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RESUMEN

El objetivo principal del presente proyecto profesional es adecuar las Buenas Practicas
de Manufactura (B.P.M.) de la empresa Industrial Peruana Holandesa S. A. C., para sus
productos Alfajores Tinkay en sabores chocolate y vainilla, a los nuevos requerimientos
de calidad de sus principales clientes mejorando sus procesos productivos y de control

de la produccion para evitar el riesgo de pérdida del 44,6% de su facturacion.

Este riesgo existe ante la posibilidad de no obtener calificaciones satisfactorias
en las inspecciones periddicas realizadas por los clientes que conforman el Pareto de

ingresos.

Para lograr dicho objetivo se actualiz6 el manual de las B.P.M. tomando como
referencia los cambios en la legislacion nacional y los criterios especificos solicitados
por los clientes. Esto significd la necesaria revision y actualizacion de los manuales de

produccion incluyendo nuevos conocimientos, requerimientos y cambios legislativos.

Dichas mejoras se validaron mediante el uso de ensayos de laboratorio
cerciorando el cumplimiento de los pardmetros normativos en la legislacion vigente
obteniendo en todos los casos valores aprobatorios. Posteriormente se realizd la
capacitacion del personal en linea con los cambios efectuados dejando registro de

dichas capacitaciones.

A su vez, se incluyeron en los procedimientos el apoyo de las nuevas
herramientas adquiridas por la empresa en cuanto al manejo de informacién como son
el ERP empresarial y CMS (Sistema de Manejo de Contenidos por sus siglas en inglés)
que permitan cambios agiles en formatos y procedimientos con trazabilidad de

responsabilidad.

Finalmente, el éxito del proceso en su conjunto fue validado mediante la
obtencion de un 98% vy calificacion de ‘Excelente’ en la siguiente inspeccion realizada
por los clientes mencionados asegurando de esta manera el mantenimiento de la

facturacion de la empresa antes indicado.

Palabras clave: buenas précticas de manufactura, BPM, calidad, retail, industria

alimentaria



ABSTRACT

The main objective of the following professional project is the adequation of the Good
Manufacturing Practices (G.M.P.) in the company Industrial Peruana Holandesa S.A.C.
for its line of products ‘Alfajores Tinkay’ in their chocolate and vanilla flavors
according to the new quality requirements set by their main clients and new national

legislation in order to avoid losing 44,6% of the income driven by these customers.

This risk exists in case the company doesn’t conform to the increased quality
standards required by the customers comprised in the Pareto curve of income. These
quality standards are controlled by periodic inspections and minimum grading

requirements.

In order to achieve the objective, the manual for G.M.P. was thoroughly
reviewed and improved according to current national legislation and specific criterion
by the cited top tier customers. Also, the manufacturing procedures were improved

based on improved know-how and the former requirements.

These changes were validated by means of microbiological analysis in
accordance with national requirements obtaining validatory results in all cases. Changes
were implemented and all personnel underwent training on the new procedures.

Registry of this process was duly recorded.

The process also served as an incentive to implement in the production process
the use of newly acquired technology. The Enterprise Resource Planning (E.R.P.)
software and Content Management System (C.M.S.) were used for procedure creation,
formats and registry. These allow for agile modifications, automatization of scheduling
and registry and responsibility delegation and tracing.

Finally, the success of the endeavor was confirmed after obtaining a 98%
grading and an ‘Excellent’ qualification on the next Pareto client inspection thus

securing 44,6% of the company’s income.

Keywords: good manufacturing practices, GMP, food industry, quality, retail



CAPITULO I: ANTECEDENTES DE LA EMPRESA

Industrial Peruana Holandesa S.A.C. fue registrada en el 2004 iniciando operaciones en
julio del 2007. Los primeros dos afios y medio fueron de investigacion y desarrollo,
pruebas de aceptacion en el mercado y micro comercializacion. A partir del 2007 se
realizaron las inversiones necesarias para aumentar la produccion y se inicié una
comercializacion a mayor escala ingresando al canal moderno de autoservicios,

supermercados y empresas de catering.

A la fecha la empresa comercializa con las principales cadenas de autoservicios,
supermercados y ha comenzado a trabajar con los canales horizontal y mayorista

encontrandose estos en etapas iniciales.

1.1  Breve descripcion de la empresa

Dentro de la cartera de productos la empresa ofrece alfajores rellenos de manjar blanco
y bafiados en chocolate o merengue bajo la marca Tinkay siendo los primeros
productores en introducir este tipo de productos a nivel nacional. Ambos sabores se
comercializan en dos presentaciones de 45 y 25 gramos totalizando 8 stock keeping
units (SKUs) para la venta. El producto tiene un tiempo de vida no menor a los 6 meses
y viene presentado en empaques Premium unitarios para su consumo directo o en cajas

con varias unidades por presentacion y para diferentes ocasiones de consumo.

El mercado objetivo inicial fueron los canales modernos de supermercados y
autoservicios, asi como las empresas de catering para distintos sectores. En el afio de
inicio no se tuvieron sustitutos perfectos, pero se comparaba el producto con el alfajor

tradicional peruano sin bafo.

La operacion estuvo inicialmente enfocada en el mercado limefio debido a un
corto vencimiento del producto (3 meses). Una vez alcanzado el actual vencimiento se
Ilego a provincias a través de las tiendas de los principales supermercados. Los intentos
para llevar el producto al canal minorista y mayorista, tanto local como nacional, ha
encontrado inconvenientes de distinta indole. Actualmente se encuentra en el proceso

de evaluacién de distribuidores idoneos.



La empresa cuenta con 6 empleados: 4 en produccion y 2 en el éarea
administrativa. En momentos de mayor demanda la empresa ha llegado a contar con 20
empleados en produccidn, 3 en &rea administrativa, 1 en reparto y 2 en fuerza de ventas

totalizando 26.

Todos los activos productivos son propios salvo el local de produccion
(alquilado) en la zona de Zarate, San Juan de Lurigancho. Estos activos se encuentran
valorizados a la fecha en S/ 180 000 ya descontada la depreciacidn. Se cuenta con una
capacidad productiva de 375 kilos-alfajor/turno en distintas presentaciones lo que
genera una capacidad instalada de 9 750 kilos mensual/turno. La produccion mensual
promedio se encuentra en los 62,5 kilos-alfajor/dia en distintas presentaciones lo que da

un uso de 17% de la capacidad instalada (considerando un turno).

El pico historico de facturacion de la empresa ha sido de S/ 1 450 000 soles al
mes, pero diversos motivos, que no son objeto del presente proyecto, han reducido esta

facturacion anual a niveles considerablemente inferiores.

Las ventas anuales de la empresa al 2018 son las siguientes:

Tabla 1.1

Facturacién anual y su evolucion comparativa, 2015 - 2018

Afio Facturacion (+1.G.V.) Variacién
2015 S/ 215 000 N.A.
2016 S/ 196 000 -8,8%
2017 S/ 242 000 23,5%
2018 S/ 269 100 11,2%

Nota. Los datos de Declaraciones PDT anuales afios, 2015, 2016, 2017 y 2018.
Montos no incluyen el Impuesto General a las Ventas.

1.2  Descripcion del sector

La sub categoria de alfajores bafiados no es representativa en el sector de golosinas a
nivel nacional y por ello no es objeto de seguimiento por parte de las empresas de
estudio de mercado locales. CCR, IPSOS y Euromonitor centran esfuerzos en los 5
lideres de cada categoria. Incluso la gran categoria de ‘alfajores’, siendo de consumo

masivo en el pais, no es rastreada por ser considerada un producto de corto vencimiento
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ingresando al rubro general de panaderia. Estos motivos han imposibilitado un analisis

cuantitativo y comparativo.

A partir del afio 2015 ingresaron nuevos e importantes competidores a la
categoria impactando en la facturacion de la empresa. Mediante la ampliacion de
carteras de marcas, Britt PerU introdujo variados sabores de alfajor bafiado y
posteriormente en el 2018, San Roque con su producto ‘Redonditos’ sabor chocolate.
Este también ingres6 en el canal de tiendas de conveniencia para mayor afectacion.
Existe también un producto en la categoria Super Premium de la marca Havanna, pero
habiéndose posicionado en una franja de precios muy superior a la de Tinkay abastece a
otro segmento de publico. Por ultimo, los supermercados (clientes de la empresa)
realizan importaciones periodicas de marcas provenientes de Argentina o Uruguay que

generan afectacion en la facturacion al ampliar la oferta en el rango de precios.

En el canal tradicional la empresa vio un mejoramiento de la posicion del
producto Bon o Bon en su version alfajor bafiado en chocolate gracias a su poder de
distribucion y marca. En respuesta iniciaron un proyecto de ingreso al canal minorista-
bodeguero mediante distribuidores, pero encontraron una serie de limitaciones con las

cuales siguen lidiando y que no son objeto del presente proyecto.

En general la empresa ha notado en los Gltimos 6 afios una expansion del
portafolio de marcas ya establecidas, y con gran recordacion en el pablico, que no
siendo competidoras directas en la categoria, si lo son en la franja de precios
aumentando la oferta a consumidores no caracterizados por su fidelidad a las marcas o

productos.

La situacion descrita hace necesarias mayores precauciones para evitar pérdidas

de clientes frecuentes por fallas en calidad.

1.3 Descripcion del problema

La empresa inicié procesos de control de calidad documentados a raiz de su ingreso a
cadenas de supermercados en el afio 2008. Estas exigian contar con un manual de
buenas practicas de manufactura asi como los registros documentarios. Las
inspecciones en planta siguieron cerciorando el cumplimiento de dicho manual. Durante
estos primeros afios la legislacion local era aplicada con criterios no uniformes dentro

de las diferentes empresas tercerizadas de control de calidad (SGS, Intertek, FSC, entre

3



otras) lo que motivé un sobredimensionamiento en controles y formatos para cumplir
con las cambiantes exigencias de los distintos entes supervisores. Esta situacion genero

pérdidas considerables de Horas-Hombre, asi como procedimientos innecesarios.

Posteriormente, aumentd la estandarizacion en las inspecciones de los
procedimientos de los clientes principales (conformando un 82% del Pareto de ingresos
comerciales) al enfocar en puntos criticos sus exigencias, acercandose de esta manera a
formas similares a las de los Puntos Criticos de Control de planes HACCP. Estos
cambios se vieron reflejados en el trabajo de las inspecciones subcontratadas logrando
en el tiempo la mencionada estandarizacién. Esta predictibilidad no ha sido integrada en
los manuales de la empresa ni en el registro de sus operaciones diarias. La empresa
necesita adecuar sus procedimientos a esta nueva etapa de mayor uniformizacion en las
B.P.M.

Por ejemplo, los documentos para registrar las operaciones de produccién no
contaban con ayudas, indicaciones o recordatorios que permitiesen verificar, durante el
proceso productivo, el “know-how” referente a parametros, tolerancias, caracteristicas
organolépticas y puntos criticos de control. Existia el documento de registro sin
mayores indicaciones confiando en que las operarias estuvieran perfectamente
capacitadas. Esta situacién era proclive a errores y no ayudaba a las encargadas de

produccion.

A su vez, no recordar constantemente el “know-how” y hacerlo participe en el
dia a dia de las operaciones dificultaba el mantenimiento del mismo dificultando el
trabajo de capacitacién y aceleracién de la curva de aprendizaje al momento de

incorporar operarias nuevas.

Otro factor importante en la operacion actual es la falta de un control detallado
de mermas en las diferentes etapas del proceso productivo y por cada lote de
produccion. Tampoco existe un registro histérico de esta informacién para un posterior

analisis, correccion de problemas y control de costos.

También se observaron malas practicas entre los operarios al no llenarse los
registros en tiempo real sino al término de la jornada. Esta practica pondria en tela de
juicio la veracidad de los registros y el real control de la calidad durante el proceso
productivo. Si bien realizaban anotaciones esporadicas en los envases de los insumos o

pedazos de papel que llevaban para este propdsito, esta practica conllevaba el peligro de



introducir elementos extrafios en el proceso productivo y contaminacion por la

manipulacion frecuente de elementos ajenos.

La empresa manejaba como tiempo estdndar promedio para el llenado de
formatos 00:02:15 (dos minutos con quince segundos). Teniendo 39 formatos se
invertia un tiempo aproximado de 00:87:45 (ochenta y siete minutos con cuarenta y

cinco segundos) en las actividades de registro por dia.

También se evidenciaron re procesos productivos que, en el caso de la
preparacion de la masa por nombrar un ejemplo, ocupaban 00:45:00 (cuarenta y cinco
minutos) diarios. Se analiz6 la posibilidad de consolidar este proceso en un dia a la
semana, junto con un correcto almacenamiento, este tiempo podria reducirse

considerablemente.

Finalmente se evidencio que la empresa era renuente a realizar cambios en los
formatos de control ya que estos se realizaban en hojas de célculo modificadas
manualmente para dar la apariencia de ser formatos pre establecidos. Cualquier cambio
en estos significaba una considerable inversion de Horas-Hombre prefiriendo dar
instrucciones verbales o carteles en planta con las indicaciones de los cambios antes que
dejarlos en los mismos formatos de uso diario. Esto dificultaba que el “know-how”
productivo se volviese un elemento vivo al que se le pudiesen realizar cambios o

mejoras de manera agil.

En consecuencia, se determino que la empresa ponia en riesgo directo el 44,6%
de su ingreso (S/. 119 977) por facturacion en caso perdiera a 3 (50% de los clientes que
conforman el Pareto de ingresos) de sus principales clientes (Supermercados 1, 2 y 3)
debido a una desaprobacion en inspecciones sanitarias y posterior blogueo de
abastecimiento a estos clientes. Para los volimenes de ingreso que maneja la empresa
una disminucion abrupta por lo expuesto representaria un serio riesgo e incluso una

posible quiebra.

Con la informacion recabada se elabor6 un diagrama de causa efecto teniendo
como efecto el riesgo financiero para la empresa por pérdidas de clientes principales al

no cumplir sus parametros de calidad. La informacién se visualizé en la figura 1.1.



Figura 1.1
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Es disminuir el riesgo presentado por la figura 1.1 el principal objetivo del

presente estudio.



CAPITULO Il: OBJETIVOS DE LA
INVESTIGACION

2.1  Objetivo general

Adecuar las Buenas Practicas de Manufactura (B.P.M.) de la empresa Industrial

Peruana Holandesa S. A. C. para sus productos Alfajores Tinkay en sabores chocolate y

vainilla a los nuevos requerimientos de calidad de sus principales clientes, mejorar sus

procesos productivos y de control de la produccion para evitar el riesgo de pérdida del

44,6% de su facturacion.

2.2 Objetivos especificos

Disminuir el riesgo en el ingreso comercial de la empresa Industrial Peruana
Holandesa S.A.C. (IPH) por fallos en la calidad del proceso productivo
medidos mediante los resultados de inspecciones realizadas por los clientes

del Pareto de ingresos comerciales.

Aumentar en 20% la calificacion de las inspecciones para obtener una
puntuacioén igual o mayor a 93% (calificacion de ‘Excelente’) para el afio
2019.

Acotar y modificar los formatos de control de calidad para cumplir el

objetivo del proyecto.

Mejorar la eficiencia en el uso de las Horas-Hombre al reducir el tiempo

invertido en el registro del control de la calidad.

Mejorar la eficiencia en el uso de las Horas-Hombre al reducir el tiempo

invertido en el proceso productivo.

Incorporar elementos de control criticos dentro de los formatos para ser
intuitivos, relevantes en las operaciones del dia a dia y permitir una mayor

estandarizacion de la produccion.



Obtener un registro del “know-how” y acortar curvas de aprendizaje en

capacitacion.

Incorporar herramientas tecnoldgicas para permitir actualizaciones mas
rapidas en los formatos de control de la produccion y facilitar el proceso de

mejora continua.

Incorporar herramientas tecnolégicas para permitir un mejor registro del
proceso productivo y los requerimientos de las B. P. M. en cuanto a
capacitacion, registros diversos como enfermedades, registro de

mantenimientos preventivos y reactivos, entre otros.

No obtener ninguna ‘No-conformidad’ en las inspecciones de planta.



CAPITULO I1l1: ALCANCE Y LIMITACIONES DE
LA INVESTIGACION

3.1  Ambito del proyecto dentro de la empresa

Este proyecto se circunscribira al area de produccion. Sin embargo, siendo una MYPE
con pocos empleados, el area de administracion tambiéen se vera involucrada en tareas

de apoyo y registro.

La ubicacion del proyecto sera en las instalaciones productivas y administrativas
de la empresa en el Jr. Cajamarquilla 1222, Zarate, San Juan de Lurigancho. Las lineas
de produccion involucradas seran especificamente las de alfajores en sus dos sabores de
chocolate y vainilla, asi como sus dos tamafios, totalizando 4 lineas de produccion.
Cabe resaltar que los procesos para el sabor chocolate en sus dos tamafios de 25 y 45
gramos son idénticos cambiando solamente el tamafio de la galleta y la cantidad de
manjar blanco utilizado. La misma situacion sucede con el sabor vainilla y sus dos

tamanos.

El control y supervision de las operaciones recaerd en la gerencia general con el
apoyo de un personal designado del area de produccion. La implementacion sera
ejecutada por dicho personal més el apoyo de la asistente administrativa para los temas
de ingreso y manejo de los sistemas de informacion: Enterprise Resource Planning
(E.R.P) y Content Management System (C.M.S.).

3.2 Marco tedrico

Se utilizaran tres ejes fundamentales en la elaboracion del marco teorico, estos son:
legislacion local actualizada, requerimientos de control de calidad especificos por parte
de los principales clientes y manuales productivos especializados en la industria para
procesos productivos y procesos de limpieza. Los tres ejes se encuentran bajo el

paraguas de las recomendaciones de la FAO y el Codex Alimentarius.

En el Pert la Direccion General de Salud Ambiental (en adelante DIGESA) “Es el

organo técnico normativo (del Ministerio de Salud) en los aspectos relacionados al



saneamiento basico, salud ocupacional, higiene alimentaria, zoonosis y proteccion del
ambiente”. (Art. 25, (a) de la Ley del Ministerio de Salud, Ley 27657). En este sentido
establece las normas y coordina la vigilancia sanitaria de los alimentos, asi como la
supervision de las actividades de prevencion y control de los agentes patgenos en la
proteccion de la salud de los consumidores y la salud publica. En junio del 2008 se
emitid la ley de inocuidad alimentaria mediante decreto legislativo 1062 la cual en sus
disposiciones complementarias transitorias, quinta, establece que se mantiene vigente el
reglamento de vigilancia y control sanitario de alimentos y bebidas aprobado por el
decreto supremo N 007-98-SA. También son vigentes la NTS 071-MINSA/DIGESA
norma sanitaria que establece los criterios microbiologicos de calidad sanitaria e

inocuidad para los alimentos y bebidas de consumo humano.

Existe también una Norma Técnica Peruana nimero 209.800 para alfajor gigante
la cual se revisara y en diciembre del 2010 se emitid la Resolucién Ministerial 1020-
2010 MINSA por la cual se aprobo la norma sanitaria para la fabricacion, elaboracién y
expendio de productos de panificacion, galleteria y pasteleria que viene siendo utilizada
junto con el reglamento 007-98-SA como la base para las inspecciones sanitarias.
Ambas seran incorporadas. También se usardn como referencia el reglamento de la
calidad de agua para consumo humano aprobado por decreto supremo 031-2010-SA y
la guia técnica para el andlisis microbioldgico de superficies en contacto con alimentos

aprobada mediante resolucion ministerial 461-2007/MINSA.

A su vez se revisara el decreto supremo N° 020-2005-PRODUCE ‘Reglamento
de la Ley de Rotulado de Productos Industriales Manufacturados - Ley N 28405’ y el
Decreto Supremo N° 012-2006-SA ‘Reglamento de la Ley que dispone la fortificacion
de harinas con micronutrientes - Ley N° 28314 para cerciorar que el rotulado en el

empaque sea correcto.

Sobre la regulacion internacional cabe mencionar el ‘Codigo Internacional de
Practicas Recomendado — Principios Generales de Higiene de los Alimentos CAC/RCP
1-1969, Rev. 4 (2003) que ya se encuentra contenido dentro de la legislacién local (007-

98-SA y sus modificaciones)

En el eje de requerimientos de control de calidad especificos por parte de
nuestros clientes se usara el plan de inspeccidn presentado por la empresa Intertek por

encargo del cliente Supermercados Peruanos S.A. con fecha del 12 de setiembre del
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2017. La empresa es auditada anualmente 2 veces en promedio y dentro del historial ha
pasado inspecciones de las empresas FSC Certificaciones, Intertek, La Molina Calidad
Total y SGS entre otras. En todos los casos la legislacion utilizada fue la nacional
indicada en el presente marco teorico y los planes de inspeccion resultaron similares
variando en detalles especificos solicitados por cada cliente. Como mencionado con
anterioridad, en los ultimos afios estos han implementado una serie de puntos criticos,
llamados ‘Conformidades Criticas’, que deben ser aprobados. EI no cumplimiento de
alguno de estos puntos requeriria una re inspeccion con los costos involucrados vy el

riesgo de parada en el abastecimiento al cliente y subsecuente no facturacion.

El tercer eje estard basado en bibliografia especifica de la industria como
‘Technology of biscuits, crackers and cookies, Third Edition, Duncan Manley’ de la
editorial woodhead publishing in food science and technology, en lo referente a la
produccion galletera, e ‘Industrial chocolate manufacture and use, Fourth Edition, S. T.
Beckett’ de la editorial Blackwell publishing para el manejo del chocolate. En temas
sanitarios y de higiene se revisaran distintas tesis de implementacion de programas de
limpieza en plantas similares y manuales de buenas practicas emitidos por gobiernos

regionales de paises extranjeros.

3.3  Limitaciones en el proyecto

Un trabajo de actualizacion en las précticas de B. P. M. es un proyecto de amplio
alcance similar al esfuerzo necesario para la realizaciéon de una tesis de licenciatura. Por
este motivo se acotaran soluciones a lo estrictamente necesario para cumplir el objetivo
propuesto. Esto se lograra al darle preponderancia a los requisitos solicitados en los
planes de inspeccion de los clientes por sobre la legislacion local completa. La empresa
no sera afectada por esta decision al no abastecer a ninguna entidad estatal y no requerir
inspecciones por DIGESA. El intento de cumplir a cabalidad con la legislacién local

completa devendria en un plan HACCP.

Como indicado en el marco tedrico, las metodologias de inspeccion han sufrido
estandarizaciones al hacerse comunes los requisitos de los clientes, pero aun existen
diferencias en la forma de puntuar. Esto dificultaria la comparacién directa entre
inspecciones por lo que se decidié definir los objetivos a nivel de puntaje global y

ninguna ‘No conformidad’.
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Durante la elaboracion del inciso 3.3 se evidenciaron limitantes que prevendrian
obtener una puntuacion perfecta. Por ejemplo, el nimero necesario de bafios de acuerdo
al género de las operarias 0 el nimero de cubiculos minimo para el cambio de
vestimenta. La empresa no considera factible el cumplimiento de estas disposiciones al
no existir el espacio necesario para ello y no desea realizar inversiones en un local que
no es propio. Al no ser “No Conformidades” criticas la empresa asumira la pérdida de
ese puntaje prestando atencidn en otras areas para lograr el objetivo de 93% minimo

total.

3.4  Aspectos criticos

Se presentan a continuacion los aspectos criticos solicitados por los clientes, también
[lamados “No conformidades” criticas.

Tabla 3.1

No conformidades criticas

No conformidades criticas

Presencia de plagas

Falta de hermeticidad

Insumos vencidos

Limpieza general del establecimiento

Convenios de inocuidad

Control de alérgenos

Control de envases

Control del rotulado

Trazabilidad

Nota. De “Informe de inspeccién a proveedores — Supermercados Peruanos” por Intertek, 12/09/2017, No
IN-138/17
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CAPITULO IV: JUSTIFICACION DE LA
INVESTIGACION

4.1  Razones econdmicas que justifican el proyecto

La Tabla 1.1 muestra que el 80% del volumen de facturacion significa S/ 215 100 soles
anuales. A su vez se calcula que el 20% de la facturacion es generado por 6 clientes. A

continuacién, se muestra la representatividad de estos clientes en la facturacion anual de

la empresa:

Tabla 4.1

Facturacion clientes Pareto 2018

Tipo de cliente Facturacion Facturacion acumulada
2018 2018

Distribuidor autoservicios S/ 64 251 S/ 64 251
Supermercado 1 S/ 53016 S/ 117 267
Supermercado 2 S/ 34 808 S/ 152 075
Supermercado 3 S/ 32 153 S/ 184 228
Distribuidor horizontal 1 S/ 25 467 S/ 209 695
Cliente 1 S/12 176 S/221871

Nota. Los datos no incluyen el .G.V.

Los 6 principales clientes corresponden al 82,4% de la facturacion anual. De
estos clientes 3 realizan inspecciones periddicas inopinadas (Supermercados 1, 2, 3)
totalizando S/. 119 977,00 o 44,5% de la facturacion. De no lograr la empresa el
cumplimiento de estas inspecciones, arriesga dicha facturacién y su subsistencia

comercial.
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4.2 Andlisis Costo-Beneficio

El beneficio principal del presente proyecto es el mantenimiento de la facturacion en 3

de los principales clientes Pareto de la empresa. Esto representa S/. 119 977,00 en el

ingreso anual o casi S/ 10 000 soles al mes. Al ser la inspeccién el evento que permite

mantener dichos ingresos, estos se contabilizaran desde el mes siguiente a la aprobacion

de la inspeccion. Dichos ingresos tienen un margen de 28% en promedio. De la Tabla

1.1 se calcula un promedio de crecimiento en los ultimos 3 afios de 8,6%. Comenzando

en el 2020 es necesario aplicar este incremento al beneficio mensual.

Entre otros beneficios se encuentran una pequefia reduccién en el consumo de

insumos de fabricacion y ahorro en Mano de Obra por la reduccion de un puesto de

trabajo en produccién. El horizonte de andlisis propuesto es de 18 meses. Estos

beneficios se observan en la Tabla 4.2

Tabla 4.2

Inversion y beneficios

... BENEFICIO AHORRO  AHORRO FLUJOS
MES INVERSION NETO (INSUMOS) (MO) FUTUROS
may-19 | - 1944 - 10194
jun-19 | - 2155 0
jul-19 - 6 165 0
ago-19 2799 177 1385 4 362
sep-19 2799 177 1385 4 362
oct-19 2799 177 1385 4 362
nov-19 2799 177 1385 4 362
dic-19 2799 177 1385 4 362
ene-20 3040 177 1385 4 602
feb-20 3040 177 1385 4 602
mar-20 3040 177 1385 4 602
abr-20 3040 177 1385 4 602
may-20 3040 177 1385 4 602
jun-20 3040 177 1385 4602
jul-20 3040 177 1385 4602
ago-20 3040 177 1385 4602
sep-20 3040 177 1385 4602
oct-20 3040 177 1385 4602
nov-20 3040 177 1385 4602
dic-20 3040 177 1385 4602
ene-21 3040 177 1385 4602

Los costos detallados del presente proyecto se encuentran en la Tabla 4.3.
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Tabla 4.3

Costos y gastos detallados

AcCion Dias Q H-H S/-H / Produccién  S/-H / Administracion S/-H / Gerencia 'IS':)J'Ea_I
Horas S//H Monto S//H Monto S//H Monto

Revision legislacion y planes inspeccion clientes 7 1 21 20 425 425
Revision de otra literatura productiva y referencias 5 1 15 20 304 304
Comparacion proceso productivo actual y cambios 5 1 15 20 304 304
Comparacion formatos de control y cambios 15 1 45 20 911 911
Comparacion proceso higiene y cambios 2 1 6 20 122 122
Cambios formatos registro y control higiene 5 1 15 20 304 304
Actualizaciones DOPs 4 1 12 20 243 243
Realizacién indicadores de calidad 7 1 21 20 425 425
Elaboracién plan de capacitacion 2" 1 6 20 122 122
Capacitacion en planta 14 3 28 7 373 20 567 940
Supervision y control implementacion 78 O 21 20 425 425
Supervision indicadores de calidad 78 2 21 15 321 20 420 741
Inspeccion fisica en planta y resultados 78 1 6 20 120 120
Refrigerador chocolate 1 998
Ducto Salida de horno 1 250
Extractor en techo 1 469
Sellado de techo y puerta ingreso almacén 1 365
Muro divisor 1 786
Cortinas sanitarias y soportes 1 850
Estanteria plastica x 3 unidades 3 507
Inyector de aire en muro divisor 1 654

Total 10 264




La empresa utilizara fondos propios para el financiamiento del proyecto. Se
usa un COK de 6% anual basado en la rentabilidad de un fondo a plazo fijo con una
caja de ahorro con la cual trabaja. La seguridad en el retorno de la inversion es similar
entre colocar el dinero en la caja y la venta a sus clientes en base al historico de la

empresa. Dicha tasa anual significa una tasa de 0.49% mensual utilizando la formula:
tasa mensual = (1+tasa anual) MRz g,

El inicio del proyecto sera en mayo del 2019 siendo este el periodo 0. Se
traerdn a Valor Actual de mayo las inversiones de los meses de junio y julio para luego

calcular la inversion total del proyecto en el inicio.

VA inversion jul-19 = 6 105
VA inversion jun-19 = 2 144

Inversion mayo-19 = 1944

Total Inversién = 10 194

De esta manera, los ingresos de los meses junio y julio del 2019 seran O para
efectos del célculo de los flujos futuros. Al dividirse el valor presente de los flujos
futuros entre la inversion inicial, resulta una relacion B/C de 7.57. El VAN del proyecto
se calculaen S/ 77 166 y una TIR de 35% en los 21 periodos 0 1.43% mensual.

Siendo la TIR mayor que el COK (1.43% > 0.49%), un beneficio mayor a S/ 7
por cada sol invertido en el proyecto y un VAN positivo, se concluye que el proyecto es

viable.

4.3  Razones técnicas que justifican el proyecto

La empresa ha tenido un desempefio erratico en las inspecciones habiendo incluso
tenido que ser re inspeccionada por una no conformidad critica en el pasado. Esto
coloca en riesgo un porcentaje del ingreso econdmico indicado en la tabla 4.1. El riesgo

a esta pérdida en el ingreso es la justificacion que amerita el presente proyecto.
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Figura 4.1
Puntajes de inspecciones 2015 - 2018
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Nota. Adaptado de FSC Certificaciones (2015). Informe técnico N° 0368-2015/SON/FSC. Per(: FSC
Certificaciones, FSC Certificaciones (2016). Informe técnico N° 0486-2016/SON/FSC. Peru: FSC
Certificaciones, Intertek Testing Services Perd S.A. (2017). Informe de inspeccion a proveedores —
Supermercados Peruanos S. A. No.IN-138/17. Per0: Intertek Testing Services Pert S. A., SGS S.A.
(2018). Informe de inspeccidn higiénico sanitaria OL_220373-62. Per(: SGS S.A.

Siendo las fuentes de financiamiento costosas para una empresa MYPE (tasas de
interés alrededor de 37% anuales), los egresos sin planificacion en el flujo de caja
generan desbalances que afectan el estado de resultados empresarial. De existir una “No
Conformidad” que requiriera una re inspeccion, la empresa incurriria en costos como
inversiones para la correccion del problema, pago de la re inspeccion, tiempo de

preparacion y el pago de la inspeccion.

En lo referente a la validacion de los programas de higiene y el cumplimiento de
los pardmetros micro bioldgicos, seria necesario cumplir con lo establecido en la
normativa DS N°461-2007/MINSA:
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Tabla 4.4

Parametros micro biologicos para superficies inertes

SUPERFICIES
METODO -
VIVAS PEQUENAS O INTERNAS
ENJUAGUE
Limite de ) Limite de )
. Limite ) Limite
ENSAYO Deteccion del 4 Deteccion del o
) Permisible (*) . Permisible (*)
Método Método
_ <25ufc/ <25ufc/
Coliformes <100 ufc/ <100 ufc/ o o
superficie superficie
totales manos manos
muestreada (**) muestreada (**)
Staphylococcus <100 ufc/ <100 ufc/
aureus manos manos
] . Ausencia / Ausencia /
i Ausencia / Ausencia / o i
Patogeno superficie superficie
manos manos
muestreada muestreada

(*) En las operaciones analiticas, estos valores son indicadores de ausencia.

(**) Para 4 utensilios.

Nota. De Resolucién Ministerial N[461-2007/MINSA. Guia Técnica para el analisis microbioldgico de

superficies en contacto con alimento y bebidas, por Gobierno del Per(, 2007, Diario oficial EI Peruano
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Tabla 4.5

Parametros micro bioldgicos para superficies vivas

SUPERFICIES INERTES

METODO o o
Superficie Regular Superficie Irregular
HISOPO
Limite de o Limite de o
» Limite . Limite
ENSAYO Deteccion del 4 Deteccion del o
) Permisible (*) . Permisible (*)
Método Método

) <10 ufc/ <10 ufc/

Coliformes <0,1 ufc/ <1ufc/ . .
superficie superficie

totales cm? cm?

muestreada muestreada

Ausencia / Ausencia / . .
o o Ausencia / Ausencia /

i Superficie Superficie o o
Patégeno superficie superficie

muestreada en muestreada en
muestreada muestreada
cm? (**) cm? (**)

(*) En las operaciones analiticas, estos valores son indicadores de ausencia.
(**) Indicar el area muestreada, la cual debe ser mayor o igual a 100 cm?
Nota. De Resolucidon Ministerial N|461-2007/MINSA. Guia Técnica para el analisis microbioldgico de

superficies en contacto con alimento y bebidas, por Gobierno del Per(, 2007, Diario oficial EI Peruano

4.4 Marco tedrico acotado

Luego de la revision de la legislacion local, la legislacion internacional del Codex y los
planes de inspeccion utilizados en afios previos, se decidié tomar como base para las
mejoras la inspeccidn realizada por la empresa Intertek en el afio 2017 la cual se detalla
en el Anexo 1. Este seria el marco tedrico acotado en base a los requisitos de los
clientes para realizar las mejoras necesarias en planta, asi como en el proceso

productivo.

Luego de retirarse las consideraciones de HACCP, se retiraron también todos
aquellos puntos no concernientes a la industria de panificacion al no tener relevancia en

el proceso productivo de alfajores.

Los detalles a ser tomados en cuenta y el plan de accion en base a la revision del

marco tedrico y el marco teoérico acotado se encuentran en el siguiente capitulo.
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CAPITULO V: PROPUESTAS Y RESULTADOS

5.1  Planificacion de la implementacién de las propuestas

Se listaron las necesidades para la planificacion de las propuestas y se estimaron la

cantidad de dias de ejecucion de cada actividad. Estas fueron:

Revision de la legislacion local, asi como los requerimientos de los clientes

principales en sus planes de inspeccion. Tiempo estimado 7 dias.

Revision de otra literatura productiva y referencias. Tiempo estimado 5

dias.

Comparacion con el proceso productivo actual y cambios necesarios.

Tiempo estimado 5 dias.

Comparacion con los formatos de control y cambios necesarios. Tiempo
estimado 15 dias.

Comparacién con el proceso de mantenimiento de higiene y cambios

necesarios. Tiempo estimado 2 dias.

Cambios en los formatos de registro y control de la higiene e ingreso en los

sistemas informaticos. Tiempo estimado 5 dias.
Actualizaciones en los DOP. Tiempo estimado 4 dias.

Realizacion de indicadores de calidad para el proyecto. Tiempo estimado 7

dias.
Elaboracion de plan de capacitacion. Tiempo estimado 2 dias.
Capacitacion. Tiempo estimado 14 dias.

Supervision y control de implementacion de nuevos procesos. Tiempo

estimado 7 dias.
Supervision de indicadores de calidad. Tiempo estimado 7 dias.

Inspeccion y resultados. Tiempo estimado 7 dias.

20



e Conclusiones y resultados del proyecto. Tiempo estimado 7 dias.

Segun los tiempos estimados son necesarios aproximadamente 94 dias

calendarios para la elaboracion del proyecto.
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Figura 5.1

Diagrama de Gantt de la implementacién de las propuestas
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5.2  Revisién de la legislacion local y planes de inspeccidn de clientes

La legislacion local es regida por el Decreto Supremo 007-1998-SA, a su vez basado en
el CAC/RCP 1-1969, Rev. 4 (2003) del Codex FAO, que regula la vigilancia y control
sanitario de alimentos y bebidas. Este decreto es de amplio espectro buscando
establecer parametros para todas las industrias alimenticias. Esto conduce a no
establecer criterios especificos para la industria galletera siendo esta la mas cercana a
las necesidades de la empresa. Existe también la Resolucion Directoral del 08 de enero
del 2015 que oficializa el ‘Acta ficha N°7 Acta de inspeccion Sanitaria para la
Certificacion de Principios Generales de Higiene’, pero como su nombre indica es un
documento para supervision general de industrias alimentarias. Posteriormente en
marzo del 2011 es emitida la normativa especifica ‘Norma Sanitaria para la
Fabricacion, Elaboracién y Expendio de Productos de Panificacion, Galleteria y
Pasteleria” RM N° 1020-2010/MINSA la cual presenta parametros especificos y es de
especial interés el anexo °1 ‘Ficha para la evaluacion sanitaria de fabricas de

panificacion, galleteria y pasteleria’ que revisamos en detalle.

También existe normativa para el analisis de superficies de contacto con
productos alimentarios por Resolucion Ministerial N°461-2007/MINSA ‘Guia Técnica
para el Analisis Microbiologico de Superficies en Contacto con Alimentos y Bebidas’,
que define los parametros en higiene en plantas de produccion. Por altimo, se cuenta
con el ‘Reglamento de la Calidad del Agua para Consumo Humano’ mediante Decreto
Supremo N°031-2010-SA, que define pardmetros de calidad para el agua. Es importante
resaltar que el agua utilizada en el proceso es envasada siendo el agua potable de la red

publica de uso exclusivo para actividades de limpieza.

En lo referente al etiquetamiento o rotulado del envase segin los decretos
supremos N° 020-2005-PRODUCE y N° 012-2006-SA, se evidencio que la empresa ya
se encontraba alineada con la normativa vigente habiendo ya adecuado la adicién de los

ingredientes de fortificacion de la harina, sus cantidades y los alérgenos potenciales.

Habiendo revisado la legislacion local y los requerimientos de los clientes, se
observo que los planes de inspeccion de las empresas de inspectoras tienen como base
los parametros criticos para el aseguramiento de la calidad segun la legislacion actual,

con la adicion de puntos especificos procedentes de los manuales internos de
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aseguramiento de la calidad de los clientes contratantes. Estos puntos extras pueden ser

revisados en la tabla 3.1.

De no cumplir estos criterios criticos, la empresa podria ver bloqueado el
abastecimiento al cliente debiendo levantar la “No Conformidad” en falta mediante una
nueva inspeccion completa. No es posible el levantamiento de estas incidencias
mediante acciones informadas al cliente 0 mejoras sin inspeccion por parte de terceros,

en este caso, los inspectores sub contratados.

5.3  Revisién de otra literatura productiva y referencias

De acuerdo a Duncan Manley en ‘Technology of biscuits, crackers and cookies’ el paso
mas importante para el moldeado rotativo de masas tipo ‘cortas’, en donde no se busca
la formacion del gluten en la harina, es que esta sea ‘maquinada’ solamente lo necesario
para integrar correctamente los ingredientes en la masa. Se busca una correcta
dispersion del cremado con la harina, que pueda hidratarse de manera correcta y que
luego la mezcla ‘descanse’ por espacio no menor a 30 minutos para un correcto
‘oreado’. El descanso es de vital importancia para que se logre el balance entre la
integracién de la humedad, provista por la grasa en la harina, y también la evaporacion
parcial de la misma. Esto permite la mejor formacion de la ‘pieza’ en el molde y su
correcto desmoldado. Asi se evitan reprocesos en la formacion de la galleta, asi como
deformaciones en estas, que lleven a pérdidas de tiempo o mermas después de la

coccion.

La correcta dispersion de los ingredientes logra galletas uniformes garantizando
que los aditivos hagan efecto en toda el area de la galleta. EI uso de azucar impalpable
entrega un mejor leudado al lograr una mayor expansién de la galleta debido a que la
sacarosa en grano mas fino se dispersa de mejor manera en la grasa y, al ser calentada,
logra una mayor superficie de expansion sobre la bandeja de horneado. La dispersion
genera galletas mas grandes con menos insumos al atrapar mas CO- dentro de la masa y
un mayor ‘movimiento’ de la galleta en el horno. También se recomienda el uso de
azucar invertida liquida en la galleta tanto para mejorar la estabilidad en el tiempo y la

dispersion en bandeja.

La empresa solia comprar un leudante especializado llamado ‘4Pcar’ a un

proveedor local que indicaban era especializado para su tipo de galletas. Era usado
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desde el 2010. Mediante la lectura de Manley se comprobd que el tipo de insumo
ofrecido era mas bien adecuado para masas “humedas” como por ejemplo las usadas
para la elaboracion de queques esponjosos tipo ‘chifon’. Realizadas las consultas, el
proveedor no pudo dar una respuesta satisfactoria y se decidi6 el cambio de insumo en
vista de la considerable diferencia en costos. Manley sostiene que para las masas
‘cortas’ solo es necesario el bicarbonato de sodio y el bicarbonato de amonio siendo
usado por casi la totalidad de la industria. No recomienda el uso de otros leudantes,

pero si su correcta dispersion y momento de adicion en el proceso.

El bicarbonato de amonio se mantiene estable en agua no iniciando reacciones
que liberen el CO; anticipadamente. Por este motivo, es posible incluirlo en el cremado
y formacién de emulsion grasa y azucar invertida. Por el contrario, el bicarbonato de
sodio si comienza la liberacion del CO2 una vez en contacto con el agua, por lo que es
necesario que sea colocado en la etapa final del proceso de fabricacion de la masa. Se
busca con estos dos cambios que la mayor cantidad de anhidrido carbonico se produzca
en el horneado y asi la galleta retenga las burbujas dentro, logrando un mayor volumen

y mayor suavidad.

Es importante también revisar y controlar la calidad del sellado de los
empaques. De esto dependera el logro del tiempo de vida del producto final. Para su
logro, controles deben ser establecidos para verificar la correcta calibracion, siendo un
test valido la prueba de inmersion en agua de empaques sellados vacios previos al
Ilenado con producto. El proceso consiste en sumergir empaques salidos de la maquina
selladora, sin producto, dentro de un balde lleno con agua revisando que al ser
apretados no haya escape de burbujas por los sellos. De existir, este seria indicador de

un incorrecto sellado. Esto deberé ser incluido en el formato de control de produccion.

Stephen Beckett en ‘Industrial Chocolate Manufacture and Use’ indica que el
proceso de enfriamiento de la cobertura de chocolate debe ser gradual y no de golpe.
También se debe el operario revisar la humedad relativa del espacio. Los parametros a
controlar aqui son una temperatura no menor a 10°C ni mayor a 13°C durante un
periodo de entre 6 y 7 minutos (para cobertura de leche) y con el grosor (peso) que se
maneja en el producto (6 gramos). La humedad relativa nunca debe pasar de 75% en la
zona de produccion y refrigeracion. ElI formato de control de produccion fue

actualizado en el sistema de CMS Wiki IPH para controlar estos parametros.
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5.4  Proceso productivo actual y cambios necesarios

Segun lo investigado se modificd la forma como se prepara la masa para generar mayor
suavidad, volumen y estandarizacion en la calidad de la galleta. Esto mediante el
control de los tiempos de cremado, momento de incorporacion de los ‘secos’ al
amasado, el tiempo de amasado total (‘maquinado’) y el tiempo de ‘oreo’ de la masa

una vez terminado el amasado y previo al moldeado.

Otro aspecto importante implementado fue preparar la galleta en el mismo
momento que la produccion del alfajor. Por comodidad la empresa solia preparar
galletas un dia a la semana almacenandola en ‘tapers’. ESto generaba suspicacia en los
inspectores ya que los contenedores no eran herméticos. La situacion optima es que se
preparen las galletas el mismo dia en que se haga el proceso de “armado” del alfajor.
Para ello se realizd el pesado de insumos una vez a la semana separandolos en baldes
especificos para su mezclado al momento de produccion diaria. Estos nuevos procesos
se pueden observar en los diagramas de operaciones del proceso Pre Mezcla 1y 2 en los

anexos.

Este cambio produjo un ahorro de tiempo considerable. Anteriormente
dedicaban las operarias un promedio de 00:48:00 minutos para el pesado en 5 dias a la
semana Yy posteriores 00:25:00 minutos, cada dia, para actividades de limpieza. Esto
significaba una inversion de tiempo total de 06:05:00 horas a la semana. Con la mejora
propuesta este tiempo se redujo a 01:05:00 horas semanales para toda la produccion y
00:25:00 minutos en limpieza, una sola vez semanal, totalizando 01:30:00 horas

semanales. Un ahorro de 05:35:00 horas 0 75.3% para este proceso.

Tambien cambiaron ingredientes en el proceso de leudado de la masa. Paso del
insumo con marca registrada provisto por un proveedor local (Levamix o 4Pcar) a
bicarbonato de amonio y de sodio. La forma de ingreso en el proceso vario, pasando a
ser ingresados por etapas y de acuerdo a sus caracteristicas y reacciones con otros
insumos para logar el maximo efecto. Las cantidades de uso se mantuvieron con la
diferencia que cada bicarbonato representd posteriormente el 50% del leudante para un

total de 1.7% en peso con respecto al peso de la harina.

Considerando un costo para el Levamix / 4Pcar de S/ 30,20 el kilo y costos del
kilo de bicarbonatos combinado en S/ 9,13, la empresa logré una reduccion del 69,8%

en el costo del insumo. Debido a las cantidades bajas de uso de este insumo (0,4 kilos
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diarios) el monto de ahorro totaliz6 S/ 177,00 mensuales. Si bien no resultd
significativo monetariamente, el leudado de la galleta y su textura mejord

considerablemente elevando la calidad del producto.

Durante el rellenado del ‘sandwich’, o ‘armado’, se control6 el peso y
calibracién del equipo para no encontrarse nunca por debajo de lo estipulado en el

registro sanitario (45 gramos), ni tampoco exceder en 10% este parametro.

La empresa adquirié un equipo de refrigeracion a S/ 980,00 soles que logré
mejorar el proceso de secado del chocolate, asi como el control de su temperatura y

humedad relativa.

5.5  Formatos de control de produccion y cambios necesarios

La empresa contaba con una serie de formatos independientes para el control de las
distintas etapas del proceso productivo. El principal cambio implementado fue resumir
el llenado de estos en un formato llamado ANE-011 Trazabilidad Alfajor en
versiones A, para chocolate, y B para vainilla (Anexos 4 y 5). Mediante este cambio se
incorporaron los controles de: tipo de producto, lote y fecha de produccion; control de
tiempos en las distintas etapas de produccion; trazabilidad de los distintos insumos
(lotes y fechas de vencimiento); cantidad de unidades a producir en cada etapa asi como
el registro de sus mermas; control del manejo de la harina y el reposo necesario
posterior al amasado; temperaturas para los procesos de horneado, elaboracién de
merengue, derretido y bafiado de chocolate, refrigeracion del chocolate y el control de
la humedad relativa en la refrigeracion; puntos criticos del proceso de higiene en ciertas
etapas del proceso (como la limpieza de la maquina empacadora y sus pines de arrastre)

y el control del sellado del empaque.

En los Gltimos dos afios la empresa implement6 un sistema ERP vy realizd la
migracion de registro de informacion al sistema dejando atras el llenado manual de
formatos en algunas instancias. Para ello, agregaron dentro del moédulo ‘Agenda’
(calendario) etiquetas especificas: PRO y PRO_MANTENIMIENTO para los registros
de produccion especificando, en el Asunto del ingreso de la Agenda, el tipo de ingreso.

El cuerpo del ingreso se utilizé para la descripcion del mismo.
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Tabla 5.1

Formatos de control de produccion actuales

NOMBRE DE FORMATOS ACTUALES
001 _Temperatura derretido chocolate 014 Kardex diario salida/entrada
002_Temperatura bafiado chocolate 015 Kardex SKU
003_Temperatura secado merengue 018_Evaluacion proveedores
004 _Temperatura horneado 020_Registro de calibracion de balanza
005_Temperatura manjar 030_Mantenimiento maquinaria
010_Kardex galleta y alfajor 033_Recepcidon materia prima
007_Formato control limpieza unidad 036_Control no conformidades materia
de reparto prima
012_Trazabilidad merengue 042_Limpieza tapers
013_Trazabilidad manjar 050_Trazabilidad lote galleta

Los formatos 014, 015, 030, 033 y 036 pasaron a registrarse directamente en el
ERP mientras que los formatos 001, 002, 003, 004, 012, 013, y 020 se incorporaron al
formato Unico ANE-011_Trazabilidad Alfajor.

Los formatos 005, 010, 007, 042 y 050 fueron descartados ya que dejaron de ser
necesarios. El formato 018 fue mantenido creando un procedimiento para el control de

proveedores como solicitado por los clientes.

5.6  Mantenimiento de higiene y cambios necesarios

Se elaboro un procedimiento para establecer la metodologia y los plazos necesarios para
la certificacion de la higiene. Este procedimiento fue posteriormente validado por
analisis microbiolégicos de superficies vivas, inertes y analisis ambiental. Como
medida para el aseguramiento de la calidad, se definié que estos analisis se realizaran
cada dos (2) afios siempre y cuando no haya cambios en los insumos de limpieza
utilizados. Posterior a este plazo, o0 en caso existan cambios de proveedor o de insumos,
se deberd re certificar la eficiencia de la higiene mediante la repeticion y

documentacion del procedimiento.
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Se revisaron los calculos para la elaboracion de las mezclas de insumos
quimicos de limpieza implementando una estandarizacion en la elaboracion de estas
mezclas de manera sencilla para las operarias y elaborando un cuadro de concentracion
de facil uso. Este cuadro observa en el Anexo 6. Se descartaron envases de diferentes
capacidades dentro de la planta uniformizando las medidas con los procedimientos
anteriormente mencionados y evitando que pudiese haber confusiones en las

mediciones por uso de envases incorrectos.

Existia una tendencia a generar formatos de control sin el procedimiento
correspondiente. Se establecieron procesos especificos para la limpieza de cada
maquina y equipo auxiliar, asi como para la infraestructura del local. Se busco reducir
el uso de formatos mediante la consolidacion de los mismos en un menor numero de
documentos, sin perder el registro necesario de aquello a controlar en el procedimiento

establecido.

En lo referente a las instalaciones se implementaron una serie de mejoras en
cuanto a equipo auxiliar e instalaciones para cumplir con los requerimientos del

proyecto. Los cambios fueron:
e Retiro de utensilios de madera
e Colocacién de ducto para el retiro de calor del horno
e Colocacion de extractor en techo
e Sellado de aberturas en techo con espuma expandible

e Elaboracion de un muro divisor en la zona de produccién para lograr la
separacion de la zona de ingreso de materias primas y la planta en si

creando una zona de recepcion de insumos y despacho de mercaderia.
e Colocado de cortinas sanitarias al ingreso de operarios
e Colocado de cortinas sanitarias en el nuevo muro divisor
e Cambio de estanterias de metal por pléstico x 3 unidades
e Colocado de inyector de aire y filtro para el ingreso del aire

e Sellado de aperturas en puerta de ingreso almacén de materias primas con
espuma expandible
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5.7  Formatos de registroy control de la higiene

Tabla 5.2

Formatos de control de higiene actual

FORMATOS CONTROL HIGIENE

006_Reporte incidencia de plaga

027_Limpieza moldeadora

007_Limpieza unidad de reparto

034_Control lavado y desinfeccion manos

009_Registro limpieza profunda

037_Control carnet de sanidad

016_Limpieza exteriores

029_Limpieza bafios

017_Limpieza almacén alimenticio

038_Registro de enfermedades operarias

021_Limpieza flowpack

039_Control de vestimenta operarias

022_Limpieza pediluvio

040_Control andlisis ETAS operarias

023_Limpieza marmita

041 _Asistencia capacitacién

024_Limpieza utensilios

042_Limpieza tapers

025_Limpieza horno

044_Limpieza bafiadora

026_Limpieza rellenadora

046_Registro y control pH y cloro en agua

Los formatos 006, 037, 038, 040 y 041 pasaran a registrarse directamente en la
AGENDA del ERP bajo la etiqgueta PRO_BPM mientras que los formatos 009, 016,
017, 021, 023, 024, 025, 026, 027, 039 y 044 se resumiran en un Unico formato.

Los formatos 007 y 042 se descartan al no ser necesarios. Cabe resaltar que el
paso del manejo de la informacion de procedimientos y formatos al sistema ERP trajo la
mejora de alertas automaticas como recordatorio de las distintas actividades haciendo

asi mas facil el control y operacion.

5.8  Actualizaciones en los diagramas de operaciones del proceso (DOP)

Se modificaron los distintos diagramas de operaciones del proceso (DOP) incluyendo
nuevos diagramas para la elaboracion del azucar invertida, las pre mezclas 1y 2, asi
como la revision completa para los sabores chocolate y vainilla. A continuacién, se
presentan los DOP para los dos sabores principales y en los anexos se encuentran los

otros 3 para los procesos secundarios en la elaboracion.
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Figura 5.2
Diagrama de operaciones del proceso alfajor Tinkay chocolate tamafios 25 y 45

gramos

INDUSTRIAL PERUANA HOLANDESA S.A.C. VERSION 3.01 2019 B.P.M.

Diagrama de operaciones del proceso Alfajor Tinkay T1 45 gramos y T3 25 gramos (chocolate)
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Figura 5.3

Diagrama de operaciones del proceso alfajor Tinkay vainilla tamafios 25 y 45

gramos

INDUSTRIAL PERUANA HOLANDESA S.A.C.

VERSION 3.01 2019 B.P.M.

Diagrama de operaciones del proceso Alfajor Tinkay T2 45 gramos y T4 25 gramos (Vainilla)
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5.9 Indicadores de calidad para el proyecto

Los clientes consideran las siguientes categorias para el puntaje en las inspecciones:

Tabla 5.3
Puntaje y calificacion en inspecciones
PUNTAJE CALIFICATIVO
90% a mas Excelente
80% a 89,99% Bueno
70% a 79,99% Promedio o regular
51% a 69,99% Menor al promedio o deficiente
Menor a 50% Pobre o critico

Nota. De “Informe de inspeccion a proveedores — Supermercados Peruanos” por Intertek, 12/09/2017, No

IN-138/17

A continuacion, se presentan los resultados de las dltimas 4 inspecciones

obtenidas por la empresa:

Figura 5.4

Evolutivo de puntaje de inspeccién

Evolucién de Puntaje en Inspecciones
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Nota. Adaptado de FSC Certificaciones (2015). Informe técnico N° 0368-2015/SON/FSC. Perd: FSC
Certificaciones, FSC Certificaciones (2016). Informe técnico N° 0486-2016/SON/FSC. Perd: FSC
Certificaciones, Intertek Testing Services Perdl S.A. (2017). Informe de inspeccion a proveedores —
Supermercados Peruanos S. A. No.IN-138/17. Per(: Intertek Testing Services Per( S. A., SGS S.A.
(2018). Informe de inspeccidn higiénico sanitaria OL_220373-62. Per(: SGS S.A.
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Se aprecia que la empresa oscila histéricamente entre una calificacion ‘Bueno’,
‘Excelente’ y ‘Promedio’. Esta situacion demuestra una falta de consistencia en sus

practicas de BPM.

Como indicador de resultado se definieron el aumento, en un 20%, de la
calificacion total para la obtencion de un puntaje igual o mayor a 93% vy la calificacion
de ‘Excelente’ para el 2019. Otro indicador necesario fue la no obtencion de ninguna
‘No-conformidad’ critica para que se evite una re inspeccion en la planta a un costo de

S/ 600.00 por inspeccion.

Tercero, mantener la calificacion por encima de 90% (‘Excelente’), para los
subsiguientes afios, hasta la inclusion de un programa HACCP en la empresa. Esto seria
corroborado en las subsiguientes inspecciones ya que al momento de la presentacion del

presente proyecto la empresa ha sido auditada para el 2019 solamente.

Se esperaron reducciones del 80% en el tiempo invertido para el llenado de
registros. La empresa manejaba como tiempo estandar promedio para el llenado de
formatos 00:02:15 (dos minutos con quince segundos). Con 39 formatos se invirtieron
un maximo de 00:87:45 (ochenta y siete minutos con cuarenta y cinco segundos) en las
actividades de registro. Lograndose reducir la cantidad de formatos a 2 en control de
produccion y 5 en control de higiene, totalizando 7 formatos, se redujeron estos tiempos

a 00:15:45 (quince minutos con cuarenta y cinco segundos) o una reduccion del 82%.

Estos cambios, junto con la optimizacion del proceso productivo en cuanto a
pesado y tamizado diario de insumos mencionado anteriormente, dieron lugar a la
reduccion de una operaria en produccion con el consiguiente ahorro de S/ 1 385,20

mensual en planilla.

Con la adicion del nuevo formato para el control de la produccion se lograron
las mediciones de mermas, en kilogramos, en distintas etapas del proceso. Estas

mediciones fueron:
e Masa para galleta
e (Galleta horneada
e Alfajor armado

e Alfajor bafiado
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Alfajor empacado

En cuanto a la metodologia para la higiene, como lo demuestran los analisis

microbiologicos en el Anexo 12, se validaron, tanto los procedimientos de higiene,

como las dosificaciones encontrandose la carga microbiana dentro de los rangos
establecidos en las tablas 4.4 y 4.5 segun el DS N°461-2007/MINSA

También se obtuvieron andlisis para Enfermedades de Transmision Alimentarias

(ETAS), Anexo 13, garantizando asi que las operarias no fuesen vectores de

enfermedades alimentarias.

5.10 Elaboracién del plan de capacitacion

Se realiz6 un plan de capacitacion para los empleados el que incluy6 los cambios en los

formatos y el proceso productivo. Se realizaron de la siguiente manera con respecto a la

semana laboral:

Dias 1-5: Cambios en el proceso productivo y formatos de control de
procesos

Dia 6-7: Cambios en los procesos de mantenimiento de higiene y sus

formatos de registro

Dia 8: Revisidn del plan de induccién para empleados nuevos incorporando

los cambios realizados

Dias 9-10: Capacitacion en el registro en el sistema ERP para el apoyo

administrativo

Dia 11: Revision del plan general de capacitacion de la empresa, asi como
sus fechas.

Dia 12-14: Armado de la carpeta de contencion para toda la documentacion

sobre capacitacion

5.11 Capacitacion

Se realiz6 de manera préactica-tedrica debido a que las operarias eran conocedoras del

proceso productivo y se centraron esfuerzos en los cambios propuestos. También se
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incorporaron a la capacitacion repasos en los puntos basicos en mantenimiento de

higiene y salubridad alimentaria.

Se mantuvieron las mecéanicas del plan de induccién de la empresa y se
adicionaron los nuevos formatos elaborados, un registro firmado por parte del personal
nuevo certificando el cumplimiento de la capacitacion respectiva, y el ingreso de la
realizacion del procedimiento en el sistema ERP para su documentacion y agenda de
futuras capacitaciones. Estas eran solicitudes frecuentemente mencionadas en las

inspecciones segun informado por la empresa.

Una vez concluida la capacitacion en planta, se procedio a capacitar a la persona
encargada del apoyo a la produccion en administracion para el registro y mantenimiento

del ERP. Una muestra de esta etapa se observa en el Anexo 8.

5.12  Supervisién y control de implementacién de nuevos procesos

Previo a la realizacion de la inspeccidn, se realizaron supervisiones diarias de los
formatos, asi como de los procesos productivos. Luego se realizaron controles
semanales. Los primeros cuatro dias de implementacion se acompafiaron la produccién
y la limpieza regular, logrando de esta manera supervisar los 4 tipos de producto que se

fabrican en la linea de alfajores.

El quinto dia se supervisaron la limpieza profunda de la planta y el sexto y séptimo
dia se revisaron en detalle los formatos llenados, aclarando dudas y, sobretodo, revision

del sistema ERP cerciorando el entendimiento y correcto funcionamiento.

5.13  Supervision de indicadores de calidad

Se obtuvieron los resultados de anélisis microbioldgico previo a la inspeccion. Estos

confirmaron la validez metodologia disefiada para la higiene en planta.

La elaboracién de los procedimientos en el nuevo sistema de conocimiento Wiki
IPH (http://www.wikiiph.tinkay.com) resultd en una carga de trabajo mayor a la
planificada. Los Anexos 2, 3y 7 son solo ejemplos de una larga lista de procedimientos
creados para el presente proyecto y validados durante la inspeccion por parte del tercero

contratado.
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Dichos procedimientos estan almacenados en el C.M.S. (Wiki IPH) instalado en
los servidores de la empresa. Basado en el motor “Wikimedia” garantiza estabilidad,
mantenimiento por parte de la comunidad mundial ya establecida, y fécil
reconocimiento por parte de los usuarios al usar la misma plataforma que “Wikipedia”
de amplio conocimiento. Se puede acceder al sistema desde el link

www.wikiiph.tinkay.com/wiki

5.14 Resultados

En base a lo descrito en el presente proyecto se puede concluir que se lograron
modificar y adecuar las Buenas Practicas de Manufactura (B.P.M.) de la empresa
Industrial Peruana Holandesa S. A. C. para sus productos Alfajores Tinkay en sabores
chocolate y vainilla a los requerimientos de calidad de sus principales clientes. Esto se
corrobor6 con la obtencion de una calificacion de 98,08% o “Excelente” sobrepasando
el objetivo de 93%. Tampoco se tuvieron “No-conformidades” criticas por lo que la
empresa no tuvo que ser re inspeccionada. Esto se corrobora en el Anexo 16 “Reporte
de inspeccion Intertek 25/07/2019”.

Por este motivo se asegurd el mantenimiento de un 68,5% de la facturacion

mensual.

Se redujeron los formatos a 2 en control de produccion (Anexos 4 y 5) y 5 en
control de higiene, totalizando 7 con un tiempo de 00:15:45 (quince minutos con

cuarenta y cinco segundos) o una reduccién del 82% de tiempo (de 00:87:45).

Mediante la modificacién al proceso productivo y la introduccion de las Pre
Mezclas indicadas en los Anexos 9 y 10 se logrd disminuir procesos de pesado,
tamizado y cernido generando una reduccién diaria en el proceso de preparacion de
masa de 00:45:00 (cuarenta y cinco) minutos diarios pasando a 00:15:00 (quince) en

promedio o una reduccion del 67%.

Estos cambios, dieron lugar a la reduccion de una operaria en produccién con el
consiguiente ahorro de S/ 1 385,20 mensual en planilla y un ahorro de 25% en costos de

mano de obra.

La consolidacion del “know-how ” de los procesos productivos de la empresa se

puede revisar en el Anexo 2 “Resumen procedimientos sistema de conocimientos Wiki”
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en donde se incorporaron todos los procesos productivos en las distintas etapas de los
DOPs. El Anexo 3 es un ejemplo de uno de los procedimientos detallados junto con sus
riesgos en las operaciones. Los indicadores de calidad y elementos a controlar se
pueden ver en los Anexos 4 y 5. Esto evitard pérdida del “know-how” y acelerara el

aprendizaje.

Se puede observar en el Anexo 7: “Ejemplo de control de cambios en sistema de
conocimientos Wiki” como todo cambio realizado a los procedimientos o formatos es
indicado al detalle con nombre de usuario, fecha y hora de realizacion. Esto permite
Ilevar un registro detallado de los cambios y la persona responsable logrando el objetivo
de trazabilidad en estos cambios. También, al estar estas herramientas en la nube de la
empresa y accederse desde cualquier computador con acceso a internet, flexibiliza y
permite modificaciones en tiempo real o mediante varios usuarios sin perder la
trazabilidad de los cambios. La delegacion de estos proceso, sin perder la capacidad de
control en detalle, permite el seguimiento asi como el empoderamiento de los

empleados.

En el Anexo 8 se observa la incorporacion del uso del sistema E.R.P. a las
actividades de produccion. En este ejemplo especifico se incorporaron todas las
actividades de mantenimiento preventivo de la maquinaria en el calendario de la
empresa e identificando a los usuarios responsables de realizar el mismo. De esta
manera el sistema alerta en la fecha y hora en que deben realizarse estas actividades. En
caso este no sea realizado el sistema alertar el retraso hasta que el usuario encargado lo
realice y deje constancia en el sistema. Esta herramienta permite también el control

remoto de este tipo de actividades.

Finalmente, los Anexos 12, 13, 14 y 15 son parte de los analisis de laboratorio
necesarios para certificar microbioldgicamente la inocuidad de la planta y del presente
plan de B.P.M.
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CONCLUSIONES

Se aseguro el 44,6% del ingreso comercial al haber aprobado las inspecciones

solicitadas por los clientes del Pareto comercial.
Se obtuvo una calificacion de 98% superando el objetivo de 93% para el afio 2019.

Se redujo los formatos a 2 en control de produccién y 5 en control de higiene,

totalizando 7.

La reduccion del inciso c) significo una reduccion de 00:87:45 a 00:15:45 (82

minutos) en Horas-Mano de Obra.

Se redujo el tiempo de produccién de 06:05:00 a 01:05:00 (5 horas) al modificar el
proceso segun los DOPs de los Anexos 9, 10y 11.

Se incorporaron los elementos criticos de control en los formatos de control de la

produccion (Anexos 4 y 5).

Se consolidé el “know-how” productivo en un motor de contenido basado en la
nube informatica de la empresa (Anexo 2) y un ejemplo de procedimiento en el
Anexo 3.

Al incorporarse el uso del motor de contenido 'Wikimedia' se asegur0 una
actualizacion sencilla y con trazabilidad como se observa en el Anexo 7. También

se incorporo0 el uso de la herramienta ERP con el mismo resultado (Anexo 8).

No se obtuve ninguna ‘No-conformidad’ en las inspecciones de planta por lo que se

gener0 un ahorro adicional por costos de re inspeccion.

Finalmente podemos concluir que mediante la concrecion de los objetivos listados
lineas arriba se logré adecuar las Buenas Practicas de Manufactura (B.P.M.) de la
empresa Industrial Peruana Holandesa S. A. C. para sus productos Alfajores Tinkay
en sabores chocolate y vainilla a los nuevos requerimientos de calidad de sus
principales clientes. Este proceso significo la mejora de sus procesos productivos y

de control de la produccion.

39



RECOMENDACIONES

Se recomienda también continuar con la capacitacion en las nuevas herramientas
tecnoldgicas implementadas en produccion en este proyecto para que el area no

dependa del apoyo de administracion.

Se recomienda que la empresa no se limite a la inspeccion por parte de sus clientes
y prepare sus instalaciones para posibles inspecciones DIGESA ya que al obtener
calificaciones positivas podria comenzar el abastecimiento a programas sociales del

Estado como Qaliwarma.

En otros objetivos futuros de mejora seria interesante cuantificar los ahorros por
aceleramiento de curva de aprendizaje asi como la mejora en estandarizacion de la
produccion al haber realizado la modificacion de los formatos e incluir las

herramientas de control y parametros.

Ademaés de lo indicado en los resultados, se obtuvieron mejoras en el proceso
productivo que llevaron a ahorros no considerables en monto econémico, pero si en
cuanto a percepcion de calidad del producto, especialmente el bafio de chocolate y

la textura de la galleta.

En esta linea, la empresa ha dado pasos significativos para la obtencion de un plan

HACCP que podria ser un necesario siguiente objetivo para la mejora continua.

La empresa deberia utilizar la plataforma actual para poder obtener una nueva linea
de produccién utilizando las galletas que ya produce y de esta manera aumentar su
facturacion. En este sentido se recomienda que esta sea mediante galletas
funcionales para lograr un diferenciador en el mercado. Por ejemplo galletas sin
gluten o sin azucares ya que cuenta con “know-how” productivo en este sentido y

todas las herramientas para su elaboracion.

Es necesario mantener el control de las implementaciones realizadas ya que un
objetivo a largo plazo del presente proyecto es mantener la puntuacion en

inspecciones futuras.
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Es necesario para la empresa realizar un analisis completo de riesgos y revisar los
incorporados en los procedimientos. Existe normativa legal para la implementacion

del mapa de riesgos para empresas PYME.

Es necesario realizar las inspecciones de formatos de manera diaria al término de la
jornada para la hoja de produccion diaria y semanal para los formatos de control de

higiene en planta.
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Anexo 1: Plan de inspeccién Intertek

ntertek

Total Quality. Assured.

Tel +511 3890840
www.intertek.com.pe
ITS REF. PER/9376-18

LISTA DE VERIFICACION No. LV-343-19
INSPECCION HIGIENICO SANITARIO EN LA FABRICACION DE ALIMENTOS Y BEBIDAS

SUPERMERCADOS PERUANOS 5.A.

Nombre del Proveedor: INDUSTRIAL PERUANA HOLANDESA 5.A.C.

Nombre del Establecimiento Auditado : INDUSTRIAL PERUANA
HOLANDESA 5.A.C.

Representante: Martin Fulgueiras Montoro
Fecha de inspeccidn: 25-07-2019
Referencia ITS: PER 09376-19

Responsable de la Inspeccidn: Ing. Richard Cochachin Leon

£l i cada requisito

Cumple=1,

Direccidn del Proveedor: Jr. Cajamarquilla N° 1222 - San Juan de Lurigancho

Direccion del Establecimiento: Jr. Cajamarquilla N° 1222 - San Juan de Lurigancho

Productos elaborados / Almacenados: Alfajores de Chocolate y Vainilla Tinkay

Alcance de la ] ificacion de las Condicic

Alfajores de Chocolate y Vainilla Tinkay.

Higienico Sanitaria de Fabricacion y Alamacenamiento de

No Aplica =NA

REQUISITOS SEGUN D.S. N*007-98-SA y CAC/RCP 1-1968, REV. 4-2003

Puntaje
Establecido

Puntaje

RECOMENDACIONES
Alcanzado

OBSERVACIONES/HALLAZGOS

TITULO IV : DE LA FABRICACIGN DE ALIMENTOS ¥ BEBIDAS

CAPITULO I : De la estructura fisica e instalaciones de las fabricas

Art 302 Ubicacion de la fabrica

La fdbrica estd instalade a mds de 150 m de establecimientos o
actividades que sean fuente de contaminacion. El establecimiento no estd
construido sobre terreno que haya sido relleno sanitario, basural,
pantano o expuesto a inundaciones. Cuenta con licencia de
funcionamiento otorgada por lo municipolidad respectiva.

Art 312 Exclusividad del local

El local, destinado o la fabricacién de alimentos y bebidas, no tiene
conexidn directa con viviendas ni locales donde se realicen actividades
distintas a este tipo de industria

Art 322 Vias de acceso

Las vias de acceso y dreas de desplazamiento dentro del recinte tienen
una superficie pavimentada apta para el tréfico al que estdn destinadas

Art 332 Estructuras y acabados

a la accion de

Estd con v
los roedores

La unidn de los paredes con los pisos es a media cafio;

Los pisos tienen un declive hacia canaletas o sumideros;

Las superficies de las paredes son lisas y recubiertas con pintura lavable
de color:

Los techos estdn proyectados, construidos y acabados para facilitar su
limpieza;

Las superficies de las paredes, tabiques y suelos son de material
impermeable que no tiene efecto toxico para las operaciones realizadas;
Las ventanas estan construidas de forma que sean faciles de limpiar y
tienen proteccion contra insectos;

Las puertas tienen una superficie lisa y no absorbente, facil de limpiar y
de ser necesario desinfectar

Art 342 lluminacion

El establecimiento tiene iluminacién natural adecuada complementada
con iluminacicn artificial en casos sea necesario, evitando que genere
sombras, reflejo o encandilamiento y sea adecuodas al tipo de trabajo.
No da a lugar a colores falseados (4.4.7 CODEX Rev 4-2003).

Las lamparas estdn protegidas, cuando proceda (4.4.7 CODEX Rev 4-

2003)

Art 352 Ventilacidn

Cuenta con ventilacion adecuada para evitar el calor excesivo,
condensacion de vapor de agua y eliminar el aire contaminado. La
corriente de aire no se desplaza de una zona sucia o otra limpia. Las
aberturas de ventilacion estdn provistas de protectores.

CAPITULO il : De la distribucién de ambientes y ubicacion de equij

Art 362 Distribucion de los ambientes

Las instalaciones tienen una distribucion de ambientes que evitan la
contaminacion cruzada de los productos por circulacion de equipos,
personal o proximidad de SSHH

Art 372 Material de utensilios

Los equipos y utensilios estan fobricados de manera que no producen ni
emiten sustancias toxicas, no impregnan @ los alimentos de olores y
sabores desag les, no son ab . Son
corrasion, soportan repetidas operaciones de limpieza y desinfeccidn; las
superficies de los equipos y utensilios san lisas y exentas de orificios o
grietas.

En caso necesario, el equipo deberd ser duradero y mévil o desmontable,
para permitir el mantenimiento, la limpieza, la desinfeccion y la vigilancia
(4.3.14.4.7 CODEX Rev 4-2003)
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visible y en buenas condiciones de mantenimiento y funcionamiento.

. Puntaje Puntaj
REQUISITOS SEGUN D.S. N°007-98-SA y CAC/RCP 1-1969, REV. 4-2003 untaje untaje OBSERVACIONES/HALLAZGOS RECOMENDACIONES
Establecido Alcanzado
Art 382 Diseiio higiénico del equij utensilios 1
El equipo y los utensilios estdn disefiados de manera que permitan su
\fdcil y completa limpieza y desinfeccién.
La instalacion del equipo fijo debe permitir su limpieza adecuada; su 1
\funcionamiento con el uso destinado y facilite unas buenas prdcticas de
higiene, incluida la vigilancia (4.1.2 CODEX Rev 4-2003)
Art 392 Equipo de refrigeracidn 0
Todos los ambientes refrigerados estdn dotados de dispositivos para la
medicion y registro de la temperatura. Estos dispositivos estdn en lugar N.A.

CAPITULO [ll : Del abastecimiento de agua, disposicién aguas servidas y recoleccion residuos sdlidos

Art 40° Abastecimiento de agua

1

El agua utilizada cumple con las requisitos fisico quimicos y
bacterioldégicos dictados por el MINSA, captada directamente de la red
publica o de pozo.. (Sg 4.4.1 CODEX Rev 4-2003, debe ajustarse a lo
especifiicado por la OMS)

Los sistemas de almacenamiento de agua son construidos, mantenidos y
protegidos de manera que se evita la contaminacién del agua.

Se prevé sistemas que garantizan una provision permanente y suficiente
de agua en todas sus instalaciones.

N.A.

El sistema de abastecimiento de agua no potable es independiente, estd
identificado y no estd conectado con los sistemas de agua potable (4.4.1
CODEX Rev 4-2003).

N.A.

Art 412 Reuso de aguas servidas industriales tratadas

Se realiza un tratamiento previo a las aguas servidas industriales
recuperadas para el prelavado de envases.

Si se reutilizan para el lavado final de envases se cuenta con la
autorizacién de DIGESA.

N.A.

El agua recirculada es tratada y mantenida de forma tal que no
representa un peligro de inocuidad y aptitud de los alimentos (5.5.1
CODEX Rev 4-2003). El agua recirculada no tratada y agua recuperada de
elaboracion de alimentos por evaporacion o desecacién podrdn utilizarse
siempre que no represente un riesgo a la inocuidad y aptitud de los
alimentos. (5.5.1 CODEX Rev 4-2003)

N.A.

Art 422 Disposicidn de aguas servidas

Esta disposicién se efectua de acuerdo a las normas establecidas sobre la
materia.

Los sistemas e instalaciones de desague son adecuados, estan
proyectados y construidos de manera que evita el riesgo de
contaminacién de los alimentos y del abasteimiento del agua potable.
(4.4.2 CODEX Rev 4-2003)

Art 432 y disposicion de sélidos

Los residuos solidos estdn contenidos en recipientes de pldstico o
metdlicos adecuadamente cubiertos o tapados. La disposicidn de los
residuos sdlidos se hard conforme a lo dispuesto en las normas sobre
aseo urbano que dicta el Ministerio de Salud.

Los recipientes para los desechos, subproductos y sustancias no
comestibles o peligrosas son identificables de manera especifica,
adecuadamente fabricados y, cuande proceda, son de material
impermeable (4.3.3 CODEX Rev 4-2003).

Los sistemas e instalaciones de desechos son adecuados, estan
proyectados y construidos para evitar el riesgo de contaminacion de los
alimentos. (4.4.2 CODEX Rev 4-2003).

No se acumulan desechos en las dreas de manipulacion, almacenamiento
o en otras dreas de trabajo o zonas circundantes, salvo sea inevitable
(6.4 CODEX Rev 4-2003).

CAPITULO IV : De los aspectos aperativos

Art 442 Flujo de procesamiento

La fabricacion sigue un flujo de avance en etapas nitidamente separadas,
desde el drea sucia al drea limpia. En el érea limpia no circula personal,
equipos, utensilios, materiales o instrumentos asignados al drea sucia

Los alimentos sin elaborar estdn separados, en espacio o tiempo, de los
productos listos para el consumo (5.2.4 CODEX Rev 4-2003)

Art 452 Cdmaras de enfriamiento

La fabrica esta dotada de camaras de enfriamiento (en caso se elaboren
productos de fdcil descomposicion)

N.A.

Art 462 Instalaciones y equipos accesorios o complementarios

Estas instalaciones o equipos, susceptibles de provocar contaminacién, se
ubican en ambientes separados del drea de produccién.

N.A.
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REQUISITOS SEGUN D.S. N°007-98-SA y CAC/RCP 1-1969, REV. 4-2003

Puntaje
Establecido

Puntaje
Alcanzado

OBSERVACIONES/HALLAZGOS

RECOMENDACIONES

|Art 472 Dispositivos de seguridad y control

1

Los equipos utilizados en la fabricacion, destinados a asegurar la calidad
sanitaria del producto, cuentan con dispositivos de seguridad, control y
registro. Si fuera necesario, el equipo cuenta con un sistema eficaz de
control y vigilancia de la humedad, la corriente de aire y cualquier otro
|factor que pueda tener un efecto sobre la inocuidad y aptitud del
alimento (4.3.2 CODEX Rev 4-2003)

Se cuenta con instalaciones adecuadas para su calentamiento,
enfriamiento, coccidn, refrigeracién y congelacién, almacenamiento de
alimentos refrigerados o congelados; en funcién de la naturaleza de las
operaciones, se realiza la vigilancia de la temperatura de los alimentos, y
en caso necesario, de los ambientes (4.4.5 CODEX Rev 4-2003)

N.A.

Existen sistemas que permiten reducir el riesgo de contaminacién por
cuerpos extrafios, polvo, humo nocivo y sustancias quimicas indeseables;
de ser necesario se usan dispositivos de deteccion o seleccion (5.2.5
CODEX Rev 4-2003)

N.A.

|Art 482 Cuidados en la sala de fabricacin

En estas salas no se guardan otros productos, articulos, implementos o
materiales extrafios o ajenos a los productos elaborados en dichos
ambientes.

CAPITULO V: De la higiene del personal y i de los locales

Art 492 Estado de salud del personal

El personal manipulador o con acceso a la sala de fabricacion no es
|portador de enfermedad infectocontagiosa ni presenta sintomas de ellas.
Existe un control y sequimiento permanente del estado de salud del
personal.

Art 502 Aseo y presentacion del personal

El personal que labora en las salas de fabricacién de alimentos y bebidas
esta completamente aseado; presenta manos sin cortes, ulceraciones u
otras afecciones a la piel, sin sortijas, pulseras u otro objeto; las ufias
limpias, cortas y sin esmalte; el cabello corto y totalmente cubierto
cuando manipule alimentos. Cuenta con ropa de trabajo de color claro
(gorra, zapatos, overol o chaqueta y pantalén ), es dedicada
exclusivamente a la labor y estd en buen estado de conservacién y aseo.

Cuando las operaciones de procesamiento y envasado del producto se
realizan en forma manual, sin posterior tratamiento que garantice la
eliminacion de cualquier pesible contaminacion proveniente del
manipulador, el personal que interviene en éstas esta dotado de
mascarilla y guantes. El uso de guantes no exime el lavado de manos. Y
los que interviene en operaciones de lavado de equipo y envases cuentan,
ademds, con delantal impermeable y botas.

Los visitantes de las zonas de fabricacion llevan, cuando proceda, ropa
[protectora y cumplen con las disposiciones de higiene personal (7.5
CODEX Rev 4-2003)

Art 512 Personal de mantenimiento

El personal de limpieza y mantenimiento cumple las disposiciones de
"Aseo y presentacién del personal”

Art 522 Capacitacion en higiene de alimentos

Se adoptan las disposiciones necesarias para que el personal que
interviene en la elaboracion de los productos reciba instruccion adecuada
y continua sobre manipulacion higiénica de alimentes y bebidas y sobre
higiene personal.

El nivel de la capacitacion es evaluado segun la naturaleza del alimento,
la manera de manipular y envasar los alimentos, el grado y tipo de
elaboracién o de la preparacion ulterior antes del consumo final, las
condiciones de almacenamiento, el tiempo que transcurrird antes del
consumo (10.2 CODEX Rev 4-2003)

Se efectuan evaluaciones periddicas para comprobar eficacia de los
|programas de capacitacion (10.3 CODEX Rev 4-2003)

Los programas de capacitacion se revisan y actualizan periddicamente en
caso necesario (10.3 CODEX Rev 4-2003)

[Art 532 Vestuario para el &nsonu!

El personal de la planta o de terceros cuenta con espacios adecuados
|para el cambio de vestimenta y facilidades para depositar la ropa de
trabajo y de diario para que no estén en contacto entre ellas.

Art 542 Servicios higiénicos del personal

El establecimiento cuenta con servicios higienicos para el personal en el
siguiente numero:

De 1 a 9 personas : 1 inodoro, 2 lavatorios, 1 ducha, 1 urinario

De 10 a 24 personas : 2 inodoros, 4 lavatorios, 2 duchas, 1 urinario

De 25 a 49 personas : 3 inodoros, 5 lavatorios, 3 duchas, 2 urinarios

De 50 @ 100 personas: 5 inodoros, 10 lavatorios, 6 duchas, 4 urinarios
Mds de 100 personas : 1 unidad adicional por cada 30 personas
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REQUISITOS SEGUN D.S. N°007-98-SA y CAC/RCP 1-1969, REV. 4-2003

Puntaje
Establecido

Puntaje
Alcanzado

OBSERVACIONES/HALLAZGOS

RECOMENDACIONES

Se encuentran en buen estado de conservacién e higiene.

1

Art 552 Facilidades para el lavado y desinfeccion de manos

1

El personal que labora en la zona de fabricacion se lava las manos de
acuerdo a lo establecido en la norma. Existen avisos visibles que indiguen
la obligacion de lavarse las manos. Existe un control para el
cumplimiento de este requisito.

Art 562 Limpieza y desinfeccion del local

Inmediatamente después de terminar el trabajo de la jornada o cuantas
veces sea co iente, se limpia minucic con

exclusivos para este fin y sin circular del drea sucia al drea limpia los
pisos, las estructuras auxiliares, las paredes de las zonas de manipulacién
de alimentos, los equipos y los utensilios se limpien o desinfecten con
agua y detergente o con desinfectante; teniendo cuidado en no
contaminar al alimento

Los desinfectantes son apropiados al fin perseguido y se eliminan
después de su aplicacion

Se dispone de un programa de limpieza y desinfeccion, el cual incluye
superficie, elementos del equipo y utensilios a limpiarse;
R de tareas c i Método y frecuencia de limpieza;
Medidas de vigilancia (6.2 CODEX Rev 4-2003)

Art 57 Control de las plagas y del acceso de

El establecimiento se conserva libre de roedores e insectos.

Se coloca tapas metdlicas en los colectores, cajas y buzones de inspeccion
de las redes de desagiie, y rejillas metdlicas y trampas de agua en su
conexion con la red de desagiie en las canaletas de recoleccion de las
aguas de lavado.

Las fuentes de alimentos estdn guardadas en recipientes a prueba de
plagas y/o almacenadas por encima del nivel del suelo y lejos de las
paredes (6.3.3 CODEX Rev 4-2003)

La aplicacion de rodenticidas, insecticidas y desinfectantes se efectua
tomando las previsiones del caso para evitar la contaminacién del
producto alimenticio.

Se examinan periodicamente [as instalaciones y las zonas circundantes
(6.3.4 CODEX Rev 4-2003).

Existen evidencias de de la eficacia de la vigilancia (6.5 CODEX Rev 4-
2003).

Se adoptan medidas que impiden el ingreso al establecimiento de
animales domésticos y silvestres.

CAPITULO Vi: Del control de calidad sanitaria e inocuidad

Art 582 Control de calidad sanitaria e inocuidad

Se efectua el control de calidad sanitaria e inocuidad de los productos
que elabora en el Sistema de Andlisis de Riesgos y de Puntos de Control
Criticos (HACCP).

N.A.

Existen procedimiento eficaces para retirar del mercado, completa y
rapidamente, todo lote de producto que comporte peligro para la
inocuidad del alimento (5.8 CODEX Rev 4-2003)

Art 602 Registro de Informacién

Mantiene, de ser necesario, registros apropiados de la elaboracion,
produccion y distribucion durante un periodo superior a la duracién en
almacén del producto (5.7 CODEX Rev 4-2003)

CAPITULO Vil : De las primas, aditivos ali y envases

Art 622 Calidad sanitaria de las materias primas y

Las materias primas y aditivos destinadoes a la fabricacion de alimentos y
bebidas deben satisfacer los requisitos de calidad sanitaria establecidos
en las normas sanitarias que dicta el Ministerio de Salud. Existen, en caso
proceda, especificaciones para las materias primas (5.3 CODEX Rev 4-
2003). En caso necesario, se efectuan pruebas de laboratorio (5.3 CODEX
Rev 4-2003)

Se realiza una efectiva rotacién de materias primas e ingredientes (5.3
CODEX Rev 4-2003)

Art 632 Aditivos

Solo se utilizan los aditivos y aromatizantes-saborizantes autorizados en
las listas del Codex Alimentarius, FDA-USA, FEMA.

Art 642 Envases

Los envases para uso de alimentos y bebidas y sus materias primas
cumplen con lo dispuesto en los Articulos 118°y 119° del DS 007-98-5A
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Si se reusan envases retornables: se someten a un proceso de lavado y
desinfeccion.

. Puntaj Puntaj
REQUISITOS SEGUN D.S. N°007-98-SA y CAC/RCP 1-1969, REV. 4-2003 untaje untaje OBSERVACIONES/HALLAZGOS RECOMENDACIONES
Establecido Alcanzado
No se utilizan envases gue hayan sido usados para contener productos
distintos a los alimentos de consumo humano. NA

TITULO V : DEL ALMACENAMIENTO Y TRANSPORTE DE ALIMENTOS Y BEBIDAS

CAPITULO I : Del almacenamiento

Art 702 Almacenamiento de materias primas y de productos terminados

El almacenamiento de materias primas y productos terminados,
nacionales o impertados, se efectua en dreas destinadas exclusivamente
para este fin. Y estos protegen la calidad sanitaria e inocuidad y evitan
riesgos de contaminacion cruzada

Art 712 Almacenamiento de los groducros gereclb[es

Los productos perecibles se almacenan en camaras de refrigeracion o de
congelacién, segtin los casos. Las temperaturas de conservacion y
humedad relativa de las cdmaras se cifien a las normas sanitarias
respectivas

N.A.

En las cdmaras de enfriamiento no se almacenan simultdéneamente
alimentos de distinta naturaleza que puedan provocar contaminacion
cruzada, salvo que se encuentren envasados, acondicionados y cerrados
debidamente.

NA.

Art 722 Estiba de productos no perecibles

Se depositan en parihuelas o estantes y en las siguientes condiciones: No
menos de 0,20 m del piso; El nivel superior a 0,60 m o mas del techo;
Entre filas de rumas y la pared 0,50 m minimo

Art 732 Estiba de productos perecibles

La estiba permite la circulacién del aire frio. El espesor de las rumas
permite un adecuado enfriamiento del producto. Entre los estantes o
rumas existen pasillos o espacios libres gue permiten la inspeccion

N.A.

Los productos estdn colocados en estantes, pilas o rumas, guardando las
siguientes distancias:0,10 m del nivel inferior respecte al piso; 0,15 m
respecto a las paredes; 0,50 m respecto del techo.

N.A.

CAPITULO Il : Del transporte

Art 752 Condiciones del transporte

Los productos, materias primas, ingredientes y aditivos son
transportados de manera que se previene su contaminacion o alteracion.

Los vehiculos estan acondicionados y provistos de medios para proteger
a los productos del calor, la humedad, la sequedad u otro efecto
indeseable; Los compartimientos, receptdculos, tolvas, cdmaras o
contenedores no son usados para transportar productos no alimenticios,
si estos pueden contaminar los alimentos; No se transportan los producto
alimenticios, materias primas o ingredientes en el compartimiento,
receptdculo, tolva, cdmara o contenedor en que se ha transportado
toxicos, pesticidas, insecticidas u otra sustancia andloga contaminante;
Cuando en el mismo compartimento, receptdculo, tolva, cdmara o
contenedor se transportan diversos tipos de alimentos o alimentos con
productos no alimenticios, existe una separacién efectiva entre ellos.

Art 76 Limpieza y desinfeccién de vehiculos

Todo compartimento, receptdculo, tolva, camara o contenedor usado
para transportar alimentos se limpia y desinfecta inmediatamente antes
de la carga del producto.

Cuando se utiliza el mismo medio de transporte o recipiente para
diferentes alimentos o para productos ne alimentarios, se limpia a fondo
y, en caso necesario, se desinfecta entre las distintas cargas (8.3 CODEX
Rev 4-2003).

N.A.

Art 772 Caﬂu, estiba y descnrga

Los procedimientos de carga, estiba y descarga evitan la contaminacion
cruzada

TITULO VIl : DEL REGISTRO SANITARIO DE ALIMENTOS Y BEBIDAS INDUSTRIALIZADAS

CAPITULO II: Del rotulado

Art 1172 Contenido del rotulado

El rotulado se cifie a lo que dispone la Norma Metroldgica Peruana de
Rotulado de Productes Envasados, que indica la informacion minima:
nombre del producto; declaracién de los ingredientes y aditives
empleados; nombre y direccion del fabricante; nombre direccion y razén
social del importader; registro sanitario; fecha de vencimiento; lote;
condiciones especiales de conservacion cuando apligue.

CAPITULO Il : De los envases

Art 1182 ¥ 119° Condiciones y materiales del envase

Son de material inocuo; Libre de sustancias que puedan ser cedidas al
producto y afectar su inocuidad; Estdn fabricados de manera que
mantengan la calidad sanitaria y composicion del producto.
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Puntaje Puntaje

REQUISITOS SEGUN D.S. N°007-98-SA y CAC/RCP 1-1969, REV. 4-2003 Establecido Alcanzado

OBSERVACIONES/HALLAZGOS RECOMENDACIONES

Esta prohibida la utilizacion de envases fabricados con reciclados de
papel, carton o pldstico

CONVENIOS SUPERMERCADOS PERUANOS

Convenio de Inocuidad de Alimentos - No Uso de Hormonas-Aves [

N.A.

La carne de ave procede de criaderos que no adminsitran hormonas, lo
que garantiza que tanto sus carcass, como los cortes obtenidos a partir
de las mismas, se encuentran libres de estas sustancias, asi comoo de
cualquier producto cuyo efecto sobre la salud de la persona sea téxico.

N.A.

Convenio de Inocuidad de Alimentos Grasas Trans [

El proveedor garantiza que si alguno de los insumos utilizados en la
elaboracion de los productos que distribuye, contuviera grasas trans,
comunicard inmediatamente y consignard esta informacién y la cantidad
de dichos compuestos, en el rotulado correspondiente.

Convenio de Inocuidad y Trazabilidad de Alimentos 2

N.A.

Los productos que proveen se encuentran excentos de sustancias
quimicas no autorizadas o en niveles por encima de los permisible, y de
cualguier otro producto cuyo efecto sobre la salud de las personas sea
toxico.

El proveedor garantiza que es 100% factible llevar a cabo la trazabilidad
de los procesos previos, ante cualquier contingencia. El rastreo de los
productos nos permite sustentar los controles, desde la recepcidn de
materias primas e insumos, elprocesamiento y hasta la entrega.

Convenio de Inocuidad de Alimentos - Fiambres ]

Los productos que proveen se encuentran excentos de quimicos que
presenten restos de nitratos y nitrosaminas, por encima de los niveles
permisibles, y de cualquier otro producto cuyo efecto sobre la salud de las
personas, sea toxico.

N.A.

Convenio de Inocuidad de Alimentos - Carne de Cerdo )

El proveedor suministra productos que han sido procesades bajo estricos
controles de calidad, sanidad e higiene, y ha sido inspeccionado ante y N.A.
post morten, por medicos veterinarios especializados.

Los productos se encuentran libres de des infecto

v parasitairas transmisibles, cumpliendo la normatividad y legislacion N.A.

vigente

|Manejo de Alergenos [

Mantienen separadas la produccion de productos que contienen

alergenos de aquellos que no los tienen, en el caso de productos no N.A.

empacados.

Previenen que particulas del alimento que contiene alergenos sean NA

transportadas en el aire, a traves de conductos de aire acondicionado. .

El proveedor cuenta con fichas técnicas y declaracién de alergenos para NA

los insumos que utiliza en su proceso productivo o

El proveedor establece mecanismos para inspeccionar los productos

terminados antes de su distribucion a fin de asegurar que el producto NA

que contiene alergenos ha sido etiquetado de forma correcta, o que esas o

etiquetas fueron inspeccionadas deb durante la pr 5

Total de Puntaj 52
Cuadro de Puntuacion
90% a mds Excelente

80% a 89.99% Bueno
70% a 79.99% Promedio o regular
51% a 69.9% Menor al promedio o deficiente
menor g 50% Pobre o critico

Fecha: x25 de julio de 2019
Organismo de Inspeccion

Nota 1 : Existen 8 alimentos que causan el 90% de las reacciones alergicas a los alimentos de acuerdo a la FDA para investigadores de Alimentos. Estos son: Leche, Hueves, Cacahuates, Nueces
de Arbol, Pescado, Mariscos, saya y gluten de trigo
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Anexo 2: Resumen procedimientos sistema de

conocimientos WiKi
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2015 Pesado
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Anexo 3: Procedimiento en sistema de conocimientos WiKi

Pigina principal
Camtios recientes
Pagina aleatoria

Ayuda sotre Medalin

Henamentas
L0 que eniaza aul
Cantios rebcionacos
Sube archwo
Piginas especiales
Versién para impreir
Eniace permanents

Wt ormaciin de & pigna

3005 Moldeado

& martn fugueras Dis

Pagina  Discusion Loer Editar Verhistorial # Més v |BuscarenF

3005 Moldeado

Notas [edtar

Si el proceso 3003_Amasado fue comrecto, las galletas deberian

Desprenderse del rodilo moldeador sin dejar restos en el moide

No quebrarse al momento de pasar a fas latas

Presentar una forma uniforme (sin mayor gosidad en (a supericie)

IATENCION! GRAVE RIESGO de périda de dedos. mano o brazo por InCOMecto uso de [ maquina
Proceso jeditar]

MOLDEADO

i Preferencias Lista de seguimiento Contribucones Sak

Q

# PROCESO / DOP: 3005

AREA O EQUIPO: MOLDEADORA CANTIDAD OPERARIOS: 1-2

EQUIPOS UTILIZADOS:
Moideadora

Latas de moideado

Coches porta latas

Raspa

Uave 13mm

Uave 14nm

Comba bianda

Quita engranaje

coche para hemamentas
Atomizador de ak ohol

Hanna

Recipiente de acem inoxidable
Hoja de trazabiidad Anexo_011

RIESGOS DE SEGURIDAD Y/O A LA

DESCRIPCION DETALLADA DEL PROCESO

1 Revisar/ Calibrar la cuchilla de corte segin procedimiento 4002_Calibrado_Cuchila

2 Revisar/ Calibrar el de la faja segin 4003_Calibrado_Faja_Desmoldeadora

3 Rewsar/ Calibrar el aineamiento de 1a faja transportadora de latas segin el procedimiento 4004_Callbrdo_Faja_Transportador
4 Desinfectar con alconol 1a folva de masa. el rodilio moideador, ias fatas y 1a faja de desmoide
5 Con ei equipo apagado, se coloca harina en la faja de desmoide y en el rodillo moldeador para evtar que la masa se pegue
6 Usando el recipiente de acer inoxidable se transfiere la masa del proceso 3003_Amasadd a a tova de moldeado
7 Colocar una lata S0bre un balde 0 jaba. especificamente Sepamdo para este proceso, al inal de Ia 53 transportadora o latas para capturar Ias memmas de hanna para reproceso
8 Asegurandose que nadie esté operando en el eqUPO y Que este Se encuentre ibre de operarias, S enciende la mAquina y se procede con el llenadd el rodiko de contrapesion
Iniciaimente |a masa ocupara el rodlio de contrapresidn por 1o que no saidrin galletas
Cuando comlencen a aparecer galletas, parr la maquina
£l rodillo de contrapresion debe quedar kso. sin estrias o vetas ya que esto indica problemas en el punto de ta masa y compiicaran el proceso de moldeado
9 Colocar una lata en 1a faja transportadora de latas y debajo de |a faja de desmdldeo
10 Sostenlendo 1a lata para que o awnce. s enclende la maquina y se reciben las galletas hasta completar 1a lata EN caso de roturas o faltantes, se reflenan con galletas prevamiente
separadas para esto.
11 Completada 1a lata se coloca en el coche porta latas
Los puntos 10y 11 se repiten hasta compietar & moldeo de toda la masa
12 Se regiten los puntos 10y 11 hasta completar el moldeo de toda la masa
13FIN
ELEMENTOS A CONTROLAR EN TRAZABILIDAD DEL PRODUCTO

Integracién de Ia harina y cremado durante 10 minutos
Reposo de masa durarte 30 minutos

RIESGOS DE CALIDAD POR NO CUMPLIMIENTOS DEL PROCEDIMIENTO

Grave nesgo por atrapam ento de manas o brazos

Falla en proceso por formacion de gluten y fallo en maquinabilidad en moideo
Grave esgo por atrapamiento de manas © brazos

Contaminacion por inc orecta higiene de manos

Falla en proceso por no maguinabllidad de masa

Falta en proceso por no maquinabllidad de masa

Voiver a Attzores Tinkay

£da pigina = 646 por itima vez el 10 0t 2013 8 las 1301

Polilica de pavacidad Acerca de Pricesss Expnemacnes

Nota. De Procedimiento 3005 Moldeado, por Industrial Peruana Holandesa
(http://www.wikiiph.tinkay.com)

SALUD
GRAVE RESGO
GRAVE RIESGO
GRAVE RIESGO
Falia en proceso
GRAVE RESGO
GRAVE RESGO

GRAVE RIESGO

GRAVE RESGO

S.AC,

([ 31 proeeil

2019
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Anexo 4: Ane_011 Trazabilidad alfajor Chocolate (A)

INDUSTRIAL PERUANA HOLANDESA S.A.C.

Version 3.01 2019 BPM

[ TRAZABILIDAD LOTE PRODUCCION ALFAJORES CHOCOLATE (T1 0 T3) |ANEXO 011A |
PRODUCTO: T1 T3 LOTE: FECHA PROD.: FECHA VCTO.:
TEMPERATURA PLANTA (°C): HUMEDAD RELATIVA PLANTA (%):
ETAPA D.O.P.: GALLETA CANTIDAD: 1LT 3/4LT 1/2LT HORA INICIO: HORA FIN:
INSUMO LOTE FECHA VCTO. INSUMO LOTE FECHA VCTO.
Azlcar Fina Esteraoil Lactilato de Sodio
Sal Mono y diglicéridos
Propionato de Calcio
Grasa Vegetal Sorbato de potasio
Bicarbonato de Amonio Harina
Acido Citrico Goma Xanthan
Fibra
Azlcar Invertida Bicarbonato de Sodio
Esencia de Vainilla UNIDADES: un. |OPER.:
INTEGRACION HARINA: No mayor a 5min. amasado dOK? SI NO
REPOSO DE MASA: Minimo 30min. posterior a amasado LOK? SI NO OPER.:
ETAPA D.O.P.: HORNEADO HORA INICIO: HORA FIN:

TEMPERATURA INICIO HORNEADO=155°C ¢OK?  SI NO |T. 6 minutos  ¢OK?  SI NO |Temp.= 155°C; Tiempo 6 min
CANTIDAD DE GALLETAS: un. OPER.:

[CALIBRADO DE BALANZA: Usando pesa patrén 200gr. OK? SI NO [oPER.:

ETAPA D.O.P.: RELLENADO HORA INICIO: HORA FIN:

LOTE MANJAR BLANCO: | FECHA VCTO: GRADOS BRIX:
CALIBRACION RELLENO: T1 18GR. T3 9GR. LOK? SI NO

COMPRO. GRAMAJE ALFAJOR: T1>40GR. T3>20GR. dOK? SI NO

CANTIDAD DE SANDWICHS: un. OPER.:

ETAPA D.O.P.: BANADO CHOCOLATE HORA INICIO: HORA FIN:

LOTE COBERTURA CHOC.: | FECHA VCTO:

TEMPERATURA INICIO BANADO: Temperatura > 40°C
TEMPERATURA REFRIGERADORA: HUMEDAD R.: 10°C< T < 13°C; HR < 75%
COMPRO. GRAMAJE ALFAJOR: T1>45GR. T3>25GR. LOK? SI NO

CANTIDAD DE BANADOS: un. OPER.:

ETAPA D.O.P.: EMPACADO HORA INICIO: HORA FIN:

LIMPIEZA Y DESINFECCION PINES EMPUJE PRODUCTO: <OK? SI NO

LIMPIEZA Y DESINFECCION SUPERFICIE FLOWPACK: dOK? SI NO

COMPRO. GRAMAJE ALFAJOR: T1>45GR. T3>25GR. LOK? SI NO

LOTE BOBINA EMPAQUE # BOBINA

CANTIDAD DE ALFAJORES: un. |CONTROL DE BURBUJAS EN EMPACADO: SI NO
CANTIDAD DE ALF. CONTRAMUESTRA: un. | ¢éALMACENADO? SI NO IOPER.:

ALFAJORES PARA SKUS: |

RESUMEN LOTE PRODUCCION

MERMA POR ETAPA KILOS MERMA POR ETAPA KILOS
Masa para galleta Alfajor bafiado

Galleta horneada Alfajor empacado

Alfajor armado/dosificado TOTAL MERMA kg.

OBSERVACIONES LOTE PRODUCCION

Colocar cualquier incidente que pueda haber sucedido fuera del proceso normal y que pueda afectar la calidad del producto.
Ejemplo: plagas, tiempos de espera extraordinarios, inconvenientes en etapas del proceso (masa no conforme, temp., etc)
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Anexo 5: Ane_011 Trazabilidad alfajor Vainilla (B)

INDUSTRIAL PERUANA HOLANDESA S.A.C.

Version 3.01 2019 BPM

[ TRAZABILIDAD LOTE PRODUCCION ALFAJORES VAINILLA (T2 0 T4) |ANEXO 0118 |
PRODUCTO: T2 T4 LOTE: FECHA PROD.: FECHA VCTO.:
TEMPERATURA PLANTA (°C): HUMEDAD RELATIVA PLANTA (%):
ETAPA D.O.P.: GALLETA CANTIDAD: 1LT 3/4LT 1/2LT HORA INICIO: HORA FIN:
INSUMO LOTE FECHA VCTO. INSUMO LOTE FECHA VCTO.
Azlcar Fina Esteraoil Lactilato de Sodio
Sal Mono y diglicéridos
Propionato de Calcio
Grasa Vegetal Sorbato de potasio
Bicarbonato de Amonio Harina
Acido Citrico Goma Xanthan
Fibra
Azlcar Invertida Bicarbonato de Sodio
Esencia de Vainilla UNIDADES: un. |OPER.:
INTEGRACION HARINA: No mayor a 5min. amasado JOK? SI NO
REPOSO DE MASA: Minimo 30min. posterior a amasado LOK? SI NO OPER.:
ETAPA D.O.P.: HORNEADO HORA INICIO: HORA FIN:
TEMPERATURA INICIO HORNEADO >160°C: ¢TERMOMETRO? Temp.= 155°C; Tiempo 6 min
CANTIDAD DE GALLETAS: un. OPER.:
CALIBRADO DE BALANZA: Usando pesa patron 200gr. LOK? SI NO OPER.:
ETAPA D.O.P.: RELLENADO HORA INICIO: HORA FIN:
LOTE MANJAR BLANCO: FECHA VCTO: GRADOS BRIX:
CALIBRACION RELLENO: T2 20GR. T4 10GR. LOK? SI NO
COMPRO. GRAMAJE ALFAJOR: T2>40GR. T4>20GR. LOK? SI NO
CANTIDAD DE SANDWICHS: un. OPER.:
ETAPA D.O.P.: BANADO MERENGUE HORA INICIO: HORA FIN:
INSUMO LOTE FECHA VCTO. PROPORCION |PESO (GR.)
Albumina / 6 del agua
Sorbato de potasio x 11 albumina
Cremor tartaro x 11 albumina
Acido acético x 0,5 albimina
Azlcar blanca x 1350 albimina OPER.:
TEMPERATURA INICIO SECADO <80°C: ¢TERMOMETRO? Temperatura < 80°C
ETAPA D.O.P.: EMPACADO HORA INICIO: HORA FIN:
LIMPIEZA Y DESINFECCION PINES EMPUJE PRODUCTO: <OK? SI NO
LIMPIEZA Y DESINFECCION SUPERFICIE FLOWPACK: (OK? SI NO
COMPRO, GRAMAJE ALFAJOR: T2>45GR, T4>25GR. <OK? SI NO
LOTE BOBINA EMPAQUE # BOBINA
CANTIDAD DE ALFAJORES: un.  |CONTROL DE BURBUJAS EN EMPACADO: SI  NO
CANTIDAD DE ALF. CONTRAMUESTRA: un. ¢ALMACENADO? SI  NO [OPER.:
ALFAJORES PARA SKUS: |
RESUMEN LOTE PRODUCCION
MERMA POR ETAPA KILOS MERMA POR ETAPA KILOS
Masa para galleta Alfajor bafiado
Galleta horneada Alfajor empacado
Alfajor armado/dosificado TOTAL MERMA kg.
OBSERVACIONES LOTE PRODUCCION
Colocar cualquier incidente que pueda haber sucedido fuera del proceso normal y que pueda afectar la calidad del producto.
Ejemplo: plagas, tiempos de espera extraordinarios, inconvenientes en etapas del proceso (masa no conforme, temp., etc)
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Anexo 6: Tabla de concentraciones

INDUSTRIAL PERUANA HOLANDESA S.A.C. Version 3.01 2019 BPM
[ TABLA DE CONCENTRACIONES PARA LIMPIEZA Y DESINFECCION [ANEXO 047]
[uso [CONTENEDOR _ |[MEDIDOR [AGUA__JINSUMO QUIM. _[PROPOSITO INSUMO QUIM. |CONCENTR.JMEDIDOR [CANTIDAD |
LIMPIEZA PROFUNDA DE TECHOS / PAREDES / PISOS [BALDE BLANCO (5 X JARRA VERDE 15 LTS |LEJIA DESINFECCION 400 PPM |GRADUADA X 100 ML 80 ML
LIMPIEZA DIARIA MESAS Y EQUIPOS ACERO INOX ~ |JARRAVERDE |1 X JARRA VERDE 3 LTS |LEJIA DESINFECCION 250 PPM (GRADUADAROJAX40ML | 10 ML
REMOJO NOCTURNOS DE TRAPOS BALDE BLANCO (2 X JARRA VERDE 6 LTS [LEJIA DESINFECCION 375 PPM [GRADUADA X 100 ML 30 ML
DESENGRASADO DE LATAS TINA LAVADERO |5 X BALDE BLANCO | 100 LTS |DETERGENTE LIMPIEZA / REMOCION GRASA TAZA BLANCA X 90 GR 180 GR

CALCULO CONCENTRACIONES EN BASE A SOLUCIONES CON PPM

CONCENTRACION SOLUCION INICIAL X VOLUMEN SOLUCION INICIAL VOLUMEN SOLUCION FINAL X CONCENTRACION SOLUCION FINAL

Ejemplo

Lejia concentrada al 7.5% ¢éCuanta lejia uso? ZZ 15 litros de agua con lejia 400 ppm

= 75.000 X pz4 15.000 ML X 400 PPM 2z = 80 M

7.5/100 x 1'000,000 PPM




Anexo 7: Control de cambios en sistema de conocimientos

.. & watn Ciscusidn Preferancias Lists de seguimiento Conribucknes Sak
.
. Fagina espacial Buscar en Procesos Q
.
.
. C ibuci del . @ Ayuoz
» . ontribuciones del usuario
.
LI For Hartin fuspusiras (Sscuskin | oquear | registro de bloqueds | subigas regisiros | cortrbuciones dl umiario boradas | gesiiin ds permisas del usuaric)
Pigha principal Buscar
Camtios recientes
" y O Mostrar soiolas contribuciones de USUANOS NUews
Pigha alesioria

@ Direccion 1P o nombre de usuano: [Mertin fulguerss
Espacio de nombres: [todos >

Ayuds sobre MedsiVii

oo Fillro de etiquetas

:";"”" [ soio revisiones eliminacas (] Mostrar solo Gitimas ediciones de pagina (] Mostrar soio ediciones que son creaciones de paginas [ Ocultar edciones menores
rouskanes del

usuario Desde la fecha | Ninguna fecha selecc ionaca

Regsiros

Bloguear a ussaro Hasta la fecha: | Ninguna fecha seleccionada

Modficar grupos del Buscar

usiado

Subw archwo

Péginas especiales {recientes | pimeras) Ver (50 mas recientes | 50 antenores) (20 | 50| 100 | 250 | 500)

Versiin para imprimir

1305 15 0ct 2019 (af | PIst) . (4) . D20 Inicio de producc iGN diana (iima)
12'50 1500t 2019 (A1 | Mist)  (-3) . Produccién (Gruma) [revertir més de 10 ediciones]
 12:55 15 0ct 2019 (AT hist) . . (+32) . . Produceién

» 1255 15 0ct 2010 (df| hist) .. (+111) . . Produccion

« 12.44 15 0ct 2019 (41| hist) . . (20) . . Allajores Tinkay (—Procesos de Limpieza) (GMima) [revertir mas de 10 ediciones]
« 12.42 15 0ct 2019 (31| hist) . . (+35) . . Produccion

« 124115 061 2019 (31| Mist) Produc it

« 12,40 15 oct 2010 (df| hist) . . (+70) . . Produccién (—Proceso: 2a)

« 12.40 15 oct 2010 (df| hist) . . (+373) . . Produccion (—Procesos de Lim pieza)

« 12:31 15 0ct 2010 (df| hist) . . (+13) . 020 Inicio de produceibn diaria

« 12:30 15 oct 2010 (df| hist) . . (-1} . . 020 Inicio de produccion diaria

« 12.20 15 0ct 2019 (41| hist) . . (+5) . . 020 Inicio de produccion diaria

« 12,29 15 0ct 2019 (31| bist) - (+280) 020 Inicio de produccion diaria

= 1219 15 0ct 2019 (dif| hist)  (+368) 021 Fin de produccion diaria (alima)

= 1216 15.0ct 2019 (dif| hist)  (+2) 021 Fin de produccion diaria

= 1033 15 0ct 2019 (dif | hist)  #1331) N 3028 Almacenado (Grealed page with ==
<5 TRONG>AREA O EQUIPO: </STRONG> GOGINA | <5T..") (ltima)

« 10:20 15 oct 2019 (41| hist) . . (+1240)
1<STRONG># PROCESO / DOP-</5 TRONG>

- 10°26 15 00t 2019 (3| Nist) . (-149) . 3026 Enfriado (lltima)

« 1027 1500t 2019 (3 st) . (+1260) N 3027 Mezciado (Created page with *
1<STRONG># PROCESO / DOP </STRONG>. ") (ilEma)

» 1025 15 0ct 2019 (df | hist) (#1532
1<STRONG># PROCESO / DOP-</STRONG>...*)

« 1020 15 oct 2019 (3] hist) . . (+1824) . N 3025 Calentado (Created page wilh
1<STRONG># PROCESO / DOP </STRONG>.. ") (015ma)

» 1005 15 061 2019 (af | Bist)  (+70) N 3024 Tamizado (Created page Win "Ver proceso 3020_Tamizacdo</brs </br> Voivera Alfgjores_Tinkay”) (itima)

« 10:04 15 oct 2019 (df | hist) . (+1879) . N 3020 Tamizado (Created page with *== NOTA =
<STRONG>AREA O EQUIPO</STRONG> <! align="nght" . (altima)

Notas

7) wiema)

Proceso == (| elass="mkitable" f<strong>ALMACENADO</stiong> <8 TRONG># PROCESO / DOP- </STRONG > 3029 |- |

N 2028 Enfriado (Created page with "== Notas == <strong>ATENGION!</strong> GRAVE RIESGO por quemadum == Proceso == {| ciass="wikilabie" /<strong>ENFRIADO</strong>

Notas == <sirong>(ATENCION! <strong> GRAVE RIESGO por quemadura == Proceso == (] lass = Wikitable* |<strang>MEZCLADO</strong>
N 3026 Enfiiado (Created page wilh == Notas == <strong= ATENCION'</strong> GRAVE RIESGO por quemadura == Proceso == { class="wikiable" 1<strong>ENFRIADO</Strong>

Notas == <sirong ATENGION'</strong= GRAVE RIESGO por quemadura == Proces == {] olass="wikifabie" '<sirong>CALENTADO</stmng>

PROCESQ == { class="wikitable® I <strang>TAMIZADO</strong> [<S TRONG># PROCESQ / DOP:</STRONG> 3020 |- |

« 0955 15 0ct 2019 (31| Mist) . (+125) . N 3023 Pesado (Greated page with "Ver praceso 3012 </brs <STRY </STRONG> de sodio</br> </br> Vaiver a Affajores_Tinkay’) (dttima)

« 0057 150612019 (1] IiSt)  (+110) . N 3022 PeSa00 (Created page With *Ver proceso 3012 Pesado=/rs </ <STRONG>INSUMO. /STRONG> FiDia</br> </Dr> Veiver 8 Aajores_Tinkay") (nima)

0057 150612079 (1] INSt)  (+111) . N 3021 PeSann (Grealed page Win Ver froceso 3012 PESa00</0r» </r> <STRONG=INS UMO'</STRONG> HATNa</r> </br> VOIver & Alfajores_Tinkay") (dlmma)

« 0956 15 0C1 2019 (1] 1iSt)  (+108) _ N 3010 PeSa00 (Grealed Dage WIN *Ver proceso 3012_PEsano</br> <r> <STRONG>INSUMD'</STRONG> SaI</ir> </bi VOer & Alfajores_Tnkay?) (ditima)

0956 15 0012019 (1] IiSt)  (+123) N 3018 PeSa00 (Greled DagE WIN *Ver proceso 3012_PESano</br> </r> <STRONG>INSUMD'</STRONG> SOIDalo 0 pOtasio</r> </Dr» Volver 3 AT3jores_Tinkay") (a1ama)

« 09'54 15 0012019 (1] INSt)  (+125) N 3017 PeSa00 (Grealed DagE WIN *Ver proceso 3012_PESato</bi> </r> <STRONG>INSUMO'</STRONG> PIOpiONaIo 0 Calcio</mr> </Dr VOWer 3 Arajores_Tnksy) [(1ima)

« 02.53 15 oct 2010 (df| hist) . . (+133) . . N 3016 Pesado (Crealed page with "Ver proceso 3012_Pesado</br> </br> <STRONG>INSUMO. </S TRONG> Estearoil factiato de sodio</br» </br> Volver a Affajores_Tinkay’) (altima)
« 0952 15 oct 2010 (df | hist) . (+120) .. N 3015 Pesado (Created page with "Ver proceso 3012 <br> <STRO 0. </STRONG> A\ </br> Volver a Alfajores_Tinkay) (attima)

» 0851 15 061 2019 (dif| hist)  (-5) 3014 Pesado (ditima)

» 0851 15 061 2019 (dif| hist)  (-5) 3013 Pesado (ditima)

« 0950 15 061 2010 (1] Iist) - (+149) _ N 3014 Pesano (Grealed page wilh *Ver proceso 3012 <r> <STF TE</S TRONG> MO0 ¥ F QUOS0S 08 ACI00S rASOS</Dr> </Dr> VONer a Allajores_Tinkay")
« 0840 15 0ct 2010 (d | hist) . (+1) . - 3012 Pesado (ilsma)

= 0.0 15 ot 2019 (df | hist) . (+131) .. N 3013 Pesado (Created page with *Ver proceso 3012 </br> <STROA TE /S TRONG> de </br> Volver a Alfajores_Tinkay")

= 09:46 15 oct 2010 (df| hist) . . (+49)
= 09.42 15 oct 2019 (df | hist) . . (+1779)
receta == PROCESO 1l class="mk_
« 0936 15 001 2010 (31| Nist) _ _ (+20)
0936 15 0C1 2010 (31| NiSt) _ _ (+68)
« 09134 15 061 2019 (31| Nist)  (+118)

= 09.34 15 oct 2010 (dif | hist)
= 02.33 15 0ct 2010 (df | hist) . . (-31)
= 09.33 15 0ct 2010 (df | hist) . . (-31)
« 09.31 15 oct 2010 (df| hist) . . (+7)
« 09.30 15 oct 2010 (dif | hist)
» 09:28 15 oct 2019 (dif | hist)
» 0927 15 oct 2019 (dif | hist)
* 21.80 14 oct 2019 (dif | hist)
* 21.30 14 oct 2019 (dif | hist)

(+170)
3218 Empacado FlowPack (attima)
3218 Empacado FlowPack

Altajores Tinkay (—
Aljores Tinkay (—Procesos segin DOP Pre Mezols 2)

(-118) . . Atsjores Tinkay (—
Alfajores Tinkay (—Procesos segin DOP
Alfajores Tinkay (—Procesos segin DOP
Allajores Tinkay (—Procesos segdn DOP

Altajores Tinkay (—Procesos segin DOP Pre Mezola 1)

3012 Pesado

N 2012 Pesado (Created page with TENCIONI </STRONG>

7

se repite a lo largo de fa Pre Mezoia 1 cambiando el insumo necesario segin fa

rocesos segin DOF

Alfajores Tinkay (-

DOP Pre Mezcia 2)

Altsjores Tinkay (—Procesos segin [

Pre Mezcla 1)

(reclentes. | pAmeras) Ver (50 mas recientes | 50 antenoms) (20 | 50| 100 250 | 500).

Folitica e pAvacidad Acerca e Proctsss Expnemccnss

Nota.

De Contribuciones del

[ 2 et

Usuario, por Industrial Peruana Holandesa S.A.C., 2019

(http://www.wikiiph.tinkay.com)
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Anexo 8: Uso del ERP para agendar actividades de

Mantenimiento

e vsadelstado  Vstamensual  Vistasemanal  Vistadars Vst por usuano

Evertos mgnacs a iertn Frarc 5co Fulgueras Montoro - A todos s usuaros delgnpo .
d Resoutce
- 5o PRO_MANTENMENTO . REFRESCAR
Tercero ]
Semen Poyecto =
Noevo evento
Lswn

Ms eventos ncompletos
Ms eventos leminacos

s M 1 2 3 4 5 ) REAREVENTO @

Evertos nconpietos - oax
Evenlos tenminados. Ret. Propetaro Too Thio FEChAgE DL « Fechadetn Tercero Contacto. Ebo =
Catencaro
Ms evertos ncompletos. © 20501 ¥ o © oL DE MOLDFADORA 150172020 0000 150120200000 g MUARCAYA DA o
S TIEoR Jowpeex oo T © o SELLADORA CAMFANA 150120200000 150120200000 °
Evertos nconpielos
Evertos temnados © 20580 i © o HORNO 17122019 0000 1711212019 00:00 L ]
o ©26% % harin Francico Fuguet © o nTEmBITO BATIOORA Y AVASADORA 181120190000 190000 o
Q205 T © o DOSFACADO " TIBARRENTOS O . # BAGUO CASTLLO L]
© 20885 T £ o © mo MGACON 06102019 0000 06102019235  § MANPLAGSAC
Py © mo. 25002
oxsw T © oy CAMBIO DE CNTA TEFLON BN SELLAD 090772019 0000
Py © mo! UMGACON 050720190000  (607201923% ) MANPLAGSAC
o T isc0 Fued © o proveedores empaque Nlexbe 15042010 1130 18042018 1200
o T © mo! 28022010 1030 2020191300
Q1% T Marin Fi © mo, DISERO SABRINA 27022019 1600 2120191700 p) ESTEFANA SA
emo T © oy FOTOCELULA 130220190000 13M2201023%0 I BARRENTOS O.
o0 N 0 © mo VAROS 04022019 0000 02019235
© 1220 ¥ © RO, APERTURA T1755 URGENTE 3
©10E7  {) AAASME © o MOLORADORA 15010190000 150120190000 5 HUARGAYA DA
© 12086 ) ARAASULIA ZEA COOOR © FRO_MANTENMENTO BPMMANTENMENTO DE MOLDEADORA 191122018 0000 191220180000  § HUARCAYA DA.
©10% ¥ Marin Francisco Fuuel © o 17122018 0000
orme ¥ © o CAPACITACON SSTEMA DOLBARR 121220180000 1211220181300
©100 T MannF © o ONNZ0180000  OMWAB0000  FIBARRENTOSO.. S BAGLOCASTLLO
oW © mo UMGACON V080000 702018238 5 GRIPOLARO
oom 3 . © o 0 s 260020180000 250920180000
e ¥ © mo CAPRGITACON UMREZA MOLDED, DO 120020180000 12002018130
©100 T Marin Francesco Fuguer © RO_MANTEMENTO BPMMANTENMENTO CAMFANA 200820180000 20082018 0000
© 20585 ® © oL FLOWRACK 210682018 0000 210820180000 g} BARRENTOS O

Nota. De Agenda de mantenimiento, por Industrial Peruana Holandesa S.A.C., 2019
(http://vww.tinkay.com/dolibarr/comm/action/index.php?mainmenu=agenda&leftmenu=)
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Anexo 9: Diagrama de operaciones del proceso Pre Mezcla 1

INDUSTRIAL PERUANA HOLANDESA S.A.C.

Diagrama de operaciones del proceso de pre mezcla 1 para Alfajor Tinkay

Balde
Azicar fina
_
1
Bicarbonata de amonio
2
Mono y di glicéridos de acidos grasos
3
Acido citrico
4
Lactilato de sodio
5
Propionato de calcio
6
Sorbato de potasio
7
Sal
)
8

Pre mezcla 1

Resumen

Q Operacién 1
Combinada 0
(AN

l:l Control 8

Pesado

Pesado

Pesado

Pesado

Pesado

Pesado

Pesado

Pesado

VERSION 3.01 2019 B.P.M.
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Anexo 10: Diagrama de operaciones del proceso Pre Mezcla 2

INDUSTRIAL PERUANA HOLANDESA S.A.C. VERSION 3.01 2019 B.P.M.

Diagrama de operaciones del proceso de pre mezcla 2 para Alfajor Tinkay

Balde
Harina
e
1 Pesado
Fibra
2 Pesado
Bicarbonato de sodio
3 Pesado
Goma xanthana
C) Tamizado
Pre mezcla 2

Resumen

O Operacion 1
PN

. Combinada 0
N

O Control 3
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Anexo 11: Diagrama de operaciones del proceso Azucar

Invertida

INDUSTRIAL PERUANA HOLANDESA S.A.C. VERSION 3.01 2019 B.P.M.

Azicar blanca

R

1 Pesado
Agua embotellada
2 Pesado
Acido citrico
3 Pesado
C\ / Calentado y control

Enfriado
Bicarbonato de sodio
e
4

Mezclado

Enfriado

Almacenado

Azicar invertida

Resumen

O Operacion 4
N

Combinada 1
N A
l:‘ Control 4




Anexo 12: Resultados analisis superficies

Sociedad de Asesoramiento Técnico S.A.C.

JR. ALMIRANTE GUISSE N° 2580 - 2586 / LIMA 14 - PERU TELEFONO: 206-9280
E-mail: salperu@satperu.com | Pdégina web: www.satparu,com

N° DI-01016-2019-01

VIl RESULTADOS DE LA INSPECCION

7.1 DATOS DE LA TOMA DE MUESTRA

METODOLOGIA DE TOMA DE . RM. N° 461-2007/MINSA GUIA TECNICA PARA EL ANALISIS MICROBIOLOGICO DE SUPERFICIE EN

IMUESTRA * CONTACTO CON ALIMENTOS Y BEBIDAS. ITEM 7.3.1, METODO DEL HISOPO
IDENTIFICACION . MESA DE TRABAJO

UBICACION : AREA DE BARADO DE VAINILLA

TIPO DE SUPERFICIE - REGULAR

CONDICION/HORA DE LA TOMA _ DESPUES DE APLICAR SU PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION / MATERIAL: ACERO|
DE MUESTRA “ INOXIDABLE / HORA: 11:00 h.

7.2 METODOS DE ENSAYO
[Coliformes totales Numeracion : FDA/BAM 8th Edition Rev. A, 1998. Chapter 4. Seplember 2002, items A, B y G. 1995 {Revisién Julio]
2017) /i RM MINSA N° 461-2007, items 7 y 8. Enumeration of Escherichia Coli and the Coliform Bacteria.

Conventional Methed for Coliforms //f Guia Técnica para el Andlisis Microbiologico de Superficies en|
contacto con Alimentos y Bebidas

Salmonella Deteccion © ICMSF (1983) M; . de los Ali Su significado y méL. de Pag.169-178, items |, Il y 1L
2daEd. Reimp. 2000//RM MINSA Nro.461-2007, items 7 y 8. i de

Exploracién Biog. para Identif. de Sal prueba para la I de Salmor i
Técnica para el Anslisis Microbioldg. de Superﬁcles en contacto con alimentos y bebidas.

7.3. RESULTADOS DE ANALISIS
Segln Informes de Ensayo N° DT-03558-01-2019
7.3.1. RESULTADOS DE ENSAYOS MICROBIOLOGICOS

ANALISIS RESULTADOS ESPECIFICACIONES
[Coliformes totales Numeracién (ufclem?) <01 <1
Isuperficie
Ealmomlla Deteccion Vetperd 2, Ausencia Ausencia
en cm®)

Superficie muestreada: 100 cm?

Vil CONCLUSION |

DE ACUERDO A LOS RESULTADOS OBTENIDOS EN LA INSPECCION DE TOMA DE MUESTRAS DE SUPERFICIE INERTE, SE CONCLUYE]

[QUE ES CONFORME; RESPECTO A LOS REQUISITOS QUE CORRESPONDEN A LOS DOCUMENTOS NORMATIVOS Y/O DOCUMENTO DE
[REFERENCIA DEL ITEM IV.

Lima, 01 de Julio de 2018

KT/
IN VARA QUEREVALU
E DIVISION DE INSPECCIONES (e)
C.ILP N°73890
OOCUMENTO EMITICO EN BASE A LA INSPECCION Y TOMA DE MUESTRA REAUZADA POR PROFESIONALES DE SAT Y DOS EMITIDOS POR LOS LABORATORIOS DE
ENSAYOS, APLICABLE PARA EL ESTABLECIMIENTO INSPECCIONADO, PRODUCTC © LINEA CE PROCESO La RePRe TOTAL YIO PARCIAL DEL

PRESENTE DOCUMENTO, NO ES VALIDO S! S FOTOCOPIA

Pagina 2 de 2

E.NLARY Bunl linin AA4E

(continda)
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Sociedad de Asesoramiento Técnico S.A.C.

JR-ALMIRANTE GUISSE N* 2580 - 2586 / LIMA 14 - PERU . TELEFONO: 206-9280
E-mail: salperu@satperu.com / Péagina web: www.satperu.com

N° DI-01016-2019-02

VIl RESULTADOS DE LA INSPECCION
7.1 DATOS DE LA TOMA DE MUESTRA

METODOLOGIA DE TOMA DE . RM. N° 461-2007/MINSA GUIA TECNICA PARA EL ANALISIS MICROBIOLOGICO DE SUPERFICIE EN

IMUESTRA * CONTACTO CON ALIMENTOS Y BEBIDAS. ITEM 7.3.3, METODO DEL ENJUAGUE

IDENTIFICACION ¢ VILLA REMIGIO JENNY ELIZABETH

UBICACION : AREA DE BARADO DE VAINILLA

ITIPO DE SUPERFICIE VIVA

CONDICION/HORA DE LA TOMA = DESPUES DE APLICAR SU PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION / SIN GUANTES

DE MUESTRA * FUNCION: OPERARIO / HORA: 11:15 h.

7.2 METODOS DE ENSAYO

Coliformes tolales Numeracion : FDA/BAM 8th Editicn Rev. A, 1998. Chapter 4. Seplember 2002, items A, B y G, 1995 (Revision Julio 2017]7@
RM MINSA N° 461-2007, items 7 y 8. Enumeration of Escherichia Coli and the Coliform Bacteria,
Conventional Method for Coliforms /// Guia Técnica para el Andlisis Microbioldgico de rficies en

con Alimentos y Bebidas.
¢ AOAC 975.55, 20th. Ed. (2018) /// RM MINSA N° 461-2007, items 7 y 8. Staphylococcos aureus in Foods.

N on de S

aureus (Supemcm)r 7 Surface Plating Method for Isolation and Enumeration /// Guia Técnica para el Analisis Microbiolégico de|
Superficies en con All yB

[Salmonella Deteccion : ICMSF (1983) Q. de los Al Su signi y mét. de enumerac. Pag.169-178, items |, Il y Il
2daEd. Reimp. 2000//RM MINSA Nro.461-2007, items 7 y 8. Sal I Aisl; de S
Exploracion Biog. para Identif. de prueba icas para la Identificac. de Salmonelas!//Guia
Técnica para el Analisis Microbiolég. de Superficies en con ali y bebidas.

7.3. RESULTADOS DE ANALISIS

Segin Informes de Ensayo N° DT-03558-02-2019
17.3.1. RESULTADOS DE ENSAYOS MICROBIOLOGICOS
ANALISIS RESULTADOS ESPECIFICACIONES
[Coliformes totales Numeracién { <100 <100
N ion  de is -

aureus(Superficie) <100 <100

|Salmonela Deteccion {/manos) Ausencia Ausencia

[VIl_CONCLUSION |

QUE ES CONFORME; RESPECTO A LOS REQUISITOS QUE CORRESPONDEN A LOS DOCUMENTOS NORMATIVOS Y/O DOCUMENTO D
REFERENCIA DEL ITEM IV.

DE ACUERDO A LOS RESULTADOS OBTENIDOS EN LA INSPECCION DE TOMA DE MUESTRAS DE SUPERFICIES VIVAS. SE CONCLUVEI

Lima, 01 de Julio de 2018
KT/,

DIVISION DE INSPECCIONES (o)
CILP N 73890

DOCUMENTO EMITIDO EN BASE A LA INSPECCION ¥ TOMA DE MUESTRA REALIZADA POR PROFESIONALES DE SAT Y RESULTADOS EMITIDOS POR LOS LABORATORIOS DE
ENSAYOS. APLICABLE PARA EL ESTABLECIMIENTO INSPECCIONACC, PRODUCTO O LINEA DE PROCESO INDICADAS. PROHIBIDA LA REPRODUCCION TOTAL Y/O PARCIAL DEL
PRESENTE DOCUMENTO. NO ES VALIDO $I ES FOTOCOPIA.

Pagina2 de 2
F-DI-06/ BvalJunio 2015
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Sociedad de Asesoramiento Técnico S.A.C.

JR. ALMIRANTE GUISSE N* 2580 - 2586 / LIMA 14 - PERU TELEFONO: 206-9280
E-mail: satperu@satperu.com / Pégina web: www. satperu.com

N° DI-01016-2019-03

VIl RESULTADOS DE LA INSPECCION

7.1 DATOS DE LA TOMA DE MUESTRA

METODOLOGlA DE TOMA DE ,

APHA (2015). COMPENDIUM OF METHODS FOR THE MICROBIOLOGICAL EXAMINATION OF FOODS.

l(Recuento Aerdbico en placa)

Hongos: Levaduras Numeracion

Hongos: Mohos Numeracién

MUESTRA : 5TH. EDITION. CHAPTER 3. MICROBIOLOGICAL MONITORING OF THE FOOD PROCESSING|
ENVIRONMENT. 3.10 y 3.101, SEDIMENTATION METHODS.

IDENTIFICACION : AREA DE EMPACADO

UBICACION DE PLACAS : SOBRE ESTRUCTURA DE METAL

[CONDICION'HORA DE LA TOMA . DESPUES DE APLICAR SU PRCCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION / 15 MINUTOS DE

DE MUESTRA  EXPOSICION DE PLACAS / HORA: 10:55 - 11:10 h

7.2 METODOS DE ENSAYO

iAerobios Mesofilos Numeracion

: ICMSF (1983) Microorg. de los Alimentos, Su signif. y mét. de enum. Pag. 117-124. 2da. Ed. Reimp.

© ICMSF (1983) Microorg. de los Alimentos Su signif. y mél. de enum. Pag. 166-167 2da. Ed. Reimp.

- ICMSF (1983) Microorg. de los Alimentos Su signif. y mét de enum. Pag. 166-167 2da. Ed. Reimp,

2000///APHA Compend. of Methads for the Microb. Examin. of Feods, 5th Ed., 2015, Chap, 3, item 3.10 y|
3.101. Enum. de Microorg. Aerobios Mesofilos: Mét. 1 (Rec. Estandar en Placa, Rec. en Placa por siembra en|
todo medio o recuento/liMicrobiclog. Monitor. of the Feod Process. Environm. Sampling Methods.

2000/{APHA Compend. of Met, for the Microblolog. Examinat. of Feods, 5th Ed. 2015, chapter 3, item 3.10 y|
3.101. Rec. de Mohos y Levaduras. Mét. de Rec. de Levaduras y Mohos por ¢ Slembrn en Placa en todo el
medio///Microbiolog. Monitor. of the Food Process. El Samp. meth

2000///APHA Compend. of Met, for the Microbiolcg. Examinat. of Foods, 5th Ed. 2015, chapter 3, item 3.10 y|
3.101. Rec. de Mohos y Levaduras. Mét. de Rec. de Levaduras y Mohos por Slembra en Placa en todo el
medial//Microbiciog. Monitor. of the Food Process. d Samp,

17.3. RESULTADOS DE ANALISIS

Segun Informes de Ensayo N° DT-03558-03-2019

7.3.1. RESULTADOS DE ENSAYOS MICROBIOLOGICOS

ANALISIS RESULTADOS
Acrobios Mesdfilos  Numeracion .
(Recuento Aerdbico en placa) (ufe/15 3Est
Hongos: Levaduras Numeracion (ufc/15 minutos) 1Est
Honges: Mohos Numeracion {ufc/15 mi 3Est

Lima, 01 de Julio de 2019
KT/,

C.LP N°738%0

0 EMINDO EN BASE A LA INSPECCION Y TOMA DE MUESTRA REALIZADA POR PROFESIONALES DE SAT Y RESULTADOS EMITIDOS POR LOS LABORATORIOS DE
ENSAYOS, APUCABLE PARA EL ESTABLECIMIENTO INSPECCIONADO, PRODUCTOC O LINEA DE PROCESO INDICADAS. PROHIBIDA LA REPRODUCCION TOTAL Y/O PARCIAL DEL
PRESENTE DOCUMENTO, NO ES VALIDO SI ES FOTOCOPIA.

Pégina 2 de 2
F-DI-08/ 8valJunio 2015

Nota. De “Inspeccion N° DI-01016-2019” por Sociedad de Asesoramiento Técnico S.A.C., 2019
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Anexo 13: Resultado analisis de Enfermedades de

Transmision Alimentaria (1 operaria)

, LABORATORIO
o San Joaquin
[ o ] NOMBRES Y APELLIDOS [FEcNac.| EDAD | sExo | CARGO EMPRESA [ TIPOEVALUACION |
43322719 [ JENNY ELIZABETH VILLA REMIGIO |o1/1011985 | 33 aRos |FEMENING | oPERARIA | INDUSTRIAL PERUANA HOLANDESA | PRE OCUPAGIONAL |

FECHA 10/07/2019

ANALISIS |METOD0 RESULTADO UNIDAD  [VALORES DE REFERENCIA
INMUNOLOGIA
HAV (IGM) NO REACTIVO
TIFICOH NEGATIVO
TIFICO O NEGATIVO
PARATIFICO A NEGATIVO
PARATIFICO B NEGATIVO
BRUCELLA NEGATIVO
NOMBRE DEL ESPECIALISTA ESPECIALIDAD COLEGIATURA

RUIZ COTRINA, JORGE

PATOLOGO CLINICO

40560

SRS L COTRING'
Caas 20SE0 RNE. 021633

Nota. De “Laboratorio” por Clinica San Joaquin, 2019
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Anexo 14: Solicitud informe de metales pesados en agua

0 Sunass

Gy Buscar...

nal de Servicios de Sane

nto

Portal de &

Transparencia

estdndar

000®

Contactenos

Mapa del Sitia

Usuarios -

Contactenos

Contactenos

Enviar un correo electronico. Todos los campos con el asterisco (*) son obligatorios.

EPS =

_ Nombre Martin Fulgueiras
. .

Correo electranico martin@tinkay.com

Asunto *

formes de ensaya sabre calidad de agua sedapal red piblica Lima

Mensaje * -

For tal motivo queremos saber si es que SEDRFAL,

Registro de o n = defecio STHRSS, asumiends cusmeen con
personal de EPS estos informes, pudiesen proporcicnar una copia de

los mismos.

Atentamente

!

Martin Fulgueiras
Representante Legal
Industrial Peruana Holandesa 5.3.C.

5 f J

- )
y Sede Central _@ Eventos 6 Fono SUNASS

» Av. Bernardo Monteagudo 210 - 216. »Aqui encontrard informacion secbre las 614 - 3180/ 614 - 3181
Magdalena del Mar. diferentes campaiias y eventos.
Lima 17 - Peri. Linea gratuita para cualquier provincia
+ Central telefdnica: 614-3200 1 0800-00-121 Y

» Horario de atencion:
Lunes a viernes de 8:30 a 17:00 horas
(horario corrido)

SUNASS - 2019

Nota. De Contéactenos, por Sunass, 2019 (https://www.sunass.gob.pe/#)
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Anexo 15: Resultados metales pesados San Juan de Lurigancho

L9

EPS NOMBRE_EPS NOMBRE_LOC ANO MES FECHADETOMA DIRECCION PARAMETRO RESULTADO FMUE_HORA
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 10 05/10/2018 CA 76 057 11 LECTUR PROG CIUDAD MRCAL CACERES SEC Il Aluminio 0,07
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 10 05/10/2018 CA 76 057 11 LECTUR PROG CIUDAD MRCAL CACERES SEC Il Hierro 0,029
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 10 05/10/2018 CA 76 057 11 LECTUR PROG CIUDAD MRCAL CACERES SEC Il Manganeso 0,002
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 10 05/10/2018 CA 76 057 11 LECTUR PROG CIUDAD MRCAL CACERES SEC Il Cobre 0,034
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 10 05/10/2018 CA 76 057 11 LECTUR PROG CIUDAD MRCAL CACERES SEC Il Arsénico 0,0025
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 10  05/10/2018 CA 76 057 11 LECTUR PROG CIUDAD MRCAL CACERES SEC Il Plomo 0,0012
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 10 09/10/2018 CA320 C2-19 Aluminio 0,031
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 10 09/10/2018 JR URUBUES, LOS 0 R-37 LECTUR Aluminio 0,062
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 10 09/10/2018 CA 320 C2-19 Hierro 0,027
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 10 09/10/2018 JR URUBUES, LOS 0 R-37 LECTUR Hierro 0,034
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 10 09/10/2018 CA320 C2-19 Manganeso 0,002
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 10  09/10/2018 JR URUBUES, LOS 0 R-37 LECTUR Manganeso 0,002
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 10  09/10/2018 CA320 C2-19 Cobre 0,025
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 10 09/10/2018 JR URUBUES, LOS 0 R-37 LECTUR Cobre 0,025
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 10  09/10/2018 CA320 C2-19 Arsénico 0,0026
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 10 09/10/2018 JR URUBUES, LOS 0 R-37 LECTUR Arsénico 0,0022
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 10 09/10/2018 CA320 C2-19 Plomo 0,0013
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 10  09/10/2018 JR URUBUES, LOS 0 R-37 LECTUR Plomo 0,0011
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 11 08/11/2018 CA PEREZ DE CUELLAR, JAVIER 0 E-14 Aluminia 0,045
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 11 08/11/2018 JRALEGRIA, CIROOL618  PROG CIUDAD MRCAL CACERES SEC 11 3 Y 4 ETAPA Aluminio 0,061
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 11 08/11/2018 CA PEREZ DE CUELLAR, JAVIER 0 E-14 Hierro 0,041
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 11 08/11/2018 JR ALEGRIA, CIRO 0 L6 18 PROG CIUDAD MRCAL CACERES SEC 11 3 Y 4 ETAPA Hierro 0,017
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 11 08/11/2018 CA PEREZ DE CUELLAR, JAVIER 0 E-14 Manganeso 0,002
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 11 08/11/2018 JRALEGRIA, CIROO L6 18 PROG CIUDAD MRCAL CACERES SEC 11 3 Y 4 ETAPA Manganeso 0,002
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 11 08/11/2018 CA PEREZ DE CUELLAR, JAVIER 0 E-14 Cobre 0,012
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 11  08/11/2018 JRALEGRIA, CIROO L6 18 PROG CIUDAD MRCAL CACERES SEC 11 3Y 4 ETAPA Cobre 0,027
026 SEDAPAL SANJUAN DE LURIGANCHO 2018 11 08/11/2018 CA PEREZ DE CUELLAR, JAVIER 0 E-14 Arsénico 0,002
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 11 08/11/2018 JRALEGRIA, CIROO L6 18 PROG CIUDAD MRCAL CACERES SEC 11 3 Y 4 ETAPA Arsénico 0,0022
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 11 08/11/2018 CA PEREZ DE CUELLAR, JAVIER 0 E-14 Plomo 10,0009
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 11 08/11/2018 JRALEGRIA, CIROO L6 18 PROG CIUDAD MRCAL CACERES SEC 11 3 Y 4 ETAPA Ploma 0,0015
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 11 09/11/2018 JRAZULEJOS, LOS 424 Aluminio 0,059
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 11 09/11/2018 JRAZULEJOS, LOS 424 Hierro 0,017
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 11 09/11/2018 JRAZULEJOS, LOS 424 Manganeso 0,002
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 11 09/11/2018 JRAZULEIOS, LOS 424 Cobre 0,029
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 11 09/11/2018 JR AZULEJOS, LOS 424 Arsénico 0,0015
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 11 09/11/2018 JRAZULEJOS, LOS 424 Ploma 0,0006
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 12 07/12/2018 AV PRINCIPAL CENTRAL O L 16 Aluminio 0,058
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 12 07/12/2018 CA 230 Q-15 LECTUR Aluminio 0,09
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 12 07/12/2018 CA310 Z1-04 Aluminio 0,063
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 12 07/12/2018 AV PRINCIPAL CENTRAL O L 16 Hierra 0,019
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 12 07/12/2018 CA 23 0 Q-15 LECTUR Hierro 0,025
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 12 07/12/2018 CA310 21-04 Hierro 0,019
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 12 07/12/2018 AV PRINCIPAL CENTRALO L 16 Manganeso 0,002
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 12 07/12/2018 CA 230 Q-15 LECTUR Manganeso 0,002
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 12 07/12/2018 CA310 21-04 Manganeso 0,002
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 12 07/12/2018 AV PRINCIPAL CENTRAL 0 L16 Cobre 0,041
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 12 07/12/2018 CA 230 Q-15 LECTUR Cobre 0,01
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 12 07/12/2018 CA310 Z1-04 Cobre 0,035
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 12 07/12/2018 AV PRINCIPAL CENTRALO L 16 Arsénico 0,0029
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 12 07/12/2018 CA 230 Q-15 LECTUR 0,0025
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 12 07/12/2018 CA310 21-04 0,003
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 12 07/12/2018 AV PRINCIPAL CENTRALO L 16 Plomo 0,0009
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 12 07/12/2018 CA 230 Q-15 LECTUR Ploma 0,0009
026 SEDAPAL SAN JUAN DE LURIGANCHO 2018 12 07/12/2018 CA310 Z1-04 Plomo 0,0007

Nota. Adaptado de “SEDAPAL IV Trim 2018 — Metales (002)” por Sunass, 2019




Anexo 16: Reporte de inspeccion Intertek 25/07/2019

intertek

Total Quality. Assured.

INFORME DE AUDITORIA A PR

Nombre del Proveedor: INDUSTRIAL PERUANA HOLANDESA S.A.C.

Tel +511 3990940
www.intertek.com.pe

ITS REF. PER/09376-19

'OVEEDORES - SUPERMERCADOS PERUANGS
No.IN-305/19

Direccion del Proveedor: ir. Cajamarquilla N° 1222 - San Juan de Lurigancho

Nombre del Establecimiento Auditado : INDUSTRIAL PERUANA HOLANDESA $.A.C.

del imi Jr. Caj

Representante: Martin Fulgueiras Montoro

N° 1222 - San Juan de Lurigancho

Productos elaborados / Almacenados: Alfajores de Chocolate y Vainilla Tinkay

Referencia ITS: PER 09376-19
Alcance de la

de las C«

Vainilla Tinkay.
Responsable de la Inspeccion: Ing. Richard Cochachin Leon

Norma / Reglamento: D.5. N2 007-98 SA Publicado el 1958-09-25
Fecha de inspeccién: 25-07-2019

Lista de Verificacion:

Sanitaria de Fabricacion y Alamacenamiento de Alfajores de Chocolate y

“Reglamento sobre vigilancia y control sanitario de alimentos y bebidas”

ESCALA DE CALIFICACION UTILIZADA

| Aspecto Evaluado Puntaje Maximo Puntaje Obtenido |% Cumplimiento

DE LA ESTRUCTURA FISICA E INSTALACIONES 7 7 100.00%

DE LA DISTRIBUCION DE AMBIENTES Y UBICACION DE EQUIPOS 3 3 100.00%

DEL ABASTECIMIENTO DE AGUA 4 4 100.00%

DE LOS ASPECTOS OPERATIVOS 4 4 100.00%

DE LA HIGIENE DE PERSONAL ¥ SANEAMIENTO DE LOS LOCALES 19 18 94.74%

DEL CONTROL DE CALIDAD SANITARIA £ INOCUIDAD 2 2 100.00%

DE LAS MATERIAS, ADITIVOS 3 4 100.00%

DEL ALMACENAMIENTO 2 2 100.00%

DEL TRANSPORTE a 4 100.00%

DEL ROTULADO 1 1 100.00%

DE LOS ENVASES 1 1 100.00%

CONVENIOS 2 2 100.00%
PUNTAJE TOTAL 52 51 98.08%

PUNTAJE CALIFICATIVO

90% a mds Excelente

80% 0 89.99% Bueno

70% 0 79.99% Promedio o regular

51% 0 69.9% Menor al promedio o deficiente

menor a 50% Pobre o critico

REQUISITOS CRITICOS (SUPERMERCADOS PERUANOS)

CALIFICACION OBTENIDA DURANTE INSPECCION:

TABLA DE NO CONFORMIDADES CRITICAS

1. PRESENCIA DE PLAGAS

Cumple

2. FALTA DE HERMETICIDAD

Cumple

3. INSUMOS VENCIDOS

Cumple

4. LIMPIEZA GENERAL DEL ESTABLECIMIENTO

Cumple

5. CONVENIOS DE INOCUIDAD

Cumple

6. CONTROL DE ALERGENOS

NA

7. CONTROL DE ENVASES

Cumple

8. CONTROL DE ROTULADO

Cumple

9. TRAZABILIDAD

Cumple

STATUS: CALIFICADO

Intertek Testing Services Perd S.A.

Calle Mariscal José de La Mar N° 200 Urb. Industrial Residencial El Pino - San Luis - LIMA - PERU

Email: intertekperu@intertek.com
Oficinas en: Paita - Lima - Pisco - Atico - Mollendo - llo

Rev. 00/ Oct. 11

Pég. 1de 2

n
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(continuacion)
ntertek e van1 sosonuo

Total Quality. Assured.

ITS REF. PER/09376-19

OBSERVACIONES:

1.-Se encontro residuos de chocolate solidificado en la bandeja interna de la maquina de bafiado de chocolate.

RECOMENDACIONES

1.- Realizar una verificacion mas constante de la limpieza y desinfeccion de la maquina de bafiado de chocolate.

CONCLUSION:

INTERTEK TESTING SERVICES PERU S.A. CONCLUYE QUE LA EMPRESA INDUSTRIAL PERUANA HOLANDESA S.A.C. EN EL PROCESO DE FABRICACION Y
[ALMACENAMIENTO DE ALFAJORES DE CHOCOLATE Y VAINILLA TINKAY, HA OBTENIDO UNA PUNTUACION DE 98.08% CORRESPONDIENDO A UNA ESCALA
DE CALIFICACION DE EXCELENTE.

IVAN BOLANOS BEJARANO
SUPERVISOR OI

Lima, 30 de Julio del 2019

Intertek Testing Services Pert S.A.

Calle Mariscal José de La Mar N° 200 Urb. Industrial Residencial El Pino - San Luis - LIMA - PERU

Email: intertekperu@intertek.com

Oficinas en: Paita - Lima - Pisco - Atico - Mollendo - llo m

Rev. 00/ Oct. 11

Pég. 2 de 2 FPER/004E/

(continda)
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(continuacion)

intertek

Total Quality. Assured.

Tel +511 3990940
www.intertek.com.pe
ITS REF. PER/9376-19

LISTA DE VERIFICACION No. LV-343-19
INSPECCION HIGIENICO SANITARIO EN LA FABRICACION DE ALIMENTOS Y BEBIDAS

SUPERMERCADOS PERUANOS S.A.

Nombre del Proveedor: INDUSTRIAL PERUANA HOLANDESA 5.A.C.

Nombre del Establecimiento Auditado : INDUSTRIAL PERUANA
HOLANDESA 5.A.C.

p Martin Fulg
Fecha de inspeccién: 25-07-2019

Referencia ITS: PER 09376-19

dela in Leon

Ing. Richard Cq

El cumplimienta de cada requisito se definen como: Cumple=1, No Cumple=0, No Aplica =NA

Direccién del

Direccién del Proveedor: Jr. Cajamarquilla N° 1222 - San Juan de Lurigancho

Jr. Caji

Alcance de la Inspeccion: Verificacion de las Cc
Alfajores de Chocolate y Vainilla Tinkay.

N° 1222 - San Juan de Lurigancho

N Productos elaborados / Almacenados: Alfajores de Chocolate y Vainilla Tinkay

de Fabri

de

REQUISITOS SEGUN D.S. N°007-98-SA y CAC/RCP 1-1969, REV. 4-2003

Puntaje
Establecido

Puntaje
Aleanzado

OBSERVACIONES/HALLAZGOS

RECOMENDACIONES

TITULO IV : DE LA FABRICACION DE ALIMENTOS ¥ BEBIDAS

CAPITULO | : De la estructura fisica e instalaciones de las fabricas

Art 302 Ubicacion de la fabrica

La fdbrica estd instalada @ mds de 150 m de establecimientos o
actividades que sean fuente de contaminacion. El establecimiento no estd
construido sobre terreno que haya sido relleno sanitario, basurai,
cementerio, pantano o expuesto a inundaciones. Cuenta con licencia de
funcionamiento otorgada por la municipalidad respectiva.

Si Cumple. Certificado N° 0770 de fecha 25-03-
03 otorgado por la Municipalidad Distrital de
San Juan de Lurigancho.

Art 31¢ Exclusividad del local

El local, destinado a la fabricacién de alimentos y bebidas, no tiene
conexién directa con viviendas ni locales donde se realicen actividades
distintas a este tipo de industria

Si Cumple. El local es de exclusividad para la
elaboracion de alimentos.

Art 322 Vias de acceso

Las vias de acceso y dreas de desplazamiento dentro del recinto tienen
una superficie pavimentada apta para el trafico al que estan destinadas.

Si Cumple. Las vias de acceso son pavimentadas
«apta para el trafico.

Art 332 Estructuras y acabados

Estd construido con materiales impermeables y resistentes a la accién de
los roedores

Los materiales de las infraesctructuras son
impermeables y resistentes a la acccion de los
roedores

La union de las paredes con los pisos es a media cafia;

Los pisos tienen un declive hacia canaletas o sumideros;

Las supetficies de las paredes son lisas y recubiertas con pintura lavable
de color;

Los techos estdn proyectados, construidos y acabados para facilitar su
limpieza;

Las superficies de las paredes, tabiques y suelos son de material
impermeable que no tiene efecto toxico para las operaciones realizadas;
Las ventanas estdn construidas de forma que sean fdciles de limpiar y
tienen proteccidn contra insectos;

Las puertas tienen una superficie lisa y no absorbente, facil de limpiar y
de ser necesario desinfectar

Si Cumple.Con las exigencias indicadas que
facilitan
elaboracion de alimentos.

la proteccion de peligros en la

Art 342 lluminacién

El establecimiento tiene iluminacién natural adecuada complementada
con iluminacion artificial en casos sea necesario, evitando que genere
sombras, reflejo o encandilamiento y sea adecuadas al tipo de trabajo.
No da a lugar a colores falseados (4.4.7 CODEX Rev 4-2003).

Las lamparas estdn protegidas, cuando proceda (4.4.7 CODEX Rev 4-
2003)

es la
luminarias

Si Cumple.La
necesaria ademas de que
cuentan con proteccion frente a rupturas.

fluminacion  artificial
las

Art 352 Ventilacion

Cuenta con ventilacion adecuada para evitar el calor excesivo,
condensacion de vapor de agua y eliminar el aire contaminado. La
corriente de aire no se desplaza de una zona sucia a otra limpia. Las

aberturas de ventilacion estdn grow’stas de protectores.

La ventilacion es adecuada y protegido para el
ingreso de plagas.

CAPITULO Ii : De la il de y

de equipos

Art 362 Distribucion de los ambientes

Las instalaciones tienen una distribucion de ambientes que evitan la
contaminacion cruzada de los productos por circulacién de equipos,
personal o proximidad de SSHH

La distribucion de los ambientes evitan la
contaminacion cruzada en el flujo de proceso

Art 372 Material de equipo y utensilios

Los equipos y utensilios estdn fabricados de manera que no producen ni
emiten sustancias toxicas, no impregnan a los alimentos de olores y
sabores desagradables, no son absorbentes. Son resistentes a la
corrosion, soportan repetidas operaciones de limpieza y desinfeccion; las
superficies de los equipos y utensilios son lisas y exentas de orificios o
grietas.

En caso necesario, el equipo deberd ser duradero y movil o desmontable,
para permitir el mantenimiento, la limpieza, la desinfeccién y la vigilancia
(4.3.14.4.7 CODEX Rev 4-2003)

Si Cumple. Los Equipos y Utensilios son de
material resitentes y adecuados que garanticen
la inocuidad ademas de facilitar la limpieza y
desinfenccion.
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Puntaje

Puntaje

visible y en buenas condiciones de mantenimiento y funcionamiento.

JN D.S. 98- - . 4-, RECOMENDACIONES
REQUISITOS SEGUN D.5. N*007-98-SA y CAC/RCP 1-1969, REV. 4-2003 Establecido Alcanzado OBSERVACIONES/HALLAZGOS
|Art 382 Disefio del utensilios 1 1
El equipo y los utensilios estdn disefiados de manera que permitan su N N .
. ‘ﬂ Pa y - B " que o Si Cumple. Los Equipos y Utensilios
facil y completa limpieza y desinfeccién. N N
. . 3 - . B sondisefiados de modo que garanticen la
La instalacion del equipo fijo debe permitir su limpieza adecuada; su 1 1 N . " "
P . ; L inocuidad ademas de facilitar la limpieza y
con el uso y facilite unas buenas prdcticas de desinfenccion.
higiene, incluida la vigilancia (4.1.2 CODEX Rev 4-2003) .
Art 392 Equipo de refrigeracion ] ]
Todos los ambientes refrigerados estén dotados de dispositivos para la
medicidn y registro de la temperatura. Estos dispositivos estdn en lugar NA. NA.

CAPITULO Il : Del abastecimiento de agua, d.
Art 402 Abastecimiento de agua

uas servidas y recoleccion residuos slidos

1

2

El agua utilizada cumple con las requisitos fisico quimicos y
bacteriolégicos dictades por el MINSA, captada directamente de la red
publica o de pozo.. (Sg 4.4.1 CODEX Rev 4-2003, debe agjustarse a lo
especifiicado por la OMS)

Si Cumple. Carta N° 236- SEDAPAL de fecha 06-
07-19 que le entrega los resultados
fisicoquimicos.Ademas cuenta con analisis
microbiologicos en un laboratorio certificado.

Los sistemas de almacenamiento de agua son construidos, mantenidos y
protegidos de manera que se evita la contaminacion del agua.

Se prevé sistemas que garantizan una provision permanente y suficiente
de agua en todas sus instalaciones.

N.A.

NA.

El sistema de abastecimiento de agua no potable es independiente, estd
identificado y no estd conectado con los sistemas de agua potable (4.4.1
(CODEX Rev 4-2003).

N.A

NA.

Art 412 Reuso de aguas servidas industriales tratadas

Se realiza un tratamiento previo a las aguas servidos industriales
recuperadas para el prelavado de envases.

Si se reutilizan para el lavado final de envases se cuenta con la
autorizacién de DIGESA.

N.A

NA.

El agua recirculada es tratada y mantenida de forma tal que no
representa un peligro de inocuidad y optitud de los alimentos (5.5.1
|CODEX Rev 4-2003). El agua recirculada no tratada y agua recuperada de
elaboracion de alimentos por evaporacién o desecacién podran utilizarse
siempre que no represente un riesgo a la inocuidad y aptitud de los
alimentos. (5.5.1 CODEX Rev 4-2003)

N.A.

NA.

Art 422 de s servidas

Esta disposicion se efectia de acuerdo a las normas establecidas sobre la
materia.

Los sistemas e instalaciones de desague son adecuados, estan
proyectados y construidos de manera que evita el riesgo de
contaminacién de los alimentos y del abasteimiento del agua potabie.
(4.4.2 CODEX Rev 4-2003)

Si Cumple. Tienen un adecuado sistema de
1 alcantarillado ademas de evitar posibles atoros
e inundaciones en el establecimiento.

Art 432 Recoleccidn y disposicién de residuos sélidos

Los residuos sdlidos estan contenidos en recipientes de pldstico o
imetdlicos adecuadamente cubiertos o tapados. La disposicion de los
residuos sélidos se hard conforme a lo dispuesto en las normas sobre
aseo urbano que dicta el Ministerio de Salud.

Los recipientes para los desechos, subpreductes y sustancias no
comestibles o peligrosas son identificables de manera especifica,
\adecuadamente fabricados y, cuando proceda, son de material
impermeable (4.3.3 CODEX Rev 4-2003).

Si Cumple. Cuentan con recipientes de plastico
para la disposicion de residuos solidos y
rotulados segun la naturaleza ademas de estar
con bolsa interna y bien cerrados.

Los sistemas e instalaciones de desechos son adecuados, estan
prayectados y construidos para evitar el riesge de contaminacién de los
alimentos. (4.4.2 CODEX Rev 4-2003).

No se acumulan desechos en las dreas de manipulacion, almacenamiento
0 en otras dreas de trabajo o zonas circundantes, salvo sea inevitable
(6.4 CODEX Rev 4-2003).

Si Cumple. Cuenta con Area de Residuos Solidos
aislado de las zonas de produccion. Ademas se
cuenta con recipientes de plastico bien tapados
v alamcenados adecuadamente.

(CAPITULO IV : De los aspectos operativos

Art 442 samiento

La fabricacidn sigue un flujo de avance en etapas nitidamente separadas,
desde el drea sucia al drea limpia. En el drea limpia no circula personal,
equipos, ili o instf al grea sucia

Si Cumple. La districucion de ambientes siguen
un flujo de proceso en forma de U ademas de
tener utesilios , equipos , materiales para cada
area sucia o limpia segun lo establecido.

Los alimentos sin elaborar estén separados, en espacio o tiempo, de los
productos listos para el consumo (5.2.4 CODEX Rev 4-2003)

Si Cumple. Se cuenta con un almacen para
materia primas y producto terminado.

Art 452 Cdmaras de enfriamiento

La fabrica estd dotada de camaras de enfriamiento (en caso se elaboren
productos de fdcil descomposicion)

N.A.

N.A.

Art 462 ¥ equipos o

Estas instalaciones o equipos, susceptibles de provocar contaminacién, se
ubican en ambientes separados del drea de produccién.

N.A

NA.
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Puntaje
Establecido

Puntaje
Alcanzado

OBSERVACIONES/HALLAZGOS

RECOMENDACIONES

Er_t‘?’b_kw de seguridad y control

1

1

Los equipos utilizados en la fabricacidn, destinades a asegurar la calidad
sanitaria del producto, cuentan con dispositives de sequridad, control y
registro. Si fuera necesario, el equipo cuenta con un sistema eficaz de
control y vigilancia de la humedad, la corriente de aire y cualquier otro
factor que pueda tener un efecto sobre la inocuidad y aptitud del
alimento (4.3.2 CODEX Rev 4-2003)

Si Cumple. Los dispositivos de seguridad y
control para la fabricacion para medir los
parametros.

Se cuenta con instalaciones adecuadas para su calentamiento,
enfri coccion, refrig ion y i/ it de

refrigerados o ¢ en funcion de la naturaleza de las
operaciones, se realiza la vigilancia de la temperatura de los alimentos, y
en caso necesario, de los ambientes (4.4.5 CODEX Rev 4-2003)

N.A.

N.A

Existen sistemas que permiten reducir el riesgo de contaminacion por
cuerpos extraiios, polvo, humo nacive y sustancias quimicas indeseables;
de ser necesario se usan dispositivos de deteccién o seleccion (5.2.5
CODEX Rev 4-2003)

N.A.

N.A

482 Cuidados en la sala de. icaci

En estas salas no se guardan otros productos, articulos, implementos o
materiales extrafios o ajenos a los productos elaborados en dichos

Si Cumple. No se guardan materiales extrafios 0
ajenos en las salas de fabricacion.

CAPITULO V: De la higiene del personal y saneamiento de los locales

492 Estado de salud del personal

El personal manipulador o con acceso a la sala de fabricacion no es
portador de enfermedad infectoc giosa ni presenta sii de ellas.
Existe un control y seguimiento permanente del estadoe de salud del
personal.

Si Cumple. Existe un control y sequimiento
permanente del estado de salud del personal
manipulador que no son portadores de ETAs

502 Aseo sentacion del personal

El personal que labora en las salas de fabricacién de alimentos y bebidas
esta ¢ e aseado; p manos sin cortes, ulceraciones u
otras afecciones a la piel, sin sortijas, pulseras u otro objeto; las ufias
limpias, cortas y sin esmalte; el cabello corto y totaimente cubierto
cuando manipule alimentos. Cuenta con ropa de trabajo de color claro
fgorra, zapatos, overol o ¥ on ), es
exclusivamente o la labor y estd en buen estado de conservacion y aseo.

Si Cumple. El personal manipulador aplican
buenas practicas de manufactura ademas
disponen de una indumentaria exclusiva para
las labores.

Cuando las operaciones de procesamiento y envasado del producto se
realizan en forma manual, sin posterior tratamiento que garantice la
eliminacion de cualquier posible contaminacién proveniente del
manipulador, el personal que interviene en éstas esta dotado de
mascarilla y guantes. El uso de guantes no exime el lavado de manos. Y
los que interviene en operaciones de lavado de equipo y envases cuentan,
ademds, con delantal impermeable y botas.

Si Cumple. El personal manipulador cuenta con
i necesaria para g izar la
inocuidad alimentaria.

Los visitantes de las zonas de fabricacién llevan, cuando proceda, ropa
protectora y cumplen con las disposiciones de higiene personal (7.5
CODEX Rev 4-2003)

Si Cumple. Se le brinda a los visitantes
indumentaria necesaria ademas de cumplir con
las reglas sanitarias establecidas.

512 Personal de mantenimiento

El personal de limpieza y mantenimiento cumple las disposiciones de
"Aseo y presentacion del personal"

Si Cumple.

522 en de alimentos

Se adoptan las disposiciones necesarias para que el personal que
interviene en la elaboracion de los productos reciba instruccion adecuada
v continua sobre ipulacion higiénica de y bebidas y sobre
higiene personal.

Si Cumple. Reciben capacitacion adecuada y
continua en higiene de alimentos e higiene
personal.

El nivel de la capacitacion es evaluado segun la naturaleza del alimento,
la manera de manipular y envasar los alimentos, el grado y tipo de
elaboracion o de la preparacion ulterior antes del consumo final, las
condiciones de almacenamiento, el tiempo que transcurrira antes del
consumo (10.2 CODEX Rev 4-2003)

Se efectuan evaluaciones periédicas para comprobar eficacia de los
programas de capacitacion (10.3 CODEX Rev 4-2003)

Los programas de capacitacion se revisan y actualizan periddicamente en
caso necesario (10.3 CODEX Rev 4-2003)

Si Cumple. Cuentan con Programa de
Capacitaciones y sistema de evaluacion
periodicas con evidencia de cumplimiento.

53¢ Vestuario para el Il

El personal de la planta o de terceros cuenta con espacios adecuados
para el cambio de vestimenta y facilidades para depositar la ropa de
trabajo y de diario para que no estén en contacto entre ellas.

Si Cumple.Cuenta con un area donde se dispone
la ropa de trabajo y ropa del dia.

542 Servicios higiénicos del personal

El establecimiento cuenta con servicios higienicos para el personal en el
siguiente numero:

De 1 a 9 personas : 1 inodoro, 2 lavatorios, 1 ducha, 1 urinario

De 10 a 24 personas : 2 inodoros, 4 lavatorios, 2 duchas, 1 urinario

De 25 a 49 personas : 3 inodores, 5 lavaterios, 3 duchas, 2 urinarios

De 50 a 100 personas: 5 inodoros, 10 lavatorios, 6 duchas, 4 urinarios
Mds de 100 personas : 1 unidad adicional por cada 30 personas

Si Cumple. Con la cantidad requerida segun la
cantidad de manipuladores.
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cumplen con lo dispuesto en los Articulos 118° y 119° del DS 007-98-SA

REQUISITOS SEGUN D.S. N*007-98-SA y CAC/RCP 1-1969, REV. 4-2003 3 OBSERVACIONES/HALLAZGOS RECOMENDACIONES
Establecido Alcanzado
Se encuentran en buen estado de conservacién e higiene. 1 1 Si Cumple. Limpios y ordenados.
rt 552 Facilidades para el lavado y desi de manos 1 1
El personal que lobora en la zona de fabricacion se lava las manos de
P 9 f. N . Lo Si Cumple. Ademas existen avisos visibles sobre
acuerdo a lo establecido en la norma. Existen avisos visibles que indiquen .
- ) 1 1 la obligacion de lavarse las manos ademas se
la obligacién de lavarse las manos. Existe un control para el .
" . controla con formatos el cumplimiento de estas.
[cumplimiento de este requisito.

rt 562 Limpieza y de: idn del local 3 2
Inmediatamente después de terminar el trabajo de la jornada o cuantas
veces sea Ci se limpia con if .

N ) N Realizar  una  verificacion ~ mas
exclusivos para este fin y sin circular del drea sucio ol drea limpia los No cumple. Se encontro residuos de chocolate S . ”
M o 3 o B constante de la limpieza y desinfeccion
pisos, las estructuras auxiliares, las paredes de las zonas de manipulacién 1 7] solidificado en la bandeja interna de la maquina . o
) N T N _ de la maquina de bafiado de
de alimentos, los equipos y los utensilios se limpien o desinfecten con de bafiado de chocolate. chocolate.
lagua y detergente o con desinfectante; teniendo cuidado en no
contaminar al alimento
Los desinfectantes son apropiados al fin perseguido y se eliminan P 1 Si Cumple. Los insumos quimicos usados son
después de su aplicacion apropiados para la limpieza y desinfeccion.
Se dispone de un programa de limpieza y desinfeccion; el cual incluye Si Cumple. Cuenta con un Programa de limpieza
superficie, elementos del equipo y utensilios a limpiarse; 1 1 y desinfeccion de infraestructura, equipos e
de tareas ci Meétodo y frecuencia de limpieza; ilios indi los metodo,
Medidas de vigilancia (6.2 CODEX Rev 4-2003) frecuencia e medidas de sequimiento y control.
572 Control de las plagas y del acceso de animales L 5
El establecimiento se conserva libre de roedores e insectos. -
B . Si Cumple. El establecimiento no presenta
Se coloca tapas metdlicas en los colectores, cajas y buzones de inspeccién N
X " . evidencia de prescencia de plagas ademas de
de las redes de desagiie, y rejillas metdlicas y trampas de agua en su 1 1 . X
. o o contar con todas las medidas restrictivas para el
[conexién con la red de desagiie en las canaletas de recoleccion de las ) )
ingreso de estas mismas.
laguas de lavado.
Si Cumple. Las materias primas roductos
Las fuentes de alimentos estan guardadas en recipientes a prueba de P P Y p
~ o B terminado se encuentran sobre parihuelas y
plagas y/o almacenadas por encima del nivel del suelo y lejos de las 1 1 leict de fas pilades v entre uniasequnllo
paredes (6.3.3 CODEX Rev 4-2003) g - . ¢ g
establecido en la norma.
La aplicacidn de rodenticidas, insecticidas y desinfectantes se efectia Si Cumple. El servicio de saneamiento ambiental
tomando las previsiones del caso para evitar la contaminacion del ) 1 lo realiza la Empresa MANPLAG S.A.C. de
producto alimenticio. certificado N* 272-2019 de fecha 06-07-19.
Se examinan periodicamente las instalaciones y las zonas circundantes N N
Si Cumple. Cuenta con un sistema de vigilancia
(6.3.4 CODEX Rev 4-2003). 1 1 eriodica de presencia de plagas.Se registra
a .
Existen evidencias de de la eficacia de la vigilancia (6.5 CODEX Rev 4- P R P plag g
mediante un formato.
2003).
Se adoptan medidas que impiden el ingreso al establecimiento de 1 1 5i Cumple. Se impide el ingreso de animales
[animales domésticos y silvestres. domestico y silvestres al establecimiento
[CAPITULO VI: Del control de calidad sanitaria e inocuidad
Art 582 Control de calidad sanitaria e inocuidad 1 1
Se efectua el control de calidad sanitaria e inocuidad de los productos
que elabora en el Sistema de Andlisis de Riesgos y de Puntos de Control N.A. N.A.
Criticos (HACCP).
. . ) ; Si Cumple. Cuenta con un procedimiento de
Existen procedimiento eficaces para retirar del mercado, completa y ) N .

L i retiro de producto de mercado que identifica
rapidamente, todo lote de producto que comporte peligro para la 1 1 cada lote y se puede retirar por inconformidad
inocuidad del alimento (5.8 CODEX Rev 4-2003) o ysen P

de calidad e inocuidad.

602 Registro de informacién 1 1
Mantiene, de ser necesario, registros apropiados de la elaboracion, Si Cumple. Se cuenta con los registros de
|produccion y distribucion durante un periodo superior a la duracion en 1 1 elaboracion, produccion y distribucion de mas
[almacén del producto (5.7 CODEX Rev 4-2003) de un periodo de almacen.
[CAPITULO VII : De las materias primas, aditivos alimentarios y envases
|Art 622 Calidad sanitaria de las materias primas y 2 2
aditivos alimentarios
Las materias primas y aditivos destinados a la fabricacion de alimentos y
bebidas deben satisfacer los requisitos de calidad sanitaria establecidos 5 .

L . - N . Si Cumple. Cuenta con registro sanitario las

en las normas sanitarias que dicta el Ministerio de Salud. Existen, en caso B -

B N B N 1 1 materias primas y aditivos que se usan como
proceda, especificaciones para las materias primas (5.3 CODEX Rev 4- insumos en fa elaboracion de sus productos.
2003). En caso necesario, se efectuan pruebas de laboratorio (5.3 CODEX P )

Rev 4-2003)
Se realiza una efectiva rotacion de materias primas e ingredientes (5.3 1 1 Si Cumple. Aplican y cumplen el principio de
CODEX Rev 4-2003) Primero en Entrar, Primero en Salir.

irt 632 Aditivos permitidos [ 0
Solo se utilizan los aditivos y aromatizantes-saborizantes autorizados en NA NA
las listas del Codex Alimentarius, FDA-USA, FEMA. o o

rt 642 Envases 1 i
Los envases para uso de alimentos y bebidas y sus materias primas i Cumple. Los envases cuentan con certificado

4 ¥ y P 1 1 de calidad ademas de analisis de monomeros

segun su naturaleza.
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OBSERVACIONES/HALLAZGOS

RECOMENDACIONES

No se utilizan envases que hayan sido usados para contener productos
distintos a los alimentos de consumo humano.

Si se reusan envases retornables: se someten a un proceso de lavado y
desinfeccion.

N.A.

N.A.

TITULO V : DEL ALMACENAMIENTO Y TRANSPORTE DE ALIMENTOS Y BEBIDAS

[CAPITULO | : Del almacenamiento

Art 702 de primas y de

El almacenomiento de materias primas y productes terminados,
nacionales o importados, se efectua en dreas destinadas exclusivamente
[para este fin. Y estos protegen la calidad sanitaria e inocuidad y evitan
riesgos de contaminacion cruzada

Si Cumple. Cuentan con una area exclusiva para
el almacenamiento de materia prima y
productos terminados.

rt 712 Almacenamiento de los productos perecibles

Les productos perecibles se almacenan en camaras de refrigeracion o de
[congelacion, segun los casos. Las temperaturas de conservacion y
lhumedad relativa de las camaras se cifien a las normas sanitarias
respectivas

N.A.

N.A.

En las cdmaras de enfri no se

li de distinta que puedan provocar contaminacion
cruzada, salvo que se encuentren envasados, acondicionados y cerrados
debidamente.

NA.

N.A.

722 Estiba de productos no perecibles

Se depositan en parihuelas o estantes y en las siguientes condiciones: No
imenos de 0,20 m del piso, El nivel superior a 0,60 m o mas del techo;
Entre filas de rumas y la pared 0,50 m minimo

Si Cumple. Se toma en cuenta las medidas
necesarias para el
productas no perecibles

almacenamiento  de

732 Estiba de productos

La estiba permite la circulacion del aire frio. El espesor de las rumas
permite un adecuado enfriamiento del producto. Entre los estantes o
rumas existen pasillos o espacios libres que permiten la inspeccién

N.A.

N.A.

Los productos estdn colocados en estantes, pilas o rumas, guardando las
siguientes distancias:0,10 m del nivel inferior respecto al piso; 0,15 m
respecto a las paredes; 0,50 m respecto del techo.

N.A.

[CAPITULO Il : Del transporte

752 Condiciones del transporte

Los productos, materias primas, ingredientes y aditivos son
transportados de manera que se previene su contaminacion o alteracion

Si Cumple. Se cuenta con medidas preventivas y
se vigila las condiciones sanitarias en el
transporte.

Los vehiculos estdn acondicionados y provistos de medios para proteger
la los productos del calor, lo humedad, la sequedad u otro efecto
i b receptdculos, tolvas,
[contenedores no son usados para transportar productos no alimenticios,
si estos pueden contaminar los alimentoes; No se transportan los producto

i icio: ias primas o ingredient imie

cdmaras o

Los compartir

en el comp: ),
receptdculo, tolva, cémara o contenedor en que se ha transportado
toxicos, pesticidas, insecticidas u otra sustancia andloga contaminante;
Cuando en el mismo compartimento, receptdculo, tolva, cdmara o
se transportan diversos tipos de alimentos o alimentos con
|productos no alimenticios, existe una separacion efectiva entre ellos.

Si Cumple. Los vehiculos de transportes son
apropiados que protegen de las condiciones

yp la c ion
cruzada al contar con una adeacuada
infraestructura.

rt 762 Limpieza y de: idén de vehiculos

Todo compartimento, receptdculo, tolva, cdmara o contenedor usado
para transportar alimentas se limpia y desinfecta inmediatamente antes
de la carga del producto.

Si Cumple. Se cuenta con un procedimiento de
verificacion de los vehiculos de transporte por
ser alquilados y de encontrarse sucios se hacen

una limpieza y desinfeccion.

Cuando se utiliza el mismo medio de transporte o recipiente para
diferentes alimentos o para productos no alimentarios, se limpia a fondo
y, en caso necesario, se desinfecta entre las distintas cargas (8.3 CODEX
[Rev 4-2003).

N.A.

N.A.

rt 772 Carga, estiba

Los procedimientos de carga, estiba y descarga evitan la contaminacion
cruzada

TITULO VIl : DEL REGISTRO SANITARIO DE ALIMENTOS Y BEBIDAS

Si Cumple

INDUSTRIALIZADAS

CAPITULO Ii: Del rotulado

Art 1172 Contenido del rotulado

El rotulado se cifie a lo que dispone la Norma Metrolégica Peruana de
Rotulado de Productos Envasados, que indica la informacion minima:
[nombre del producto; declaracion de los ingredientes y aditivos
lempleados; nombre y direccion del fabricante; nombre direccion y razon
sacial del importador; registre sanitario; fecha de vencimiento; lote;
[condiciones especiales de conservacion cuando aplique.

Si Cumple. Se describe todo la informacion
correcta y visible segun lo estipulado por la
normatividad vigente.

[CAPITULO Il : De los envases

rt 1182 ¥ 119° Condiciones y materiales del envase

Son de material inocuo; Libre de sustancias que puedan ser cedidas al
lproducto y afectar su inocuidad; Estdn fabricados de manera que

|/mantengan la calidod sanitaria y compaosicién del producto.

Si Cumple. Los envases cuentan con certificado
de calidad ademas de analisis de monomeros
segun su naturaleza.
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Puntaje Puntaje

REQUISITOS SEGUN D.S. N°007-98-SA y CAC/RCP 1-1969, REV. 4-2003 Establecido Alcanzado

OBSERVACIONES/HALLAZGOS RECOMENDACIONES

Esta prohibida la utilizacion de envases fabricados con reciclados de

papel, carton o pidstico NA. NA.
CONVENIOS SUPERMERCADOS PERUANOS

Convenio de Inocuidad de Alimentos - No Uso de Hormonas-Aves a [
La carne de ave procede de criaderos que no adminsitran hormonas, lo

que garantiza que tanto sus carcass, como los cortes obtenidos a partir NA. NA.
de las mismas, se encuentran libres de estas sustancias, asi comoo de

cualguier producto cuyo efecto sobre la salud de la persona sea toxico.

Convenio de Inocuidad de Alimentos Grasas Trans Q o
El proveedor garantiza que si alguno de los insumaos utilizados en la

elaboracion de los productos que distribuye, contuviera grasas trans, NA. NA.

comunicard inmediatamente y consignard esta informacién y la cantidad
de dichos compuestos, en el rotulado correspondiente.

Convenio de Inocuidad y Trazabilidad de Alimentos 2 2
Los productos que proveen se encuentran excentos de sustancias
quimicas no autorizadas o en niveles por encima de los permisible, y de
cualquier otro producto cuyo efecto sobre la salud de las personas sea
toxico.

Si Cumple. Cuenta con registro sanitario las
1 1 materias primas y aditivos que se usan como
insumos en la elaboracion de sus productos.

El proveedor garantiza que es 100% factible llevar a cabo la trazabilidad

N h Si Cumple. Se realizo la trazabilidad completa
de los procesos previos, ante cualquier contingencia. El rastreo de los

B ) 1 1 con Alfajor de Chocolate Tinaky de 45 grs con N*
productos nos permite sustentar los controles, desde la recepcion de tote 651
materias primas e insumos, elprocesamiento y hasta la entrega. )
Convenio de Inocuidad de Alimentos - Fiambres ') ]
Los productos que proveen se encuentran excentos de quimicos que
presenten restos de nitratos y nitrosaminas, por encima de los niveles NA NA
permisibles, y de cualguier otro producto cuyo efecto sobre la salud de las o o
[personas, sea toxico.
|Convenio de Inocuidad de Alimentos - Carne de Cerdo 0 0

El proveedor suministra productos que han sido procesados bajo estricos
controles de calidad, sanidad e higiene, y ha sido inspeccionado ante y NA. N.A.
ipost morten, por medicos veterinarios especializados.

Los productos se encuentran libres de enfermedades infecto contagiosas

y parasitairas transmisibles, cumpliendo la normatividad y legislacion NA. N.A.
vigente
|Manejo de Alergenos 0 0

Mantienen separadas la produccidn de productos que contienen .
Todos los productos contiene trigo por ende ya

alergenos de aquellos que no los tienen, en el caso de productos no N.A. N.A.
se indica que contiene alergenos.
empacados.
Previenen que particulas del alimento que contiene alergenos sean WA s
transportadas en el aire, a traves de conductos de aire acondicionado. pr o
El proveedor cuenta con fichas técnicas y declaracion de alergenos para NA A
los insumos que utiliza en su proceso productivo e 4
El proveedor establece mecanismos para inspeccionar los productos
terminados antes de su distribucion a fin de asegurar que el producto NA NA
que contiene alergenos ha sido etiquetado de forma correcta, o que esas o o
etiquetas fueron inspeccionadas debi durante la produccié
Total de Puntaje 52 51
Cuadro de Puntuacion
Resultado 90% a mds Excelente
98.08% 80% a 89.99% Bueno
70% 0 79.99% Promedio o regular
51% 0 69.9% Menar al promedio o deficiente
menor a 50% Pobre o critico

Fecha: x25 de julio de 2019
Organismo de Inspeccién

Nota 1 : Existen 8 alimentos que causan el 90% de las reacciones alergicas a los alimentos de acuerdo a la FDA para investigadores de Alimentos. Estos son: Leche, Huevos, Cacahuates, Nueces
de Arbol, Pescado, Marisces, soya y gluten de trigo
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