de muestras / Solicitud de prototipo inicial

Tabla 1 — NUmero de muestras que se debes solicitar al proveedor para la evaluacion

Productos Unidad Cantidad de muestra

Bobinas de PVC m 1,000 (minimo)
Bobinas de aluminio kg 20
Bobinas de papel mantequilla kg 10
Bolsas zipp Unid. 5
Cubiertos PLA Unid. 200
Sorbetes PLA Unid. 200
Envases de aluminio Unid. 5
Envases ecoamigables Unid. 5
Envases de plastico (PET, PPy PS) Unid. 5
Envases de bagazo de cafia Unid. 5
Palitos y cucharitas de madera Unid. 200
Cubiertos de madera Unid. 200
Tapas metalicas Unid. 200
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Tucos de carton Unid. 50
Conservas de fruta Unid. 5
Estuches de carton /otros Unid. 5
Strech Film pre-estirado Bobina 1
Strech Film pre-estirado Bobina 1
Macroperforado

b. Solicitud de documentacion de Calidad (fichas técnicas, hojas de seguridad

MICAELA BASTIDAS
4 e B

y certificados del producto y/o servicio): para los certificados de inocuidad
deben ser de entidades acreditas por INACAL o una entidad internacional como
IAF o ILAC y no deberan tener més de un afio de realizado el certificado. Los
certificados que debera enviar el proveedor dependera del material del producto,
por lo que al realizar la evaluacion documentaria se deberd tener en
consideracion lo indicado. Los certificados son:

e Certificado de mondmeros residuales

o Certificado metales pesados

o Certificado de migracién global

e Certificado para contacto con alimentos

e Certificado de compostabilidad

e Anélisis microbiolégico

. Certificacion del sistema de calidad: las empresas deben enviar certificados

gue asegure la calidad e inocuidad de sus productos como BRC, HACCP, IFS,
ISO 9001, etc.

. Presupuesto

. Condiciones de pago

Otros

Para los puntos “a, b, y ¢” el area de calidad realizara la evaluacion con base en
las muestras y certificados enviados. En donde se evaluara el producto en
comparacion de la F.T. del proveedor si es un producto nuevo, si s un producto
que reemplazara a otro existente se realizara una comparacién con la F.T. del
proveedor y nuestra F.T. Los resultados de la evaluacion se enviardn mediante
un informe a las areas interesadas: Gerencia de operaciones, MKT y proyectos,
con copia al area comercial. Asimismo, en el informe se indicard si el producto
se encuentra aprobado como muestra y certificados. Si el proveedor se
encuentra aprobado en la muestra y no en los certificados debera levantar las
observaciones en documentacion de acuerdo al punto “b” para que se encuentre
homologado, si la muestra se encuentra desaprobada por ende el proveedor
también.
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Si se llegara a dar que las muestras a evaluar fueron aprobadas directamente por
un cliente de la empresa, se omitira la realizacion del informe de evaluacién de
muestras. Sin embargo, el proveedor deberé enviar los certificados del producto
y de la planta de fabricacion.

7.3. Proveedor validado

Es el proveedor que cumple con todos los requisitos necesarios de acuerdo al
RBPM-01 Ficha de evaluacion del proveedor. Una vez validado el proveedor se
incluira en la lista de proveedores validados de la empresa RBPM-02 Relacion
de proveedores aprobados. Asimismo, cuando la empresa y/o responsable de
proceso decida no trabajar con uno o varios proveedores estos se retiraran
automaticamente de la lista de proveedores aprobados y de otros documentos
relacionados, previa comunicacion a las partes interesadas mediante un correo.
La lista de proveedores aprobados se debe actualizar al ingreso de un nuevo
proveedor y/o al retiro.

7.4. Compra y control en la recepcion de los productos adquiridos: es requisito
indispensable que los proveedores se encuentren validados al momento de la
compra de productos o contratacion de servicios. Una vez estos productos llegan
a la empresa se debera realizar un control exhaustivo para asegurarse de que
cumplen con las especificaciones solicitadas de acuerdo al procedimiento PR-
BPM-02 Control y recepcion de materia prima y producto terminado y registro
RBPM-03 Recepcién de materias primas y productos.

7.5. Incidencia del proveedor: en el caso de que los controles mencionados
anteriormente detecten una incidencia en un producto o servicio suministrado, el
responsable debe apartar el producto de proceso para ser valorado y el area de
calidad enviara un informe segun el formato RBPM-04 Informe de incidencia al
area que tiene contacto con el proveedor como es: area de comercio exterior y
compras. Segun la magnitud de la incidencia se evaluara si el proveedor se
mantiene homologado o no.

7.6.  Seguimiento mejora continua: la aceptacion de un proveedor nunca puede ser
definitiva, pues un proveedor validado puede dejar de cumplir las
especificaciones requeridas. Por ello, es importante la realizacion del
seguimiento, ya que implica una evaluacion continua de los proveedores, por lo
que anualmente se hara una revision del desempefio del proveedor. La evaluacion
se realizara con el formato RBPM - 05 Inspeccidn a proveedores.

== D orado por: Asistente de calidad Revisado por: Jefe de departamento técnico Aprobado por: Gerente General
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Diagrama de flujo del procedimiento de seleccion y control de proveedores
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8. REGISTROS
RBPM - 01 Ficha del proveedor

RBPM - 02 Relacion de proveedores aprobados
RBPM - 03 Recepcion de materias primas y Productos
RBPM - 04 Informe de incidencia
RBPM - 05 Inspeccion a proveedores
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1. OBJETIVO

Establecer el método adecuado en la recepcion para garantizar que se cumpla con el nivel
de calidad de todas las materias primas, insumos y productos terminados. Con la finalidad
de prevenir productos fuera de especificacién que puedan poner en peligro la inocuidad
y la funcionabilidad de los mismos.

2. ALCANCE

Se aplica a las materias primas, insumos y producto terminado en general que ingresen a
las instalaciones.

3. ERECUENCIA

El control en la recepcion se realizara cada vez que ingresen materias primas, insumos y
productos terminados a las instalaciones de la empresa.

4. RESPONSABILIDADES

e Supervisor de almacén/auxiliar de almacén: se encarga de verificar la recepcién
de las materias primas, insumos y productos terminados que ingresan a las
instalaciones.

o Jefe de departamento técnico/asistente de calidad: Es el responsable de determinar
la conformidad de los productos recibidos.

5. REFERENCIAS

e DS N° 007-98-SA Normativa Sobre Vigilancia y Control de la inocuidad de los
Alimentos y las Bebidas.

e CAC/RCP 1-1969, Rev.4 (2003). Cddigo Internacional de Précticas que han sido
recomendadas-Principios Generales de Higiene en los Alimentos

e R.M N°449-2006/MINSA. Ley Sanitaria para la ejecucion del Sistema HACCP en
la produccion de Alimentos y Bebidas.

e  Codex alimentarius.

6. TERMINOS Y DEFINICIONES

Especificaciones de calidad: detalles de las caracteristicas o cualidades de calidad de un
producto.

MICAELA BASTIDAS
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MICAELA BASTI

Inspeccion: es la funcién como la medicion, examen o prueba que se ejecuta sobre una
0 mas caracteristicas de un producto o servicio, y cuyos resultados se contrastan con los
requerimientos especificos para establecer si cumplen con ellos.

Insumos: suministro que es utilizado para un fin determinado, es asi como también se le
puede conocer como materia prima.

Materias primas: son las materias naturales que utilizan la industria en su cadena
productiva para ser cambiado en un producto semielaborado y/o en productos de consumo
final.

Muestreo: el muestreo es un conjunto de métodos que implican el analisis y finalmente
una conclusién con base en los resultados obtenidos de un producto determinado. Estas
conclusiones son representativas, validas y aceptables para todo el lote.

Producto terminado: es el producto designado al consumidor final. Se trata de un
producto que por lo tanto no requiere de transformacidén o preparacion para que sea
comercializado.

PROCEDIMIENTO

7.1. Recepcion de materia primas, insumos y producto terminado

e En la zona de recepcion el auxiliar de almacén recibe la materia prima,
insumos o producto terminado. Revisan las especificaciones del producto,
cantidades indicadas en la orden de compra y el certificado de calidad;
seguidamente comparan toda esta informacion con lo que el proveedor
entrega. Si hubiera alguna diferencia se coordina con el area de compras.

e El area de compras se comunica con el proveedor para regularizar los
documentos faltantes.

e  Posteriormente el asistente de calidad debe verificar que el empaque
secundario del producto no debe tener polvo y tampoco estar dafiado (roto o
aplastado). De tener alguna de estas observaciones se constatara que el
producto no este afectado, de ser asi, se aceptara el producto, pero se enviara
un correo al area de compras (area que mantiene el contacto con el
proveedor) con copia al gerente de adjunto, jefe de departamento técnico,
jefe de logistica y supervisor de almacén con la incidencia detectada para
que no se repita. En caso de tener mas de un suceso repetitivo se rechazara
el producto.

e  Después el asistente de calidad realizard un muestreo segun la tabla militar
estandar a un Nivel de Inspeccion General Il para atributos visuales y a un
Nivel de Inspeccién Especial | para pruebas destructivas.
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e Los resultados de la inspeccion visual y destructiva se colocaran en el
formato RBPM-03 Recepcién de materias primas, insumos y productos
terminados.

e Silos resultados de la inspeccion visual y destructiva no son conformes se
rechaza el producto y se envia un informe segun el formato RBPM-04
Informe de incidencia

e Silaevaluacién visual y destructiva es conforme el asistente de calidad envia
un correo a las partes interesadas sobre la conformidad del producto.

e Con la conformidad del producto el asistente de abastecimiento procede a
ingresar el producto y su cantidad en el sistema DATCORP.

7.2.  Sistema de Muestreo y Criterios de Aceptacién

e Para la verificacion de la calidad visual del producto, empaque y embalaje,
se utilizara un plan de muestreo Nivel General Il (AQL: Critico = 0, Mayor
= 2.5, Menor = 4.0).

e Para la verificacion del producto, especificaciones técnicas de acuerdo con
la ficha técnica/ Prueba destructiva, inspeccion de dimensiones y peso, se
utilizard un plan de muestreo Nivel S-1 (AQL: Critico = 0, Mayor = 2.5,
Menor = 4.0).

e Si fuera necesaria una segunda auditoria del lote, se debe asegurar que sean
abiertas cajas diferentes y manteniendo lo comentado en el punto anterior.

7.3. Defectos y niveles de aceptacion

e  Defecto Critico (AQL: 0): cualquier condicién encontrada en el producto
capaz de causar dafio y poner en peligro la vida del usuario final u otros
préximos a él.

e  Defecto Critico Mayor (AQL: 2.5): cualquier condicién encontrada en el
producto que no coincida con la forma o funcion requeridas de acuerdo con
el propdsito para el cual fue producido.

e  Defecto Menor (AQL.: 4): cualquier condicion encontrada que genere una
discrepancia con respecto a los estandares, pero no afecta la capacidad de
uso del producto.

MICAELA BASTIDAS
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7.4.  Estandar Especificaciones Aprobadas:

En la tabla se definen los defectos de acuerdo con el tipo de producto:

Diagrama de flujo del procedimiento recepcion de materia prima, insumos y producto
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Tabla 1 — Defectos de acuerdo al tipo de producto:

Producto

Conservas de fruta

Defecto critico Defecto mayor Defecto menor
» Oxido en la parte superior, inferior y cierre del » Abolladuras mayores en el cuerpo del envase » Abolladuras leves en el cuerpo y pestafias del
envase envase.
» Pérdida de vacio » Peso neto fuera de especificacion » Raspaduras en las pestafias del envase.
» °Brix fuera de rango > Peso drenado fuera de especificacion » Restos de grasa alimentaria en la parte
superior de la lata
» Abolladuras graves en el cuerpo del envase » Textura blanda > Restos de pegamento en la etiqueta

» Etiqueta ligeramente rota

Bobinas de aluminio, film y papel | > Olor no caracteristico » Impresién de color distinto al patrén validado
antigrasa » Contaminacién con grasa o lubricantes. > Dimensiones fuera de especificacién
» Espesor fuera de especificacion
» Abolladuras en los bordes y el cuerpo de la bobina
Bolsas zipp y cierre facil > Agujero o cortes en la bolsa » Dimensiones fuera de especificacion » Color del zipp y del cierre diferente al
pantone aprobado
» Espesor fuera de especificacion » Etiqueta diferente a la prueba de color
aprobada
Envases de aluminio, de cartén kraft, | > Envases rotos » Dimensiones fuera de especificacion » Presencia de puntos negros en los envases de
bagazo de cafia de azUcar, plasticos. bagazo
» Envases de carton kraft mal pegados » Gramaje, espesor fuera de especificacion
» Tapas que no tienen un buen agarre con el envase » Peso fuera de especificacion
» Envases rotos o aplastados
Estuches » Color diferente al pantone o prueba de color » Rotos
aprobado
» Dimensiones fuera de especificacion » Abiertos por la lenglieta
» Calibre, gramaje fuera de especificacion
» Armados en la misma direccion de la cartulina
Conjunto de argollas y sierra » Contaminacion con agentes externos (polvo, grasa). » Rotos

Tucos de carton » Contaminacion con agentes externos (polvo, grasa). » Dimensiones fuera de especificacion
» Espesor fuera de especificacion
» Peso fuera de especificacion

Palitos y cucharitas de madera para | > Astillas graves » Astillas leves

helado, cubiertos
removedores de madera

de madera, | > Rotos, quebrados
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8. REGISTROS

e RBPM-03 Recepcion de materias primas y Productos.
o RBPM-04 Informe de incidencia

aborado por: Asistente de calidad
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1. OBJETIVO

Determinar los cuidados que se debe tener para conseguir un correcto almacenaje, orden y
limpieza, previniendo la contaminacién cruzada y garantizar asi la calidad del producto final.

2. ALCANCE

Se aplica a todas las operaciones del almacenamiento de MP, PT, insumos y materiales de
empaque.

3. ERECUENCIA

El control de la Temperatura y Humedad se realizara dos veces a la semana.

4. RESPONSABILIDADES

o Asistente de calidad: es el responsable de verificar el cumplimiento del
procedimiento.

e Auxiliar de almaceén: responsable del almacenamiento y de la correcta rotacién de
los productos. Ademas de realizar el control de la T° y %HR del almacén.

5. REFERENCIAS

e DS N° 007-98-SA Normativa Sobre Vigilancia y Control de la inocuidad de los
Alimentos y las Bebidas.

e CAC/RCP 1-1969, Rev.4 (2003). Cddigo Internacional de Précticas que han sido
recomendadas-Principios Generales de Higiene en los Alimentos

e R.M N°449-2006/MINSA. Ley Sanitaria para la ejecucién del Sistema HACCP en
la produccion de Alimentos y Bebidas.

e  Codex alimentarius.

6. TERMINOS Y DEFINICIONES

Almaceén: es el area fisica que ha sido elegida y organizada de forma ordenada y bajo un
sistema. Orientada a la recepcion, aceptacion, proteccion, conservacion y reparto o
despacho de los productos que se encuentran almacenados.

MICAELA BASTIDAS
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Almacenamiento: son los aquellos donde se custodian los distintos tipos de productos.
Son manejados por medio de una politica de inventario. Este ejercicio permite controlar
fisicamente y mantiene todos los productos inventariados.

Apilado: colocar un producto sobre otro producto de forma ordenada y bajo una
configuracion.

Areas fisicas del almacén: son las areas que han sido limitadas y diferenciadas que
posibilitan implantar una administracion técnica y el flujo de elementos de acuerdo a
regulaciones establecidas.

Embalaje: es el condicionamiento de los productos que tiene como fin proteger las
caracteristicas y la calidad e inocuidad de los productos que llega a contener a lo largo de
su manipuleo y transporte.

PEPS: es un sistema de control de inventario, el cual esta definido en rotar el producto que
ingreso inicialmente, es decir que ingresé primero.

7. PROCEDIMIENTO

7.1.  Verificacion del producto recepcionado

El personal de almacén debe verificar que el producto este correctamente
identificado en sus ubicaciones en el almacén.

7.2. Condiciones de almacenamiento

e Las materias primas, insumos y producto final deben ser ubicados sobre
las paletas en buenas condiciones de conservacion (no deben estar rotas,
sin clavos salidos o astillas de madera).

e Las MP, PT e insumos deben ser colocados de la siguiente forma:

Espacio libre al piso (tarimas, parihuelas, estantes): 0.20 m o estandar
internacional.

Espacio libre entre filas de rumas: no menor de 0.50 m.
Espacio libre entre rumas: no menor a 0.20 m.
Espacio libre entre filas de ruma y pared no menor de 0.50 m.

En los métodos de anclaje a la pared, el espacio entre filas y pared no
debera ser menor de 0.30 m.

e Cualquier condicion que no es satisfactoria en el proceso de almacenaje
es comunicada al area de calidad y al Jefe de operaciones.

e Siempre se deben utilizar productos provenientes de proveedores de

MICAELA BASTIDAS
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validados y corroborando la fecha de expiracion.

e Se debe respetar el PEPS (Lo primero que entra lo primero que sale).
Para el proceso de picking todas las paletas deben tener fecha de ingreso
y/o fecha de produccion, por lo cual el personal de almacén identificara
el producto y realizar la rotacion de este.

e La ruma de productos debe tener stretch film en las cinco caras para
proteger al producto del polvo.

e Una vez que sean abiertas las bolsas, cajas u otros envases de materia
prima e insumos, éstas se deben guardar bien cerradas para prevenir todo
tipo de contaminacidn y deterioro de estas.

e Los productos deben ser almacenados a temperaturas menores a 40°C, el
cual es controlado en RBPM-06 Control de temperatura y humedad.

8. REGISTROS

¢ RBPM-06 Control de temperatura y humedad

MICAELA BASTIDAS
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1. OBJETIVO

Describir la secuencia de las actividades que se realizan para la calibracion de los equipos
de inspeccion, medicion y analisis con la finalidad de asegurar confiabilidad en los
resultados obtenidos de las mediciones.

2. ALCANCE
Se aplica a todos los equipos que se utilizan para la inspeccién, medicion y anélisis que
se utilizan para el proceso de control de calidad de los productos.

3. ERECUENCIA

La calibracién de equipos es anual.

4. RESPONSABILIDADES

e Gerente adjunto: se encarga de proporcionar los medios necesarios para el
cumplimiento de este procedimiento.

e Jefe de departamento técnico: es el encargado de vigilar que los equipos e
instrumentos cumplan con el programa de mantenimiento y calibracion.

¢ Asistente de calidad: es responsable de verificar las fechas de calibracién y registrar
en los formatos correspondientes.

5. REFERENCIAS

e [SO 9001 Seccion 7.6 “Control de los Equipos de Seguimiento y Medicion”

e SO 22000 “Sistemas de Gestion de la Inocuidad de Alimentos”, 8.3.-Control de
Monitoreo y Medicion.

6. TERMINOS Y DEFINICIONES

Calibracion: cotejar dos instrumentos o dispositivos de medida, uno de los cuales es un
estdndar de exactitud conocida (que puede trazarse a estandares nacionales o
internacionales), para detectar, correlacionar, reportar o eliminar por ajuste alguna
diferencia en la exactitud del instrumento.

Error de medicion: diferencia entre el valor medido y el valor verdadero.

Procedimiento de Calibracion: método técnico que ya esta definido para realizar una
calibracion o verificacion.

MICAELA BASTIDAS
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Programa de Calibracion: es la totalidad de actividades que se encuentran
documentadas y que deben ser ejecutadas para asegurar que todas las calibraciones
realizadas por esta sean mantenidas dentro del intervalo de incertidumbre, asi como
conservar bajo condiciones apropiadas durante su uso todos aquellos dispositivos cuyas
caracteristicas o instrucciones dependen de la exactitud de la calibracion.

Trazabilidad: es la propiedad del resultado de una medicion, o del valor de un patrén,
en virtud del cual ese resultado se puede vincular con referencias estipuladas,
generalmente patrones nacionales e internacionales, por medio de una cadena
ininterrumpida de comparaciones que tengan todas sus Incertidumbres determinadas.

7. PROCEDIMIENTO

7.1. Procedimiento de calibracion de equipos

o El asistente de calidad solicita tres cotizaciones a tres empresas diferentes que
estén acreditadas ante INACAL. Posteriormente de haber recibido las
cotizaciones de los posibles proveedores del servicio de calibracion el
asistente de calidad agrupa las cotizaciones y envia al Jefe de departamento
técnico.

o El Jefe de departamento técnico recibe la informacion con las cotizaciones y
realiza un andlisis a detalle de cuél es la mejor cotizacion por el precio y el
servicio de calibracion. Una vez terminado el analisis es enviado al Gerente
de adjunto para la aprobacion.

e El Gerente adjunto evalla y aprueba la mejor cotizacion. Después envia un
correo confirmando el nombre del proveedor aprobado al Jefe de
departamento técnico.

e Con el V°B del Gerente adjunto el Jefe de departamento técnico procede a
realizar el requerimiento de la orden de compra y lo envia al proveedor
aprobado.

e Yacon laOC el proveedor coordina la fecha del recojo del equipo. El asistente
de calidad que est& informado de este proceso realiza la entrega del equipo.

o El proveedor calibra el equipo y emite el certificado de calibracién con los
patrones de los equipos utilizados, y realiza la entrega del equipo.

o Elasistente de calidad verifica el equipoy el certificado: el nombre del equipo,
capacidad, etc., como la etiqueta de calibracion que debe tener el equipo:
empresa que realizo la calibracion, fecha de calibracion y N° de certificado de
calibracion.
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Diagrama de flujo del procedimiento de calibracion

Proveedor del servicio

Gerente adjunto

Jefe de departamento técnico
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FIN
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7.2. Manejo del equipo defectuoso

Una vez identificado el equipo defectuoso el Jefe del Departamento Técnico
separard al equipo colocandole un sticker identificandolo como equipo no
conforme (ANEXO 01).

8. REGISTROS

e RBPM-07 Calibracién de equipos e instrumentos de medicion

9.ANEXOS

ANEXO 01: IDENTIFICACION DE EQUIPO DEFECTUOSO

EQUIPO DEFECTUOSO

NOMBRE DEL EQUIPO:

MOTIVO:

AREA QUE PERTENECE:

FECHA:

COLABORADOR QUE REPORTA EL DEFECTO:

NO USAR

AREA CONTROL DE CALIDAD

MICAELA BASTIDAS
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ANEXO 02: EQUIPOS DE MEDICION
EQUIPO MARCA MODELO N° SERIE PRECISION ESCALA UBICACION FUNCION
VERNIER DIGITAL MITUTOYO N°500-143B BD091755 .+/- 0.05 mm 0.01 - 150 mm | Oficina de calidad | Medicion de espesor.
MICROMETRO MITUTOYO N°7327 2109S-10 +/-1um 0-1000um | Oficina de calidad | Medicion de espesor.
Medir el indice de
REFRACTOMETRO | aTAGO POCKET PAL-1 L111770 +-01% | 00-530% |Oficinade calidad | C"occon de_ Una
DIGITAL solucion. (Escala
Brix (%)
BALANZA - - . Pesado de sustancias,
ELECTRONICA CAMRY EK5350 No indica +/-0.05 Kg 0.01-5.00 Kg | Oficina de calidad muestras y materiales
BALANZA 0.02 - 150.00 |Area de | Pesado de muestras,
ELECTRONICA SORES N"AFM AFM-X 03878 [-0.05Kg Kg produccién materiales e insumos.
VACUOMETRO CLASE EXACTITUD - -1/ 0 Bar .. . Determinacién de
INDUSTRIAL BART 1.6% No indica 2 cm Hg -76/ 0 cmHg Oficina de calidad vacio en conservas.
01 °C -50°CA70°C Medir la temperatura
TERMOHIGROMETRO BOECO SH-110 No indica 10/'0 HR 20% H.R 99% | Almacén y humedad en el
o H.R. ambiente.
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ANEXO 03: PROGRAMA ANUAL DE CALIBRACION DE EQUIPOS

Elaborado AC
PROGRAMA ANUAL DE CALIBRACION DE EQUIPOS Aprobado GG
Revizado 07/01/2022
o D 20
Jo N y ACCIONES
N EQUIPO =) FEB ABR JUN AGO OCT DIC | OBSERVACIONES CORRECTIVAS
12]|3(4 12|34 12|34 1{2]3]4] 12|34 12|34
1 VERNIER DIGITAL
R
MICROMETRO
R
3 REFRACTOMETRO
DIGITAL R
4 BALANZA
ELECTRONICA 5 ke R
= BALANZA
s ELECTRONICA 150 kg R
3 VACUOMETRO
R
7 TERMOHIGROMETRO
. Programado
Layenda: -
R Fealizado

Elaborado por: Asistente de calidad Revisado por: Jefe de departamento técnico Aprobado por: Gerente General
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OBJETIVO

Establecer las actividades necesarias a realizar para asegurar la efectiva planeacion y
desarrollo del proceso de mantenimiento preventivo y ejecucién del mantenimiento
correctivo que garantice disponibilidad y condiciones éptimas de funcionamiento de
equipos e instalaciones.

ALCANCE
El presente procedimiento se aplica a las instalaciones y equipos de la empresa.

FRECUENCIA

El mantenimiento preventivo de equipos e instalaciones es anual.

RESPONSABILIDADES

e Gerente adjunto: se encarga de proporcionar los medios necesarios para el
cumplimiento de este procedimiento.

o Jefe de departamento técnico: es el encargado de asegurar la conservacion de los
equipos e instalaciones en condiciones Optimas y velar por el cumplimiento de este.

e Asistente de calidad: facilitara y aplicara el programa de mantenimiento de equipos
e instalaciones.

e Los operarios: deberan comunicar inmediatamente a su mando directo cualquier
defecto o indicio de averia detectado en el equipo o instalacidn utilizada. Realizaran
revisiones de los equipos a los cuales estén asignados.

REFERENCIAS

o Decreto Supremo N° 007-98-SA — Reglamento sobre vigilancia y control sanitario
de alimentos y bebidas.

e DS N° 007-98-SA Normativa Sobre Vigilancia y Control de la inocuidad de los
Alimentos y las Bebidas.

e CAC/RCP 1-1969, Rev.4 (2003). Cddigo Internacional de Précticas que han sido
recomendadas-Principios Generales de Higiene en los Alimentos.

e R.M N°449-2006/MINSA. Ley Sanitaria para la ejecucion del Sistema HACCP en
la produccion de Alimentos y Bebidas.

grado por: Asistente de calidad

Revisado por: Jefe de departamento técnico
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6. TERMINOS Y DEFINICIONES

Mantenimiento Preventivo: actividades que se realizan con una determinada frecuencia
para reducir el riesgo de fallo y asegurar la continua operacion de todos los equipos y
moldes, logrando de esta manera llegar a extender su vida util.

Mantenimiento Correctivo: acciones realizadas para eliminar las causas de fallas de
equipos, moldes e interrupciones no programadas de la produccion y evitar paradas de
méaquina.

Verificacion de Instalaciones: es la actividad de inspeccion de la infraestructura y de
todos los espacios de la empresa para corroborar su adecuado estado de conservacion.

Infraestructura: sistema de instalaciones, equipos y servicios necesarios para el correcto
funcionamiento de la empresa.

Equipo: maquinaria, mobiliario, herramientas, y demas objetos similares.

7. PROCEDIMIENTO

7.1. Mantenimiento preventivo de equipos

o El asistente de calidad en base a una evaluacién de equipos e instalaciones
elabora el Programa de Mantenimiento de equipos e instalaciones con una
frecuencia anual.

o EIl Jefe de departamento técnico recibe el Programa de mantenimiento de
equipos e instalaciones observa o aprueba segln corresponda.

e Ya aprobado el programa, el Jefe de departamento técnico solicita tres
cotizaciones a tres empresas diferentes que realizara el servicio de
mantenimiento preventivo.

e Los proveedores enviaran las cotizaciones del mantenimiento y
posteriormente el Jefe de departamento técnico agrupara las cotizaciones y
realizara un analisis a detalle de cual es la mejor cotizacién por el precio y
el servicio de mantenimiento. Una vez terminado el analisis es enviado al
Gerente adjunto para la aprobacion.

e El Gerente adjunto evalla y aprueba la mejor cotizacion. Después envia un
correo confirmando el nombre del proveedor aprobado al Jefe de
departamento técnico.

e Con el V°B del Gerente adjunto el Jefe de departamento técnico procede a
realizar el requerimiento de la orden de compra y lo envia al proveedor
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aprobado con la fecha del servicio.
e Yacon la OC el proveedor realiza el servicio de mantenimiento.

e Finalmente, el proveedor emite el informe de mantenimiento y el Jefe de
departamento técnico da la conformidad.

e Si el mantenimiento preventivo lo realiza personal de la propia empresa
deberd completar el formato RBPM-08 Control de Mantenimiento
Preventivo.

7.2. Mantenimiento preventivo de instalaciones

El mantenimiento preventivo de instalaciones serd realizado por Aldeas 2
(arrendatario) quien emitird un informe y/o correo de las actividades realizadas.
El mantenimiento serd realizado de acuerdo al Programa de mantenimiento.

7.3. Mantenimiento correctivo de equipos e instalaciones
e Cuando el Jefe o los operarios de almacén y/o produccion observen un fallo
0 problema en el equipo o las instalaciones informaran al Jefe de

departamento técnico.

e Los fallos o problemas en casos de ser resueltas con medios propios se
registran en el registro RBPM-09: Reporte de incidencias y fallas.

e En caso de no ser resueltas con medios propios se realizara el mantenimiento
con una empresa tercera.

grado por: Asistente de calidad Revisado por: Jefe de departamento técnico Aprobado por: Gerente General
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Diagrama de flujo del procedimiento de mantenimiento de equipos e instalaciones
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Operarios
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[

v
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v
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v
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8. REGISTROS

e RBPM-08 Control de Mantenimiento Preventivo
o RBPM-09 Reporte de Incidencias y Fallas

9. ANEXOS

ANEXO 01: PROGRAMA ANUAL DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS E
INSTALACIONES

Elaborado AC
m PROGRAMA ANUAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO Aprobado e
Revisado 070172022
- 0 20
ACCIONES
NP EQUIPO CODIGO E OBSERVACIONES CORRECTIVAS
| D
Transpaleta Manual Marca
1 Jungheinrich 685R2 Th-001 R
Transpaleta Manual Marca
2 Jungheinrich 685R2 Th-002 R
Transpaleta Manual Marca
3 Jungheinrich 685R3 Th-003 R
Transpaleta Manual Marca
# |stocka 8873 ™-002 T
Transpaleta Manual Marca
s Jungheinrich 685R2 TM-003 R
Apilador electrico
5 |5T/RRE160B AE00L
BOB
Apilador Manual Union Bull
7 |Modelo SDJ1000 AM00L
D oD 0
Maquina Rebobinadora -
8 |aipha vz MR-001 P =
g Magquina Rebobinadora MR-002 | |
Corsun R
Compresora ROMER
10| modelo RS30 coor
11 [SMIPACK SM-001 R
I oD 0
12 [Paredes R
13 [Techos
R
14 |Ventanas
R
15 (Puertas y aberturas exteriores R
16 [Luminarias R
17 |Pisos
R
18 [Racks
R
19 (Rampas (1-2 l
pas (1-2) =
20 [Casilleros
R
Programado
Leyenda: | Programado
eyenaa R Realizado
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1. OBJETIVO

Educar y capacitar al personal manipulador, dando a conocer conceptos claros sobre la
inocuidad, calidad, limpieza y desinfeccion para garantizar su mejor desarrollo laboral y
la mejora continua de la calidad e inocuidad de los productos.

2. ALCANCE
El programa de capacitacion esta dirigido a todo el personal de la planta (operarios de
produccion y almacén); con el fin de educar en temas inherentes a la produccion,
manipulaciéon, almacenamiento y distribucion de productos para garantizar el

cumplimiento de los programas elaborados en funcién de las BPM.

3. ERECUENCIA

Se realizara de acuerdo al Programa de capacitacion del personal (Anexo 01).

4. RESPONSABILIDADES

e Gerente adjunto: proporcionar el espacio, el recurso econémico y los elementos
necesarios para la realizacion del programa de capacitacion.

e Jefe de departamento técnico: dar a conocer el programa y velar por el
cumplimiento de este, hacer seguimiento al Programa de capacitaciones.

e Asistente de calidad: realizar las capacitaciones, reportar cualquier anomalia o
recomendacion de mejora.

e Operarios: asistir e interactuar en cada una de las capacitaciones.

5. REFERENCIAS

e DS N° 007-98-SA Normativa Sobre Vigilancia y Control de la inocuidad de los
Alimentos y las Bebidas.

e CAC/RCP 1-1969, Rev.4 (2003). Cddigo Internacional de Précticas que han sido
recomendadas-Principios Generales de Higiene en los Alimentos

e R.M N°449-2006/MINSA. Ley Sanitaria para la ejecucién del Sistema HACCP en
la produccion de Alimentos y Bebidas.

e  Codex alimentarius.

MICAELA BASTIDAS

grado por: Asistente de calidad Revisado por: Jefe de departamento técnico Aprobado por: Gerente General

Repositorio Institucional - UNAMBA Peru



Cadigo: PR-BPM-06

PR-BPM-06 _—
Revision N°: 01

. Fecha: 07/01/2022
CAPACITACION AL PERSONAL
Pagina: 2 de 5

6. TERMINOS Y DEFINICIONES

Personal: conjunto de personas que laboran o ejecutan actividades en un mismo
organismo, empresa o entidad.

Capacitacion: es una actividad metodica, planificada y regular con el objetivo general
de preparar, desarrollar e integrar los recursos humanos la cadena productiva, a través de
la transmisién de conocimientos, el desarrollo de habilidades y actitudes necesarias para
gue todos los trabajadores logren su mejor desempefio actual y situacién futura, capacidad
para adaptarse a los requisitos cambiantes del entorno.

Buenas Préacticas de Manufactura: son principios basicos y practicas generales de la
higiene en el manejo, preparacion, procesamiento, empaque, almacenamiento, transporte
y distribucion de alimentos para el consumo humano, para asegurar que los productos se
elaboren en condiciones higiénicas correctas y evitar reducir los riesgos propios de la
produccion.

Higiene de los alimentos: es el conjunto de acciones preventivas necesarias para asegurar
la inocuidad, limpieza y calidad de los alimentos en distintas etapas de su manejo.

7. PROCEDIMIENTO

7.1. Induccion al personal nuevo

El asistente de calidad efectia la induccion al personal nuevo, brindando
instrucciones para el trabajo especifico concerniente a la inocuidad y calidad, se
dara cuando ingrese personal nuevo.

7.2. Capacitacion del personal

e El asistente de calidad elabora el Programa de capacitacion del personal
de forma anual y lo envia al Jefe de departamento técnico.

e El Jefe de departamento técnico recibe el Programa de capacitacion del
personal observa o aprueba segun corresponda.

e Ya aprobado el Programa de capacitacion del personal el asistente de
calidad realiza la capacitacién al personal operario. La persona que
realizard la capacitacion debera acreditar competencia en el tema materia
de la capacitacién, debiendo presentar su hoja de vida y los certificados
que sustenten el conocimiento en el tema a dictar.

MICAELA BASTIDAS
4 e B

grado por: Asistente de calidad Revisado por: Jefe de departamento técnico Aprobado por: Gerente General

Repositorio Institucional - UNAMBA Peru


http://definicion.de/empresa/
http://definicion.de/entidad

PR-BPM-06

Cédigo: PR-BPM-06
Revision N°: 01

CAPACITACION AL PERSONAL

Fecha: 07/01/2022

Pagina: 3de 5

WICAELA BASTIDAS
—

e Losoperarios reciben la capacitacion y una vez finalizado dan un examen
para verificar los conocimientos adquiridos. Con los resultados del
examen de la capacitacion el asistente de calidad verifica la tabla 1 la
forma de proceder.

Tabla 1 — Acciones a realizar segun la nota del examen

Escala (nota)

Calificacion en el conocimiento

Accion

0-12

Personal malo

Retroalimentacion de la capacitacion

13-20

Personal bueno

Capacitacién de acuerdo al programa

Diagrama de flujo del procedimiento de capacitacion al personal

Jefe de departamento técnico Asistente de calidad Operarios
INICIO
Elabora el Programa de capacitacion del
personal.
Recepciona el Programa de capacitacion del
personal.

¢Conforme? NO

Sl +

Realiza la capacitacion segln el programa
aprobado.

Recibe la capacitacion segun el programa. <

v

Toma examen de la capacitacion.

¢Aprobado?

NO

FIN
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ANEXO 01: PROGRAMA DE CAPACITACION AL PERSONAL

Gv

PROGRAMA DE CAPACITACIONES

Elaborado AC
Aprobado GG
Revisado 072022

ANO 2022

Responsable

Area de calidad

Area de calidad

Area de calidad

Enfermedades transmitidas
por los alimentos. Prevencion. B

Area de calidad

Area de calidad

Area de calidad

Sistemas de control. Planes
generales de higiene. ﬂ

Empresa de control de

Control de plagas

plagas

g Habitos higiénicos del

manipulador

Area de calidad

~0

Procesamiento de alimentos

H Area de calidad

. H Programado
Leyenda: R | Realizado

Elaborado por: Asistente de calidad

Revisado por: Jefe de departamento técnico

Aprobado por: Gerente General




Cédigo: PR-BPM-07

Revision N°: 01

CONTROL DE VEHICULOS DE Fecha: 07/01/2022
TRANSPORTE Pagina: 1 de 2

PR-BPM-07

1. OBJETIVO

Este procedimiento debe asegurar que los vehiculos de transporte de materia prima, de
producto terminado y su personal se encuentren en condiciones Optimas de orden y
limpieza para el transporte de los diferentes productos.

2. ALCANCE
Este procedimiento se aplica a todas las unidades de transporte que ingresen al almacén para

dejar materia prima y producto terminado, asi como a las unidades de transporte que se
encargan de repartir los pedidos de nuestros almacenes hacia los puntos de venta.

3. ERECUENCIA

Cada vez que se reciba materias primas e insumos en las instalaciones y se transporten
productos terminados.

4. RESPONSABILIDADES

o Jefe de departamento técnico: responsable de realizar las gestiones necesarias para
proveer los recursos para el cumplimiento de este procedimiento.

e Asistente de calidad: responsable de verificar el cumplimiento.

e Jefe de operaciones y auxiliares del almacén: responsable de cumplir este
procedimiento e informar al &rea de calidad sobre algiin hecho importante.

5. REFERENCIAS

e DS N° 007-98-SA Normativa Sobre Vigilancia y Control de la inocuidad de los
Alimentos y las Bebidas.

e CAC/RCP 1-1969, Rev.4 (2003). Cddigo Internacional de Précticas que han sido
recomendadas-Principios Generales de Higiene en los Alimentos

e R.M N°449-2006/MINSA. Ley Sanitaria para la ejecucién del Sistema HACCP en
la produccion de Alimentos y Bebidas.

6. TERMINOS Y DEFINICIONES

Unidad de transporte: unidad que faculta el transporte de bienes y/o unidades de carga.

Materia prima: es cualquier existencia que se transforma por medio de un proceso de
productivo para obtener un bien de consumo.

MICAELA BASTIDAS

grado por: Asistente de calidad Revisado por: Jefe de departamento técnico Aprobado por: Gerente General

Repositorio Institucional - UNAMBA Peru



Cédigo: PR-BPM-07

Revision N°: 01

CONTROL DE VEHICULOS DE Fecha: 07/01/2022
TRANSPORTE Pagina: 2 de 2

PR-BPM-07

Producto terminado: es un bien cuyo proceso de fabricacion ha finalizado y esta listo
para ser distribuido y ser comercializado.

7. PROCEDIMIENTO

7.1. Control de vehiculos de transporte de materia prima y/o producto
terminado

o EIl asistente de calidad inspecciona las condiciones sanitarias de los
vehiculos en los que ingresan las materias primas y/o producto
terminado. Igualmente, verifica las condiciones de higiene personal del
conductor de la unidad.

e La informacion obtenida serd registrada en el formato RBPM-03
Recepcién de materias primas y productos.

7.2. Control de vehiculos de transporte del despacho de productos terminados

e Todos los vehiculos de transporte son inspeccionados por el auxiliar del
almacén antes de cargar los productos terminados.

e El auxiliar de almacén verificara que el vehiculo se encuentre en buenas
condiciones sanitarias y de conservacion, es decir, deben estar limpios,
libre de olores y contar con proteccion contra la humedad (toldos) o bien
tener carroceria cerrada. También verificara que el personal de transporte
cumpla con las BPM.

e La inspeccidn seré registrada por el auxiliar del almacén en el formato
RBPM-11 Control e inspecciones fisicas de unidades de transporte.

e Asimismo, los productos seran estibados en el vehiculo de forma que no
sufran algin dafio durante el transporte. El producto de despacho sera
colocado encima de parihuelas o sobre cartones, pero nunca directamente
sobre el piso del vehiculo.

o Durante el proceso de carga el auxiliar del almacén es responsable de
separar el producto que tenga el embalaje dafiado (roto, aplastado).
Posteriormente sera revisado su contenido y si se encuentra en buen
estado se cambiara el embalaje antes de su carga y despacho. Si el
producto se encuentra en mal estado se colocara en el &rea de producto
no conforme y se informard al area de calidad.

8. REGISTROS

e RBPM-03 Recepcidn de materias primas y productos.
e RBPM-11 Control e inspecciones fisicas de unidades de transporte

MICAELA BASTIDAS
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1. OBJETIVO
Tiene como objetivo dar a conocer la forma de identificacion de cada uno de los productos

de la empresa, asi como de la trazabilidad desde la recepcidn, produccién y despacho del
producto terminado.

2. ALCANCE

Este procedimiento abarca desde el ingreso de la materia prima y producto terminado, el
proceso de produccion y la distribucion.

3. ERECUENCIA

Cada vez que sea necesario.

4. RESPONSABILIDADES

e Asistente de calidad: tener un control actualizado de los registros del Sistema de
Calidad que forman parte directa en el proceso de la trazabilidad de los productos.

e Supervisor de almacén: tener la informacion actualizada de todos los productos del
almacén con la fecha de ingreso, lote, fecha de produccion, fecha de vencimiento y
N° de importacion.

e Auxiliar de almacén: realizar el picking de productos para la entrega al area de
produccién y despacho al cliente segun el FIFO.

e Operarios de produccion: verificar que los productos entregados por el auxiliar del
almacén cumplan con el FIFO. Completar los registros con las fechas de produccion
de las materias primas e insumo utilizados.

e Asistente de produccion: verificar que los registros de produccién tengan toda la
informacion que permitan la trazabilidad del producto.

5. REFERENCIAS

e DS N° 007-98-SA Normativa Sobre Vigilancia y Control de la inocuidad de los
Alimentos y las Bebidas.

e CAC/RCP 1-1969, Rev.4 (2003). Cddigo Internacional de Précticas que han sido
recomendadas-Principios Generales de Higiene en los Alimentos

e R.M N°449-2006/MINSA. Ley Sanitaria para la ejecucion del Sistema HACCP en
la produccion de Alimentos y Bebidas.
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e  Codex alimentarius.

6. TERMINOS Y DEFINICIONES

Trazabilidad: es la labor que consiste en localizar e identificar un lote de un producto
especifico, para lo cual se puede emplear cualquier medio de identificacion.

Producto: comprenden los productos terminados, asi como los productos que estan en
proceso, los productos devueltos, productos para reproceso, materia prima, insumos y
materiales de empaque y/o envasado.

Lote: conjunto de unidades de un producto fabricado bajo iguales condiciones y en el
mismo periodo de tiempo.

Packing list: lista de empaque, es un documento sustancial en la exportacién de
productos, este documento tiene toda la informacion de los productos que van en el
contendor, las cantidades, lotes, fechas de produccién.

Trazabilidad hacia atras: posibilidad de hallar y seguir el rastro de un producto (materia
prima, producto intermedio o producto final) hasta su origen.

Trazabilidad hacia adelante: posibilidad de hallar y seguir el rastro de un producto
(materia prima, producto intermedio o producto final) hasta su ubicacion final.

Verificacion: convalidacién mediante la evidencia objetiva que se han cumplido las
especificaciones previamente establecidas.

Validacion: dar firmeza o validez a una aplicacion prevista tras la corrobacién de su
cumplimiento

7. PROCEDIMIENTO

e Para asegurar la trazabilidad durante cada etapa de proceso, debe incluirse desde la
etapa de la recepcién de materia prima hasta el despacho del producto terminado,
desde su recepcion hasta su uso final deben mantenerse identificados.

e Losdatos de identificacion utilizados para la trazabilidad, deben mantenerse en todo
momento legible y completamente claro. De no identificarse los datos, se debe
proceder a realizar acciones para asegurar la trazabilidad de los productos ya sea
identificando con la fecha de produccion y/o lote.

7.1. Trazabilidad hacia atras

Se refiere al control de todos los productos que entran en la produccion y sus
proveedores; buscar el origen. En esta se debe tomar en cuenta varios puntos
como, de quien se reciben los productos, o sea el origen que tienen estos y los
detalles de quien los provee.

MICAELA BASTIDAS
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7.2.

7.3.

7.4.

7.5.

o De quien se recibe los productos.
e Que se ha recibido.

e Cuando se ha recibido.

e Que se hizo con los productos.

Trazabilidad hacia delante

La trazabilidad hacia delante, permite conocer el destinatario inmediato del
producto que se comercializa. Para ello se debe identificar al cliente, el producto,
asi como el lote que fue vendido, la caducidad que tiene el producto, el almacén
de donde sali¢ y la fecha en la cual el producto es expedido.

e  Aquien se entrega
e Que se ha vendido
e Cuando

Registros basicos:

A continuacién, se relacionan los documentos que aportan la informacion basica
para permitir la trazabilidad hacia adelante o hacia atras de los productos que se
distribuye en el mercado local segin sea necesario:

e Registro de recepcion de materia prima / producto terminado

e Certificado de calidad

e Registro en el sistema DATCORP

e Lista de empaque

e Datos de proveedores

e Guiade ingreso del producto

e Guia de salida del producto

Ejercicio de trazabilidad

Los sistemas de trazabilidad deben ponerse a prueba, por lo que al menos una
vez al afo con el fin de comprobar su eficacia.

Identificacion de productos

A) Tapas metélicas SILGAN
Las tapas de Silgan White Cap se suministran en cartones desechables. La
informacion del contenido se indica en una etiqueta pegada a uno de los lados
de la caja. En caso de reclamacion, se tiene que hacer llegar la parte izquierda
de la etiqueta de la caja o la informacidn indicada en ella al fabricante de
tapas. Solamente con esta informacion se puede dar una respuesta rapida y
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precisa a preguntas a proposito de trazabilidad o, por ejemplo, a propésito de
materiales. Para facilitar el traslado de las informaciones de la caja a las
fichas de datos de calidad de la linea de relleno, la etiqueta se queda adhesiva.

TAPAS METALICAS / SILGAN
Identificacion por empaque

Disefio 05-1 / Q‘ggg r- 000630:@

e | 5 .. 91234967 caps”

trazabilidad D % E 8 2RSB l-469 BP Rs T
—— 55 RP20-FW13-PF02 G32PPNG

% 32 DESIGNTE)(T-DESIGNTEXT—DES‘gDID
= E§ OPTIONTEXT-OPTIONTEXT-OPTI
=c ud @
=25 || 10 00 0O
&E w E @ 123456 1-EXTERNAL BARCODE
N° Descripcién

01 | Tiempo de produccion (HHMM )

02 | Fecha de produccion ( DMA)

03 | NUmero SWCEA de material de la tapa o también nimero de batch

Numero correlativo de caja de la fabricacién a cambio de pedido, espacio,

04 | nimero de linea de

produccion de SWCEA, longitud 4+1+3

05 Cadigo de barras interno : Tipo interpolado 2 de 5, nimero de produccién
codificado+numero de linea+control del sistema de envase, longitud 8+3+3

06 | Texto claro de los datos del cddigo de barras generado automéaticamente por
codigo de barras

Texto del disefio: denominacion de la decoracidn, generalmente en

mayusculas, repeticién del texto en el punto 16.

08 Texto opcional : texto libre elegido por el cliente, generalmente en
mayusculas, repeticién del texto en el punto 17

09 | NUmero SWCEA de material de Ias tapas

10 | Contenido de la caja en piezas

11 | Texto fijo "CAPS"

12 Codigo de la tapa: denominacion de tapa con diametro nominal+tipo de
tapa+tipo de compuesto

Unidad de suministro: codigo de la caja utilizada, bolsa de polietileno SI/NO,

Palé reutilizable / desechable, nimero de pisos de cajas en el palé.

Sistema de barniz: codigo del sistema de barniz en el interior+sistema de

barniz exterior+sistema de impresion (nimero de capas de colores)

15 CAN / numero de utilizacion de la tapa: codigo de aptitud para la utilizacion
garantizada.

16 Texto del disefio: denominacion de la decoracidn, generalmente en
mayusculas.

17 | Texto opcional: texto libre elegido por el cliente, generalmente en
mayusculas.

07

13

14
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B) Tapas metélicas ELMORIS
Las tapas de ELMORIS se suministran en cartones desechables. La
informacién del contenido se indica en una etiqueta pegada a uno de los lados
de la caja. Solamente con esta informacion sepuede dar una respuesta rapida
y precisa a preguntas a propdsito de trazabilidad o, por ejemplo, a propésito
de materiales.

TAPAS METALICAS / ELMORIS
Identificacion por empaque

" ELMORIS

UAB Elmoris®, Titnago g. 13A
LT- 02300V|In|us Lithuania

LUG CAPS 82 RTS
Solid Black Lakuota / PST

LA

5 Kiekis, vnt. / Quantity, pcs 6%agaminimo data / [ 7
Date of Manufacture b { :
750 30-09-2020 Qf 2
07:53:01 i
8 Pamaina | Shift Partijos Nr. / Batch No.
216261 |E0739720|

10 Made in Lithuania

N° | Descripcion

01 | Planta, lugar de fabricacion.

02 | Certificaciones de la planta

03 | Modelo y tamafio de la tapa metalica.

04 | Sistema de barniz exterior y barniz interior codigo.

05 | Contenido de la caja en piezas

06 | Fecha de produccion (DMA), Tiempo de produccion ( HHMMSS)

07 | Certificaciones del producto.
08 | Turno.

09 Numero de batch
10 | Lugar de fabricacion

C) Bobinas de film - microperforado- macroperforado
Las bobinas se encuentran en cajas de cartones desechables. Tiene una
etiqueta pegada a uno de los lados de la caja que indica el nimero de
importacion para la trazabilidad, este es considerado como el lote.

BOBINAS DE FILM - MICROPERFORADO- MACROPERFORADO
Identificacion por empaque

Ejemplo | MG 90904
EXPLICACION DE CODIGO
90904 ‘ Numero de importacion/lote

MICAELA BASTIDAS
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D) Cubiertos de madera, cucharitas y palitos de madera para helado

CUBIERTOS DE MADERA, CUCHARITAS Y PALITOS DE

MADERA PARA HELADO

Identificacion por empaque

=201 103-C ORSEN S 4y ¢

N° Descripcién

01 Nombre del producto

02 Dimensiones del producto

03 | Cantidad del modelo

04 | Numero de importacion/lote - Importador

E) Envases para contacto con alimentos

ENVASES PARA CONTACTO CON ALIMENTQOS

Identificacion por empaque

exl E4 .

r
TRATAR CON CUIDADO CORSUNS.AC.
CR-220108 1 ©Q Conde de la Monclova 193,

TAPA BOWL 500/750/1000 ML 2
copiGo: 1301041 3
CANTIDAD: 300 UNID/CAJA 4 B RUC: 20108552841 10}
PN: 20kg g
PB: 25kg 6

Oficina 6, Lima - Peri

& Teléfono: (511) 440 4191

DIM: 31.5x31.5x47.5cm 7 @ corsun.com.pe
HECHOENCHINA 8

MICAELA BASTIDAS

grado por: Asistente de calidad

Revisado por: Jefe de departamento técnico

Aprobado por: Gerente General

Repositorio Institucional - UNAMBA Pert



Cadigo: PR-BPM-08

Revision N°: 01

PR-BPM-08

Fecha: 07/01/2022

IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD
Pagina: 7 de 10

N° | Descripcion

01 [ Numero de importacion/lote.
02 [ Descripcion del producto.
03 [ Cdbdigo del producto.

04 | Cantidad por caja.

05 | Peso neto.
06 | Peso bruto.

07 | Dimensiones de la caja méaster.
08 | Lugar de fabricacion.

09 | Condiciones de transporte.

10 | Informacion del importador

F) Productos producidos por el area de produccién
Los productos se encuentran almacenados en una parihuela que lleva un
rotulo con el cédigo, la descripcion, la fecha de produccién y la cantidad del
producto.

PRODUCTOS PRODUCIDOS POR EL AREA DE PRODUCCION
Identificacion por parihuela

1020003

Papel aluminio 8mt. x 30cm. Estuche c¢/sierra UTHIL 7750474000121

F. recepcién 2 |28/01/2022 CR: |Ioca| 4
CAJAS X CAMA 5 TOTAL CAJAS 6
CANTIDAD X CAJA 7 TOTAL 8

24 1,152 UNID

N° | Descripcion

01 | Cbdigo del producto.

02 | Descripcion del producto.
03 | Fecha de recepcion.

04 | Compra local o importada.
05 | Cajas por cama.

06 | Total de cajas.

07 | Cantidad de unidades por caja.
08 | Total, de unidades.
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G) Conservas
Los productos llevan impresos en la parte superior y/o inferior de la lata un
cédigo que indica, lote y fecha de produccidon y/o vencimiento. La
codificacion se realiza de la siguiente manera:

CONSERVAS DE PINA
PROVEEDOR: PT. GREAT GIANT PINEAPPLE
Identificacion por empaque
U009/ 09.01.2022 / N°.MG-80101/4
U009 Lote
09.01.2022 Fecha de vencimiento
N°.MG-80101/4 Numero de importacion
Identificacion por unidad de producto
Cadigo de lata J016 GG
producida H2SBG5P
EXPLICACION DE CODIGO
J016 Fecha de produccién mediante el uso de
codigo de lata cerrada (fecha juliana)
GG Cadigos de la Empresa (Great Giant)
H Almibar espeso
2S Estilo del producto (rodaja estandar)
A/B Desplazamiento de la produccion
1/2/3/4/5... Indicacion de numero de maquina cerradora
que se utilizo
P/IK/TIS Indicacion del primer periodo de tiempo de
produccién

CONSERVAS DE PINA
PROVEEDOR: PRIME PRODUCTS
Identificacion por empaque
09.01.2022 / N°.MG-80101/4

09.01.2022 Fecha de vencimiento
N°.MG-80101/4 Numero de importacion
Identificacion por unidad de producto
Cadigo de lata 09.01.2019
producida 09.01.2022
EXPLICACION DE CODIGO
09.01.2019 Fecha de produccion
09.01.2022 Fecha de vencimiento

MICAELA BASTIDAS
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CONSERVAS DE DURAZNO
PROVEEDOR: PAVLIDES
Identificacion por empaque
PPHA2 L21238/01.08.2024 / MG-70902/2
PPHA2 L21238 Lote
01.08.2024 Fecha de vencimiento
MG-70902/2 Numero de importacion
Identificacion por unidad de producto
Ejemplo PPHA2 L21238
EXPLICACION DE CODIGO
P PAVLIDES

P/FC PEACHES- DURAZNO / COCTEL DE
FRUTAS
HALVES/MITADES

Calidad extra
LOT/ LOTE
Brix 20 — 22
Afio de produccion
238 Fecha de produccién (fecha juliana)

Nl > T

PROVEEDOR: KRONOS
Identificacion por empaque
KMY20 21002/ 02/01/2024 /| MG-70102/1

KMY20 21002 Lote
02/01/2024 Fecha de vencimiento
MG-70102/1 Numero de importacion
Identificacion por unidad de producto
Ejemplo KMY20 21002
EXPLICACION DE CODIGO
K KRONOS
M MITADES
Y DURAZNOS AMARILLOS
20 Brix 18 — 20
21 Afio de produccion
002 Fecha de produccion (fecha juliana)
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PROVEEDOR: RFG
Identificacion por empaque
02/01/2024 | MG-70102/1
02/01/2024 Fecha de vencimiento
MG-70102/1 Numero de importacion
Identificacion por unidad de producto
Ejemplo 1007 A22:30/ KH2SH M ZN
EXPLICACION DE CODIGO
1 Afio
007 Fecha de produccion (fecha juliana)
A Lote
22:30 Hora
KH Mitades de durazno
2 Grado selecto
SH Almibar pesado
M Fruta mediana
Z Final EZO
N Cadigo de fabrica

H) Identificacion de insumos
Los insumos se identificaran con la fecha de produccion.
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1. OBJETIVO
Establecer la metodologia que describa las acciones a ser tomadas para una atencion
adecuada de las quejas y reclamos de los clientes con la finalidad de otorgar una respuesta
eficaz y oportuna.

2. ALCANCE
Las medidas contenidas en este procedimiento aplican a todas las areas de actividad de la

empresa que reciban algun tipo de queja o reclamo ya sea de forma verbal o escrita,
respecto a sus productos.

3. ERECUENCIA

Cada vez que se presente una queja o un reclamo de parte de un cliente interno o externo.

4. RESPONSABILIDADES

e Jefe de departamento técnico o asistente de calidad: responsable de realizar,
disponer y vigilar la investigacion correspondiente

e Asistente de calidad: responsable de dar solucion a todos los reclamos y quejas que
lleguen determinando las acciones correctivas y preventivas que deben tomarse para
dar cerrado el proceso con la conformidad del cliente.

e Area comercial: responsable de reportar todas las quejas y reclamos que lleguen a
su area.

5. REFERENCIAS

e DS N° 007-98-SA Normativa Sobre Vigilancia y Control de la inocuidad de los
Alimentos y las Bebidas.

e CAC/RCP 1-1969, Rev.4 (2003). Cédigo Internacional de Précticas que han sido
recomendadas-Principios Generales de Higiene en los Alimentos

e R.M N°449-2006/MINSA. Ley Sanitaria para la ejecucion del Sistema HACCP en
la produccion de Alimentos y Bebidas.

e  Codex alimentarius.
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6. TERMINOS Y DEFINICIONES

Cliente: es una persona o entidad que adquiere los bienes y servicios que oferta una
empresa

Libro de Reclamaciones: documento fisico que proporciona la empresa; en el cual los
clientes podran anotar quejas o reclamos referentes a los productos o servicios ofrecidos
en un especifico establecimiento comercial abierto al publico en general.

Queja: es la expresion de insatisfaccién realizada hacia a una organizacién con respecto
a los productos y/o los servicios ofrecidos.

Reclamo: es también una expresion de insatisfaccion hecha a una organizacion con
respecto a sus productos pero que solicita o pretende algun tipo de indemnizacion.

7. PROCEDIMIENTO

7.1.  Recepcion del reclamo

e Se inicia con la recepcién de la queja o reclamo por el area comercial. El
canal de comunicacion para hacer llegar una queja o reclamo sera por
correo, llamada telefénica, mensaje de celular, etc.

e Dicha queja o reclamo, para cualquier canal de comunicacion que se
utilice, debera contener la siguiente informacion:
a) Informacion del producto como: tipo de producto, cantidad del
reclamo, fecha de despacho, cliente.
b) EI motivo preciso de la misma, especificando de la mejor manera
posible los hechos en que se funda.

¢ Asimismo, se informara al cliente que se dara respuesta a su reclamo en
7 dias calendario como maximo.

7.2. Gestién

e Ya con la informacién necesaria del reclamo o queja el area comercial
enviara un correo al area de calidad informando sobre el reclamo o queja.

e El area de calidad evalla la que o reclamo, si no procede se comunica al
cliente por correo el sustento del rechazo.

e Silaquejao reclamo se declaraadmisible el area de calidad debe analizar

grado por: Asistente de calidad Revisado por: Jefe de departamento técnico Aprobado por: Gerente General
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el caso, hacer las consultas y verificaciones internas respectivas,
comunicarse con el cliente o de ser necesario realizar una visita.

7.3. Respuesta y cierre

e El &rea de calidad enviara una respuesta formal a las partes interesadas a
través de un correo. Una vez que el cliente haya recibido la respuesta, se
da por cerrado esta.

e Mensualmente se elevara un indicador de “Manejo de quejas y reclamos”
al Gerente de adjunto comunicando la cantidad de reclamos registrados
en el formato RBPM-12 Manejo de Quejas y Reclamos, seréa llenado por
el asistente de calidad de forma virtual.

e Para los reclamos que sean reiterativos se tomaran acciones correctivas
sobre estas; como se indica en el procedimiento de Acciones Correctivas
y Preventivas.

Aprobado por: Gerente General

Revisado por: Jefe de departamento técnico
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Diagrama de flujo del manejo de quejas y reclamos
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8. REGISTROS

e RBPM-12 Manejo de Quejas y Reclamos

MICAELA BASTIDAS
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1. OBJETIVO
Determinar el método a seguir para realizar un retiro de productos, que debido a problemas
de calidad o de inocuidad como no cumplir con las especificaciones, estar mal rotulados,
estar contaminados, o cuando sea necesario retirarlos del mercado se realice de forma eficaz.
2. ALCANCE

Este procedimiento se aplica a todos los productos comercializados por la empresa.

3. ERECUENCIA

Cuando se presente una situacion con la necesidad del retiro del producto del mercado.

4. RESPONSABILIDADES

e Gerente adjunto: es el responsable de comunicar a los clientes a través del area
comercial sobre el producto afectado y es quien tomara la decision sobre la
disposicion final de los productos retirados. Asi mismo de disponer de todos los
recursos necesarios para retirar el producto del mercado.

e Supervisor de almacén: responsable de contar con toda la informacién de los
despachos del lote observado.

e Jefe de departamento técnico/ asistente de calidad: son responsables del
cumplimiento de este procedimiento.

5. REFERENCIAS

e DS N° 007-98-SA Normativa Sobre Vigilancia y Control de la inocuidad de los
Alimentos y las Bebidas.

e CAC/RCP 1-1969, Rev.4 (2003). Cddigo Internacional de Précticas que han sido
recomendadas-Principios Generales de Higiene en los Alimentos

e R.M N°449-2006/MINSA. Ley Sanitaria para la ejecucién del Sistema HACCP en
la produccion de Alimentos y Bebidas.

e  Codex alimentarius.

6. TERMINOS Y DEFINICIONES

Consumidor: es toda persona o conjunto de personas o institucién que consuma
alimentos.

MICAELA BASTIDAS

grado por: Asistente de calidad Revisado por: Jefe de departamento técnico Aprobado por: Gerente General

Repositorio Institucional - UNAMBA Peru



Cédigo: PR-BPM-10

Revision N°: 01

RETIRO DE PRODUCTOS DEL Fecha: 07/01/2022
MERCADO Pagina: 2 de 5

PR-BPM-10

MICAELA BASTIDAS
4 e B

Notificacion de Alerta: es el sistema de difusion utilizado por las autoridades y agencias
de inocuidad para informar de situaciones de riesgo potencial para la salud publica de las
personas, comprenden las acciones que se deben tomar.

Peligro: agente bioldgico, fisico o quimico con la capacidad de causar un efecto negativo
en la salud del consumidor cuando esté presente en el alimento con niveles mayores a lo
aceptable.

Producto No conforme: producto que no cumple con los criterios o estandares
establecidos en las fichas técnicas.

Retiro de productos del mercado: el retiro o recupero (recall, en inglés) de alimentos
del mercado se contempla como una serie de actividades para quitar de la venta,
distribucion y/ o consumo los productos que se hallan en infraccion con las normativas
vigentes que puedan presentar un peligro para la salud de las personas.

Trazabilidad: se entiende bajo este concepto la capacidad para rastrear un alimento
desde su fabricacién hasta que llega a manos del consumidor, pasando por las distintas
etapas de produccion, transformacion y distribucion.

Esta herramienta se usa para hacerle un seguimiento a productos e insumos, dentro de la
cadena de abastecimiento de alimentos. Asi es posible identificar y registrar cada uno de
ellos desde que se origina hasta el final de la cadena de comercializacion

PROCEDIMIENTO

7.1. Notificacion de retiro de producto por el cliente

a. El Jefe de departamento técnico recibe el aviso de alerta o reclamo por parte
del cliente y comunica inmediatamente al Gerente adjunto, Asistente de
calidad, Jefe de operaciones y supervisor del almacén.

b. Elasistente de calidad identifica el/los lotes afectados y comunica a todos los
interesados sobre la inmovilizacion del producto, posteriormente se
comunica con el cliente para realizar la inmovilizacion del producto via
telefonica y después por correo.

c. El asistente de calidad se dirige a las instalaciones del cliente y analiza el
problema del producto, si fuera necesario envia lotes a analizar a laboratorios
acreditados.

d. Con los resultados de la evaluacion el Jefe del departamento técnico ordena
el retiro del lote inmovilizado y en coordinacion con el Jefe de operaciones
repone el producto al cliente.

grado por: Asistente de calidad

Revisado por: Jefe de departamento técnico
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e. La informacion del producto retirado es llenada por el Asistente de calidad
en el formato RBPM-013 Retiro de producto no conforme

f. Posteriormente el producto no conforme se almacena temporalmente de
acuerdo al procedimiento PR-BPM-13 y segun la disposicién del Jefe de
operaciones.

g. El Jefe de departamento técnico y el Asistente de calidad establecen las
acciones correctivas/preventivas y comunica a los responsables del problema
y a todos los interesados.

h. El jefe de operaciones junto al supervisor de almacén rastrea si el lote no
conforme fue entregado a otros clientes y si aun sigue almacenado. De
detectar que se lleg6 a entregar, el Jefe de departamento técnico y el Asistente
de calidad se comunican con el cliente ya sea via telefénica y/o por correo
sobre la inmovilizacién y se procede al retiro del producto.

7.2. Notificacion de retiro de producto por el proveedor

a. En el contexto de que se reciba una alerta del proveedor de materia prima e
insumos sobre la existencia de un producto no conforme, se rastreara los lotes
de los productos terminados donde se usé la materia prima o insumo no
conforme y se coordina con el cliente la inmovilizacion de los lotes no
conformes via telefénica y/o correo. El procedimiento continta con el punto

[TP% ]

e .
7.3. Producto no conforme peligroso para la salud del consumidor

a. Siel producto no conforme implica la posibilidad de perjuicio para la salud
del consumidor y se detecta gque estos han sido distribuidos en los centros de
venta final, se notifica a las autoridades sanitarias y se inicia la comunicacion
de advertencia de no uso del producto a través de medios de comunicacién
masiva (tv, radios y diarios) en caso que el producto ya esté en manos del
cliente final.

b. El Gerente adjunto determina el final del producto, el cual puede incluir la
incineracion del mismo y se realiza un acta de destruccion del lote no
conforme incluyendo la fecha de destruccion, el producto, cantidad, motivo
de la destruccion, lugar, etc.

7.4.  Simulacro de retiro de producto no conforme

Un simulacro de retiro de producto no conforme es una manera excelente para
poner a prueba el plan y el tiempo de respuesta de la empresa, por lo que el

MICAELA BASTIDAS
4 e B

grado por: Asistente de calidad Revisado por: Jefe de departamento técnico Aprobado por: Gerente General
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simulacro de retiro de producto no conforme se realizara una vez al afio.

e Para las pruebas, se debe seleccionar un producto el cual debe tener
numero de lote y/o fecha de produccidn en el que parte de su stock esté
en las instalaciones y la otra parte ya se encuentre en el mercado. Esto
permitira revisar la capacidad tanto interna como externa para retirar un
producto.

e Esta prueba debe incluir una completa revision de los registros de la
empresa y hasta cierto punto de fuentes externas de informacion. Se debe
calcular el nivel de recuperacion del producto afectado. Este serd un
indicador de efectividad del procedimiento. No sélo es necesaria la
eficiencia de la misma medida en tiempo de recuperacion del producto,
sino que también cuénto se ha logrado rescatar.

e La fecha y los resultados de los simulacros de retiro de producto no
conforme deben ser documentados por escrito en el registro RBPM-013
Retiro de producto no conforme

grado por: Asistente de calidad Revisado por: Jefe de departamento técnico Aprobado por: Gerente General
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Diagrama de flujo del procedimiento del retiro de productos del mercado
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8. REGISTROS

e RBPM-013 Retiro de producto no conforme

MICAELA BASTIDAS
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1. OBJETIVO

Asegurar que un producto que no cumple con las especificaciones establecidas por la
empresa sea identificado y controlado a fin de prever su uso o entrega no intencional.

2. ALCANCE

Inicia con la identificacion del producto no conforme en cualquier etapa de la cadena
productiva y concluye con su tratamiento y registro.

3. ERECUENCIA

Cada vez que haya un producto fuera de especificacion, producto devuelto y producto de
baja rotacion.

4. RESPONSABILIDADES

o Jefe de departamento técnico: verifica el cumplimiento del procedimiento.

e Asistente de calidad: responsable de tomar medidas frente a un producto no
conforme.

e Supervisor de almacén: responsable de asignar un area sefializada para los
productos no conformes y llevar su control.

e Operario de produccién/almacén: responsable de identificar el producto no
conforme en su éarea de trabajo.

5. REFERENCIAS

e DS N° 007-98-SA Normativa Sobre Vigilancia y Control de la inocuidad de los
Alimentos y las Bebidas.

e CAC/RCP 1-1969, Rev.4 (2003). Cddigo Internacional de Précticas que han sido
recomendadas-Principios Generales de Higiene en los Alimentos

e R.M N°449-2006/MINSA. Ley Sanitaria para la ejecucién del Sistema HACCP en
la produccion de Alimentos y Bebidas.

e  Codex alimentarius.

6. TERMINOS Y DEFINICIONES

Accion Correctiva: accion tomada para eliminar el origen de una no conformidad que
se ha detectado u otra situacion no deseable, y prevenir que vuelva a acontecer.

MICAELA BASTIDAS

grado por: Asistente de calidad Revisado por: Jefe de departamento técnico
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Accion preventiva: accion tomada para suprimir el motivo de una no conformidad
potencial u otra situacidn potencialmente no deseable.

Calidad: grado en el que un conjunto de propiedades inherentes cumple con las
especificaciones establecidas.

Defecto: es el no cumplimiento de una especificacion asociada a un uso conocido o
especificado.

Inspeccion: evaluacion de la no conformidad a través de la observacion y criterio,
acompafiada cuando es necesario por la medicion, ensayo/prueba o comparacion con
patrones.

Producto no conforme: producto que no cumple con los criterios o estandares
establecidos en las fichas técnicas.

Requisito: necesidad o expectativa establecida, generalmente implicita u obligatoria.

7. PROCEDIMIENTO

7.1. Deteccidn del producto no conforme

e Toda persona que intervenga en cualquier etapa de la cadena productiva y
gue detecte un producto no conforme debe informar al asistente de calidad.

e El asistente de calidad analiza el producto no conforme, si la condicion del
producto no afecta la inocuidad y la funcionalidad del mismo se continua
con el proceso. Si la calidad del producto es inaceptable se procede a realizar
la devolucidn al proveedor o se destruye si fue originado en las instalaciones.
La comunicacion de la informacion se realiza mediante el correo electrénico.

e La deteccion del producto no conforme puede estar relacionado con los
siguientes aspectos:

e Resultados de analisis de la inocuidad y/o calidad que no es conforme.

¢ Productos fuera de especificacion.

¢ Productos que son de baja rotacién.

e Producto que ha sido devuelto.

e Productos deteriorados o vencidos durante el almacenamiento.

7.2. Materia prima, insumo y embalaje no conforme en la etapa de recepcién

e El asistente de calidad verifica en la etapa de recepcion que la materia prima,
insumo y embalaje cumpla con las especificaciones establecidas en el
procedimiento PR-BPM-03 Control recepcion de materia prima y producto
terminado.

e En caso se detecte producto no conforme en la etapa de recepcion el asistente
de calidad coordina con el jefe de operaciones y el supervisor de almacén su

MICAELA BASTIDAS
4 e B
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devolucion inmediata.
7.3. Materia prima, insumo y embalaje no conforme en el almacén

e Cuando se detecte producto no conforme en el almacén el supervisor del
almacén informara al asistente de calidad, el asistente de calidad evalta las
especificaciones del producto, las causas de la no conformidad y las acciones
a tomar.

o El supervisor del almacén ubica el producto no conforme en la ubicacién
para “Productos no conformes” el cual debe estar correctamente
identificado.

7.4. Producto en proceso y/o terminado no conforme

o El supervisor de produccion informa al asistente de calidad del hallazgo del
producto no conforme. El asistente de calidad evalla las causas que
originaron el producto no conforme, asi como las acciones a realizar.

¢ Silaaccion no es inmediata el asistente de calidad coordina con el supervisor
de almacén la disposicion transitoria en la ubicacion para “Producto no
conforme”, debera estar rotulada para su identificacion.

7.5. Evaluacién de la no conformidad

¢ Si el producto no conforme tiene algln defecto que pueda ser seleccionado,
entonces se tomaréa la decision de realizar este proceso junto a la Gerencia,
Jefe de departamento técnico, Jefe de operaciones, Asistente de calidad y
otros interesados.

e Si el producto no conforme tiene en la totalidad del producto una
observacion gue no afecte la inocuidad o la calidad del producto se tomara
la decision de aceptar el producto previa evaluacion de la Gerencia, Jefe de
departamento técnico, Jefe de operaciones, Asistente de calidad y otros
interesados.

¢ Silano conformidad afecta la calidad o la inocuidad del producto se rechaza
el producto.

7.6.  Disposicion del producto no conforme

La ubicacion del producto no conforme serd asignada por el supervisor de
almacén. La frecuencia de eliminacion de estos productos es en coordinacién con
el Gerente adjunto, Jefe de operaciones y Supervisor del almacén. Asimismo, el
personal del almacén debera registrar los productos no conformes en el formato
RBPM-14 Producto no conforme.

MICAELA BASTIDAS
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Aprobado por: Gerente General

Repositorio Institucional - UNAMBA Peru



Cédigo: PR-BPM-11

Revision N°: 01

CONTROL DE PRODUCTO NO Fecha: 07/01/2022
CONFORME Pagina: 4 de 4

PR-BPM-11

Diagrama de flujo del procedimiento control de producto no conforme
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8. REGISTROS

¢ RBPM-014 Producto no conforme

MICAELA BASTIDAS
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1. OBJETIVO
Establecer los lineamientos para asegurar que una no conformidad sea identificada,
analizada, eliminada y se prevea su ocurrencia a través de acciones correctivas y preventivas
apropiadas.

2. ALCANCE

Aplica a todos los procesos y/o actividades de la operacion en donde se detecte una no
conformidad real o potencial.

3. ERECUENCIA

Cada vez que se presente una no conformidad real o potencial.

4. RESPONSABILIDADES

e Jefe de departamento técnico: responsable de identificar las no conformidades
reales o potenciales en toda la cadena productiva.

e Asistente de calidad: responsable de detectar la causa raiz de las no conformidades
reales o potenciales. Realizar el seguimiento y verificacion de la ejecucion y
efectividad de la accién correctiva o preventiva

o Jefe de operaciones y supervisor de produccion: responsable de implementar la
accion correctiva y la accién preventiva.

5. REFERENCIAS

e DS N° 007-98-SA Normativa Sobre Vigilancia y Control de la inocuidad de los
Alimentos y las Bebidas.

e CAC/RCP 1-1969, Rev.4 (2003). Cédigo Internacional de Précticas que han sido
recomendadas-Principios Generales de Higiene en los Alimentos

e R.M N°449-2006/MINSA. Ley Sanitaria para la ejecucion del Sistema HACCP en
la produccion de Alimentos y Bebidas.

e  Codex alimentarius.

6. TERMINOS Y DEFINICIONES

Accion Correctiva: accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad
detectada u otra situacion indeseable, y prevenir que vuelva a ocurrir.

MICAELA BASTIDAS
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Accion preventiva: accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad
potencial u otra situacidn potencialmente indeseable.

Correccion: accion tomada para eliminar una no conformidad.
Defecto: incumplimiento de un requisito asociado a un uso previsto o especificado.

Inspeccion: evaluacién de la no conformidad por medio de observacién y dictamen,
acomparfiada cuando sea apropiado por medicién, ensayo/prueba o comparacién con
patrones.

Producto no conforme: producto que no cumple con los requisitos o estandares
establecidos en las fichas técnicas.

Requisito: necesidad o expectativa establecida, generalmente implicita u obligatoria.

Riesgo: toda posibilidad de ocurrencia de aquella situacion que pueda entorpecer el
desarrollo normal de las funciones de la entidad y le impidan el logro de sus objetivos.

Solicitud de Accion Correctiva / Preventiva (SACP): formulario en el que se registra
las no conformidades (reales o potenciales), el analisis de sus causas, las acciones
correctivas y/o preventivas a tomar y la verificacion de dichas acciones.

7. PROCEDIMIENTO

La planificacion de las acciones correctivas y preventivas incluye la evaluacion de la
trascendencia de los problemas, y se hace en términos del efecto que tenga en aspectos
como costos de operacion, costos de la no conformidad (incumplimiento de una
especificacion), desempefio del servicio, garantia de funcionamiento, complacencia del
cliente y demaés partes interesadas. En este proceso se resalta la eficacia y eficiencia de
los procesos cuando se toman las acciones, y estas deben estar orientadas a eliminar las
causas de las no conformidades para prevenir que vuelvan a ocurrir.

7.1. Fuentes para identificar no conformidades

e Producto fuera de especificacion.

e Informes de inspeccion higiénico sanitario internas y externas.
e Quejas o reclamos realizados por clientes.

e Mediciones y andlisis de datos de los procesos.

e Andlisis de riesgos y oportunidades.

¢ No conformidades recurrentes en procesos o0 productos.

e Oportunidad de mejora.

e Medicion de indicadores.

¢ Incumplimientos de requisitos legales.

e Acuerdos del andlisis gerencial.

MICAELA BASTI
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7.2. Manejo de acciones correctivas y preventivas

e Seidentifica la no conformidad potencial o real y se genera una SACP, el
asistente de calidad investiga la causa raiz de la no conformidad. Una vez
detectada la causa raiz se impone si es necesario una accion inmediata de
solucion a la no conformidad (correccion); y una accion correctiva que
evite la repeticion de la no conformidad.

e Posteriormente el asistente de calidad dictamina la ejecucion de la accién
correctiva siguiendo el plan de accion realizado, el cual debe tener: el
andlisis de causas, actividades necesarias para prevenir o evitar de nuevo
la ocurrencia de la no conformidad, el responsable o los responsables de la
ejecucidn, fecha limite de cada actividad a trabajar.

e Enel andlisis de causa se pueden utilizar las siguientes herramientas:

Lluvia de ideas
Diagrama de Pareto
Los 5 porque
Diagrama de Ishikawa
Entre otras

o El asistente de calidad realiza el seguimiento de las actividades con el fin
de verificar el cumplimiento de las acciones planteadas y su eficacia. Si se
determina que la accién correctiva o preventiva no son eficaces entonces
se replantea las medidas tomadas sobre otra causa raiz.

e Una vez demostrado la eficacia de la accion preventiva/correctiva se
procede a realiza el cierre de la SACP.

e Todas las Acciones Preventivas — Correctivas deben registrarse en el
formato solicitud de acciones preventivas y correctivas RBPM-15.

MICAELA BASTIDAS

D NACIONAL

ermIoA

grado por: Asistente de calidad Revisado por: Jefe de departamento técnico Aprobado por: Gerente General
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Diagrama de flujo del procedimiento control de producto no conforme

Persona que detecte la NC

Asistente de calidad

INICIO

Identifica el hallazgo (NC), 4
observacion o incumplimiento.

A

Solicita informacién

Traslada la informacion

(Estala NO
- informacion |
= completa
?
Sl

Realiza andlisis de la causa, la
correccion, accion preventiva y
correctiva.

v

Realiza seguimiento de las acciones
planteadas y su eficacia.

¢Es eficaz las
acciones
planteadas
?

<l

v

Se cierra el SACP

FIN

8. REGISTROS

e RBPM-15. Solicitud de acciones preventivas y correctivas.

MICAELA BASTIDAS

grado por: Asistente de calidad

Revisado por: Jefe de departamento técnico

Aprobado por: Gerente General
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PR-BPM-13

1. OBJETIVO

Definir mecanismos de auto inspeccidn y retroalimentacion del PGH mediante el analisis
de la informacion contenida en las inspecciones inopinadas.

2. ALCANCE

Comprende todos los procedimientos comprendidos en el manual y de BPM y PHS.

3. ERECUENCIA

e Lainspeccion se realizara una vez por cada mes.

4. RESPONSABILIDADES

o Jefe departamento técnico: responsable de ejecutar el procedimiento.

e Asistente de calidad: es el responsable de la ejecucién, monitoreo del presente
procedimiento.

5. REFERENCIAS

o R.M. N°007-98/MINSA. Reglamento sobre la Vigilancia y Control Sanitario de
Alimentos y Bebidas.

e CAC/RCP 1-1969, Rev.4 (2003). Codigo Internacional de Practicas
Recomendado-Principios Generales de Higiene de los Alimentos

e R.M N° 449-2006/MINSA. Norma Sanitaria para la Aplicacion del Sistema
HACCP en la Fabricacion de Alimentos y Bebidas.

e  Codex alimentarius.

6. TERMINOS Y DEFINICIONES

Accion Correctiva: accién tomada para eliminar el origen de una no conformidad que
se ha detectado u otra situacion no deseable, y prevenir que vuelva a acontecer.

Inopinado: Suceso o acontecimiento, impensado, accidental, inesperado o que no esta
previsto o presentido, que puede ocurrir de una forma espontaneo

Inspeccion: actividad de control de los productos, las instalaciones, los procesos y los
servicios con la finalidad de comprobar el grado de cumplimiento de los requisitos
obligatorios o voluntarios que les sean de aplicacion.

MICAELA BASTIDAS

Revisado por: Jefe de departamento técnico

grado por: Asistente de calidad Aprobado por: Gerente General
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PR-BPM-13

No conformidad: situacion en la que aparece un fallo o un error en una empresa debido
a que no se han ejecutado bien los procesos que se han establecido

Requisito: necesidad o expectativa establecida, generalmente implicita u obligatoria

7. PROCEDIMIENTO

e El asistente de calidad realiza la inspeccién a las instalaciones utilizando el
formato RPHS- 09 una vez por cada mes.

e Evalla la informacion obtenida y reporta al jefe de operaciones y al asistente de
produccién sobre las no conformidades encontradas.

o El jefe de operaciones y al asistente de produccidn revisa las ocurrencias de las
desviaciones (no conformidades) y determina acciones necesarias para prevenir
la incidencia en estas desviaciones, toma las medidas necesarias y ejecuta las
acciones correctivas para salvar las no conformidades producto de las
inspecciones.

o El jefe departamento técnico realiza el seguimiento del cumplimietno de las
acciones correctivas planteadas por el jefe de operaciones y al asistente de
produccion.

8. REGISTROS

e  RPHS -09 Inspecciones inopinadas

MICAELA BASTIDAS

grado por: Asistente de calidad Revisado por: Jefe de departamento técnico Aprobado por: Gerente General
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FICHA DE EVALUACION DEL PROVEEDOR

Version: 01

Elaborado: AC

Aprobado: GG

Fecha: 07/01/22

[Responsable: RBPM-01
PUNTAJE PROVEEDORES A EVALUAR
CRITERIOS 0 5 10 15
Afios de experiencia en el Mercado Menos de 5 afios Entre 05y 10 afios | Entre 10 y 5 afios | Mas de 15 afios

Referencia/Actas de conformidad de
clientes que respalde experiencia en el
mercado

Tiene 1 buena referencia

Tiene 2 buena
referencia

Tiene 3 buena
referencia

Tiene mas de 3
buena referencia

Numero de clientes en su region

De 5 a 10 clientes

De 10 a 20 clientes

Mas de20 clientes

Precio acorde al

Precio Precio fuera del mercado Mayor utilidad
mercado

Tiempo de entrega (lead- time) 6 meses 4 meses 3 meses 2 meses
T|erppo_qe garantia por defectos de 3 meses 6 meses 1 afio
fabricacion.
Crédito forma de pago Contado Adelanto 50% Adelanto al 30% -
Cumple con los certificados de calidad

- R No cumple Cumple
e inocuidad
Cumple con la totalidad de productos a No cumple Cymple Cumple
fabricar parcialmente

TOTAL

Calificacion Proveedor

Rango minimo

Rango maximo

Proveedor A 80 100
Proveedor B 60 79
Proveedor C 0 59

GERENTE DE OPERACIONES

JEFE DE DEPARTAMENTO TECNICO




RELACION DE PROVEEDORES APROBADOS

Version: 01

Elaborado: AC

Aprobado: GG

Fecha: 07/01/22

Responsable:
Fecha de actualizacion:

RBPM-02

P
G

Nombre y/o Razon Social

RUC

Direccién

Contacto

Teléfono

Correo
electrénico

Fecha de

L, Productos
aceptacion

O|lo|N|lojold|lwIN]|EF-

[EY
o

[EEN
[N

[E
N

[y
w

(=Y
o

[y
a1

[EY
[op]

-
~

[y
(o)

GERENTE DE OPERACIONES

JEFE DE DEPARTAMENTO TECNICO




RBPM-03/F RECEPCION DE MATERIAS PRIMAS Y PRODUCTOS COR’ U N

DATOS DEL PRODUCTO

DESCRIPCION: AQL
IMPORTACION: GRAVE 0
PROVEEDOR: MAYOR 2.5
FECHA DE INGRESO: MENOR 4
CANTIDAD: (Cajas) (Unidades)

VERIFICACION DE LA UNIDAD DE TRANSPORTE Y DEL EMBALAJE DEL PRODUCTO

PRSI |

T * nforme: Indicar material del embalaje
SI NO si ™ No

El embalaje es confo
Si es NO, indicar defecto:

Observaciones: Roto Suciedad /materia extrafia

Abolladura/ aplastado Humedad

INSPECCION VISUAL

DETERMINACION DE CANTIDAD DE MUESTRA
Segun alcance y Norma Militar STD 105 D - Nivel de Inspeccién General Il

Cantidad de muestra a inspeccionar(Muestra) |

DEFECTOS LEVES DEFECTOS MAYORES DEFECTOS GRAVES

LOTE/FECHA DE Manchas/suc Udas Manchas/suc Udas Manchas/suc Uiias
R: R R
FABRICACION o ayaduras dobladas o ayaduras dobladas o ayaduras dobladas OBSERVACION

Ol |N|o|un|s|WwW|N| KL |NCAAS

=
o

[y
[y

=Y
N

13

RESUMEN TOTAL DE DEFECTOS[ | %TOTAL DE DEFECTOS| |

ANALISIS FiSICO

DETERMINACION DE CANTIDAD DE MUESTRA
Segun alcance y Norma Militar STD 105 D - Nivel de Inspeccién Especial S - 1

Cantidad de muestra a inspeccionar(Muestra) | | |

2
10

LOTE / FECHA DE FABRICACION Diametro (mm) Peso (g) Color

VN[ |h|W|IN|=

ACCIONES INMEDIATAS A SEGUIR (en el caso de alguna inconformidad)

RESULTADO FINAL

Se acepta el lote SII:I NO|:|

ASISTENTE DE CALIDAD JEFE DE DEPARTAMENTO TECNICO

MICAELA BASTIDAS
—

z
£
H
3
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Version: 01
Elaborado: AC
INFORME DE INCIDENCIAS oraco
Aprobado:GG
RBPM-04 Fecha: 07/01/22
Ne
ORIGEN (Sefialar y registrar la siguiente informacion) FECHA DE LA INCIDENCIA
O PROVEEDOR
O PRODUCCION PERSONA QU= oA
(©) QUEJA DEL CLIENTE
@® OTROS
FECHA DE RECLAMO:
PROVEEDOR:
N° DE GUIA DE REMISION
LOTE
PRODUCTO
CODIGO DE MATERIAL
CANTIDAD RECIBIDA/INSPECCIONAD! :
PRODUCTO NO CONFORME
1. DESCRIPCION DE LA INCIDENCIA
Recurrencia ‘SI ‘ No
2. ARCHIVO FOTOGRAFICO
3. ACCIONES ADOPTADAS
4, RESULTADO FINAL
Fecha de cierre Realizado por: Aprobado por: Firma Distribucién a:
Gerencia, Finanzas y
Asistente de Calidad Jefe de Departamento técnico Contabilidad
MICAELA BASTIDAS
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5
H
i3
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REPORTE DE INSPECCION DE PROVEEDORES

Version: 01

Elaborado: AC

Aprobado:GG

Fecha: 07/01/22

RBPM-05

Nombre de la Empresaj

Direccion de Oficinas
. RUC
Administrativas
Direccién de Planta Teléfono
Representante de la empresa Pagina WEB
Cargo Celular:
Productos suministrados
Fecha de Auditoria | Email[
Auditor(es) responsable(s).
Personas entrevistadas
Cuenta con Sistemas de gestion certificados GFSI (BRC, SQF, IFS, etc.)
Cuenta con Sistema de Calidad ISO 9001
SISTEMAS IMPLEMENTADOS Y/O CERTIFICADOS |Cuenta con otros sistemas de gestion por
(De tener certificado de una GFSI, dejar sin efecto el [Tiene un Sistema
llenado de este cuestionario.) Tiene un Sistema de Seguridad Industrial
Tiene un Sistema certificado
Tiene un Sistema de Seguridad Industrial certificado
1 CCOMPROMISO DE LA ADMINISTRACION SUPERIOR
El sitio tendra una politica documentada que declare la intencion del sitio de cumplir con su obligacion de elaborar productos seguros, que cumplan co la
1.1 |normativa y de conformidad con la calidad especificada, y que confirme su responsabilidad frente a sus clientes. Esto sera: « firmado por la persona de mayor
del - Ser atodo el personal
La gerencia senior del establecimieno debera definir y mantener un plan claro y efectivo para el desarrollo y la mejora continua de un acultura de serguridad y
calidad del producto. ello debera incluir lo siguiente: actividaddes definidas definidas que involucren a Itodos los sectores del establecimiento que tengan un
12 limpacto en la seguridad y caldiad del prodcuto. * una descripcién de como se realizaran y medirén las actividades y los cronogramas previstos. » una revision de
la efectividad de las actividades finalizadas.
9% CUMPLIMIENTO (PUNTO 1) 2 0 0
#DIVIO!
2 ANALISIS DE PELIGROS Y RIESGOS
21 |Elalcance del analisis de peligros y Ia evalaucion de riesgos debera estar claramente definido y documentado y abarcara productos y procesos.
£l equipo de HARA deberé tener en cuenta: los peligros de seguridad del rodcuto histdricos, conocidos y previsibles relacionados con procesos y materias
22 |primas especificas. el uso previsto del producto, los defectos probables del producto conocidos que afecten la seguridad, los codigos de practica o pautas
reconocidas relevantes. los requisitos legislativos.
9% CUMPLIMIENTO (PUNTO 2)
H#DIVIO!
30 GESTION DE LA CALIDAD Y SEGURIDAD DEL PRODUCTO
Las politicas, los procedimientos y los métodos y las practicas de trabajo documentados del establecimiento deberan recopilarse en un sistema
31 |navegable y de acceso inmediato, y se debera considerar su traduccion a los idiomas pertinentes,
9% CUMPLIMIENTO (PUNTO 2) o | o | 2
FDIVIO!
40 ESPECIFICACION
. deberan estar detalladas, ser precisas y deberan cumplir con los requisitos legislativos y de seguridad del producto.
Pueden Presentarse en forma de documento impreso o electronico, 0 como parte de un sistema de especificacion en linea.
La empresa procurara entablar un acuerdo formal de las especificaciones con las partes pertinentes cuando asi lo requiera el cliente. Cuando no se
42 Nacuerden especificaciones formalmente, la empresa debera poder demostrar que ha tomado las medidas para establecer un acuerdo.
[ 0 [
9% CUMPLIMIENTO (PUNTO 3)
#DIVIO!
5 AUDITORIAS INTERNAS
Deberé planificarse un programa de auditorfas internas. La frecuencia con la que se audite cada actividad debera establecerse en relacion conlos riesgos|
51 |relacionados con la actividad y el desempefio de auditorias previas. Todos los procesos se auditaran en forma anual, como minimo. El programa de
auditorias internas debera implementarse en su totalidad y ser eficaz
0 [ [
9% CUMPLIMIENTO (PUNTO 4)
#DIVIO!
6 ACCIONES CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS
El establecimiento debera contar con un procedimiento para realizar un analisis de causa raiz e implementar acciones correctivas, y para determinar
acciones preventivas. Como minimo, se debera utilizar un andlisis de causa raiz para implementar una mejora continua y para evitar la recurrencia de
no conformidades en los siguientes casos: * un analisis de no conformidades de tendencias que indique que ha habido un aumento significativo de un
61 liipo de no conformidad, + una no conformidad que ponga en riesgo la seguridad, legalidad, integridad o calidad de un producto (incluidas
recuperaciones de productos), + resultados de las auditorias internas, de segundas y terceras partes, + reclamos de clientes, « fallos de equipos de
pruebas en la linea de produccion, » cualquier incidente.
62 |El establecimiento debera evaluar la eficacia de los andlisis de causa raiz y de cualquier accion correctivay preventiva.
[ 0 0
9% CUMPLIMIENTO (PUNTO 5)
#DIVIO!
7 APROBACION DE PROVEEDORES Y MONITOREO DE RENDIMIENTO
El establecimiento debera contar con un procedimiento de aprobacién y un programa de evaluacion continua de proveedores, que se base en el
analisis de riesgos y en criterios de desempefio definidos. Estos se aplicaran a los siguientes proveedores:
7.1 |- de materiales, - de produccion tercerizada (subcontratada
El procedimiento debera garantizar que los materiales y servicios adquiridos cumplan con los requisitos definidos cuando exista un posible impacto
sobre la seguridad, calidad o legalidad del producto.
0 0 0
9% CUMPLIMIENTO (PUNTO 4)
#DIVIO!
8 AUTENCIDAD, DECLARACIONES Y CADENA DE CUSTODIA DEL PRODUCTO
La empresa debera llevar a cabo procesos para acceder a la informacion sobre las amenazas histdricas y en desarrollo a la cadena de suministro que
81 |puedan presentar un riesgo de sustitucion de materias primas (es decir, materias primas fraudulentas). Dicha informacion puede provenir, por ejemplo, de|
los siguientes sitios: + « fuentes + centros de recursos privados
0 0 0
9% CUMPLIMIENTO (PUNTO 4)
HDIVIO!
9 GESTION DE ACTIVIDADES SUBCONTRATADAS Y PROCESOS TERCERIZADOS
g1 |-a empresa deverd poder demosuar que, cuando alguna parte de la produccion se tercerizay se realiza fuera del establecimiento, esto se ha
comunicado al cliente o titular de la marcay, cuando corresponda, se ha obtenido su aprobacion.
g, |Cuando se subcontrate o tercerice algin proceso, inclidos el material gréfico o las actidades previas a la_impresion, el riesgo para la_calidad y
sequridad del producto formaré parte del analisis de peligros y riesgos, y se debera conservar en el archivo la evaluacion del sistema de la empresa.
La empresa debera garantizar que los procesadores subcontratados o tercerizados tengan un sistema de trazabilidad eficaz. Cuando se haya aprobado
93 |un proveedor a partir de un cuestionario en lugar de una certificacién o auditoria, se debera verificar el sistema de trazabilidad del proveedor ante la primera
aprobacion y, luego, una vez cada tres afios por lo menos. Esto se puede realizar con una prueba de trazabilidad.
9% CUMPLIMIENTO (PUNTO 4) 0 0 0
#DIVIO!
Nota: La calificacién sera realizada luego del andlisis de la informacion recolectada.
C_[cumpleconelitem
NC__|No cum ple el ftem
Proveedor Auditor
A 80 - 100 % CALIFICACION
B 60-79%
[ 40-59%
D 20-39%
E 0-19%
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MICAELA BASTIDAS

Version: 01

m Aprobado: GG
CONTROL DE TEMPERTURA Y HUMEDAD R
RBPM-06 Fecha: 07/01/22
ACCIONES
FECHA HORA HR % T°C OBSERVACIONES EJECUTADO POR
CORRECTIVAS

JEFE DE DEPARTAMENTO TECNICO

Repositorio Institucional - UNAMBA Peru




CALIBRACION DE EQUIPOS E INSTRUMENTOS DE MEDICION

Version: 01

Elaborado: AC

Aprobado: GG

RBPM-07 Fecha: 07/01/22
RESPONSABLE:
FECHA EQUIPO CALIBRADO N° DE CERTIFICADO LABORATORIO OBSERVACIONES ACCIONES CORRECTIVAS

JEFE DE DEPARTAMENTO TECNICO




Version: 01

Elaborado: AC

CONTROL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Aprobado: GG

RBPM-08 Fecha: 07/01/22

MAQUINA

EQUIPO

INFRAESTRUCTURA

UBICACION DE LA MAQUINARIA
FECHA

MOTIVO DEL MANTENIMIENTO
ACCIONES TOMADAS

RESPONSABLE DEL MANTENIMIEN :
RESPONSABLE DE LA VERIFICACIC:

MAQUINA

EQUIPO

INFRAESTRUCTURA

UBICACION DE LA MAQUINARIA
FECHA

MOTIVO DEL MANTENIMIENTO
ACCIONES TOMADAS

RESPONSABLE DEL MANTENIMIEN :
RESPONSABLE DE LA VERIFICACIG:

MAQUINA

EQUIPO

INFRAESTRUCTURA

UBICACION DE LA MAQUINARIA
FECHA

MOTIVO DEL MANTENIMIENTO
ACCIONES TOMADAS

RESPONSABLE DEL MANTENIMIEN :
RESPONSABLE DE LA VERIFICACIC:

MICAELA BASTIDAS
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Version: 01

Elaborado: AC

REPORTE DE INCIDENCIAS Y FALLAS

Aprobado: GG

RBPM-09 Fecha: 07/01/22

1. Datos Generales

Nombre/Operario Fecha:
Area de Trabajo Hora Inicio
Equipo/Maquina Hora Final

:lALPHA I |:|0TRO

2. Descripcidn del evento
Descripcién

Indicar que tipo de mantenimiento requiere

DPreventivo DCorrectivo

3. Accion Correctiva

Firma de Operario Firma del Encargado del Area

MICAELA BASTIDAS
4 e B
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RBPM-10 Version: 01
Elaborado: AC

REGISTRO DE INDUCCION, CAPACITACION [ Aprobado: GG

Fecha: 07/01/22

DATOS DEL EMPLEADOR PRINCIPAL

DOMICILIO |
TIPO DE ACTIVIDAD ECONOMICA |

MARQUE CON UNA X

TEMA FECHA
CAPACITACION [__| INDUCCION] | RETROALIMENTACION |
CAPACITADOR TIEMPO (MIN)

N° [APELLIDOS Y NOMBRES | _DNI__| AREA |FIRMA OBSERVACIONES

OBSERVACIONES

FIRMA
Nombre:
Cargo: Jefe del Departamento Técnico

MICAELA BASTIDAS
4 e B
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CONTROL E INSPECCIONES FISICAS DE UNIDADES DE TRANSPORTE

Version: 01

Elaborado: AC

Aprobado: GG

Fecha: 07/01/22

RESPONSABLE :

RBPM-11

MES

UNIDAD DE TRANSPORTE

OBSERVACIONES

ACCIONES
CORRECTIVAS

VEHICULO/PLACA

LIMPIEZA
INTERIOR

PUERTAS INTERIOR

VENTANAS
INTERNAS

LIMPIEZA EXTERNA

TECHOS

VENTANAS

SIN OLORES

ASPECTOS DE SEGURIDAD

EXTINTOR

BOTIQUIN

PERSONAL DE TRANSPORTE

HIGIENE DEL]
TRANSPORTISTA

CUMPLIMIENTO DE|

EPPS

Leyenda:

: Conforme X: No conforme

JEFE DE DEPARTAMENTO TECNICO




MANEJO DE QUEJAS Y RECLAMOS

Versién: 01

Elaborado: AC

Aprobado: GG

RBPM-12 Fecha: 07/01/22
RAZON LOTE/FECHA DE CANTIDAD AREA QUE DESCRIPCION FECHA DE TIEMPO DE
N°| FECHA SOCIAL PRODUCTO PRODUCCION CODIGO (UNID) MODO DE FALLO CORREO VERBAL RE\éFLiIKAO DEL RECLAMO ACCIONES ESTATUS CIERRE SOLUCION (DIAS)

JEFE DE DEPARTAMENTO TECNICO




RETIRO DE PRODUCTO NO CONFORME

Version: 01

Elaborado: AC

Aprobado: GG

Fecha: 07/01/2022

Fecha:

RBPM-013

Empresa:

Direccion:

Teléfono:

E-mail:

I. DESCRIPCION DEL PRODUCTO A RETIRAR

1. Producto a retirar

2. Numero de lote (s) involucrado (s):

3. Cantidad de producto afectado

4. Fecha de fabricacion

5. Fecha de vencimiento

6. Detalles del producto (incluyendo tipo/s y
tamario/s del/los envase/s)

I1. DESCRIPCION DEL INCIDENTE

7. Motivo del retiro / Naturaleza del riesgo:

8. Detalle de los analisis de laboratorio, si éstos
se hubieran realizado.

9. Fecha en que se detect6 el incidente:

10. Circunstancias en que se detecto el incidente.

11. Destino del producto:

I11. COMUNICACION DEL INCIDENTE

12. Nombre de los clientes afectados, cantidades
entregadas y cantidades recuperadas.

13. Medio de comunicacién

14. Otras areas a las que se notifico del incidente
(identificar):

IV. RESULTADOS DEL RECOJO DEL PRODUCTO NO CONFORME

15. Cantidad Total de recuperacion (unid)

16. Tiempo total de recuperacion (horas, dias)

17. Cantidad que no se recuperd (unid)

18. Que sucedio con el producto que no se
recupero

V. ACCIONES PROPUESTAS

19. Detalles de la estrategia de retiro propuesta

20. Destino sugerido para los productos
recuperados.

CONCLUSIONES:
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MICAELA BASTIDAS

Introduccion

Las enfermedades transmitidas por los alimentos son causantes de las intoxicaciones
y muchas ocasiones de casos de mortalidad; es por eso, que, si no se da la atencion
necesaria en cumplir las reglas de higiene en la produccion de alimentos y productos
en contacto con alimentos, la gran mayoria de veces el resultado sera la
contaminacion de los productos y podran volverse transmisores de enfermedades.
Esto debe evitarse, sobre todo por razones de la salud publica, pero también para
proteger los aspectos econdmicos y comerciales ya que pueden causar efectos
negativos en la imagen de la empresa.

El mantenimiento de la higiene y desinfeccion de las instalaciones, los equipos y las
superficies que entran en contacto con los alimentos o envases para alimentos, es un
requisito esencial por poder garantizar la inocuidad de los productos que se
produzcan. El que consiste en una verificacion higiénico-sanitaria inflexible y de
forma constante en las &reas 0 zonas que han sido mencionadas, ademas del
tratamiento correcto para que todo elemento que este en contacto directo o indirecto
se encuentre limpio y desinfectado. Considerar también que es muy importante el
estado de salud y la higiene del trabajador para evitar contaminaciones que provienen
de los manipuladores, como también se debe tomar en cuenta el disefio higiénico
sanitario de los equipos, areas donde se manipulan los productos ya que pueden tener
consecuencias en la inocuidad del producto al momento de producirlo.

Es importante la higiene en cada una de las etapas de la cadena productiva para
garantizar la inocuidad y por tanto la calidad de todos los productos. La normativa
sobre la supervision y control de la inocuidad de los alimentos y bebidas, aprobado
por DS N° 007-98-SA representa un dispositivo legitimo para las empresas que
manejan alimentos y productos para contacto con alimentos, ya que en este
reglamento se puede encontrar una guia eficaz para lograr el objetivo de producir
productos de alta calidad realizando las reglas basicas de higiene.

Con el fin de dar cumplimiento con las actuales regulaciones nacionales, la empresa
ha optado por laimplementacion del actual plan de higiene y saneamiento. Asimismo,
es responsabilidad de la gerencia y de todos los trabajadores que participen directa o
directamente en toda la cadena productiva mantener y cumplir lo indicado en el
presente documento.
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Objetivo

Establecer los requerimientos basicos de higiene y saneamiento en toda la cadena
productiva por medio de procedimientos de higiene con la finalidad garantizar la
calidad sanitaria de todos los productos de la empresa.

Alcance

El presente programa se atribuye a todas las actividades que se llevan a cabo en las
instalaciones de la empresa desde la recepcion de materias primas e insumos hasta la
produccién, el almacenamiento y distribucién del producto final.

Responsabilidades

Todas las jefaturas y el trabajador de forma general son los responsables de controlar
el estado de la implementacion de los distintos procedimientos para su cumplimiento.
Asimismo, de realizarse algun cambio para actualizar y mejorar el PHS se debe
informar al &rea de calidad.

Comité de inocuidad alimentaria

5.1. Gerente adjunto:
5.1.1. Responsabilidades:

o Proveer los recursos necesarios para cumplir con lo establecido en el
en este manual.

o Ser participe en la revisién y en la aprobacion del PHS.

e Aprobar los cambios del plan después de la revision.

e Responsable de implementar, hacer ejecutar el contenido en este
documento y revisar segin sea necesario el contenido.

5.2. Jefe de departamento técnico
5.2.1. Responsabilidades

e Participar en la revision del PHS.

e Ser responsable de la implementacién, ejecucion y revision de ser
necesario.

e Coordinar y dirigir las reuniones del comité de Aseguramiento de la
Calidad

o Delegar responsabilidades para el cumplimiento de los lineamientos
del sistema.

e Tomar decisiones sobre acciones correctivas y preventivas.
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5.3. Asistente de calidad
5.3.1. Responsabilidades:

o Elaborar los procedimientos del plan y los cambios que sean
necesarios.

o Responsable del cumplimiento del PHS.

e Cumplir con la realizacion de los formatos diarios del PHS.

¢ Reunirse regularmente con los miembros del equipo para verificar el
cumplimiento del PHS.

e Seguimiento de las desviaciones en las distintas areas.

¢ Responsable de la capacitacion al personal en temas de calidad e
inocuidad.

e Recabar toda la informacidon sobre una no conformidad.

5.4. Jefe de operaciones

5.4.1. Responsabilidades:
e Responsable de participar en las reuniones para verificar la aplicacion
del PHS.

5.5. Asistente produccion:
5.5.1. Responsabilidades:

¢ Responsable de cumplir con lo establecido en el PHS.

e Participar en las reuniones del comité de calidad.

o Es el responsable de supervisar el cumplimiento de las actividades de
produccion, asi como los procedimientos de limpieza y desinfeccion
del Plan de higiene y saneamiento referentes a equipos, estructuras en
la sala de produccién y almacenamiento y de mantener el orden y buen
funcionamiento de la planta.

VI. Referencias

e DS N° 034-2008-AG: Normativa de la Ley de Inocuidad de los Alimentos
(MINSA, 2008).

e Cadigo internacional sugerido de Practicas-Principios Generales de Higiene de
en los Alimentos CAC/RCP-1-1969, Rev.4 (FAO/OMS-Codex Alimentarius,
2003).

e DS N°007-98-SA: Regulacion sobre Vigilancia y Control de la Inocuidad de
Alimentos y Bebidas. (MINSA, 1998).

e RM N° 591-2008: Normativa Sanitaria que decreta los criterios
microbioldgicos de calidad sanitaria e inocuidad en loa alimentos y bebidas que
son para consumo humano (MINSA, 2008).
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e RM N° 461-2007: Criterios técnicos para el analisis MB de superficies que se
encuentran en contacto con los alimentos y las bebidas (MINSA, 2008).

e RM 449-2001-SA-DM: Estatuto Sanitario para Trabajos Desinsectacion,
Desratizacion, Desinfeccion, Limpieza y Desinfeccion de Reservorios de Agua,
Limpieza de Ambientes y de Tanques Sépticos (MINSA, 2001).

e NTP ISO 22000:2006. Sistema de Gestion de la seguridad y calidad de los
Alimentos (INDECOPI, 2006).

VII.  Términosy definiciones

Alimento: es toda sustancia o producto de origen natural o ya sea artificial que es
apta para el consumo del ser humano. Alimento es cualquier sustancia que aporta la
materia y energia necesarias para realizar nuestras funciones vitales.

Alimento inocuo: alimento que no llega a causar dafio a la salud de la persona que
lo consume.

Area limpia: lugar disefiado y que esta construido con el propdsito de mantener
dentro de los limites a las particulas ambientales u otros aquellos que puedan originar
una contaminacion (sala de empacado, sala de producto terminado).

Area sucia: es lugar donde se ejecuta la recepcion de la MP e insumos (es la zona
con mayor contaminacion de la empresa).

Calidad: grado en que un total de caracteristicas propias del producto cumple con
los criterios o especificaciones de calidad.

Carga microbiana: es la cantidad de bacterias que se encuentran en un alimento,
superficie, equipos, etc.

Contaminante: es cualquier agente que puede ser bioldgico o quimico, materia
extrafia y otra sustancia que no ha sido afiadida de forma intencional al alimento y
gue compromete la inocuidad del producto.

Contaminacion cruzada: se considera a la presencia de contaminantes en el
alimento que proviene de lugares de contaminacion que llegan por contacto directo
o por medio de las manos, las superficies, los alimentos sin coccidn, por vectores,
etc.

Desinfeccion: disminucion del nmero de microorganismos que se encuentran en el
medio ambiente, a través de agentes quimicos y/o métodos fisicos, a un grado que
no arriesgue la inocuidad y la aptitud de los alimentos.

Desinfectante: es el elemento fisico o de naturaleza quimica que elimina o reduce
las bacterias y la consecuencia de sus productos toxicos.

arado por: Asistente de calidad Revisado por: Jefe de departamento técnico Aprobado por: Gerente General
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Desinsectacion: es la actividad quimica que se ejecuta con el fin de eliminar a los
insectos de caracteristicas voladoras o rastreras que se pueden encontrar en las
instalaciones o en los productos de la empresa.

Desperdicio: es el residuo no aprovechable, que es resultado de la limpieza.
También se utiliza el término de basura.

Envase: cualquier contenedor o estructura que lleva y estd en contacto con los
alimentos y las bebidas de consumo humano o ya sea sus materias primas.

Fumigacidn: es la actividad realizada a los ambientes y todas las superficies de la
empresa por medio de productos quimicos que se encuentran aprobados para este
objetivo y que se utilizan en ciertas dosis que son tdxicos para las plagas.

Inocuidad: garantia de que el alimento no llegara a causar dafio al consumidor
cuando se elaboren o consuman de acuerdo al uso previsto.

Insecticida: es el agente de naturaleza quimica que elimina a los insectos.

Inspeccion: es la evaluacion del cumplimiento de las especificaciones por medio de
una correcta observacion y criterio, cuando los requisitos lo mencionen se realizan
mediciones, ensayos, pruebas o la comparacién de patrones.

Instalacion: estructura fisica esencial para la ejecucion del proceso productivo.

Limpieza: es una serie de operaciones encausadas para eliminar la suciedad que es
visible 0 ya sea microscépica. Esta operacion se ejecuta por medio de productos
detergentes seleccionados segun el tipo de suciedad y la superficie a la que se
adhiere.

Lote: cantidad de un alimento que ha sido elaborado en condiciones principalmente
iguales.

Manipulador de alimentos: persona que trabaja directamente con el alimento u otro
equipo y utensilio que es empleado para producir alimentos.

Maquinaria: aparato que transforma energia y ejecuta un trabajo con un fin
establecido. Debe estar provista de un motor.

Ppm: es la concentracion de la soluciones, menciona la cantidad de mg del quimico
en un litro de solucion.

Plagas: son los animales que contaminan los alimentos de forma directa o
indirectamente.

Peligro: agente Bioldgico, Fisico o Quimico que se encuentra en el alimento y que
origina un efecto dafino para la salud del consumidor.

Riesgo: es la probabilidad de que se produzca efecto nocivo para la salud como
efecto de un peligro o peligros latente.

Rodenticida: es el producto quimico que elimina a los roedores por consumo.
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Saneamiento: es la actividad de disminuir las bacterias a una cantidad que no
represente un peligro al consumidor y que garantice la seguridad del producto.

Suciedad: se define como cualquier agente indeseable que se encuentra en una
superficie.

Verificacion: validar por medio de un examen y exposicion de evidencias del
cumplimiento de las especificaciones.

VIII.  Principios generales del Plan de Higiene y Saneamiento

La inocuidad y calidad de un producto esta enlazada profundamente al Plan de
Higiene y Saneamiento que es ejecutado en todas las etapas del proceso. Es por ello,
que el PHS tiene como fin garantizar las adecuadas labores de limpieza y desinfeccion
minimizando el riesgo de contaminacién y asegurando la inocuidad de los productos.

El PHS indica los siguientes puntos:

o (Qué? La instalacién, el equipo, maquinaria, utensilios, etc.

o ;Como? Laforma de realizar la limpieza y desinfeccion.

e (Con que? Que productos se utilizaran y concentraciones.

e ;Cuéndo? La periodicidad de la actividad de limpieza y desinfeccion.
e (Quién? La persona responsable de ejecutar la actividad.

8.1. Higiene del personal

Las personas que trabajen en la empresa no pueden ser portadoras o presentar
sefiales de enfermedades contagiosas, ni tener heridas o alguna lesion que pueda
contaminar el alimento. Si alguna persona presentar alguna condicion debe
informar a su jefe directo para asignarla a otra actividad que no implique la
seguridad del producto.

8.2. Habitos del personal

El personal de la empresa debe mantener una higiene estricta y ademas cumplir
las siguientes disposiciones antes manipular los productos se debera higienizarse
las manos:

e  Previamente a la manipulacién del producto.

e  Después de utilizar los SS.HH.

e  Después de realizar la manipulacion de cajas, envases y demas articulos
contaminados.

e  Luego de estornudar o toser.

e  Después de usar el teléfono.

Aprobado por: Gerente General
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Luego de botar los residuos.
Cuando se cambie de actividad.
Cuando sea necesario.

En cuanto a la higiene del personal deberéa respetar lo siguiente:

El rostro debe encontrase rasurado, cabello recortado y limpio.

El personal no debe tener las ufas crecidas.

No se debe usar perfumes o colonias.

No se debe comer dentro del area de produccion o el almacén.

No esta permitido el uso de joyas u otros accesorios.

Se deben evitar los malos habitos como rascarsela cabeza, hurgarse la nariz,
secarse la frente con el brazo, entre otras actividades.

8.3. Uniforme del personal

Los trabajadores deben utilizar un uniforme en buenas condiciones de limpieza,
su eso es exclusivo y obligatorio para las areas de produccién y almacén.

8.4. Instalaciones sanitarias

8.5.

La empresa cuenta con vestuarios y SS.HH adecuados en estado y cantidad para
todo el personal. Estas instalaciones cumplen con lo siguiente:

Esta alejado del area de produccién y almacén.

Se mantienen limpios y desinfectados.

Cuentan con todos los materiales necesarios para garantizar la higiene del
personal.

Tienen buen estado de mantenimiento y se conservacion.

Los vestuarios seran usados por el trabajar para que coloque exclusivamente su
uniforme de trabajo. Asimismo, la ropa de trabajo no entra en contacto con la
ropa de uso del personal.

Limpieza y desinfeccion de las instalaciones y equipos

Las instalaciones y equipos que tiene la empresa serén limpiados y desinfectados
de acuerdo a los procedimientos establecidos, estos se deberan respetar.

8.6. Detergentes, desinfectantes y articulos de limpieza
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Los productos quimicos utilizados para la limpieza y desinfeccion de las
instalaciones y de los equipos deben ser autorizados por el Ministerio de Salud.

Ademas, solo serdn manipulados por personal capacitado.

Los productos quimicos se almacenan en un lugar seguro, por lo que no
representa un riesgo de contaminacion para los productos que se manejan en la

empresa.

8.7.

Control de plagas

Con el fin de impedir el ingreso de cualquier plaga a las instalaciones se
mantienen buenas condiciones de la infraestructura. También se realiza un

seguimiento con una empresa tercera y con personal de area de calidad.

IX. Procedimientos y registros

Los procedimientos que se han establecido en el presente plan son un conjunto de
documentos que permitiran a la empresa mantener las buenas condiciones de
limpieza y desinfeccion y como consecuencia mantener los productos inocuos.

CODIGO PROCEDIMIENTO
PR-PHS-01 CONTROL DE HIGIENE Y SALUD DEL PERSONAL
PR-PHS -02 LIMPIEZA Y DESINFECCION DE AMBIENTES
PR-PHS-03 LIMPIEZA Y DESINFECCION DE EQUIPOS Y
MAQUINARIA
PR-PHS-04 CONTROL DE PLAGAS
PR-PHS-05 MANEJO DE RESIDUOS SOLIDOS
PR-PHS-06 MANEJO DE PRODUCTOS QUIMICOS
PR-PHS-07 CONTROL DE LA CALIDAD SANITARIA DEL AGUA

MICAELA BASTIDAS
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PR-PHS-01

1. OBJETIVO

Establecer los lineamientos para asegurar la higiene del personal con el fin de evitar la
contaminacion de la materia prima, insumo, material de empaque, productos en proceso y
productos terminados procedente del personal que entra en contacto directo e indirecto con
estos productos.

2. ALCANCE

Aplica atodo el personal de produccion, almacén, transporte y todo aquel que tenga contacto
directo e indirecto con los productos de la empresa.

3. ERECUENCIA

o Verificacién de la higiene: diario
e Verificacion de casilleros: semanal

e Examen de ETAS: anual

4. RESPONSABILIDADES

o Asistente de calidad: responsable de velar por el cumplimiento de este
procedimiento.

5. REFERENCIAS

e R.M. N° 007-98/MINSA. Reglamento sobre la Vigilancia y Control Sanitario de
Alimentos y Bebidas.

e CAC/RCP 1-1969, Rev.4 (2003). Cddigo Internacional de Practicas Recomendado-
Principios Generales de Higiene de los Alimentos

e R.M N°449-2006/MINSA. Norma Sanitaria para la Aplicacion del Sistema HACCP
en la Fabricacion de Alimentos y Bebidas.

e Codex alimentarius.

6. TERMINOS Y DEFINICIONES

Aseo personal: es la base de la higiene Individual. Es un factor Importante para la
conservacion de la Salud.

Enfermedades transmitidas por alimentos (ETAS): se denominan asi a aquellas
enfermedades de transmision alimentaria.

MICAELA BASTIDAS

Revisado por: Jefe de departamento técnico Aprobado por: Gerente General
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Higiene de los alimentos: todas las condiciones y medidas necesarias para asegurar la
inocuidad y la aptitud de los alimentos en todas las fases de la cadena alimentaria.

Higiene individual: comprende el mantenimiento del buen estado de salud del individuo;
aseo de su cuerpo y de su indumentaria.

Manipulador de alimentos: toda persona que tiene contacto con el producto el cual no
recibira ningun tratamiento de control posterior

Salud: estado completo de bienestar fisico, mental y social y no solamente la ausencia de
enfermedad.

PROCEDIMIENTO

7.1. Higiene del personal

Todo el personal que directa o indirectamente estd ligado al proceso de
produccion debe aplicar las siguientes disposiciones de higiene:

e Mantener el rostro debidamente rasurado y el cabello limpio y recortado.

o Mantener el cabello corto o recogido; reduce las probabilidades de
contaminacion de los productos con bacterias que normalmente se
encuentran en nuestro cuerpo debido a la contaminacion ambiental.

e Todo personal deberd mantener un aseo diario, asi como el cabello
limpio, ufias cortas, la barba afeitada.

e Por seguridad e higiene se debe ingresar al area de proceso sin anillos,
collares, reloj, cadenas, lapiceros con tapa, etc. porque existe la
posibilidad que alguno de estos objetos que caigan sobre el producto.

Estas observaciones se registran en el formato RPHS- 01.

7.2. Visitantes

Los visitantes que ingresen al &rea de produccidn y almacén se les proporcionara
un uniforme: mandil descartable, cofia y casco de seguridad de ser necesario;
ademas se deberan desinfectaran las manos. Los visitantes deben cumplir con las
disposiciones recomendadas en este programa. Se registra su visita en el formato
RPHS-02.

7.3. Uniforme

El personal debera ingresar a la zona de trabajo con el uniforme limpio y
completo:

¢ Polo manga corta
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7.4, Manos

Pantalon

Cofia

Protector buco — nasal

Casco de seguridad (almacén)

Zapatos de seguridad

Las manos del personal deben mantenerse limpias y con las ufias cortas, esta
prohibido el uso de esmalte. Los trabajadores y visitantes deben lavarse las
manos: antes de ingresar al area de trabajo, inmediatamente después de usar los
servicios higiénicos, luego de toser, estornudar, descansar, usar el teléfono, cada
vez que se ensucien o cambien de actividad.

Las manos del personal deberan ser lavadas con jabon germicida y sin perfume.
Las manos deberan lavarse de la siguiente manera (ver I1-PHS-01: Higienizacion

de manos):
1. Humedecer las manos con agua.
2. Aplicar jabon liquido.
3. Frotar las manos entre los dedos, la palma y el dorso de la mano y
antebrazo hasta formar una buena espuma.
4. Limpiarse las ufias y entre los dedos.
5. Enjuagar con abundante agua corriente hasta retirar toda espuma
6. Secar las manos con papel toalla.
7. Con el mismo papel cerrar el cafio sin tocar los dedos y aplicar una dosis

de alcohol en las manos. Botar el papel al tacho y dejar secar por 5
segundos.

7.5. Comportamiento adecuado del personal

El manipulador debera evitar malos habitos que pueden originar contaminacién
del producto, tales como:

Rascarse la cabeza o cogerse el cabello.
Colocarse el dedo en la nariz, oreja o boca.
Toser 0 estornudar sobre los productos, maquinas y utensilios.

Secarse la frente con las manos o brazos.

grado por: Asistente de calidad
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e Secarse o limpiarse las manos con el uniforme.

e Apoyarse sobre las paredes, maquinarias, equipos y productos.
e Limpiarse las manos con trapos sucios.

e Comer en las horas de trabajo.

e Esté prohibido fumar dentro de las areas de trabajo.

¢ No arrojar basura fuera de los tachos

e No escupir dentro de la planta

7.6. Control e inspeccion de casilleros

El personal operativo de la empresa dispondra de la asignacion de un casillero,
el cual debera contar con su respectivo candado y llave, por parte de los
colaboradores.

Los casilleros son para el uso personal de cada trabajador y de uso exclusivo para
guardar su ropa de trabajo y otros objetos personales, siempre que no atenten
contra las buenas costumbres. Esta terminantemente prohibido guardar
alimentos, objetos punzo cortantes y otros.

La inspeccidn de los casilleros sera realizara semanalmente por el asistente de
calidad en presencia del trabajador previa coordinacién con el jefe del area a ser
revisada.

El asistente de Aseguramiento de la Calidad debera llenar en el formato RPHS-
03 luego de cada inspeccion indicando el resultado y las medidas adoptadas en
caso sea necesario, el cual serd comunicado a las areas respectivas.

7.7. Control de enfermedades

Para prevenir contagio de enfermedades entre el personal trabajador de la
empresa, se debera seguir las siguientes indicaciones:

e Las enfermedades contagiosas e infecciosas (como las respiratorias y
de la piel) pueden afectar adversamente la salud y la de sus comparfieros
de trabajo. Si existiera alguna persona padeciendo de acné cutaneo u
otra enfermedad no podra tener contacto directo con los insumos ni con
el producto terminado o en proceso.

e Es responsabilidad del trabajador notificar a su jefe inmediato si cree
que puede ser fuente de contagio.

e El trabajador infectado debe acudir inmediatamente al médico

e No se permite el ingreso al area de trabajo a los trabajadores que
presentan enfermedades infectocontagiosas hasta que esta situacion

grado por: Asistente de calidad Revisado por: Jefe de departamento técnico Aprobado por: Gerente General
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haya sido superada (certificado médico del operario, avalando el buen
estado de salud del operario).

e El trabajador que sufra de algin accidente que involucre el corte de la
piel, inmediatamente deberd curarse y desinfectarse, ademas
dependiendo de la gravedad se separara del area de trabajo colocandolo
en otra area que no involucre directamente el procesamiento del
producto.

8. REGISTROS
e RPHS-01: Control de Higiene del personal
e RPHS-02: Control de ingreso de visitantes a planta

e RPHS-03: Limpieza y desinfeccion de ambientes

MICAELA BASTIDAS
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1. OBJETIVO

Definir los métodos de limpieza y desinfeccion de las instalaciones para impedir la
contaminacion cruzada y garantizar la inocuidad de los productos.

2. ALCANCE

Se aplica a todas las instalaciones de la empresa en donde se manipulen alimentos y
productos para contacto con alimentos.

3. FRECUENCIA (ver tabla 01)

4. RESPONSABILIDADES

e Asistente de calidad: supervisa las actividades estipuladas en el procedimiento.

o Jefe de operaciones y Asistente de produccién: hacer ejecutar al personal de
produccién/ almacén el cumplimiento del procedimiento.

o Personal de limpieza: ejecuta el procedimiento.

5. REFERENCIAS

o R.M. N° 007-98/MINSA. Reglamento sobre la Vigilancia y Control Sanitario de
Alimentos y Bebidas.

e CAC/RCP 1-1969, Rev.4 (2003). Caodigo Internacional de Practicas Recomendado-
Principios Generales de Higiene de los Alimentos

o R.M N°449-2006/MINSA. Norma Sanitaria para la Aplicacion del Sistema HACCP
en la Fabricacion de Alimentos y Bebidas.

e Codex alimentarius.

6. TERMINOS Y DEFINICIONES

Contaminacion: la introduccion o presencia de un agente fisico, quimico o
bioldégico al empaque o en el medio ambiente de la planta.

Desinfeccion: reduccion del nimero de microorganismos presentes en el medio
ambiente, por medio de agentes quimicos y/o métodos fisicos.

Desinfectante: agente fisico o quimico que destruye o reduce a los microorganismos
infecciosos y al efecto de sus productos toxicos.

MICAELA BASTIDAS
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Detergente: agente quimico sintético, usado para remover suciedad y facilitar la limpieza
a través de mecanismos de inmersién, emulsion, disolucion, entre otros.

Higiene de los alimentos: todas las condiciones y medidas necesarias para asegurar la
inocuidad y la aptitud de los alimentos en todas las fases de la cadena alimentaria.

Limpieza: es un proceso en el que la suciedad se suspende o disuelve, generalmente en
agua. La limpieza es la eliminacion de tierra, residuos polvo, grasa u otra materia.

7. PROCEDIMIENTO (ver tabla 1)

8. REGISTROS

¢ RPHS-03: Limpieza y desinfeccion de ambientes

MICAELA BASTIDAS
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Tabla 01. Limpieza y desinfeccion de ambientes

DONDE? QUE? COMO? CON QUE? CUANDO? QUIEN? Monitoreo,
; Verificacion
< L - A . _— Productos . Personal asignado h
Area de Aplicacion Superficie a limpiar Meétodo o Procedimiento empleados/Herramientas Frecuencia para ejecucion y Registro
Limpieza: se recogera los desechos como papel, cintas, film, y otros > Escoba
_ residuos en el tacho de basura segln corresponda. » Recogedor
Pisos ) . _ . ) > Trapeador, balde de 10 L
Desinfeccion: se trapeara el piso con un trapo mojado que ha sido > Solucion desinfectante
sumergido en un balde de agua con una concentracion de cloro a 200 ppm. (hipoclorito de sodio 200 ppm)
Limpieza: se quitara el polvo con ayuda de un trapo seco, se reforzara la
Puertas limpieza con otro trapo limpio hasta que se haya eliminado todo el polvo | > Wypall / trapos
restante.
Limpieza: con ayuda de un trapo quitar el polvo de las paredes de la parte Elp ld Regiist
Paredes parte baja baja y zonas acanaladas. Reforzar la limpieza con otro trapo limpio para » Wypall / trapos ersonal de egistro
ALMACEN DE eliminar el polvo excedente Tres veces por almacén/limpieza PHS- 03
MATERIA PRIMA ' semana y/o ejecuta el “Limpieza y
Y PRODUCTO cuando se procedimiento de | Desinfeccion
TERMINADO requiera. limpieza y de
Racks parte baja Limpieza: con ayuda de_un trapo quitar _eI polvo de los racks. Reforzar la > Wypall / trapos desinfeccion. ambientes
limpieza con otro trapo limpio para eliminar el polvo excedente.
Extintores Limpieza: con ayuda de un trapo quitar el polvo. Con un nuevo trapo se » Wypall / trapos y silicona

le pasara silicona para dar brillo.

para muebles

Escritorio y sillas

Limpieza: con ayuda de un trapo quitar el polvo. Con un nuevo trapo se
le pasara silicona para dar brillo.

» Wypall / trapos y silicona
para muebles
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Computadora y teclado

Limpieza: con ayuda de un trapo quitar el polvo. Con un nuevo trapo se
le pasara silicona para dar brillo.

» Wypall / trapos
para muebles

y silicona

Asistente de calidad

verifica su

Limpieza: se quitara el polvo con ayuda de un trapo. » Wypall cumplimiento
Tachos de basura Desinfeccion: se pasara con trapo que ha sido humedecido con una > Solucion desinfectante

solucién de agua a 200 ppm. (hipoclorito de sodio 200 ppm)
Parihuelas Limpieza: _con_ayuda de_ur_1 trapo quitar el polvo. Reforzar la limpieza con > Wypall / trapos

otro trapo limpio para eliminar el polvo excedente.

- Personal del
Diario .
almacén

Racks parte alta (del 2do nivel al
4to nivel)

Limpieza: con ayuda de un trapo quitar el polvo de los racks. Reforzar la
limpieza con otro trapo limpio para eliminar el polvo excedente.

» Wypall / trapos

Paredes parte alta

Se realizara la contratacion de una empresa tercera el cual debera contar

Personal de la

con p_ersonal con amp!la experiencia, erldamente cal_lflcado y capacitado. > Herramientas de la empresa Una vez al afio empresa tercera. Informe de
- Asimismo, tener equipos que garanticen la prestacion de un excelente ylo cuando se | Asistente de calidad .
Luminarias L . : tercera. - - actividades
servicio. Se debera cubrir todo el producto que se encuentre expuesto antes requiera. verifica su
Techo y durante la limpieza para evitar una posible contaminacion. cumplimiento.
Limpieza: se recogera los desechos como papel, cintas, film, y otros > Escoba
residuos en el tacho de basura segln corresponda. > Recogedor
Pisos
. . P . . » Trapeador, balde de 10 L
Desinfeccion: se trapeara el piso con un trapo mojado que ha sido B ] .
sumergido en un balde de agua con una concentracion de cloro a 200 ppm. | > Solucion desinfectante _ El Personal de Registro
i (hipoclorito de sodio 200 ppm) | Tres veces por | limpieza/produccion [ PHS- 03
AREA DE - - i > "/ semana y/o ejecuta el “Limpieza y
PRODUCCION | Ventanas Limpieza: Pasar un trapo seco para retirar el polvo y después se usa el Wypall / trapos cuando se procedimiento de | Desinfeccion
limpiavidrios. > Limpiavidrios requiera. limpiezay de
impieza: i impi desinfeccion. ambientes”
Paredes Limpieza: con ayuda de un trapo quitar el polvo. Reforzar la limpieza con > Wypall / trapos

otro trapo limpio para eliminar el polvo excedente.

Cortina/malla plastica

Limpieza: se quitara el polvo con ayuda de un trapo.

Desinfeccion: se pasara con trapo que ha sido humedecido con una
solucién de agua a 200 ppm.

» Wypall / trapos
» Solucién

(hipoclorito de sodio 200 ppm)

desinfectante
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Limpieza: con ayuda de un trapo quitar el polvo. Reforzar la limpieza con

Puertas otro trapo limpio para eliminar el polvo excedente. > Wypall / trapos

Techo Limpieza: con ayuda de un trapo quitar el polvo. Reforzar la limpieza con >Wvpall / tranos
otro trapo limpio para eliminar el polvo excedente. P P

Luminarias Limpieza: con ayuda de un trapo quitar el polvo. Reforzar la limpieza con > Wypall / trapos

otro trapo limpio para eliminar el polvo excedente.

Ventiladores

Limpieza: con ayuda de un trapo quitar el polvo. Reforzar la limpieza con
otro trapo limpio para eliminar el polvo excedente.

» Wypall / trapos

Limpieza: con ayuda de un trapo quitar el polvo. Reforzar la limpieza con

Sillas otro trapo limpio para eliminar el polvo excedente. > Wypall / trapos
Extintores Limpieza: con ayuda de un trapo quitar el polvo. Con un nuevo trapo se » Wypall / trapos y silicona A5|st\v;=2rtieﬁ(iz gﬁ“dad
le pasara silicona para dar brillo. para muebles cumplimiento
. Limpieza: con ayuda de un trapo quitar el polvo. Reforzar la limpieza con .-
Parihuelas otro trapo limpio para eliminar el polvo excedente. > Wypall /trapos Diario
» Escoba
Limpieza: Barrer el piso y recoger los desechos en el tacho de basura.
» Recogedor
Piso » Trapeador, balde de 10 L
sumergido en un balde de agua con una concentracion de cloro a 200 ppm. | 5. sgjucién desinfectante
También se _podré desinfe_ctar con desinfectante Pino de acuerdo a las (hipoclorito de sodio 200
recomendaciones del fabricante.
> FI)Digni)rlfectante Pino El Personal de Registro
Tres veces por limpieza ejecuta el PHS- 03
impieza: i : > Wypall / tr o= “Limpi
OFICINAS Ventanas Limpieza: Pasar un trapo seco para retirar el polvo y después se usa el ypall / trapos semana y/o procedimiento de Llr.npleZZ.i,y
limpiavidrios. » Limpiavidri cuando se S Desinfeccion
Limpiavidrios requiera limpieza y de
Paredes Limpieza: Pasar trapo seco para retirar el polvo. > Wypall / trapos desinfeccion. ambientes”
Muebles Limpieza: con ayuda de un trapo quitar el polvo. Con un nuevo trapo se » Wypall / trapos y silicona
le pasara silicona para dar brillo. para muebles
Extintores Limpieza: con ayuda de un trapo quitar el polvo. Con un nuevo trapo se le | > Wypall / trapos y silicona
pasara silicona para dar brillo. para muebles
Luminarias Limpieza: con ayuda de un trapo quitar el polvo. Reforzar la limpieza con > Wypall / trapos

otro trapo limpio para eliminar el polvo excedente.

Elaborado por: Asistente de calidad

Revisado por: Jefe de departamento técnico

Aprobado por: Gerente General




PR-PHS-02

AMBIENTES

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE

Pagina: 6 de 8

Cédigo: PR-PHS-02
Revision N°: 01
Fecha: 21/10/2020

Ventiladores

Limpieza: con ayuda de un trapo quitar el polvo. Reforzar la limpieza con
otro trapo limpio para eliminar el polvo excedente.

» Wypall / trapos

Tachos de basura

Limpieza: se quitara el polvo con ayuda de un trapo.

Desinfeccidn: se pasara con trapo que ha sido humedecido con una
solucioén de agua a 200 ppm.

» Wypall

> Solucién desinfectante
(hipoclorito de sodio 200
ppm)

Asistente de calidad
verifica su
cumplimiento

Limpieza: se recogera los desechos como papel, cintas, film, y otros
residuos en el tacho de basura seguin corresponda.

» Escoba
» Recogedor

Pisos Desinfeccion: se trapeara el piso con un trapo mojado que ha sido > Trapeador, balde de 10 L
sumergido en un balde de agua con una concentracion de cloro a 200 ppm. | 3. 5oucisn desinfectante
(hipoclorito de sodio 200 ppm) Tres veces por
ALMACEN DE | paredes Limpieza: con ayuda de un trapo quitar el polvo. Reforzar la limpieza con >Wvpall / tranos semana y/o
ARCHIVOS otro trapo limpio para eliminar el polvo excedente. P P cuando se
requiera.
- Limpieza: con ayuda de un trapo quitar el polvo de los racks. Reforzar la
Mini racks limpieza con otro trapo limpio para eliminar el polvo excedente. > Wypall / trapos
Luminarias Limpieza: _con_ayuda de_ un trapo quitar el polvo. Reforzar la limpieza con > Wypall / trapos
otro trapo limpio para eliminar el polvo excedente.
. Limpieza: itara el pol . > Wypall
ALMACEN DE ant Limpieza: se quitara el polvo con ayuda de un trapo ypall / trapos Tres veces por
QUIMICOS stante Desinfeccidn: se pasara con trapo que ha sido humedecido con una » Solucién desinfectante semana

solucién de agua a 200 ppm.

(hipoclorito de sodio 200 ppm)

El Personal de
limpieza ejecuta el
procedimiento de
limpieza y
desinfeccion.

Asistente de calidad
verifica su
cumplimiento

Registro
PHS- 03
“Limpieza y
Desinfeccion
de

ambientes”

Elaborado por: Asistente de calidad
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1. OBJETIVO

Establecer los lineamientos de limpieza y desinfeccion de equipos, maquinarias y objetos
gue cuenta la empresa para evitar la contaminacion cruzada y garantizar la inocuidad de
los productos.

2. ALCANCE

Aplica a todos los equipos y maquinas utilizadas en el area de produccion y almacén.

3. FRECUENCIA (ver tabla 01)

4. RESPONSABILIDADES

e Asistente de calidad: supervisa las actividades estipuladas en el procedimiento.

e Jefe de operaciones y Asistente de produccion: hacer ejecutar al personal de
produccién/ almacén el cumplimiento del procedimiento.

e Personal de limpieza: ejecuta el procedimiento.

5. REFERENCIAS

e R.M. N° 007-98/MINSA. Reglamento sobre la Vigilancia y Control Sanitario de
Alimentos y Bebidas.

e CAC/RCP 1-1969, Rev.4 (2003). Cadigo Internacional de Practicas Recomendado-
Principios Generales de Higiene de los Alimentos

o R.M N°449-2006/MINSA. Norma Sanitaria para la Aplicacién del Sistema HACCP
en la Fabricacién de Alimentos y Bebidas.

e Codex alimentarius.

6. TERMINOS Y DEFINICIONES

Contaminacion: La introduccion o presencia de un agente fisico, quimico o
bioldgico al empaque o en el medio ambiente de la planta.

Desinfeccion: Reduccion del numero de microorganismos presentes en el medio
ambiente, por medio de agentes quimicos y/o métodos fisicos.

Desinfectante: Agente fisico o quimico que destruye o reduce a los microorganismos
infecciosos y al efecto de sus productos tdxicos.

Detergente: Agente quimico sintético, usado para remover suciedad y facilitar la
limpieza a través de mecanismos de inmersién, emulsién, disolucion, entre otros.

MICAELA BASTIDAS
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Higiene de los alimentos: Todas las condiciones y medidas necesarias para asegurar la
inocuidad y la aptitud de los alimentos en todas las fases de la cadena alimentaria.

Limpieza: Es un proceso en el que la suciedad se suspende o disuelve, generalmente en
agua. La limpieza es la eliminacion de tierra, residuos polvo, grasa u otra materia.

Maquina: conjunto de partes o componentes vinculados entre si, de los cuales al menos
uno es movil, asociados para una aplicacién determinada, provisto o destinado a estar
provisto de un sistema de accionamiento

7. PROCEDIMIENTO (ver tabla 1)

8. REGISTROS

¢ RPHS-04: Control de limpieza y desinfeccion de equipos y maquinaria

MICAELA BASTIDAS

grado por: Asistente de calidad Revisado por: Jefe de departamento técnico Aprobado por: Gerente General

Repositorio Institucional - UNAMBA Peru



PR-PHS-03

Cddigo: PR-PHS-03

Revision N°: 01

LIMPIEZA'Y DESINFECCION DE
EQUIPOS Y MAQUINARIA

Fecha: 07/01/2022

Pagina: 3de 3

Tabla 1: Limpieza, desinfeccion de equipos y maquinaria

FRECUENCIA MATERIAL Y
EQUIPO DIARIA METODO EQUIPO RESPONSABLE REGISTRO
Al inicioy final | 1. Limpiar con un pafio seco las superficies, contorno y parte inferior de las mesas. [ Wypall / trapo | Personal de produccién ejecuta el procedimiento
Mesas de trabajo | de uso o cuando . . . . " o
sea necesario | 2. Desinfectar usando alcohol. @ Alcohol 70 Asistente de calidad verifica el cumplimiento.
Alinicioy final | 1. Limpiar externamente con un pafio seco para quitar el polvo. Wypall / trapo Personal de produccién ejecuta el procedimiento
Rebobinadora de uso o cuando . . . . . . - o
seanecesario | 2. Desinfectar externamente el equipo, pafio sumergido en alcohol. @ Alcohol 70° | Asistente de calidad verifica el cumplimiento.
Méquina g" inicio y findal 1. Limpiar externamente con un pafio seco para quitar el polvo. Wypall / trapo Personal de produccion ejecuta el procedimiento
e uso o cuando
SMIPACK sea necesario | 2. Desinfectar externamente el equipo, pafio sumergido en alcohol. @ Alcohol 70° | Asistente de calidad verifica el cumplimiento.
) Al inicio y final o B . Personal de produccion ejecuta el procedimiento
Cuchillas de uso o cuando | 1. Limpiar con ayuda de un pafio seco para quitar el polvo. Woypall / trapo
sea necesario Asistente de calidad verifica el cumplimiento.
Alinicioy final | 1. Limpiar con ayuda de un pafio seco para quitar el polvo. Woypall / trapo Personal de produccion ejecuta el procedimiento
Balanza de uso o cuando . o . . . .
sea necesario | 2~ Desinfectar externamente con alcohol. @ Alcohol 70 Asistente de calidad verifica el cumplimiento. ‘ Registro PHS- 04
Dispensador de | Al inicio y final Wypall / trapo | Personal de produccidn ejecuta el procedimiento | “Limpieza y Desinfeccion
pen de uso o cuando | 1. Limpiar con ayuda de un pafio seco para quitar el polvo. . . . . - de Equipos, Maquinarias
cinta - @ Alcohol 70 Asistente de calidad verifica el cumplimiento.
sea necesario
Al inicio y final Wypall / trapo Personal de produccion ejecuta el procedimiento
ill n 1. Limpiar con n paf ra quitar el polvo. . . . -
Sillas de uso 0 cua_do impiar con ayuda de un pafio seco para quitar el polvo @ Alcohol 70° | Asistente de calidad verifica el cumplimiento.
sea necesario
- Cuando se - « . Personal de produccion ejecuta el procedimiento
Parihuel L 1. Limpiar con n pafi r r el polvo. Wypall / tr . - o S
arinuetas utilice Impiar con ayuda de un pafio seco para quitar el polvo ypall /trapo Asistente de calidad verifica el cumplimiento.
N = . Personal r ion gj | pr imien
Transpaleta manual | Al inicio de uso | 1. Limpiar con ayuda de un pafio seco para quitar el polvo. Wypall / trapo e_so al de p Oquccm Eaj.ecuta °'p o?ed.l lento
Asistente de calidad verifica el cumplimiento.
. L I o . Personal de produccion ejecuta el procedimiento
Apilador manual | Alinicio deuso | 1. Limpiar con ayuda de un pafio seco para quitar el polvo. Woypall / trapo . . o .
P P i P paraq P yp P Asistente de calidad verifica el cumplimiento.
. o S _— « . Personal de produccion ejecuta el procedimiento
Apilador eléctrico | Al iniciodeuso | 1. Limpiar con ayuda de un pafio seco para quitar el polvo. Wypall / trapo P ) P

Asistente de calidad verifica el cumplimiento.

Elaborado por: Asistente de calidad

Revisado por: Jefe de departamento técnico

Aprobado por: Gerente General
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OBJETIVO

Establecer las actividades necesarias para prevenir y controlar la aparicién de cualquier
tipo de plaga en las instalaciones con el fin de asegurar la calidad sanitaria de los productos.

ALCANCE

Todas las areas de la planta de la Empresa.

FRECUENCIA

e Desinsectacion y desinfeccion: trimestral.
e Monitoreo roedores: semanal

e Mantenimiento de equipos insecto atrayentes (Cambio de trampas adhesivas de los
equipos insecto atrayentes y conteo): mensual

e Desratizacion (Revisiéon y cambio de atrayentes): quincenal (2 visitas mensuales).

RESPONSABILIDADES

e Asistente de calidad: supervisa las actividades del presente procedimiento

e Empresa de control de plagas: ejecuta las actividades del procedimiento.

REFERENCIAS

e R.M. N° 007-98/MINSA. Reglamento sobre la Vigilancia y Control Sanitario de
Alimentos y Bebidas.

e CAC/RCP 1-1969, Rev.4 (2003). Cadigo Internacional de Practicas Recomendado-
Principios Generales de Higiene de los Alimentos

e R.M N°449-2006/MINSA. Norma Sanitaria para la Aplicacion del Sistema HACCP
en la Fabricacion de Alimentos y Bebidas.

e  Codex alimentarius.

TERMINOS Y DEFINICIONES

Cebo: Comida o cosas que simulan serlo, que se ponen en las trampas utilizadas para atraer
animales, pueden contener veneno.

Control Fisico: Comprenden todas las acciones dirigidas a modificar y/o eliminar las
condiciones ambientales fisicas favorables para la proliferacion de insectos y roedores.
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Control Integral: Comprende la aplicacion combinada de los métodos de control fisico y
control quimico, dirigidos a complementarse en el control de plagas.

Control Quimico: Comprende la aplicacién de productos quimicos para la eliminacion de
insectos y roedores.

Desinsectacion: Es la aplicacion de productos quimicos denominados insecticidas para el
control de insectos voladores y rastreros.

Desratizacion: Es la operacion que consiste en eliminar roedores utilizando rodenticidas
concentrados.

Plagas: Se considera una especie como plaga cuando se encuentra en una proporcién o
densidad que puede llegar a dafiar o constituir una amenaza para el hombre, bienestar y/o
economia de la empresa.

Plaguicidas: Sustancia de origen natural o sintético que sirve para intoxicar y matar
insectos, hongos y roedores en cualquier etapa de vida.

Insecticidas: Productos quimicos utilizados para la eliminacion de insectos.

Pulverizacion: Forma de aplicacion del insecticida bajo presion en particulas pequefias. Se
realiza en maquinas con recipiente tipo mochila.

Rodenticidas: Productos quimicos utilizados para la eliminacion de Roedores.

PROCEDIMIENTO

7.1. Fumigacién empresa tercera

7.1.1. Contratacion del Servicio de Control de Plagas

Para contratar los servicios de un proveedor que realice el control de plagas
deben presentar la siguiente informacion:

e Copia simple de la licencia de funcionamiento

e Constancia de autorizacion para el uso de los plaguicidas
empleados.

o Fichas técnicas, hojas de seguridad y resolucién directoral de
los plaguicidas empleados.

Se revisard toda la documentacion y se seleccionara al proveedor mas
idoneo. Se archivara toda la documentacion del proveedor seleccionado.

7.1.2. Coordinacion de la fumigacion

e Se coordinara la fecha de prestacion del servicio, la cual debe ser
comunicada a todo el personal de planta.
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7.1.3.

7.14.

7.15.

e Se suspendera cualquier actividad en el momento de prestacion
del servicio.

e Se cumplirdn todas las recomendaciones establecidas por el
proveedor.

Actividades antes de la fumigacion

Llegado el dia de la fumigacion y al finalizar el turno de trabajo el personal
deberd habilitar su area cubriendo los objetos con bolsas negras y cerrando
las cajas, no debe haber ningin producto expuesto directamente a este
proceso. El asistente de calidad se encargara de constatar ello supervisando
cada ambiente.

Actividades durante la fumigacién

El personal de la empresa de fumigacion realiza la dilucion de los
productos quimicos, una vez equipado procede a realizar la fumigacion en
las instalaciones.

Actividades después de la fumigacion

Al finalizar el servicio el personal que ejecut6 la fumigacion realizard la
entrega de la ficha técnica de evaluacién y descripcion de actividades en
el cual se detalla los productos utilizados, las areas tratadas, los equipos
empleados, asi como alguna observacién que se tenga del servicio
efectuado. Posteriormente realizard la entrega del certificado de
fumigacion. Ambos documentos deberan ser archivados por el asistente de
calidad.

Para ingresar a las instalaciones deberan pasar al menos 5 horas o segin la
recomendacion de la empresa de fumigacién. Una vez que el personal haya
ingresado se realizara una limpieza y desinfeccién profunda de todos los
equipos e instalaciones de la planta, especialmente las superficies que
luego estaran en contacto con alimentos o personas.

7.2.  Monitoreo de plagas

7.2.1.

Monitoreo y control de roedores / verificacion del estado de las trapas
atrayentes de insectos

Se cuenta con 3 cebaderos en la parte externa de almacén (#1, #2 y #3), en
el &rea interna del almacén se cuenta con 8 trampas de jaula para roedores
(#14, #15, #16, 17#, #18, #19, #20 y #21) y 15 trampas adherentes también
para roedores (#4, #5, #6, #7, #8, #9, #10, #11, #12, #13, #22, #23, #24,
#25 y #26). Las trampas seran monitoreadas por la empresa de control de
plagas dos veces al mes y al finalizar la inspeccién se entregara la ficha
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7.2.2.

8. REGISTROS

técnica de evaluacidn y descripcion de actividades con los hallazgos
encontrados, el asistente de calidad archivara la ficha.

El asistente de calidad también realizard un monitoreo con una frecuencia
semanal en donde verificara las trampas para roedores y de existir algin
atrapamiento se comunicara con la empresa de control de plagas. También
semanalmente controlard el estado de funcionamiento de las trampas
atrayentes de moscas (#27, #28, #29, #30 y #31).

El monitoreo y verificacion serd registrado en formato RPHS-06:
Monitoreo de control de plagas.

Monitoreo y control de moscas u otros insectos

El asistente de calidad, inspecciona las trampas atrayentes mensualmente
y realiza el conteo de insectos donde evidencia el nimero y tipo de
individuos atrapados en RPHS-05 Control de insectos.

e RPHS-05: Control de insectos
¢ RPHS-06: Monitoreo de control de plagas
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ANEXO 01: PLANO DE UBICACION DE CONTROL DE PLAGAS

PLANO DE UBIGACION DE REGISTROS DE CONTROL DE ROEDORES

EMPRESA: MEGAPRODUCTS DISTRIBUIDORA 8.A.C.

DIRECCION: 124 JLOTE 1 SUBLOTE 1-A-4-1-A ¥ SUBLOTE 1+4A - COU. LAS VERTIENTES - VILLA EL SALVADOR

ELABORADO POR: CONTROL VERDE S.R.L.

PROPETARIO.

MEGA PRODUCTS DISTRIBUIDORA S.A.C.

..........

TODO EL LOCAL ( 2600M2)
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ANEXO 02: PROGRAMA DE CONTROL DE PLAGAS

Elaborado AL
CRONOGRAMA DE CONTROL DE PLAGAS Aprobado 68
Revisado 0702022
2 R ble de |
DESCRIPCION ENE | FEB | MAR | ABR | MAY | JUN | JUL [ AGO | SET | OCT | NOV [ DIC gsponsable ¢e fa

verificacion

Fumigacidn (empresa externa)

Area de calidad

Desratizacidn (empresa
externa)

Desratizacidn (asistente de
calidad)

Area de calidad

Area de calidad

Control de insectocutores
(asistente de calidad).

Area de calidad

) Frogramado
Leyenda: R | Realizado
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1. OBJETIVO

Establecer las actividades a seguir para la disposicion y eliminacién de los residuos
generados en las instalaciones.

2. ALCANCE

Este procedimiento alcanza a todos los residuos sélidos originados dentro de las
instalaciones.

3. ERECUENCIA

e Elretiro de residuos dentro de las instalaciones se realizara cada vez que vez que sea
necesario durante el dia y al finalizar la jordana laboral.

o Elretiro de residuos por la empresa tercera se realizara cada vez que sea necesario.

4. RESPONSABILIDADES

o Asistente de calidad: es responsable de verificar el cumplimiento de este
procedimiento.

e El personal de limpieza: es responsable de retirar todos los residuos generados en
la empresa y colocarlos en la zona de acopio.

e Operario de produccién/almacén: responsables de colocar los residuos a los tachos
de basura segun el material que corresponda.

5. REFERENCIAS

e Ley General de Residuos Sélidos DS N° 057-2004-PCM
e Ley General de Residuos Solidos N* 27314-2000

e Reglamento de la Ley N° 27314

e Ordenanza Municipal de SGRS N°" 295 Lima

e Leydel Ambiente N° 28611

6. TERMINOS Y DEFINICIONES

Reciclaje: es la accion y efecto de reciclar (aplicar un proceso sobre un material para que
pueda volver a utilizarse). El reciclaje implica dar una nueva vida al material en cuestion,
lo que ayuda a reducir el consumo de recursos y la degradacion del planeta.

MICAELA BASTIDAS

grado por: Asistente de calidad Revisado por: Jefe de departamento técnico Aprobado por: Gerente General
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Residuos: cualquier sustancia u objeto generado por las actividades productivas y/o
consumao que el generador o poseedor del cual, quiera desprenderse o tenga la obligacion
de hacerlo porque no es objeto directo de estas actividades.

Residuo peligroso: es un desecho con propiedades intrinsecas que ponen en riesgo la
salud de las personas o que pueden causar un dafio al medio ambiente. Entre las
propiedades que convierten a un residuo en peligroso se encuentran la inflamabilidad, la
toxicidad, la corrosividad, la reactividad y la radioactividad.

7. PROCEDIMIENTO

7.1.  Segregacion de residuos sélidos

El personal que genera los residuos solidos procede a colocarlos en los
tachos de basura de acuerdo al tipo de residuo, clasificandose en: papel
y/o cartén, stretch film y fierro.

Una vez que el tacho se encuentre hasta las % partes de su capacidad o
esté lleno sera retirado de las instalaciones internas de la empresa por el
personal de limpieza y sera colocado en la zona de acopio para su recojo
previa coordinacion con la empresa externa.

Inmediatamente después de la evacuacion de los residuos el trabajador
debera lavarse las manos.

7.2. Recoleccién y transporte

El supervisor de almacén se comunica con la empresa recolectora de
residuos para confirmar la fecha de recojo.

Llegada el dia del recojo de residuos un personal de almacén debe estar
presente para el pesaje respectivo de los residuos.

Una vez concluido el pesaje la empresa recolectora de residuos entregara
una constancia de ingreso al personal del almacén en donde especifica la
cantidad de material que esta recolectando.

Al final de mes la empresa recolectora de residuos emite un certificado
de manejo de residuos solidos y el reporte de servicio

El certificado de manejo de residuos solidos y el reporte de servicio sera
archivado por el asistente de calidad para su control.

7.3.  Disposicion final

El destino final de los residuos es administrado por la empresa recolectora de
residuos.

grado por: Asistente de calidad

Revisado por: Jefe de departamento técnico
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1. OBJETIVO

Asegurar que el almacenamiento, rotulacion y utilizacion de los productos quimicos
destinados para la limpieza y desinfeccidn sea de forma correcta.

2. ALCANCE

El presente procedimiento abarca la totalidad de productos quimicos que puedan ser
utilizados para la limpieza y desinfeccion de las instalaciones y equipos de la empresa.

3. ERECUENCIA

Cada vez que se requiera preparar soluciones para realizar la limpieza y desinfeccién.

4. RESPONSABILIDADES

o Asistente de calidad: responsable de velar por el cumplimiento de este
procedimiento.

e Personal de limpieza: ejecuta el presente procedimiento.

5. REFERENCIAS

e R.M. N° 007-98/MINSA. Reglamento sobre la Vigilancia y Control Sanitario de
Alimentos y Bebidas.

e CAC/RCP 1-1969, Rev.4 (2003). Cadigo Internacional de Practicas Recomendado-
Principios Generales de Higiene de los Alimentos

e R.M N°449-2006/MINSA. Norma Sanitaria para la Aplicacion del Sistema HACCP
en la Fabricacién de Alimentos y Bebidas.

e  Codex alimentarius.

6. TERMINOS Y DEFINICIONES

Concentracion quimica: es la cantidad en que se encuentran las sustancias que se
disuelven (soluto) en relacion a la o las sustancias que lo disuelven (solvente). En este
sentido, la cantidad de soluto siempre serd menor al solvente para que se considere una
solucion.

Desinfectante: se utiliza para designar a aquellos productos o elementos que sirven para
desinfectar, limpiar, evitar la presencia de bacterias, virus y otro tipo de microorganismos
peligrosos para la salud.

MICAELA BASTIDAS

grado por: Asistente de calidad Revisado por: Jefe de departamento técnico Aprobado por: Gerente General

Repositorio Institucional - UNAMBA Peru



Cadigo: PR-PHS-06

PR-PHS-06 _—
Revision N°: 01

MANEJO DE PRODUCTOS QUIMICOS

Fecha: 07/01/2022
Pagina: 2 de 3

Detergente: un detergente es una sustancia que se utiliza para limpiar ya que dispone de
propiedades que le permiten quitar la suciedad sin afectar el material sometido al proceso

de limpieza.

ppm: una unidad de medida de concentracidn. Se refiere a la cantidad de unidades de la
sustancia (agente, etc.) que hay por cada millén de unidades del conjunto.

Producto quimico: son compuestos fabricados a través de complejos procesos
industriales. Su uso esta generalizado en nuestra sociedad y tienen una amplia presencia
en nuestra vida cotidiana, lo que puede suponer un riesgo para la salud si no se utilizan

correctamente.

7. PROCEDIMIENTO

7.1. Recepcidén de productos quimicos

El asistente de calidad verificara en la recepcion de los productos quimicos que
se encuentren en su envase original y si se encuentran trasvasados que cuenten
con un rétulo con la siguiente informacion:

Nombre comercial

Nombre y direccion del fabricante
Lote

Fecha de produccién y vencimiento
Concentracion

Registro sanitario

Rombo de seguridad

7.2. Almacenamiento

Se debe disponer de un area separada fisicamente del resto de los insumos o
materias primas. Esta &rea debe tener una ventilacion adecuada para evitar la
concentracion de olores. El acceso solo lo tendré personal de calidad y el personal
de limpieza, esta prohibido el acceso a otras personas.

Para su almacenamiento se tienen que considerar las indicaciones:

Mantener los productos en sus envases originales o en otro envase de uso
exclusivo (trasvase).

Todos los productos deben estar rotulados.

Debe contar con la ficha técnica, hoja de seguridad y resolucion
directoral

grado por: Asistente de calidad

Revisado por: Jefe de departamento técnico
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Debe estar pegado la tabla de dosificaciones de productos quimicos un
lugar visible para el manipulador (ver instructivo 02).

7.3. Uso de productos quimicos

8. REGISTROS

El uso debe realizarse segun las instrucciones del fabricante y de la tabla
de dosificaciones. Deben utilizar los elementos de proteccion requeridos
(guantes, lentes de seguridad y mascarilla), deben siempre lavarse las
manos luego de haber utilizado el producto y antes de trabajar con las
materias primas.

Para la dilucién o trasvase de productos quimicos sélo deben utilizarse
como envases recipientes rotulados, especificos y de uso exclusivo para
este efecto.

Debe estar disponibles las proporciones de dilucion en forma clara y
simple.

Los productos quimicos, una vez usados deben dejarse en su area
destinada.

En ningun caso deben mantenerse cercanos a los productos en
elaboracion y sobre mesones de trabajo a fin de evitar la contaminacion
de los productos.

¢ RPHS-07 Manejo de Productos Quimicos

grado por: Asistente de calidad

Revisado por: Jefe de departamento técnico
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1. OBJETIVO

Garantizar que el agua utilizada tenga la calidad sanitaria para que utilice en los diferentes
procesos de la empresa.

2. ALCANCE

El presente procedimiento se aplica al abastecimiento de agua.

3. ERECUENCIA

e Tres veces por semana se controla el nivel de cloro libre residual del agua.

e Anualmente se realiza un analisis fisicoquimico y microbioldgico del agua.

4. RESPONSABILIDADES

e Asistente de calidad: responsable de ejecutar el procedimiento.

5. REFERENCIAS

e R.M. N° 007-98/MINSA. Reglamento sobre la Vigilancia y Control Sanitario de
Alimentos y Bebidas.

e CAC/RCP 1-1969, Rev.4 (2003). Codigo Internacional de Practicas Recomendado-
Principios Generales de Higiene de los Alimentos

e R.M N°449-2006/MINSA. Norma Sanitaria para la Aplicacion del Sistema HACCP
en la Fabricacion de Alimentos y Bebidas.

e  Codex alimentarius.

6. TERMINOS Y DEFINICIONES

Cloracién: Adicion de cloro al agua.

Cloro disponible: Cantidad de cloro equivalente al cloro liberado en una reaccion
quimica especifica. Esto no refleja necesariamente la capacidad para desinfectar y no debe
ser confundido con el cloro residual.

Cloro residual: Cantidad de cloro disponible en el agua para efectos de sanitizacion.

Contaminacion: Es la alteracion de las caracteristicas fisicas, quimicas o bioldgicas del
agua, resultante de la incorporacién deliberada o accidental en la misma de productos o
residuos que afecten los usos del agua.

Dosis de cloro: Cantidad de cloro afiadido al agua.

MICAELA BASTIDAS

grado por: Asistente de calidad Revisado por: Jefe de departamento técnico

Aprobado por: Gerente General
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7. PROCEDIMIENTO

7.1. Control de cloro residual

El asistente de calidad verificard la concentracion de cloro residual en las
estaciones de lavado de hombres y mujeres, que debera tener como minimo 0.5
ppm y como maximo 5 ppm; en la toma de muestra se utilizara el kit de test de
cloro (método colorimétrico), los resultados se registraran en formato RPHS-08
Control de cloro residual en el agua. Ver instructivo 03.

7.2.  Andlisis del agua

Con el fin de tener un mejor control de la calidad del agua se realizara el control
microbioldgico y fisicoquimico del agua anualmente. Para la realizacion de los
analisis un laboratorio acreditado es el encargado de tomar la muestra de agua y
realizar los andlisis respectivos.

8. REGISTROS

e RPHS -08 Control de Cloro Residual en el Agua.

MICAELA BASTIDAS

grado por: Asistente de calidad Revisado por: Jefe de departamento técnico Aprobado por: Gerente General
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; Fecha: 21/10/2020
HIGIENIZACION DE MANOS

Pagina: 1de 1

HIGIENIZACION DE MANOS

Mojarse las manos bajo un chorro de Aplicar jabon. Frotarse vigorosamente las manos y Limpiarse debajo de las uiias y entre
agua. los brazos durante 20 segundos por los dedos.
lo menos.

o ‘b A

Enjuagarse bien bajo un chorro de agua. Secarse las manos y los brazos con Aplicar alcohol.
toallas de papel de un solo uso, o con un
secador de manos de aire caliente.

Elaborado por: Asistente de calidad | Revisado por: Jefe de departamento técnico | Aprobado por: Gerente de operaciones
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HIGIENIZACION DE MANOS DOSIFICACIONES DE PRODUCTOS QUIMICOS

DOSIFICACIONES DE PRODUCTOS QUIMICOS

NOMBRE DEL Usos DOSIFICACION PPM RESPONSABL
PRODUCTO E
Desinfectante: Pisos, paredes, = | para 3L 200 Personal de
ventanas y
techos.
= para 6L
= para 9L
= para 12 L
= para 15L

Elaborado por: Asistente de calidad | Revisado por: Jefe de departamento técnico | Aprobado por: Gerente de operaciones
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DETERMINACION DE CLORO LIBRE RESIDUAL

1. Llene el recipiente para comparar el
color con la muestra de agua hasta la
marca.

2. Agregue 4 gotas de la solucién OTO.

y agite para mezclar.

4. Comparar las lecturas con la escala de
valores.

)
E} 3. Coloque la tapa al recipiente de prueba

Elaborado por: Asistente de Revisado por: Jefe de Aprobado por: Gerente de
calidad departamento técnico operaciones

MICAELA BASTIDAS
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CONTROL DE HIGIENE DEL PERSONAL

Version: 01

Elaborado: AC

Aprobado: GG

Fecha: 07/01/2022

N.A. No aplica

......................................... RPHS-01
HIGIENE PERSONAL ALTERACIONES DE SALUD
<9 HERIDAS |SINTOMA DE
b4
G | & | APELLIDOS Y NOMBRES UNIFORME COMPLETO HIGIENEPERSONAL | \/\siBLES |  GRIPE EGAS OBSERVACIONES ACCIONES CORRECTIVAS
. = T PO P z Cc u cs CCR J Sl NO SI NO SI NO
u URIAS CORTAS T TOCAS
cs CABELLOS SUJETADOS L | po POLO
. E
CCR CABELLO CORTO Y RASURADO JEFE DE DEPARTAMENTO TECNICO v | P PANTALON
3 SIN PRESENCIA DE JOYAS E | z ZAPATOS DE SEGURIDAD
g c CASCO DE SEGURIDAD
Leyenda:  Conforme A | eoas ENFERMEDADES
X No conforme GASTROINTESTINALES




CONTROL DE INGRESO DE VISITANTES A PLANTA

Version: 01

Elaborado AC

Aprobado: GG

Fecha: 07/01/2022

RESPONSABLE :

RPHS-02

FECHA

NOMBRE Y APELLIDOS N° DE DOCUMENTO RAZON SOCIAL

FIRMA

MOTIVO DE VISITA

JEFE DE DEPARTAMENTO TECNICO
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LIMPIEZA'Y DESINFECCION DE AMBIENTES

Versién: 01

Elaborado AC

Aprobado: GG

RPHS-03 Fecha: 07/01/2022
MES : | RESPONSABLE:
ACCIONES
AMBITO DE PUNTOS A EVALUAR DIAS DEL MES OBSERVACION|  ~~precTivAS
AMPLICACION
2|13|4 6|7 (8|9 (10|11(12|13(14|15(16|17 (1819|2021 |22 |23 |24 |25|26|27|28|29|30]|31
ZONA DE PISOS LIMPIOS
RECEPCION PAREDES LIMPIAS
PI1SOS LIMPIOS
PAREDES LIMPIAS
MALLA PLASTICA
AREA DE CORTINA SANITARIA
PRODUCCION EXTINTOR LIMPIO
LUMINARIAS
TACHOS DE BASURA CON BOLSA INTERNA
Y TAPA
TECHO
AREA LIMPIA'Y ORDENADA
PISOS LIMPIOS
PAREDES LIMPIAS
PUERTA LIMPIA
PRODUCTO SOBRE PARIHUELAS
ALMACEN DE PRODUCTOS ROTULADOS
PRODUCTOS EXTINTOR LIMPIO
RACKS
PARIHUELAS LIMPIAS
ESCRITORIOS - SILLAS COMPUTADORA
TACHOS DE BASURA CON BOLSA INTERNA
Y TAPA
TECHO
LOCKERS LIMPIOS , ORDENADOS CON
SERVICIOS UNIFORME SEPARADO
HIGIENICOS Y LAVADEROS LIMPIOS Y OPERATIVOS
VESTUARIOS TACHOS DE BASURA CON BOLSA INTERNA
Y TAPA
LIMPIEZA DE LUMINARIAS
SIN PRESENCIA DE PLAGAS
SIN PRESENCIA DE INSECTOS O RESTOS
AREA PARA DE INSECTOS
DESPERDICIO Y [MATERIALES DE LIMPIEZA Y TACHOS
BASURA LIMPIOS
TAPAS DE PROTECCION LIMPIAS Y
MANTENIDAS
HORNO MICROONDAS LIMPIO
MESAS Y SILLAS LIMPIAS
COMEDOR PISOS Y PAREDES LIMPIAS
ALREDEDORES INTERNOS Y EXTERNOS
LIMPIOS
OFICINA AREA LIMPIA'Y ORDENADA
ALMACEN DE
QUIMICOS ESTANTES LIMPIOS Y DESINFECTADOS
ALMACEN DE
ARCHIVOS AREA LIMPIA'Y ORDENADA
Leyenda: . Conforme X: No conforme

JEFE DE DEPARTAMENTO TECNICO
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RPHS-04

CONTROL DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE EQUIPOS Y MAQUINARIAS

Version: 01

Elaborado: AC

Aprobado: GG

Fecha: 07/01/2022

JMES:

FRECUENCIA: DIARIA

DIA

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30| 31

OBSERVACION

ACCIONES CORRECTIVAS

Limpio

Mesas

Desinfectado

Mégquina Rebobinadora

Limpio

MR-001

Desinfectado

Mégquina Rebobinadora

Limpio

MR-002

Desinfectado

Limpio

Maquina SMIPACK

Desinfectado

Limpio

Balanza BL-001

Desinfectado

Limpio

Balanza BL-002

Desinfectado

Dispensador de cintas Limpio

Sillas Limpio

Parihuelas Limpio

Cuchillas Limpio

Transpaleta manual TM{ Limpio
001

Transpaleta manual TM{ Limpio
002

Transpaleta manual TM{ Limpio
003

Transpaleta manual TM{ Limpio
004

Transpaleta manual TM{ Limpio
005

Apilador manual AM- Limpio
001

Apilador Eléctrico AE- Limpio
001

Leyenda: v/ : Conforme X: No conforme

JEFE DE DEPARTAMENTO TECNICO




RPHS- 05

CONTROL DE INSECTOS

Version: 01

Elaborado: AC

Aprobado: GG

Fecha: 07/01/2022

RESPONSABLE:

FECHA:

FECHA

FRAMPAS PEGANTE

N° DE MOSCAS

N° DE POLILLAS

N° DE ZANCUDOS

OTROS

OBSERVACION

ACCIONES CORRECTIVAS

#27

#28

#29

#30

#31

#27

#28

#29

#30

#31

#27

#28

#29

#30

#31

#27

#28

#29

#30

#31

#27

#28

#29

#30

#31

#27

#28

#29

#30

#31

JEFE DE DEPARTAMENTO TECNICO




Versién: 01
MONITOREO DE CONTROL DE PLAGAS Elaborade; A0
Aprobado: GG
RPHS- 06 Fecha: 07/01/2022
RESPONSABLE: FECHA:
ITEM SEGUIMIENTO ’
OBSERVACION ACCIONES CORRECTIVAS
#1 Sin presencia de roedores
#2 Sin presencia de roedores
#3 Sin presencia de roedores
#4 Sin presencia de roedores
#5 Sin presencia de roedores
#6 Sin presencia de roedores
#1 Sin presencia de roedores
#8 Sin presencia de roedores
#9 Sin presencia de roedores
#10 Sin presencia de roedores
#11 Sin presencia de roedores
#12 Sin presencia de roedores
#13 Sin presencia de roedores
#14 Sin presencia de roedores
#15 Sin presencia de roedores
#16 Sin presencia de roedores
#17 Sin presencia de roedores
#18 Sin presencia de roedores
#19 Sin presencia de roedores
#20 Sin presencia de roedores
#21 Sin presencia de roedores
#22 Sin presencia de roedores
#23 Sin presencia de roedores
#24 Sin presencia de roedores
#25 Sin presencia de roedores
#26 Sin presencia de roedores
#27 En buen estado
#28 En buen estado
#29 En buen estado
#30 En buen estado
#31 En buen estado
EJECUTADO POR FIRMA
SUPERVISADO POR FIRMA
LEvENDA g0 Py preencia —a




Versién: 01
Aprobado: GG
Elaborado: AC

MANEJO DE PRODUCTOS QUIMICOS

RPHS - 07 Fecha: 07/01/22
RESPONSABLE
Fecha Producto Quimico | Cantidad Empleada | Concentracion Final Observaciones Acciones Correctivas

JEFE DE DEPARTAMENTO TECNICO

MICAELA BASTIDAS

Repositorio Institucional - UNAMBA Peru



Version: 01

CONTROL DE CLORO RESIDUAL EN EL Elaborado: AC

AGUA Aprobado: GG
Fecha: 07/01/2022

RESPONSABLE RPHS - 08

FECHA PUNTO CONCENTRACION OBSERVACIONES ACIONES CORRECTIVAS

#1
#2
#1
#2
#1
#2
#1
#2
#1
#2
#1
#2
#1
#2
#1
#2
#1
#2
#1
#2
#1
#2
#1
#2
#1
#2
#1
#2
#1
#2
#1
#2
#1
#2
#1
#2

LEYENDA: #1: Estacion de lavado de mujeres
#2: Esatcion de lavado de hombres

JEFE DE DEPARTAMENTO TECNICO

MICAELA BASTIDAS

Repositorio Institucional - UNAMBA Peru
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