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Resumen

El presente estudio de suficiencia profesional tuvo como objetivo implementar las buenas
practicas de manufactura (BPM) para mejorar la inocuidad en la produccion alimentaria en una
empresa agroindustrial, Lima 2025. Como parte de la metodologia de desarrollo, se utilizé el
marco de trabajo del PDCA, estructurado en cuatro ciclos de mejora continua, desarrollados
durante un periodo total de dos meses. Asimismo, como parte del sustento tedrico, se plasmo
la teoria de sistemas de gestion de inocuidad alimentaria, la teoria de la trilogia de juran y la
teoria de gestion de calidad total. Respecto a los resultados, se evidencia que el BPM mejord
el control de materias primas e insumos como parte de la inocuidad en la produccion
alimentaria, mejor6 el almacenamiento y distribucion de materia prima, insumos, envases y
producto terminado. Ademas, se mejord la infraestructura y las condiciones higiénicas. Se
concluye con evidencia el cumplimiento del objetivo general, permitiendo en incrementar en
un 22% el nivel de adherencia a la inocuidad alimentaria, pasando del 75% al 97%, lo que
refleja una mejora significativa en la calidad e inocuidad de los productos alimentarios.
Asimismo, se optimiz6 la administracion y el almacenamiento para disminuir los riesgos de

contaminacion cruzada y garantizar la inocuidad del producto final.

Palabras claves: Inocuidad en la produccion alimentaria, buenas practicas de

manufactura (BPM), PDCA y calidad.
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Abstract

The objective of this professional competence study was to implement good manufacturing
practices (GMP) to improve food safety in an agro-industrial company, Lima 2025. As part of
the development methodology, the PDCA framework was used, structured in four cycles of
continuous improvement, developed over a total period of two months. Likewise, as part of the
theoretical basis, the theory of food safety management systems, Juran’s trilogy theory and
total quality Management theory were applied. With regard to the results, it is evident that BPM
improved the control of raw materials and inputs as part of food safety in production, and
improved the storage and distribution of raw materials, inputs, packaging, and finished
products. In addition, infrastructure and hygiene conditions were improved. It is concluded
with evidence that the overall objective was achieved, allowing for a 22% increase in the level
of adherence to food safety, from 75% to 97%, which reflects a significant improvement in the
quality and safety of food products. Likewise, administration and storage were optimised to

reduce the risks of cross-contamination and guarantee the safety of the final product.

Keywords: Food production safety, good manufacturing practices (GMP), PDCA and
quality.



viii

Introduccion

En el sector agroindustrial, la inocuidad de los alimentos es esencial porque asegura que los
productos procesados sean seguros para que las personas los consuman. Hoy en dia, las
compaiiias tienen el reto de mejorar la eficacia operacional y minimizar los riesgos de
contaminacion a través de la implementacion de normas de calidad que fortalezcan sus
procesos productivos. En este escenario, poner en practica las Buenas Préacticas de Manufactura
(BPM) surge como un instrumento esencial para garantizar que se acaten las normas sanitarias

y aumentar la competitividad de la empresa.

Por ello, el presente trabajo de suficiencia profesional tiene como objetivo general
implementar las buenas practicas de manufactura (BPM) para mejorar la inocuidad en la
produccion alimentaria dentro de la empresa agroindustrial Lima, 2025. Se establecieron
objetivos especificos para su realizacion, como: (i) implementar las buenas practicas de
manufactura (BPM) para mejorar el control de materias primas e insumos como parte de la
inocuidad en la produccion alimentaria, (i1) implementar las Buenas Practicas de Manufactura
(BPM) para mejorar el almacenamiento y distribucion en una empresa agroindustrial e (ii1)
implementar las buenas practicas de manufactura (BPM) para mejoran la infraestructura y las
condiciones higiénicas en una empresa agroindustrial. Se empled para lograr esos objetivos la
metodologia PDCA (planificar, hacer, verificar y actuar), que posibilita a la organizacion de un
proceso de mejora continua basado en la planificacion, ejecucion, evaluacion y correccion de

acciones dirigidas a garantizar la calidad.

En esta linea, el estudio estd compuesto por tres capitulos, cuyos contenidos se
describen a continuacion: en primer capitulo I, se presentaron los antecedentes y la descripcion
general de la empresa Cosechas Peruanas, en donde se describe y se detalla la resefia historica
de la compaiiia, asi como su localizaciéon geografica. De igual manera, se incluyen las
referencias de los clientes més importantes y el detalle de su actividad empresarial. Después,
se establecieron los valores, la mision y la vision de la compaiia. Ademads, se llevo a cabo una
descripcion del puesto de desarrollo y su ambiente en el mismo entorno. Finalmente, se
mostraron los objetivos especificos del estudio y la situacién problematica en el contexto

nacional e internacional.

En el capitulo II, se puede evidenciar los fundamentos de los temas elegidos, que

constan de las bases tedricas como la teoria de gestion de calidad total (TQM)), la teoria



HACCP (anélisis de peligros y puntos criticos de control), la teoria de la trilogia de juran, la
teoria de sistemas de gestion de inocuidad alimentaria, la teoria de la mejora continua en la
inocuidad alimentaria y por ultimo la teoria del comportamiento planificado. Ademas, se
desarrolla el marco conceptual de los variables. Asimismo, la investigacion d ellos antecedentes
nacionales e internacional. Por ultimo, la justificacién de la metodologia escogida para el

estudio.

Se muestra el desarrollo de la experiencia, en donde se detallan las actividades
realizadas, se analizan los resultados y se mencionan los aportes obtenidos durante el proceso.
Ademéds, se presenta la evaluacion diagnostica de la situacion problematica, basada en la
deficiencia técnica identificada. Asimismo, se plantea el modelo propuesto, para cuya
ejecucion se emplea la metodologia PDCA. Finalmente, se exponen los resultados obtenidos
de la implementacion, asi como las conclusiones y recomendaciones derivadas del desarrollo

del trabajo.
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CAPITULO I: Antecedentes y descripcién general de la experiencia.

1.1. Reseiia de la empresa

La empresa Cosechas Peruanas P&G E.ILR.L. inicid sus actividades de produccion y
comercializacion el 09 de agosto del 2010. Se encuentra identificada con RUC 20537676133
y su direccidn fiscal es Calle José Aguilar Mz. G Lt. 5, distrito Ate, Lima — Perti. Actualmente,

se encuentra bajo el régimen tributario de Micro y Pequenas Empresas (MYPE).

La empresa Cosecha Peruanas se enfoca primordialmente en la produccion y venta de
pastas, salsas, bebidas, entre otros productos alimenticios. Estos son distribuidos en
supermercados, restaurantes y tiendas mayoristas. Actualmente, la empresa tiene como

objetivo expandirse al mercado de exportacion.

Cuenta con maquinaria industrializada y personal altamente capacitado en las industrias
alimentarias. Ademas, dispone de un éarea de desarrollo e innovacion que permite formular y
crear nuevos productos de acuerdo con las necesidades y referencias del consumidor.
Asimismo, la empresa brinda servicios de maquila para el envasado en Doypack y Sachets,
conforme a las necesidades del cliente. En la actualidad, la empresa obtuvo la certificacion de
principios generales de higiene (PGH) a inicio del afo 2025. Por ultimo, en la figura 1 se

observa el logotipo de la empresa Cosechas Peruanas.

Figura 1

Logotipo de Cosechas Peruanas

Cosechas

Peruanas

Nota. Logotipo de la empresa obtenido de https://cosechasperuanas.com.pe/



https://cosechasperuanas.com.pe/

Principales clientes:
e Tambo S.A.C.
e Supermercados Peruanos S.A.
e Bembos S.A.C.
e Inversiones Lenad S.A.C.

e Grupo Rokys S.A.C.

1.2. Ubicacion y actividad empresarial
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La ubicacion fiscal de la empresa Cosechas Peruanas P&G E.I.R.L se encuentra en la siguiente

direccion: Calle José Aguilar Mz. G Lt. 5, distrito de Ate, Lima — Perl. Asimismo, en la figura

2 muestra su localizacion geografica a través de Google Maps.

Figura 2

Croquis de la localizacion de la empresa Cosechas Peruanas
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La empresa Cosechas Peruanas P&G E.I.R.L. se especializa en la transformacion de materia

prima agroindustrial para la produccion de alimentos, asi como en su comercializacion a nivel

local y nacional. Ademas, la empresa ofrece servicios de maquila para envasado de alimentos,


https://www.google.com/maps/
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empleando diferentes tipos de empaques, como Sachets, envasado tipo Doypack entre otros

formatos.

Entre los productos més comercializados se encuentra los siguientes; los cuales se presentan
en la en figura 3.

e Pastas (aji amarillo, ajo, panca, espinaca con culantro etc.).

o Salsas (mayonesa, kétchup, mostaza, crema de aji, entre otros).

e Aderezos (aji gallina, pachamanca a la olla, lomo saltado, entre otros).

e Vinagre

Figura 3

Productos mas comercializados

Nota. Productos mas comercializados de la empresa Cosechas Peruanas P&G E.L.R.L.

obtenido de https://cosechasperuanas.com.pe/productos/nuestra-marca/

1.3. Mision y Vision y Valores de la empresa

Mision: Ofrecer al mercado productos de alta calidad a nivel nacional e internacional,
cumpliendo con las necesidades y expectativas de los clientes de manera competitiva,
impulsando el desarrollo agro nacional mediante la elaboracion de alimentos y bebidas
saludables generando experiencias Unicas para los consumidores.

Vision: Ser un lider competitivo en el mercado, fabricando y comercializacion productos de
calidad, estableciendo alianzas estratégicas con los proveedores y clientes, apoyando al sector

agro nacional y fomentando el crecimiento economico y social del pais.


https://cosechasperuanas.com.pe/productos/nuestra-marca/
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Valores

Calidad: Compromiso con proporcionar productos de estandar de inocuidad, textura,
sabor, presentacion y cumpliendo con la normativa establecida.

Innovacién: Desarrollo constante de nuestros productos, procesos y tecnologia para
optimizar las expectativas de los clientes, dispuesto a implementar innovaciones en el
proceso con el fin de mantenerse al frente de la competencia.

Productividad: Aumentar la productividad sin poner en peligro la calidad y la
sostenibilidad del medioambiente.

Trabajo en equipo: Fomentar una comunicacion eficaz, la cooperacion y el respeto
reciproco entre todos los integrantes de la organizacidn, para crear un entorno en el que
cada colaborador contribuya con sus conocimientos y habilidades para lograr metas
planificadas en la produccion e inocuidad.

Compromiso social y ambiental: Ejercemos nuestra labor de manera responsable y
ética, fomentando el respeto por las comunidades y el medioambiente en los que

operamos Y la sostenibilidad.

1.4.Descripcion del puesto desarrollado y su entorno

En 2023 comencé a trabajar en la empresa Cosechas Peruanas P&G, desarrollando una linea

de carrera en el area de calidad. Inicié en el puesto de auxiliar de calidad, funcion que ejerci

entre 2023 y 2024. Gracias a la experiencia adquirida y a la participacion en diversos cursos de

capacitacion relacionados con temas de calidad, en el afio 2024 fui promovido al puesto de

asistente de calidad, hasta la actualidad.

Una de mis funciones es llevar a cabo inspecciones periddicas en diferentes campos de

la planta, como la zona de despacho, el almacén de insumos, el area de proceso y el almacén

del producto terminado, para garantizar que este sea inocuo. Igualmente, colaboro en la

creacion de la documentacion requerida para desarrollar productos nuevos, que incluye

manuales, procedimientos y registros que ayudan a mantener la inocuidad alimentaria.

Principales funciones

Supervisar el cumplimiento de higiene personal de los operarios.

Verificacion de desinfeccion de las instalaciones y utensilios y maquinas.
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e Supervisar el cumplimiento del procedimiento en cada etapa del proceso productivo.
e Liberacion de productos para despacho final y recepcion de materia prima e insumos.
e Realizar trazabilidad de productos no conformes.

e Mantener al dia los formatos de POOS.

e Realizar documentaciones para auditorias internas y externas.

Actualmente, una de mis principales funciones es mantener al dia los formatos de BPM
de acuerdo a la norma de HACCP y concientizar a los colaboradores para que cumplan con la
inocuidad alimentaria en cada etapa del proceso de produccion. Ademas, realizar auditorias a
los proveedores para evaluar si cumplen con las normas de la inocuidad. Por tltimo, la empresa
Cosechas Peruanas cuenta con un equipo de 35 colaboradores, todos formalmente registrados

en planilla. Se puede apreciar el organigrama en la figura 4 de la organizacion.

Figura 4

Organigrama actual de la empresa Cosechas Peruanas P&G

GERENTE

GENERAL

JEFE DE JEFE DE GESTION JEFE DE

OPERACIONES DE CALIDAD PRODUCCION UEIE PE GO 2

ASISTENTE DE
CALIDAD

Nota. Elaboracidn propia, en base a la informacién brindada por el jefe de operaciones.



15

Con relacion a la descripcion de puestos en el entorno organizacional, destacaré los mas

relevantes para el desarrollo del proyecto.

Descripcion del puesto de gerente general

Se ocupa de crear la estructura organizativa de la empresa, abarcando tanto los roles
como los puestos, para el presente y el futuro. Ademas, tiene la potestad de tomar
decisiones, supervisar y dirigir a la empresa.

Disenar y llevar a cabo planes estratégicos empresariales con una perspectiva de largo
plazo.

Administra y asigna los recursos para lograr la implementacion, aplicacion y
mantenimiento del sistema BPM.

Valida los métodos registrados en el programa.

Aprueba el desarrollo de nuevos productos solicitados por los clientes.

Descripcion del jefe de operaciones

Encargado de aprobar del presupuesto para el mantenimiento de la infraestructura de la
planta, maquinas y equipos.

Encargado de aprobar todas las gestiones realizadas y supervisar el seguimiento de los
nuevos productos en desarrollo.

Encargado de aprobar las artes de nuevos disefios de envases primarios y secundarios.

Descripcion del jefe de gestion de calidad

Responsable de dirigir y administrar el laboratorio de control de calidad.

Coordina actividades con el jefe de produccion y jefe de Logistica que involucra
mejoras, controles relacionados al personal, materiales e insumos.

verificacion del sistema BPM, auditorias internas, y externas y el seguimiento de las
solicitudes de acciones correctivas.

Recibe, investiga y da solucion a la queja de los clientes.

Descripcion del jefe de produccion

Es el responsable de ejecutar y dirigir las actividades de produccion diaria, dando
cumplimiento a los requerimientos de las areas respectivas.

Realiza capacitaciones mensuales a los colaboradores del 4rea de proceso.

Facilitar las herramientas y materiales necesarios al personal operario para alcanzar los
objetivos de produccion.

Coordinar con el encargado de mantenimiento la programacion del mantenimiento de

los equipos, instalaciones y otros.
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Descripcion del jefe de compras
e Responsable de la gestion de compras y aprobacion de proveedores en coordinacion
con la jefatura de la gestion de la calidad.
e Participa en las reuniones del equipo BPM.
e Evaluar los precios, busca oportunidades para ahorrar y establece condiciones
adecuadas con los proveedores.
e Se encarga de la administracion del inventario, supervisa los niveles de existencias y

garantiza que los productos requeridos estén disponibles.

1.5. Problematica y objetivos trazados

Las BPM son fundamentales para asegurar la sostenibilidad en la elaboracion de alimentos
procesados y para garantizar que los alimentos sean seguros. Todo esto hace posible que los
peligros de contaminacion se reduzcan, la calidad del producto esté¢ garantizada y la salud
publica se proteja (Collantes et al., 2025). De igual manera, la inocuidad alimentaria es esencial
para preservar la salud publica y asegurar que los alimentos sean seguros. Es importante porque
fomenta la confianza del consumidor, evita enfermedades transmitidas por alimentos y ayuda
a que las empresas agroalimentarias sean competitivas en mercados locales e internacionales

(Carballo-Uicab et al., 2025).

La puesta en practica de las buenas practicas de manufactura (BPM) a escala europea
tiene dificultades para estandarizar los procesos, lo cual impacta negativamente la
productividad en un 22% en el sector alimentario (Valencia et al., 2025). En Asia, la
heterogeneidad regulatoria y la escasa capacitacion causan en un 22% un bajo nivel de
adherencia a BPM, frenando la competitividad del sector fabricante alimentario (Organizacion
Mundial de la Salud , 2025). Latinoamérica registra avances variables; la adopcion de BPM en
el sector manufacturero crecié un 12% entre 2022 y 2024, pero sigue limitdndose a grandes
empresas y areas urbanas (Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la
Agricultura, 2024). En Perq, el sector manufacturero primario mejord sus procesos en un 15%,
gracias a politicas publicas, aunque la manufactura no primaria decreci6 en 1.8%, mostrando
desigualdad de implementacion (Ministerio de la Produccion, 2025). Lima Metropolitana
presenta mejoras parciales en BPM con una reduccion del 8% en fallas productivas, pero
mantiene problemas de informalidad y baja capacitacion técnica que ralentizan su desarrollo

(Instituto Nacional de Estadistica e Informatica , 2024). En Lima, estas debilidades
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estructurales restringen la innovacion y eficiencia en el sector agroindustrial, afectando su

competitividad y sostenibilidad a largo plazo.

En Europa, la inocuidad en la produccion de pastas y salsas enfrenta problemas
relacionados con frecuentes retiradas de productos y retos para cumplir con estrictos estandares
sanitarios, a pesar del crecimiento del mercado a una tasa anual del 5,74% (Technavio, 2024).
En Asia, las revisiones indican carencias en la practica y el conocimiento de los manipuladores
que aumentan las enfermedades transmitidas por alimentos (ETA) y ponen en riesgo la
inocuidad (Rifat et al., 2022). La inseguridad alimentaria aument6 en América Latina debido a
la pandemia, y se registraron cambios porcentuales negativos en el acceso y la disponibilidad
(Mendoza-Barrientos et al., 2024). El 50,5% de los habitantes de Peru vivio inseguridad
alimentaria durante el periodo comprendido entre 2019 y 2021, y el 20,5% pas6 hambre grave
(EI Comercio, 2024). Cerca de un millon de familias en Lima Metropolitana, lo que equivale a
un 39.5% de la poblacion local, estan afectadas por la inseguridad alimentaria; ademas, el
25.2% de los hogares tienen una ingesta deficiente de alimentos (Ministerio de la Produccion,

2025).

La ausencia de buenas practicas de manufactura (BPM) en Europa ha afectado
negativamente a la salud publica, provocando que los residuos de pesticidas en los alimentos
aumenten un 20%. (Beyuo et al., 2024). Segun la Organizacion Panamericana de la Salud
(OPS), en Latinoamérica, 77 millones de personas enferman anualmente a causa de ingerir
alimentos contaminados, lo que implica una carga econdomica superior a los 3.500 millones de
dolares (Panamerican Health Organization, 2022). En Peru, mas de 50% de los habitantes se
enfrenta a la inseguridad alimentaria, la cual se ve empeorada por la ausencia de inocuidad en
la cadena agroalimentaria (Osores, 2025). De igual manera, tan solo el 1 % de las compafiias
procesadoras de alimentos de Lima Metropolitana lograron la validacion técnica de su plan
HACKCEP, lo que indica un incumplimiento serio en cuanto a BPM e inocuidad (Sotomayor &
Silva-Jaimes, 2023). Si estos problemas no se solucionan, Lima afrontard una crisis sanitaria

lo cual podria tener efectos irreversibles para la economia local y la salud publica.

En la empresa Cosechas Peruanas se determinaron diferentes problemas que afectan la
inocuidad en la produccion de pastas y salsas, mediante el diagrama de diagndstico técnico-
econdémico. Asimismo, los problemas identificados son los siguientes: (i) la contaminacion

cruzada de los alimentos debido al personal que no cumple con los procedimientos establecidos
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de la inocuidad; (i1) la falta de mantenimiento preventivo se debe a que la empresa no cuenta
con personal de mantenimiento; (iii) la falta de cultura de inocuidad debido que el personal no
toma interés en la inocuidad de los alimentos y percibe como una carga; (iv) la alta rotacion
del personal debido a la contratacion inadecuada de operarios el area RRHH; (v) la falta de
validacion previa de los proveedores debido a que el area comercial gestiona desarrollo de
nuevos productos en corto plazo para su comercializacion y (vi) la falta de infraestructura y
condiciones higiénicas debido a la falta de inversion en mantenimiento y a la escasa monitoreo

durante los procesos de desinfeccion y limpieza.

Consecuencias de los problemas determinadas de la empresa; (i) la contaminacion
Cruzadas de los alimentos es un riesgo para el consumidor porque puede provocar infecciones
severas, afectar la reputacion de la empresa y su economia; (ii) la falta de mantenimiento
preventivo provoca paradas en el proceso, generando exposicion del producto a contaminacion,
pérdida de su contextura y oxidacion de la salsa y pastas; (iii) la falta de cultura de inocuidad
en los operarios genera la contaminacion cruzada, deficiencias en limpieza y orden, ademas,
ocasionan pérdidas de producto por manipulacion inadecuada; (iv) la alta rotacion del personal
implica errores habituales en las fases del proceso, a causa de la falta de conocimiento sobre
los procedimientos fijados. Asi también, la contaminacidon cruzada se ve favorecida y se
producen pérdidas de productos considerables; (v) la falta de validacion previa de los
proveedores genera la pérdida de clientes, al no contar con la documentacidon que respalda la
inocuidad de insumos, envases primarios y materias primas durante auditorias y (vi) la falta de
infraestructura y condiciones higiénicas genera la contaminacién microbiologica y fisica;
ademas, ocasiona suspension por las autoridades correspondientes (SENASA, DIGESA, entre

otras).

Problema general
(Como las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) mejoran la inocuidad en la produccion

alimentaria en una empresa agroindustrial, Lima 2025?

Problemas especificos

(Como las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) mejoran el control de materias primas e
insumos como parte de la inocuidad en la produccion alimentaria?

(Como las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) mejoran el almacenamiento y distribucion

en una empresa agroindustrial, Lima 2025?
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(Como las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) mejoran la infraestructura y las

condiciones higiénicas en una empresa agroindustrial, Lima 2025?

Objetivo general
Implementar las Buenas Préacticas de Manufactura (BPM) para mejorar la inocuidad en la

produccion alimentaria en una empresa agroindustrial, Lima 2025.

Objetivos especificos

Implementar las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) para mejorar el control de materias
primas e insumos como parte de la inocuidad en la produccion alimentaria.

Implementar las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) para mejorar el almacenamiento y
distribucion en una empresa agroindustrial, Lima 2025.

Implementar las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) para mejorar la infraestructura y las

condiciones higiénicas en una empresa agroindustrial, Lima 2025.
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CAPITULO II: Fundamento del tema elegido

2.1 Bases teoricas

El presente informe de suficiencia profesional tiene como objetivo implementar las buenas
practicas de manufactura para mejorar la Inocuidad en la produccion alimentaria en una
empresa agroindustrial. Asimismo, el estudio se fundamenta mediante el aporte de diversos
mentores tedricos para dar soporte a las variables de estudio. Las teorias que forman parte del
presente estudio son: (i) la teoria de gestion de calidad total (TQM), (ii) la teoria HACCP
(andlisis de peligros y puntos criticos de control); y (iii) la teoria de la trilogia de juran que
corresponde a la variable del buenas practicas de manufactura, y para la inocuidad en la
produccion alimentaria se cuenta con las teorias: (a) la teoria de sistemas de gestion de
inocuidad alimentaria; (b) la teoria de la mejora continua en la inocuidad alimentaria y por

ultimo (c) la teoria del comportamiento planificado.

La teoria de gestion de calidad total (TQM)

De acuerdo con Charantimath (2011), la base de la teoria TQM es el liderazgo, la participacion
del personal y la mejora continua; estos mismos principios también respaldan las buenas
practicas de manufactura (BPM), ademas, el control de procesos y la administracion de
proveedores son instrumentos Utiles para prevenir fallos y preservar la calidad. Segtn la teoria
de gestion de calidad total (TQM), los principios sistematicos de mejora continua, liderazgo y
atencion al cliente deben ser incorporados en todos los niveles y procesos de la organizacion
para asegurar la calidad (Pawanr & Sarmah, 2025). Por tltimo, Zhang et al. (2021), la gestion
de calidad total (TQM) sirve como soporte operativo para las BPM e incluye herramientas
practicas y técnicas de gestion que persiguen prevenir errores, mejorar procesos y asegurar que

el producto cumpla con los estandares establecidos.

La teoria HACCP (analisis de peligros y puntos criticos de control)

La teoria de analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP) se basa en un sistema
preventivo y cientifico que busca asegurar la inocuidad alimentaria a través del reconocimiento,
evaluacion y control de los peligros que pueden surgir en las distintas fases de la cadena
productiva, desde la recepcion de las materias primas hasta la distribucion del producto final
(El-Mougy et al., 2023). Esta teoria intenta evitar la contaminacion de los alimentos antes de
que suceda, en lugar de confiar unicamente en el control del producto final. En Awuchi (2023)

se utiliza de manera complementaria las buenas practicas de manufactura (BPM), que aseguran
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las condiciones basicas para su implementacion efectiva, como son la higiene, la supervision y
la infraestructura. Por ultimo, la teoria HACCP no solo fortalece la aplicacion de las BPM, sino
que ademas brinda un marco metodoldgico para garantizar que se respeten los estandares
internacionales en términos de trazabilidad, estandarizacion y calidad alimentaria

(Baikadamova et al., 2024).

La teoria de la trilogia de juran

La teoria sostiene que los procesos de produccion sean seguros, estables y confiables, lo que
fomenta la excelencia en la produccion y la sostenibilidad asegurando que los productos
satisfagan las expectativas y normas del consumidor (Nicolau, 1990). Segtin, con Tayal et al.
(2021), el término trilogia, que se define como una secuencia critica para la gestion de calidad
en la industria, incluye tres partes: "planificacion", que implica disefiar procesos y productos
que cumplan con las necesidades del cliente; "control", que asegura que el rendimiento del
proceso no exceda los estdndares establecidos; y "mejora", cuyo objetivo es elevar de manera
sistematica los niveles de rendimiento mas alld. Finalmente, Kumar (2023) subraya que la
trilogia es un enfoque holistico para gestionar la calidad, donde los directores de alto nivel
deben involucrarse en el control operativo, la planificacion de calidad y la mejora constante

con el objetivo de conseguir una ventaja competitiva a largo plazo.

La teoria de sistemas de gestion de inocuidad alimentaria

Segtin Vasegh (2023), la teoria del riesgo aplicada a los alimentos afirma que la inocuidad no
depende solamente de que no existan peligros, sino del estudio probabilistico de su aparicion
y gravedad, lo cual posibilita el disefio de tacticas de control fundamentadas en evidencias
cientificas. Para Qingli (2023) sostiene que los sistemas de gestion de la seguridad alimentaria
ofrecen un marco estructurado para detectar, prevenir y controlar peligros en cada fase de la
produccion. Esto mejora directamente la variable inocuidad en la produccion alimentaria al
proveerle mecanismos sistematicos para disminuir riesgos. Por ultimo, Ze et al. (2024), por su
parte, demuestran que los factores organizacionales explican las fluctuaciones en el riesgo real
de las operaciones alimentarias al establecer una conexion directa entre la variable inocuidad

y las decisiones operativas.

Teoria de l1a mejora continua en la inocuidad alimentaria
La teoria de Deming sostiene la inocuidad alimentaria al fomentar la prevencion de riesgos, la

estandarizaciéon de procesos y una cultura de calidad que garantiza que los alimentos
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producidos cumplan con las normas sanitarias vigentes y sean seguros (Rihawi, 2024) . Este
modelo promueve la revision continua de los procesos productivos a través de planificacion,
ejecucion, verificacion y actuacion correctiva para alcanzar la eficacia, la calidad y una
inocuidad sostenida en las organizaciones (Rodriguez & Salazar, 2024). Asimismo, los
sistemas de gestion de inocuidad alimentaria, como los requeridos por la norma ISO
22000:2018, incluyen explicitamente el perfeccionamiento constante como una condicion

fundamental para que el sistema mantenga su eficacia (Shi, 2024).

Teoria del comportamiento planificado

Segun la teoria del comportamiento planificado (TPB), las intenciones de conducta, que estan
influenciadas por normas subjetivas, actitudes y control percibido, determinan la adopcion de
practicas seguras en la produccion alimentaria (Naskar & Merigo, 2025). El comportamiento
de los empleados también afecta la inocuidad alimentaria: sus percepciones de control,
actitudes y normas sociales tienen un impacto en prevenir la contaminacioén de los alimentos
(Nickell & Hinsz, 2023). Asimismo, los estudios sobre consumo sostenible indican que las
actitudes, normas y control percibido median la intencién y predicen comportamientos

relacionados con una gestion segura de alimentos (Randall et al., 2024).

2.2 Marco conceptual

Buenas practicas de manufactura: Las buenas practicas de manufactura (BPM) se define
como el procedimientos, estdndares y directrices que aseguran la produccion uniforme y
controlada de los productos, garantizando calidad, inocuidad, seguridad y cumplimiento
normativo para el beneficio de los consumidores (Dipali et al., 2023). Segiin Guzméan & Urbina
(2021), las BPM incluyen principios esenciales de higiene que se aplican en cada etapa de
produccion con el fin de impedir la contaminacion y asegurar que la comida sea segura. Segin
Leon & Wong (2023), es necesario que los procesos, el personal, las instalaciones y la
documentacién sean definidos, verificados y supervisados de manera precisa para asegurar que
los productos cumplen con los criterios de pureza, eficacia y conveniencia para su uso.
Asimismo, Hudnuco et al. (2021) sefialan que las BPM son un manual de procedimientos y
registros que incluyen instalaciones, materias primas, personal y procesos, con el objetivo de
asegurar la calidad y la inocuidad. Por ultimo, Fellows et al. (2022) sefalan que la adopcion de
practicas de calidad en BPM esta relacionada positivamente con las métricas del desempefio

productivo, como el cumplimiento, la entrega y la resiliencia de la cadena de suministro. Segiin
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estos autores, las definiciones demuestran cuan cruciales son las BPM para salvaguardar la
salud publica y lograr un desarrollo sostenible; por lo tanto, se vuelven un requisito

indispensable para cualquier compaiiia que sea responsable.

Las buenas practicas de manufactura (BPM) se distinguen por establecer un control
documentado a través de registros, procedimientos estandarizados que garantizan la
trazabilidad de los procesos productivos y requieren la validacion de los equipos, las
instalaciones y los procesos para asegurar resultados coherentes. Asimismo, promueven una
gestion sistemadtica de riesgos que disminuye el riesgo de errores y la implementacion de
estrictos estandares sanitarios en las instalaciones para prevenir la contaminacion cruzada
(Chen et al., 2023). Ademas, son regulaciones que buscan evitar riesgos en la produccion
garantizando la inocuidad, la calidad, la trazabilidad y la estandarizacion de los procedimientos
(Sharma et al., 2023). A mi parecer, las BPM son valiosas estratégicamente porque mejoran la
confianza del cliente y aseguran procesos estandarizados que elevan la competitividad de las

compaiiias.

Los niveles de las buenas practicas de manufactura (BPM) indican el grado de avance
que ha tenido la gestion de los procesos productivos. Segiin Szelagowski & Berniak-Wozny
(2022), existen cinco niveles: el inicial, el gestionado, el establecido, el predecible y el
innovador. Conforme se progresa en estos niveles, la optimizacion y el control de los
procedimientos crecen. Por otra parte, Robles (2023) sugiere que los niveles de BPM
evolucionan progresivamente por medio de la formacion continua, la implementacion de
normas técnicas y el mejoramiento sistematico de la calidad. Estos niveles permiten que las
organizaciones se desarrollen estratégicamente, se ajusten a los cambios en el entorno y

fortalezcan su cultura de excelencia operativa, segiin mi opinion.

Entre los beneficios mas relevantes se encuentran aumentar la eficiencia operacional,
disminuir los errores, optimizar la productividad y homogenizar los procesos. Segun Yana et
al. (2022) las BPM aseguran la calidad y seguridad de los alimentos, lo que incrementa la
confianza del cliente y reduce el peligro de padecer enfermedades alimentarias. En mi opinion,
estas pruebas demuestran que las BPM no solo desempeifian un papel sanitario, sino que se
convierten en una herramienta estratégica para la competitividad de las empresas porque

incorporan calidad, sostenibilidad y eficiencia.
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Segun Rodriguez et al. (2022), las buenas practicas de manufactura (BPM) conlleva el
benificio de optimizar los procesos productivos, pues disminuyen los costos innecesarios, los
desperdicios y los reprocesos, lo que ayuda a que la empresa sea sostenible y competitiva.
Asimismo, Marafion et al. (2022), sostiene que el cumplimiento de los estandares regulatorios
nacionales e internacionales mediante la aplicacion de BPM en microempresas del sector
alimentario mejora la calidad del producto y facilita el acceso a nuevos mercados. Desde mi
punto de vista, ambas perspectivas se complementan entre si, porque las BPM no solo aseguran
la eficiencia y el cumplimiento de las normas, sino que también se establecen como un

elemento clave para la innovacién y la confianza del cliente.

La variable buena practicas de manufactura estd compuesta por 5 dimensiones: (i)
infraestructura y condiciones higiénicas, (ii) control de procesos productivos, (iii) higiene y
capacitacion del personal, (iv) gestion documental y trazabilidad, (v) control de calidad y (vi)

control de almacenamiento y distribucion.

Infraestructura y condiciones higiénicas: Segin (Pakdel et al. (2025), para mantener
condiciones de higiene en las plantas es necesario administrar apropiadamente la humedad, la
temperatura, el flujo del aire, las 4reas de higiene separadas y las estructuras de equipo que
posibiliten la limpieza a nivel microbiologico. Los principios de disefio higiénico requieren,
conforme a superficies lisas, materiales no porosos y bordes redondeados que prevengan la
acumulacion de suciedad en los espacios destinados a la manufactura alimentaria (Chandimali
et al., 2025). Por lo tanto, la dimension es crucial porque una infraestructura adecuada y unas
condiciones de higiene estrictas son los cimientos técnicos necesarios para asegurar la

inocuidad, aumentar la confianza del cliente y optimizar la eficiencia operativa.

Control de procesos productivos: Segun Zamora & Barcia (2025), la gestion de los procesos
de produccion implica llevar a cabo inspecciones de los mismos, supervision en tiempo real y
seguir regulaciones internas, lo que contribuye a aumentar la eficiencia en la produccion,
minimizar residuos y mejorar el rendimiento de la organizacion. Por otro lado, Torres et al.
(2024), describe el control de procesos a través del Statistical Process Control (SPC) como un
enfoque estructurado para diferenciar entre las variaciones comunes y especiales en las
caracteristicas de calidad, con el objetivo de garantizar que los productos satisfagan las

especificaciones y disminuir los defectos. Es fundamental ya que combina métodos operativos
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y estadisticos para asegurar la calidad, la eficiencia y el mejoramiento constante en los

procesos.

Higiene y capacitacion del personal: Se describe como el compendio de practicas que tienen
como objetivo preservar la higiene, el cuidado de la salud y la capacitacion técnica constante
del personal, asegurando de este modo que los procesos productivos sean inocuos (Mishra et
al., 2024). En esta linea, Lilian et al. (2023), la consideran un elemento fundamental de las
Buenas Précticas de Manufactura, porque el entrenamiento y la disciplina del personal en
cuanto a normas sanitarias garantizan una disminucioén de los riesgos de contaminacion y
fomentan estandares de calidad mas altos en la industria alimentaria. Invertir en programas de
capacitacion y en la supervision del cumplimiento de normas higiénicas, desde este punto de
vista, no solo mejora la calidad y competitividad de las compaiiias, sino que ademas promueve

una cultura dentro de la organizacion enfocada en la responsabilidad y la excelencia.

Control de materias primas y productos: Segun Bourquard et al. (2022), el control de las
materias primas es un elemento esencial que debe administrarse al disefiar cadenas de
suministro y operaciones productivas, ya que la calidad diferente de los insumos puede tener
un impacto directo en la consistencia del producto final. Segiin Zacharias (2022), la gestion de
materias primas es un proceso riguroso de seleccion, prueba y alteracion de combinaciones con
el objetivo de comprobar que las propiedades mecanicas, fisicas y quimicas del insumo
cumplan con estandares particulares para asegurar la competitividad y la calidad. Estoy
completamente de acuerdo con la relevancia que ambos escritores sefialan, dado que el control
de productos y materias primas garantiza no solo la homogeneidad y el acatamiento de las
regulaciones, sino también promueve la sustentabilidad de la compaiiia al mejorar la eficiencia

de los recursos y potenciar su competitividad en todo el mundo.

Documentacion y trazabilidad: Segiin Masengu et al. (2025) establecen que el sistema de
alimentos procesa informacion especifica sobre el origen, la manipulacion, la distribucion y la
gestion interna de manera accesible, exacta y puntual, lo cual favorece la resistencia y el
beneficio de la cadena de suministro en términos sanitarios. Rossi et al. (2025) establecen como
la habilidad de rastrear cualquier alimento en todas las etapas (produccion, procesamiento,
distribucién), requiere conservar elementos que puedan ser verificados para saber cuando y

donde se llevaron a cabo. Las dos posiciones demuestran que este aspecto no es unicamente
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una exigencia normativa, sino ademas un componente estratégico para asegurar la seguridad,

la transparencia y la competitividad en los mercados.

Control de calidad: Es un procedimiento sistematico y continuado que persigue garantizar
que los productos se ajusten a las normas definidas mediante la planificacion, recopilacion y
analisis de datos, asi como la ejecucion de medidas correctivas para asegurar un resultado final
acorde con los criterios de calidad (De la Cruz, 2024). Se entiende como la utilizacion de
procedimientos y métodos precisos que buscan asegurar la satisfaccion del cliente y el
cumplimiento de los procesos establecidos durante la elaboracion de bienes o servicios.
También conlleva un seguimiento minucioso de las actividades dentro de la organizacion, para
asegurar la calidad y fomentar una mejora constante en los productos o servicios ofrecidos
(Marron, 2023). En esta linea, la supervision de calidad no se enfoca tinicamente en verificar
el cumplimiento de estandares, sino que también es una herramienta estratégica para aumentar

la confianza del cliente y asegurar la sostenibilidad de los procesos productivos.

Almacenamiento y transporte: Segiin Bhagwat et al. (2023), definen las buenas practicas de
distribucion (GDP) como una parte del aseguramiento de la calidad que tiene como fin
garantizar que los productos se guarden, trasladen y manejen de manera uniforme bajo
condiciones adecuadas conforme a sus especificaciones. El almacenamiento y transporte
constituye un componente esencial de los procesos fundamentales que integran los
departamentos de inventarios y almacén con las operaciones de transporte, asegurando la
conservacion optima de los productos y su traslado eficiente a lo largo de la cadena de
suministro (Villarreal et al., 2022). Concuerdo con ambos autores, pues una adecuada gestion
de almacenamiento y transporte no solo garantiza la calidad de los productos, sino que también

fortalece la eficiencia operativa y la confianza del consumidor en los procesos logisticos.

Inocuidad en la produccion alimentaria: Se define la inocuidad alimentaria se refiere
acciones y situaciones que son necesarias para asegurar que, en cada etapa de la cadena de
produccion, no haya ningln riesgo para la salud humana (Ministerio de Salud y Proteccion
Social, 2025). La inocuidad de los alimentos se relaciona con la situacion de los productos
alimenticios que asegura que no constituyen un peligro para la salud del consumidor, ya que su
finalidad es evitar dafios provocados por contaminantes fisicos, quimicos o microorganismos
durante toda la etapa de produccion (Galindo, 2022). Se refiere al conjunto de préacticas,

controles y normativas que buscan asegurar que los alimentos no contengan contaminantes
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fisicos, quimicos o bioldgicos y sean seguros para el consumo humano (Garcia, 2024). Segiun
Yemane (2022), la inocuidad alimentaria se refiere al conjunto de condiciones y medidas que
deben implementarse durante la produccion, el almacenamiento y la distribucion para prevenir
la contaminacion. por ultimo, para garantizar la integridad de los alimentos y evitar
enfermedades que se transmiten a través de ellos, la responsabilidad de la inocuidad alimentaria
es compartida entre los gobiernos, la industria y los consumidores (Organizaciéon Mundial de
la Salud, 2024). Considerando estos puntos de vista, creo que la seguridad alimentaria es un
elemento fundamental para la salud ptblica porque promueve en el sector alimentario practicas

sostenibles, confiables y seguras.

Para proteger la seguridad alimentaria a lo largo de toda la etapa de produccion, es
fundamental que los alimentos sean inocuos. De acuerdo con la Organizaciéon Mundial de la
Salud (2024), su enfoque estd en prevenir peligros a través de la identificacion y control de
amenazas quimicas, bioldgicas y fisicas que pueden contaminar los alimentos. Ademas, esta
inocuidad requiere una implementacion integral a través de toda la cadena alimentaria, desde
la produccion primaria hasta el consumo final, asegurando que cada etapa cumpla con practicas
seguras (Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la Agricultura, 2025).
Segun el estudio de los autores, la inocuidad alimentaria no debe considerarse solamente como
una exigencia técnica o normativa, sino tambi€én como un compromiso social y ético orientado

a proteger la salud del consumidor y garantizar alimentos de buena calidad.

La inocuidad alimentaria estd estructurada en niveles que favorecen una gestion
completa del riesgo sanitario. Carranzal & Coronado, (2024), sostienen que hay tres niveles:
correctivo, normativo y preventivo; el nivel preventivo es el mas importante porque se centra
en prevenir la contaminacion desde su origen. Torres (2025), por su parte, sostiene que el nivel
normativo asegura la trazabilidad y la observancia de normas globales como el Codex
Alimentarios, lo que mejora la competitividad de las empresas y genera confianza en los
consumidores. La contribucion de los dos autores radica en que sus perspectivas posibilitan
entender la inocuidad como un sistema estratégico, mas alla de ser simplemente una practica

técnica con la finalidad de garantizar alimentos seguros y sostenibles.

La inocuidad alimentaria aporta numerosas ventajas para la salud publica y también
para la competitividad de las empresas. De acuerdo con Astill et al. (2025), asegura la

disminucioén de los riesgos vinculados a enfermedades propagadas por alimentos, lo que
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aumenta la confianza del cliente y mejora la reputacion de las compaiiias en el mercado.
Igualmente, Rodriguez & Quintero (2025), subrayan que la aplicacion de sistemas de seguridad
alimentaria favorece el acceso a mercados tanto nacionales como internacionales, mejora los
procesos productivos y ayuda a reducir las pérdidas economicas, lo cual refuerza la
sustentabilidad de las empresas. De acuerdo de los 2 autores la inocuidad alimentaria no
solamente cuida la salud de los clientes, sino que ademds es una tactica empresarial para

mejorar la economia de las organizaciones y promover la competitividad a largo plazo.

La variable Inocuidad en la produccion alimentaria estd compuesta por 4 dimensiones:
(1) gestion de riesgos, (ii) cultura de inocuidad (iii) cumplimiento normativo y (vi) gestion y

mejora continua.

Gestion de riesgos: Consiste en identificar, evaluar y controlar peligros biologicos, quimicos
y fisicos en los alimentos para evitar enfermedades provocadas por la ingestion de productos
contaminados (Food and Agriculture Organization of the United Nations, 2025). Implica la
creacion, ejecucion y mantenimiento de un sistema de gestion para la inocuidad alimentaria
que defina los peligros, evalue los riesgos, establezca controles y asigne responsabilidades,
capacite al personal y verifique procesos para asegurar la preparacion frente a auditorias y el
cumplimiento normativo (Secos, 2024). Por tltimo, ambos autores afirman que es esencial
llevar a cabo una evaluacién sistematica de los riesgos en cada fase del proceso productivo,

desde la recepcion de las materias primas hasta la distribucion del producto terminado.

Cultura de inocuidad y capacitacion: Se trata de los principios y valores comunes en una
organizaciéon que impactan la conducta de los trabajadores con respecto a la seguridad
alimentaria, fomentando acciones responsables y conscientes (Ortiz, 2023). Por otra parte,
Lépez Pérez y Marquez (2022), sostienen que las capacitaciones en buenas practicas de higiene
mejoran el conocimiento de los manipuladores de la industria alimentaria y, ademas,
perfeccionan tanto la calidad del producto final como la seguridad microbiana. Finalmente,
segun lo que afirman los dos autores, es fundamental capacitar a los operarios para impulsar la

cultura de seguridad alimentaria.

Cumplimiento normativo: Define los estandares y las regulaciones internacionales, tales
como el Codex Alimentarias y las normas ISO, que fijan exigencias para garantizar la calidad

y seguridad de los alimentos (Food and Agriculture Organization of the United Nations, 2022).
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La normativa en la produccion alimentaria hace referencia a la medida en que las compaiiias
cumplen con leyes, reglamentos y estandares nacionales e internacionales que regulan, tales
como, la higiene, la inocuidad, el etiquetado y la trazabilidad de los alimentos y respetar los
requisitos legales establecidos por normas internacionales (Pai et al., 2024). Finalmente, es
indispensable cumplir con las normativas de la inocuidad alimentaria para garantizar alimentos

inocuos a los consumidores.

Gestion y mejora continua: Se enfoca en la implementacion de sistemas para gestionar la
calidad, entre los que se incluye la norma ISO 22000:2018, estos sistemas posibilitan que los
procesos productivos sean evaluados y mejorados de manera continua, lo cual es necesario para
conservar estandares elevados de seguridad alimentaria (Pifia et al., 2023). Segun, Borges et al.
(2023), definen como el conjunto de practicas sistematicas fundamentadas en la norma ISO
22000, cuyo proposito es detectar errores, rectificar desviaciones, modernizar programas pre-
requisitos y perfeccionar los sistemas de gestion de alimentos para asegurar que se obtengan

productos seguros.

Por ultimo, la mejora continua no debe considerarse inicamente una obligacion normativa,
sino una estrategia proactiva que impulsa la sostenibilidad, la competitividad y el compromiso

con la calidad en toda la cadena productiva alimentaria.

2.3 Antecedentes (Internacionales, nacionales y locales)

Internacional

El articulo de Méndez et al. (2025) tuvo como objetivo general fue evaluar el cumplimiento de
las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en restaurantes del sector gastronémico de
Colombia conforme a la Resolucion 2674 de 2013. La investigacion es de tipo cuantitativa,
con disefio no experimental de corte descriptivo y explicativo. La poblacion la conforman
restaurantes ubicados en diversas ciudades colombianas, la muestra incluyo 128
establecimientos. El instrumento utilizado fue un cuestionario con preguntas cerradas y abiertas
aplicado por Google Forms, mas listas de verificacion basadas en los requisitos normativos de
la Resolucion. Los resultados mostraron cumplimiento parcial de BPM, con deficiencias
notables en habitos higiénicos, infraestructura y programas de control de calidad. Como

conclusion general se determind que se requiere fortalecimiento institucional, capacitacion
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continua y asignacion de recursos para mejorar la implementacion efectiva de las BPM en los

restaurantes.

El estudio realizado por Ochoa (2025) tuvo como el objetivo general fue analizar y
proponer lineamientos de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) para mejorar la calidad e
inocuidad del manjar de leche producido en la fabrica Patskoy. La investigacion es de tipo
cualitativo, con un disefio descriptivo aplicado, centrado en el andlisis normativo y diagndstico
de procesos. La poblacion corresponde a la planta de produccion de manjar de leche de dicha
fabrica, y la muestra se compone de los procesos, instalaciones y personal involucrado en la
linea de produccion. Se utilizd como instrumento un cuestionario tipo checklist basado en la
normativa de ARCSA para evaluar el cumplimiento de BPM. Los resultados evidenciaron
deficiencias en areas como mantenimiento de equipos, capacitacion del personal y control
documental, las cuales fueron corregidas mediante la implementacién de un manual especifico
de BPM. La conclusion general destaca que la aplicacion de BPM mejora significativamente
la inocuidad del producto, la eficiencia operativa y el cumplimiento normativo, promoviendo

una cultura de calidad y mejora continua en la planta.

El articulo de Rodriguez et al. (2022) tuvo como objetivo general de evaluar el
cumplimiento de las buenas practicas de manufactura (BPM) en fundaciones sociales de la
Region Metropolitana de Chile 2022. La investigacion fue de tipo descriptivo, con un disefio
no probabilistico de corte transversal, a partir de una muestra intencionada de 12 fundaciones
sociales seleccionadas durante los meses de mayo a julio de 2019. La poblacion estuvo
conformada por estas fundaciones, cuya evaluacion se realizo mediante un instrumento basado
en una lista de chequeo de BPM version 04, que incluye 4 factores criticos: abastecimiento de
agua potable, manejo y disposicion de residuos solidos y liquidos, y servicios higiénicos. Los
resultados indicaron que solo tres fundaciones cumplian al 100% con todos los factores criticos,
mientras que, en términos generales, el cumplimiento medio fue del 70% o superior en la mitad
de las organizaciones evaluadas. La principal conclusion del estudio es que existe un bajo
cumplimiento de las BPM, especialmente en higiene personal y capacitacion del personal, lo
que resalta la necesidad de fortalecer la formacion y procedimientos escritos en estas
instituciones para reducir riesgos de enfermedades alimentarias y mejorar la seguridad

alimentaria en la comunidad.
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Nacional

La tesis fue elaborada por Ruiz & Soluco (2023) con el objetivo general de implementar buenas
practicas de manufactura (BPM) para mejorar la inocuidad de los alimentos expedidos en el
Fast Food Pachos de Sullana. El estudio corresponde a una investigacion aplicada, con disefio
pre-experimental y enfoque cuantitativo transversal. La poblacion incluyé alimentos,
productos secos, bebidas, personal, equipos y utensilios del establecimiento, mientras que la
muestra fue seleccionada mediante muestreo no probabilistico por conveniencia. El
instrumento utilizado fue un cuestionario, complementado con técnicas como observacion y
check list. Los resultados evidenciaron una mejora del 26.04% en la inocuidad alimentaria,
pasando de un cumplimiento inicial del 65.97% a un 92.01% tras la implementacion de BPM,
validado mediante pruebas estadisticas como T-Student y Wilcoxon. La conclusién general
afirma que la implementacion de BPM tuvo un impacto positivo significativo en la inocuidad

de los alimentos, respaldando la hipotesis alterna y rechazando la hipotesis nula.

Realizo por Giraldez (2023) tuvo como objetivo general fue establecer la relacion entre
el sistema de buenas practicas de manufactura (BPM) y la inocuidad de los alimentos en dicho
consorcio. La investigacion fue de tipo aplicada, con un nivel correlacional y disefio no
experimental. La poblacién y muestra estuvieron conformadas por 20 trabajadores del area de
produccion. Se utilizd6 como instrumento un cuestionario validado por juicio de expertos, con
una confiabilidad excelente (Alpha de Cronbach = 0.950 para BPM y 0.923 para inocuidad).
Los resultados, procesados con SPSS v27, evidenciaron una correlacion positiva muy fuerte (r
=0.952,p <0.001) entre las BPM y la inocuidad alimentaria, confirmando la hipotesis general.
Se concluye que una adecuada implementacién de BPM mejora significativamente la inocuidad
de los alimentos, lo cual es esencial para cumplir con la normativa sanitaria vigente y garantizar

la salud publica.

La investigacion realizada por Ayala (2021) tuvo como objetivo general fue proponer
la implementacion de BPM para garantizar la inocuidad en los procesos de produccion de
cerveza artesanal. Se realizé un estudio de tipo aplicado, de disefio pre-experimental, con un
enfoque cuantitativo y un nivel explicativo. La poblacion se compuso de los procesos
productivos y documentos técnicos de la planta, y la muestra fue censal, incluyendo a toda la
poblaciéon. Se empled un cuestionario que fue validado por juicio de expertos, al cual se le
afiadieron registros y analisis documentales. Los resultados mostraron avances importantes en

el control operacional, la capacitacion del personal, la documentacion, la calidad del producto
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y la eficiencia de las instalaciones (de 36.15% a 54.15%), asi como una ratio costo/beneficio
de 1.71; todo ello prueba que la propuesta es econdmicamente viable. En conclusion, la
implementacion de BPM posibilitd que los procedimientos criticos fueran mas eficientes y que
el producto fuera seguro en un contexto moderado, lo cual establecié un modelo que puede ser

replicado por pequenas compaiiias del ambito de la cerveza artesanal.

2.4 Justificacion de la metodologia elegida

El presente informe de suficiencia profesional denominado buenas practicas de manufactura
(BPM) para mejorar la inocuidad en la produccion alimentaria en una empresa agroindustrial,
Lima 2025” empleard herramientas y métodos para su realizacion. En esta oportunidad se
utilizard la metodologia PDCA para evidenciar los objetivos del estudio a través de su
desarrollo, dado que esta herramienta puede adaptarse de manera eficiente a cada una de las

etapas del proceso de implementacion.

De manera técnica, la metodologia PDCA (planificar, hacer, verificar y actuar) se aplico
siguiendo rigurosamente sus etapas fundamentales durante la implementacion de las BPM, en

funcion de los objetivos planteados.

Ademas, la colaboracién continua con el equipo de gestion de calidad resultd
fundamental para alcanzar los objetivos del proyecto. A través de reuniones de coordinacion y
evolucion en cada etapa de la implementacion de BPM, se logr6é desarrollar de manera
eficiente. Desde mi funcion como asistente de calidad, participé en el proyecto. Desarrollé la
documentacion de procedimiento de buenas practicas de manufactura con sus respectivos
formatos de control. Participé en la gestion de mantenimiento de la infraestructura y realicé
inducciones de temas de buenas practicas de manufactura al personal para concientizar. Por lo

tanto, el proceso de implantacion se ejecutd de acuerdo a las normas emitidas por DIGESA.

En resumen, este informe no solo se basara en la experiencia laboral, sino que también
abordard temas relacionados, como el desarrollo profesional, la aplicacion de habilidades
especificas y las aptitudes personales y éticas utilizando la metodologia de PDCA, para cumplir
los siguientes objetivos: implementar las buenas practicas de manufactura (BPM) para mejorar
el control de materias primas e insumos como parte de la inocuidad en la produccion

alimentaria, implementar las buenas practicas de manufactura (BPM) para mejorar el
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almacenamiento y distribucion en una empresa agroindustrial, Lima 2025 y por ultimo,
implementar las buenas practicas de manufactura (BPM) para mejoran la infraestructura y las

condiciones higiénicas en una empresa agroindustrial de Lima, 2025.
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CAPITULO III: Aporte y desarrollo de la experiencia

Este capitulo se centra en las contribuciones significativas y el desarrollo de la experiencia
adquirida durante la investigacion realizada en el contexto del informe de suficiencia
profesional. Es crucial evaluar y examinar los resultados obtenidos como un componente
esencial del proceso de investigacion, ademas de reflexionar sobre el aprendizaje y crecimiento

que se ha vivido durante la evolucién del estudio.

3.1 Diagnostico de la situacion problematica

Figura 5
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En la figura 4, se identifica el problema principal de la empresa agroindustrial Cosechas

Peruanas P & G E.LLR.L. como la ineficiencia en la gestion de la inocuidad en la produccion
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alimentaria. Para ello, se identificaron las siguientes causas: (P1) La falta de infraestructura y
condiciones higiénicas representa el 30% del total y se subdivide en las siguientes
consecuencias: (C1) Falta de mantenimiento periddico con un 15% y (C2) falta de compromiso
con la inocuidad por parte de los operarios, también con un 15%. La segunda causa (P2), la
alta rotacion de personal (30% del totalizado), y se determinaron dos consecuencias: (C3) la
falta de compromiso organizacional con un 15% y (C4) las exigencias laborales altas sin
respaldo adecuado con un 15%. La tercera causa (P3), la falta de validacion previa de los
proveedores, con un 20% de la totalidad, se subdivide por dos consecuencias: (C5) la presion
por reducir costos y tiempos de adquisicién por un 10% y, por ultimo, (C6) la falta de

trazabilidad y registros de evaluacion por un 10%.

Fijura 6
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En la figura 5, se identificé los 3 problemas criticos del diagnostico cuantitativo. En ello se
plasmaron las diversas propuestas de solucion que permitiran afinar los objetivos especificos

del informe; se aprecia en la figura 6. Como parte de la primera solucion, se considero crear
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programas de desinfeccion y limpieza e implementar un programa de mantenimiento
preventivo y correctivo de la infraestructura para evitar la falta de control de infraestructura y
condiciones higiénicas, y asi mejorar la ineficiencia en la gestion de la inocuidad en la
produccion alimentaria en la empresa Cosechas Peruanas P & G. Asimismo, se propuso crear
programas de incentivos y reconocimiento por cumplimiento de las normas de inocuidad, asi
como contratar operarios que tengan formacion y experiencia en la industria de alimentos con
el fin de evitar la alta rotacion de personal. Por ultimo, establecer protocolos de recepcion y
crear un protocolo para elegir y evaluar a los proveedores con la finalidad de evitar la falta de

validacion previa de los proveedores.

3.2 Desarrollo de la experiencia

En 2023 inicié mis labores en la empresa Cosechas Peruanas P&G como auxiliar de calidad,
ejecutando supervision en las areas de procesos productivos, almacén de insumos y almacén

de producto materia prima, asi como también en el almacén de despacho.

Auxiliar de calidad

Como auxiliar de calidad, estaba enfocado en la supervision y regulacion de cada etapa del
proceso productivo, asegurandose de que los productos alcanzaran los estandares establecidos.
Entre mis funciones estaban recoger muestras para analisis fisico-quimico en cada etapa de los
procedimientos en el area de produccion y realizar registros de los analisis obtenidos. Asi
también, realizar la verificaciéon del cumplimiento de normas y procedimientos establecidos
internos de la inocuidad en las areas de proceso y almacén. Ademas, colaboré en la recopilacion
de datos para mejorar la gestion de la calidad en las auditorias internas y brindé soporte en la

capacitacion del personal para fomentar una cultura de calidad.

Asistente de calidad
Después de mi ascenso al cargo de asistente de calidad, participé en diversos cursos de
capacitaciones con el propodsito de fortalecer mis conocimientos en gestion de la calidad. En

este puesto, estuve como supervisora operativa y brindé suporte en gestiones documentarias.

Mi tarea principal fue respaldar la verificacion del cumplimiento de las normas de

calidad definidas, garantizando que cada fase de produccion se llevara a cabo conforme a los



37

procedimientos internos. Esta tarea me posibilitd entender lo relevante que es sostener

estandares apropiados para asegurar productos inocuos y de calidad.

Entre mis tareas mas importantes estuvo la supervision de como se manejaban los
materiales en el area de produccion, la revision de las materias primas, los insumos y los
envases, asi como la verificacion de los registros de control. Del mismo modo, desarrollé el
control de los vehiculos de despacho y de los proveedores, evaluando las condiciones
higiénicas, la temperatura, el estado de los compartimentos y la limpieza general de las
unidades. Estas acciones me permitieron asegurar que los materiales y productos fueran
transportados y recibidos bajo condiciones adecuadas, contribuyendo al mantenimiento de la
inocuidad y calidad en toda la cadena productiva. Estas tareas me facilitaron fortalecer mi
conocimiento sobre la inocuidad alimentaria y aplicar medidas preventivas para evitar errores
en los procesos o problemas de contaminacion cruzada. Asimismo, adquiri habilidades para
trabajar de forma meticulosa y ordenada con el fin de garantizar la trazabilidad de los productos

fabricados.

Otro aspecto relevante de mi trabajo fue trabajar en conjunto con el equipo de
produccion para detectar no conformidades y buscar soluciones rapidas. Ademas, Participé en
las reuniones donde se analizaban los resultados de las inspecciones del seguimiento de no

conformidades y se proponian acciones correctivo.

Realice capacitaciones e inducciones dirigidas a los trabajadores operativos, con el
objetivo de mejorar sus capacidades en cuanto a higiene, manipulacion segura de alimentos y
cumplimiento de procedimientos. Estas acciones contribuyeron a fortalecer la cultura de
seguridad en los procesos de produccion, promoviendo que todos los trabajadores se

comprometan y sean responsables con el producto final.

Asimismo, realicé la liberacion del producto terminado una vez verificado que cumplia
con las especificaciones de calidad requeridas, elaborando el correspondiente certificado de

calidad que avalaba la conformidad del lote.

También gestiono y actualizo los registros sanitarios de pastas y salsas ante la autoridad
sanitaria competente, armando la documentacion técnica-legal. Este proceso abarcod la

verificacion de fichas técnicas, especificaciones de materias primas, etiquetas, certificaciones
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de calidad, que toda la informacion estuviera en regla. Adicionalmente, hacer el monitoreo de
expedientes hasta lograr o renovar el registro, asegurando la continuidad de la comercializacion

de los productos en términos legales.

Preparé¢ la informacion y documentacion para auditorias internas del sistema de gestion
de calidad, verificando que todos los registros, formatos y evidencias cumplieran con los
requisitos definidos en las normas y procedimientos de la organizacion. Esta tarea consistio en
la revision de manuales, procedimientos normalizados operativos, informes de control y
registros de seguimiento de procesos. Ademas, participé activamente en las inspecciones de
calidad, colaborando con los auditores en la verificacion del cumplimiento de las buenas
practicas de manufactura (BPM) y proponiendo acciones de mejora para fortalecer la eficacia

del sistema de calidad.

En este lapso, desarrollé destrezas tanto técnicas como personales que resultaron
fundamentales para mi desarrollo profesional. Desarrolld habilidades en observacion
exhaustiva, elaboracion de reportes técnicos y uso de listas de comprobacion. Igualmente,
perfeccioné mis habilidades de liderazgo y empatia, lo cual favorecié mi rendimiento en un

ambiente dindmico y riguroso como en el 4rea de calidad.

En base a la experiencia obtenida durante mi desempefio en el area de calidad, opté por
implementar las buenas practicas de manufactura (BPM) para mejorar la inocuidad en la
produccion alimentaria en una empresa agroindustrial, Lima 2025, en conjunto con el equipo
de gestion de calidad, jefatura de area produccion y de operaciones. Para ello, se propuso
desarrollar los siguientes objetivos: implementar las buenas practicas de manufactura (BPM)
para mejorar el control de materias primas e insumos como parte de la inocuidad en la
produccion alimentaria, implementar las buenas practicas de manufactura (BPM) para mejorar
el almacenamiento y distribucion en una empresa agroindustrial, Lima 2025 e implementar las
buenas practicas de manufactura (BPM) para mejorar la infraestructura y las condiciones

higiénicas en una empresa agroindustrial de Lima, 2025.
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3.3 Modelo de la propuesta o solucion

Durante el transcurso de 2 afios que trabaje en Cosechas Peruanas, he observado la importancia
de la inocuidad alimentaria para garantizar que los alimentos producidos estén libres de
contaminantes fisicos, quimicos y bioldgicos que puedan poner en peligro la salud del
consumidor. Por ello, se plantea la implementacioén de buenas practicas de manufactura (BPM),
se propone como una herramienta estratégica fundamental para garantizar el cumplimiento de
los procesos productivos con los estandares de higiene y seguridad alimentaria. Ademas, para

obtener la certificacion de BPM por DIGESA.

Para la implantacion de las buenas practicas de manufactura (BPM) se empleara la
metodologia PDCA (planificar, hacer, verificar y actuar), debido a que permite una evaluacién
y mejora continua en cada etapa del proceso de implementacion. En el Anexo 1 se presenta el
modelo PDCA, el cual sirve como guia para la estructuracion y control de las actividades
desarrolladas. Esta metodologia contribuye al perfeccionamiento del proceso productivoy a la

garantia de la inocuidad de los alimentos.

Los objetivos planteados se va desarrollar bajo la metodologia PDCA (planificar, hacer,

verificar y actuar):

Objetivo 1. Implementacion de las buenas practicas de manufactura (BPM) para mejorar el

control de materias primas e insumos como parte de la inocuidad en la produccion alimentaria.

Planificar (Plan)

e Paso 1. Planteamiento de la politica de inocuidad alimentaria, se puede evidenciar en
el anexo 2.

e Paso 2. Utilizar el andlisis causa-efecto (Ishikawa) para determinar las causas
fundamentales de la falta de validacion de los proveedores, se puede apreciar en el
anexo 3 el diagrama.

e Paso 3. Desarrollar los documentos y formatos correspondientes al procedimiento de
seleccion y control de proveedores, que esté en linea con las buenas practicas de

manufactura, se puede encontrar en el anexo 4.



40

e Paso 4. Establecer los criterios de evaluacion a los proveedores: desempefio a lo largo
del tiempo, cumplimiento con las especificaciones técnicas y las normativas,

trazabilidad, capacidad de respuesta y certificaciones, se puede evidenciar en anexo 5.

Hacer (Do)
e Paso 5. Desarrollar un formato de control de recepcion que cumplan con los requisitos
de calidad e inocuidad establecidos, se puede visualizar en anexo 6.
e Paso 6. Elaborar un programa de formacion o induccion para los empleados encargados
de recepcion de insumos, envases primarios o secundarios y materias primas, con el
objetivo de mejorar sus habilidades en la realizacion de los procesos de inocuidad y

calidad, se puede evidenciar en el anexo 7 y 8.

Verificar (Check)
e Paso 7. Inspeccion y verificacion a los documentos de procedimientos y los formatos

de control.

Actuar (Act)

e Paso 8. Implementar acciones correctivas y preventivas.

Objetivo 2. Implementar las buenas practicas de manufactura (BPM) para mejorar el

almacenamiento y distribucidon en una empresa agroindustrial, Lima 2025.

Planificar (Plan)

e Pasol. Hacer un andlisis del sistema de distribucion y almacenamiento actual,
detectando los fallos que tienen un impacto negativo en la eficacia y en la seguridad de
los productos,
se puede apreciar en el anexo 9, como para paso 1y 2.

e Paso 2. Se examinan factores como el espacio fisico del almacén, las condiciones de
ventilacion y temperatura, el orden y la rotulacion de los productos, el tiempo que toma
despacharlos y la trazabilidad en el proceso de distribucion.

e Paso 3. Se organizan capacitaciones para los empleados sobre las buenas practicas de

almacenamiento (BPA), se puede evidenciar en el anexo 10.
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e Paso 4. Ejecutar procedimientos estandarizados para la gestion, almacenamiento y

transporte, se puede evidenciar ene la anexo 11.

Hacer (Do)
e Paso 5: La reorganizacion del almacén segun el tipo de producto y su rotacion, la
mejora del sistema de ventilacion y control de temperatura.
e Paso 6: Desarrollar registros de control de (entradas, salidas y devoluciones) de

insumos, envases primarios y producto terminado, se puede evidenciar ene le anexo 6,

12Y 13.

Verificar (Check)
e Paso 7: Se llevan a cabo auditorias internas y analisis de los registros con el fin de
identificar desviaciones o faltas en la realizacion de los procedimientos, se puede

evidenciar en el anexo 17.

Actuar (Act)

e Paso 8. Se realizan las acciones correctivas y preventivas de los analizas obtenidos.

Objetivo 3. Implementar las buenas practicas de manufactura (BPM) para mejoran la

infraestructura y las condiciones higiénicas en una empresa agroindustrial de Lima, 2025.

Planificar (Plan)

e Paso 1. Se lleva a cabo una reunion con las jefaturas de las areas de produccion,
mantenimiento y calidad con el proposito de coordinar la evaluacion inicial del estado
de la infraestructura y las condiciones higiénicas de la empresa agroindustrial. Ademas,
en la reunion se evaltan los informes previos, registros de auditorias internas y las
observaciones del personal operativo.

e Paso 2. Desarrollar procedimientos adecuados para la desinfeccion, limpieza, higiene
de los empleados, control de plagas y mantenimiento.

e Paso 3. Se realiza una evaluacion técnica en la planta para determinar los problemas
estructurales (pisos deteriorados, paredes, drenaje, ventilacion e iluminacion) y los

temas que afectan la higiene, se puede evidenciar en el anexo 14.



42

Hacer (Do)
e Paso 4. Ejecutar labores de mantenimiento y adecuacion de infraestructura (pisos,
paredes, luminarias, drenajes, techos, entre otros).
e Paso 5. Formar al personal en BPM, control de contaminaciéon cruzada, higiene
personal y manejo seguro de alimentos, se aprecia en el anexo 15.
e Paso 6. Crear formato de control diario de limpieza y desinfeccion de instalaciones,
utensilios trabajo y equipos con procedimientos estandarizados (PGH), se puede

visualizar en el anexo 16.

Verificar (Check)
e Paso 7. Ejecutar la verificacion del mantenimiento y la adecuacion de infraestructura
(pisos, drenajes, entre otros) y auditorias internas, se puede evidenciar en el anexo 17,18 y

19.

Actuar (Act)

e Paso 8. Actualizar y revisar los planes de formacion, limpieza y mantenimiento.
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3.4. Resultados

Al implementar las buenas practicas de manufactura (BPM), se demostré que la empresa
agroindustrial cumplia con los estandares de calidad e inocuidad establecidos, logrando asi los
objetivos propuestos. De igual forma, los resultados obtenidos a través de la evaluacion
comparativa anterior y posterior a la implementacién del programa muestran un progreso

significativo.

Como se puede observar en el Anexo 17 el grafico muestra el grado de cumplimiento
de los preceptos de buenas practicas de manufactura (BPM) antes y después de que se puso en
marcha el programa. Antes de que se pusieran en practica las BPM, la tasa de cumplimiento
era del 75%, lo que significa que no se cumplia el 25% de los criterios. No obstante, tras la
implementacion, se observa una mejora notable, el cumplimiento llega al 97% y el

incumplimiento baja al 3%.

Estos resultados muestran una mejora notable en las condiciones sanitarias e higiénicas,
los procesos de produccion, infraestructura, el cumplimiento de la validacion de proveedores y
la disponibilidad de documentos para la trazabilidad. Esto demuestra la efectividad de las
medidas preventivas y correctivas que se han tomado. Ademads, aseguran que la compaiia
satisface los pardmetros establecidos para asegurar la calidad e inocuidad de sus productos. Por
ultimo, se logrd obtener la certificacion sanitaria que, otorgado por DIGESA, lo cual asegura
que la compaiiia cumple con las normas actuales en cuanto a inocuidad alimentaria y garantiza
la elaboracion de alimentos seguros para el consumo. Esto fue posible gracias a una mejora

integral en los procedimientos y al fortalecimiento de la cultura de calidad dentro de la empresa.
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Conclusiones

Se evidencio el cumplimiento del objetivo general al determinar como la
implementacion de buenas practicas de manufactura (BPM) para mejord la
inocuidad en la produccién alimentaria en una empresa agroindustrial, Lima 2025.
Asimismo, la implementacion de las buenas practicas de manufactura (BPM)
permitid incrementar en un 22% el nivel de cumplimiento de inocuidad, pasando
del 75% al 97%, lo que refleja una mejora significativa en la calidad e inocuidad

de los productos alimentarios.

Se evidenci6 el cumplimiento del objetivo especifico 1, al implementar las buenas
practicas de manufactura, fortaleciendo el control de materias primas, insumos y
productos terminados a través de procesos estandarizados que aseguraron la
inocuidad del proceso. Igualmente, se optimizd la administracion y el
almacenamiento para disminuir los riesgos de contaminacion cruzada y garantizar
la inocuidad del producto final. Por altimo, se establecio una cultura de inocuidad

con personal comprometido y cumplimiento de regulaciones sanitarias.

Se evidenci6 el cumplimiento del objetivo especifico 2, al implementar el BPM,
optimizando las condiciones de almacenamiento y distribucion mediante
procedimientos estandarizados que garantizaron la conservacion y calidad de los
productos. Ademas, se fortalecid la trazabilidad y el control interno, reduciendo
significativamente los riesgos de contaminacién y pérdidas por gestiones
inapropiadas. Por ltimo, la aplicacion de BPM permitié mejorar la eficiencia en
las operaciones y la satisfaccion del cliente, consolidando una gestion logistica mas

segura, ordenada y conformes a los estandares de inocuidad alimentaria

Se evidenci6é el cumplimiento del objetivo especifico 3, al determinar cémo la
implementacion de BPM mejor6 la infraestructura y condiciones higiénicas que
fortalecieron la inocuidad y seguridad alimentaria dentro de la empresa. Ademas,
se mejoraron los espacios de produccion, disminuyendo los puntos de
contaminacion y asegurando un entorno apropiado para la manipulacion y el
almacenamiento de productos. Finalmente, se consolidé una cultura de limpieza,
orden y mantenimiento continuo, garantizando el cumplimiento de las normas

sanitarias vigentes.
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Recomendaciones

Se recomienda al jefe de gestion de calidad ampliar la implementacion para la
certificacion en HACCP y BRC, con una duracion estimada de 6 ha 12 meses y un
costo aproximado de S/ 25,000, que incluyen consultoria técnica, adecuacion
documental, auditorias internas y capacitacion especializada. Ademas, este proceso
permitira el cumplimiento normativo internacional, fortaleciendo la imagen
corporativa y el acceso a nuevos mercados. Esta propuesta, se realizara con el

apoyo de jefe de operaciones y produccion.

Se recomienda al jefe de almacén desarrollar un sistema digital de control de
inventario y trazabilidad en enero 2026, en un plazo de dos meses. En el mismo
contexto, la inversion es de aproximadamente S/ 4,500, incluyendo software y
capacitacion. Ademas, esta medida permitird optimizar los registros y rotacion de
productos, minimizar pérdidas por vencimiento y mejorar la eficiencia operativa
en un 70%. Por ultimo, facilitard el cumplimiento continuo de las BPM mediante
reportes automaticos y auditorias internas mds precisas, contribuyendo a la

sostenibilidad y competitividad.

Se recomienda al jefe de almacén implementar un sistema digital de gestion de
inventarios (WMS) para optimizar el control de entradas, salidas y condiciones de
almacenamiento. Ademas, este sistema permitira reducir errores de registro en un
90% y disminuir los tiempos de despacho en un 20%, incrementando la eficiencia.
Esta propuesta se realizara con el apoyo del jefe de operaciones en un plazo de 3

meses, con una inversion de aproximadamente S/ 15,000.

Se recomienda al jefe de mantenimiento implementar un programa de
mantenimiento preventivo y correctivo digitalizado, con inspecciones mensuales y
control de desempefio por indicadores. La propuesta puede ejecutarse en dos
meses, con un costo aproximado de S/ 2,500. Se estima que su aplicacion permitiria
incrementar la disponibilidad operativa de equipos en un 95% y reduciria fallas
imprevistas en un 15%. Esta propuesta se realizara con el apoyo del jefe de

operaciones en un plazo de 2 meses.
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Anexos

Anexo 1

El Ciclo de Deming o PDCA

Nota. Imagen extraida de la pagina web https://stock.adobe.com/do/images/ciclo-phva-ciclo-

pdca/111179544

Planificar (Plan): En esta etapa, se identifican las areas o los problemas que requieren mejoras.
Después, se definen los objetivos y se elabora un plan de accidon con las acciones requeridas
para alcanzar los resultados esperados.

Hacer (Do): Se lleva a cabo el plan desarrollado, poniendo en practica las sugeridas durante
un periodo especifico de tiempo, normalmente como una prueba o una pequefia escala.
Verificar (Check): Se examinan los resultados alcanzados y se cotejan con los objetivos
establecidos, con el fin de determinar si las acciones fueron efectivas o si se presentaron fallas.
Actuar (Act): Se efectian las correcciones o mejoras pertinentes y se estandarizan las practicas
exitosas, con el fin de continuar perfeccionando el proceso de manera constante, calculando en

los resultados.



Anexo 2

Politica de la inocuidad

« . Cosechas
POLITICA DE INOCUIDAD

Otorgar la mayor satisfaccion posible a nuestros
clientes, basandonos en la gestion y ejecucion de

todos nuestros procesos y productos en forma

segura, responsable, cumpliendo con la

legislacion aplicable a la seguridad alimentaria,

comercio de alimentos y las normas internas de
COSECHAS PERUANAS

P&G E.I.LR.L..
desarrolladas en base al

Sistema HACCP,
normativas del Codex Alimentarius y normas

sanitarias nacionales vigentes, que se proyecte
en un proceso de mejora continua.

Goronte Gonoral

Johny Paucar Nl...l-_

El 4rea de Calidad ha desarrollado la Politica de Inocuidad de la compafiia Cosechas Peruanas,
que fue posteriormente aprobada por la Gerencia General con el fin de asegurar que se cumplan

los estandares de seguridad alimentaria establecidos por la empresa; se puede apreciar en el
Anexo 2.
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Anexo 3

Diagrama Ishikawa de la empresa Cosechas Peruanas P&G
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En el anexo 3 del diagrama de Ishikawa se pueden visualizar las deficiencias que afectan a la
empresa Cosechas Peruanas, como la falta de validacion y aprobacion de proveedores, lo cual
genera desconfianza en los productos al no contar con los requisitos necesarios que garanticen
su inocuidad. Asimismo, no se puede realizar la trazabilidad de los insumos y envases primarios
cuando se solicita la documentacion durante las auditorias internas y externas. Para corregir
esta deficiencia, se implementaran formatos de evaluacion y aprobacion de proveedores, en

concordancia con la aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM).



Anexo 4

Procedimientos de seleccion y control de proveedores

BUENAS PRACTICAS DE
3> MANUFACTURA e e T
Feresnes | Procedimiento de Seleccion y Control | piging: 1de s
de Proveedores

L OBJETIVO
Establecer los procedimicntos a seguir para la seleccién y evaluacion de proveedores a
fin de garantizar ia provision de materias primas ¢© INSUMOS, CHVASCS ¥ OIOS SCIvicios
necesanios pary los procesos productivos y de aseguramiento de 1a calidad de 1a Empresa
Cosechas Peruanas P&G.

1L RESPONSABLES
El Asistente de Aseguramiento de la Calidad (AAC) cs responsable de monitorizar el
presente procedimiento.

HL.  DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

DE

LA SELECCION DE PROVEEDORES

La empresa COSECHAS PERUANAS P&G EIRL ha establecido politicas para
la seleccitn, vahidacién y evaluacion de Jos proveedores: las especificaciones de
los ingredienies y de los productos de empaque que se usan en la manufactura en
la planta estardn documentados v archivados, estos serviridn de guia para poder
tener caracteristicas del producto a ingresar y los cuales tendrian los siguientes
items:

Tolerancias microbiarnas

Pardmetros fisicos

Si contuviese alérgenos

Calidad (criterios organolépticos)

Empaque de grado alimentanio (Cuando este en contacto con ¢l alimento)

Entre otros,

Bajo estos criterios se ha establecido los siguientes lincamientos a scguir para la
seleccion y evaluacion de proveedores.

<

1. Seleccion de provecedores de materias primas y insumos

El JPR conjuntamente con ¢l desarrollador establecen las especificaciones
técmicas que debe cumplir las materias primas para su admision, las
mismas que serin comunicadas al JP para la remision a los proveedores.
El JPR solicita una muestra del producto al potencial proveedor ¢l mismo
que deberd acompafiada de la documentacion respectiva Ccomo: registro
sanitario, certificado de calidad y centificaciones de calidad de la empresa
on sus procesos productivos.

La muestra solicitada seri remitida al JAC, quien realizard ¢l andlisis de
la muestra proporcionada considerando las especificaciones y requisitos
descritos en las fichas técnicas de las materias primas y asimismo se tendra
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BUENAS PRACTICAS DE

Cédigo: CP-BPM-03
MANUFACTURA Versttn: O1

Ferusnss | Procedimiento de Seleccién y Control | pigina: 1 de 5

de Proveedores

L OBJETIVO

Establecer los procedimientos a seguir para la seleccion y evaluacion de proveedores a
fin de garantizar la provision de malenas primas ¢ inSumos, envases v olros Servicios
necesanios para los procesos productivos y de aseguramiento de la calidad de la Empresa
Cosechas Peruanas P&G.

RESPONSABLES

El Asistente de Aseguramiento de la Calidad (AAC) es responsable de monitorizar el
presente procedimiento.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

1L

DE

LA SELECCION DE PROVEEDORES

La empresa COSECHAS PERUANAS P&G EIRL ha establecido politicas para
la seleccion, validacion y evaluacion de los proveedores: las especificaciones de
los ingredientes y de los productos de empaque que se usan en la manufactura en
la planta estardn documentados y archivados, estos servirin de guia para poder
tener caracteristicas del producto a ingresar y los cuales tendrin los siguientes

ftems:

Tolerancias microbianas

Pardametros fisicos

Si contuviese alérgenos

Calidad (criterios organolépticos)

Empague de grado alimentario (Cuando este en contacto con ¢l alimento)

Entre otros.

Bajo estos cnitenos se ha establecido los siguientes lincamientos a seguir para la
seleccion y evaluacion de proveedores.

-

1. Seleccion de proveedores de materias primas y insumos

El JPR conjuntamente con el desarrollador establecen las especificaciones
técnicas que debe cumplir las materias primas para su admision, las
mismas gue serdn comunicadas al JP para la remisién a los proveedores.
El JPR solicita una muecstra del producto al potencial proveedor ¢l mismo
que deberd acompaiada de la documentacién respectiva como: registro
sanitario, centificado de calidad y certificaciones de calidad de la empresa
en sus procesos productivos.

La muestra solicitada serd remitida al JAC, quien realizard ¢l andlisis de
la muestra proporcionada considerando las especificaciones y requisitos
descritos en las fichas técnicas de las materias primas y asimismo se tendri
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BUENAS PRACTICAS DE

: CP-BPM-03
MANUFACTURA e ey

Feresnes Procedimiento de Seleccion y Control | pagine: 3 de s

de Proveedores

De los resultados obtenidos por el JAC: comunicara al potencial proveedor la
homologacién o el rechazo de s muestra por incumplimiento de pardémetros
requenidos.

Seleccion de Proveedores de Envases

Para el caso de Envases y embalajes el JAC y el JP son quienes establecen los
criterios para la seleccidn de proveedores de acuerdo a la normatividad vigente
y los requerimientos 1écnicos del producto a envasar, los mismos que deberan
incluir certificado de Monomeros Residuales, Certificado de metales pesado,
Certificado Microbiologico, Ficha Técnica del Producto y certificado de inocuidad
de fintas {cuando corresponda).

El JAC remite al JP las especificaciones y parametros requeridos para los
envases y embalajes; quien enviara a los proveedores € cumplimiento de
requerimientos técnicos

El JPR solicitara una muestra con el cumplimiento de las especificaciones
solicitadas al proveedor; el mismo gue debe adjuntar el certificado de
Monomeros Residuales, Certificado de metales pesado, Certificado
Microbiolégico y Ficha Técnica del Producto.

El JPR conjuntamente con el JAC realizaran la evaluacion correspondiente,
haciendo uso de los criterios de ponderacion y evaluacion de las tablas 3 y 4
respectivamente.

Cuadro 3: Criterios para la ponderacion

- — -

Criterios Factor de ponderacion

Tiempo de permanencia en &l mercado.

Ubicacion del Proveedor

Disponibilidad de traslado / entrega

Horario de Atencién

Pluralidad de Servicios / Productos que oferta

o o & w o < Z

Certificaciones y'o Autorizaciones con las gque
cuenta

~

Documentacion del Producto / Servicio

Stock y Capacidad de Abastecimientio

Servicio al Cliente
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BUENAS PRACTICAS DE
o Peruanas A Vm;:c’o.:’-m
Procedimiento de Seleccion y Control | pigina: 4 de 5
de Proveedores
Cuadro 6: Criterios para la evaluacion
NT 0 1 2
1 Menos de un ano Entre uno y tres anos Mayor a tres anos
2 Lejos Cerca
3 No posee disponibilidad Disponibilidad de trasiado | Disponibilidad de trasiado
de traslado limitada ilimitada
N Horario no Establecido Horario Fijo Horario Flexible
5 |Solo un Servicio Servicios Servicios Complementario
correspondientes al rubro
6 |No cuenta con sistemas - Cuenta con sistemas
Calidad / Autorizaciones / sisterna Calidad /
Centificaciones Autorizaciones /
Certificaciones
7 No Presenta Presenta documentacién | Documentacién Completa
documentacion parcial
8 |No cuenta con stock del | A vaces cuenta con stock | Siempre cuenta con stock
producio 0 Servicio del producto o servicio del producto o servicio
9 |No Cuenta con Un Cuenta con Un sistema de
sistema de Atencion al Alencion al Cliente
Cliente
10 |Presenta Lineas de Presenta Lineas de crédito
Crédito
11 | Precio por encima del - Precio dentro del mercado
mercado

< El puntaje de aprobacién minimo es de 18
<« Det andlisis realizado por JAC y el ACC concluyera que el proveedor evaluado
s aprobado entonces es incluido en la relacion de proveedores aprobados.

A. Evaluacion del Rendimiento y Cumplimiento de las Especificaciones Técnicas

E1 JAC realizard periodicameante la revision de los FORMATOS de recepaion de
los productos se tendrd en cuenta el porcentaje de incumplimiento de las
especificaciones de calidad en relacion al numero de entregas a realizar durante
la campana de produccién. El indice de rechazos de un proveedor usados para
su calificacién es el resultado de la evaluacion de los proveedores
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BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA Dgw CoArIhes
Feruanss | procedimiento de Seleccién y Control ;‘#ﬂﬂ Sde S
de Proveedores

Indice de Rechazo = (NOmero de rechazos / Numero de entregas realizadas) x 100

Indice de rechazo Calificacion
(%)
0s5 Muy bueno
510 Bueno
10515 Regular
15 % 100 Malo
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Anexo 5

Evaluacion del desemperio de los proveedores

BUENAS PRACTICAS DE
Ot MANUFACTURA Chdign: Co 00
° Versién: 01
Feresnas | Evaluacion del desempeno de I0S | pigina: 1de 1
proveedores
Area responsable: Calidad / Inocuidad Alimentaria
1. Datos generales
Nombre o razon social
Producto o servicio evaluado
Direccidn
Responsable de la evaluacion
Periodo evaluado Desde: ____/___/ Hasta: ___ /___/

2. Criterios de evaluacion

y
-y

calidad del producto,
atencion a reclamos.

Cumplimicnto | Coincidencia con 40%
con parimetros de calidad
especificaciones | definidos (peso,

humedad. etc.).
Cumplimiento | Cumple requisitos 30%
con normativas | legales, sanitarios y de
vigentes inocuidad (BPM,
registros sanitarios,
DIGESA, eic.).

Jefe de Calidad




Anexo 6

Control y recepcion de materia prima, insumos y materiales de empaque
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Anexo 7

Cronograma de capacitacion del personal de almacén de la empresa Cosechas Peruanas
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CRONOGRAMA DE CAPACITACION DEL PERSONAL Codigo: CP-BPM-1A
<. Cosec DE ALAMACEN Version: 01
QIUAnAe P‘gil\l.’]dll
ANO: 2025

P:m‘;:" Introduccién a la inocuidad y BPM "
¢ Principios bdsicos, normativa y
responsabilidades del personal.
Personal de | Procedimiento de recepcion de insumos y materias X
almacén primas
¢ Inspeccién visual, verificacién documental,
control de temperatura y registro de datos.
Personal de | Identificacion y trazabilidad de lotes
almacén o Codificacion, rotulacién, registros y flujo de
informacion.
Personal de | Buenas pricticas en el drea de recepcion X
almacén » Higiene personal, limpieza de dreas, prevencion
de contaminacion cruzada.




Anexo 8

Induccion de buenas practicas de manufactura al personal de almacén
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Cédigo: CP-BPM-10
Version: 01
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Anexo 9

Verificacion de auditorias interna

<. Cosechas

CHECK LIST DE AUDITORIAS INTERNAS

PRruanas

Cédigo: CP-BPM-11A
Version: 1
Pagina: 1de2

Fecha de Anditoria: __06/06/2025

ASPECTOS A VERIFICAR

RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION

1

La alta direccion evidencia haber definido, documentado v dado a conocer
la politica de In calidad en todos los niveles de la organizacion.

St cumple

LB

La direccion evidencia haber definido v dado & conocer la estructura
organizacional de su organizacion.

13

La nlta direceion evidencia haber definido, documento y dado a conocer sus
funciones u los puestos claves,

14

Se evidencia un comité de calidad y este gestiona las actividades de

seguridad alimentaria,

3

INSTALACIONES SANITARIAS

32

Los servicios sanitarios estin dotados con los elementos para ka higiene
personal (Jubones desinfectuntes, toallas desechables o secador eléctrico,
papel higiénico, tacho con bolsa interna)

NI NN H”QH

33

Existe un sitio ¢ higiénico para la preparacion y consumo de
alimentos por parte de los empleados (comedor)

4.2

EDUCACION Y CAPACITACION

4.2

Existen un r.mgm escrito de Capacitacion (que considere cursos
referidos a ion de ka inocuidad de los aligueulos: BPM y/0 HACCP).

No cumple por
orden de gerencia

42.2

Son apropiados los letreres alusivos a la n de lavarse las manos
después de ir al hafio 0 de enmplir cambio de actividad.

B O|&I N

ASPECTOS A VERIFICAR

&

4.2.4

Se evidencia sctividades periddicas de capacitucion en mand pulacion

5441

hmwaﬂ%ﬂ nueve y antiguo.
LIMPIEZA Y DESINFECCION

§5] programa describe claramente la identificacion de las suparﬁdes (equipos
medidas

o instalaciones), responsabilidad métodos y frecuencia de limpieza,
de vigilancia y se tiene claramente definidos los productos utilizados,
concentraciones, modo de preparacidn.

542

Se evidencian materiales sanitizables para ln impieza y desinfeccion,

Estin deteriorados

543

e indican que se realiza inspeccion periodica de la

Existen registros
tes dreas, equipos v utensilios (Evidencia solucion

Hmpieza en las &
desinfectante)

se evidencia formatos
de control

544

Los productos utilizados se encuentran rotulados v se almacenan en un sitio
alejado, protegidos y seguros,

se evidencias que estin
rotulados

PROYECTO, CONSTRUCCION E HIGIENE DE SALA DE

6.2

ALMACENES
La zona de proceso cuenta con las diferentes dreas o secciones requeridas
para el proceso y se hallan en forma secuencial.

No cumple

6.1.3

Se disponen de instalaciones para el almacenamiento de producto (insumos y
producto terminado)

No  cuenta con
all'ngctnde insumos

6.1.4

Las paredes son lisas e impermeables, se encuentran limpias y en buen
estado. Las ventanas puertas y cortinas se encuentran limpias y en buen
estado (libres de corrosion o moho) v bien ubicadas.

6.1.5

tacho es liso de filcil impieza y se encuentra limpio

6.1.6

Los pisos se encoentran limpios, en buen estado: sin grietas, perfornciones o
roturas. El piso tiene la inclinacion adecuada para efecto de drenaje y los
sifones estin equipados con rejillas adecuados

Hw-cmm«
almacén de insumos

Las uniones entre o piso v las paredes son redondendas
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CHECK LIST DE AUDITORIAS INTERNAS

Peruanas

Codigo: CP-BPM-11A
Version: 1
Pagina: 2de 2

618

L= temperatura ambiental y ventilacion de kx sala de proceso es adecuada vy no
afectz iz calidad del producto ni iz comodidad del personal cuando aplique.

temperaturn

619

La ventilacién por aire acondicionado o ventiladares es adecuada: no se
evidencia condensacion ni mohos en ¢ techo y paredes.

6.1.10

Se cuenta con adecuadas iluminacon (I-tunlomlﬁml)mcahhde
intensidad. Las limparas v accesorios son de seguridad, estin protegidas para
evitar la contaminacion en caso de ruptura, estin en buen extado y mpias.

(1}

6ain

Las productos (organizados y rotulados) son estibados en tarimas
(parthuelas), anaqueles o estantes de material no absorbente, cuyo nivel
inferior estd a no menos de 0,20 m del piso, 2 0,60 m del techo, yaos0mo
mas entre filas de rumas ¥ paredes en adecoadis condiciones de
mantenimiento ¥ impieza.

»

No cumple

6112

Los empaques estan integros, impios v bien identificados

n

Algsn paliet no tene
rotulo

TOTAL

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES: Al realizar la auditoria interna

obtenido es 64.81%, que se encuentra en calificacion regular.

s

el puntaje

PUNTAJE:

2
i
o

Requisito normalizado y/o implementado de manera sistemitica

Raptstmenprmde normalizacion y/o xmplemenlaann con enfoque reactivo

Requisito no normalizado y/o no implementado sin enfoque de calidad

CALIFICACION PUNTAJE
Excelente 80-100%
Bueno 70-80%

_Regular 50-70%
Deficiente 30-40%
Critico 0-30%

70

A lo largo de los pasos 1 y 2, se realiz6 una auditoria interna para analizar las condiciones

operativas, sanitarias y fisicas del almacén. Esta evaluacion posibilitoé detectar las debilidades

y fortalezas presentes en el flujo de materiales, la infraestructura y la satisfaccion de los

requisitos impuestos por las Buenas Practicas de Almacenamiento (BPA) y las regulaciones de

inocuidad pertinentes. Ademas, Los resultados adquiridos fueron utilizados como fundamento

para la formulacion de acciones de mejora con el objetivo de optimizar la gestion del area, se

puede evidenciar en el anexo 9 la auditoria interna.



Anexo 10
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Capacitacion del tema buenas Practicas de Almacenamiento (BPA)

VPRSOIDING‘A

. Cosechas J ASISTENCIA DE A CAPACITACION

Cédigo: CP.OPM.FR- 18
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Anexo 11

Procedimiento Estandarizado para la Gestion, Almacenamiento y Transporte

Codigo: CP-BPM- 05C
< Cosechas 5o riiENTo ESTANDARIZADO PARA m s

I
Establecer kos procedimientos para estandanzar para la gestidn, aimacenamiento y
Iranspone da materias primas, producto terminado. envases, INsUMos quimicos y otros;
con la finalidad do Ia calk 0 Integridad durante su vida Gtil,

w ALCANCE
El presente procedimiento s¢ aplica al almacenamiento de Productas Terminados,
Materla prima, nsumos quimicos, envases y embalajes; y olros ubicados en las
nstalaciones de COSECHAS PERUANAS PAG EIRL.

W RESPONSABILIDAD
4 El pfe de Asoguramiento de la Calidad (JAC) y el jofe de Produccién (JPR) son los
rasponsables del cumpiimiento del presente procedimiento.
<+ El Asistente de Aseguramienio de la Calidad (AAC) es el responsabie de I3 supervisiin
del presente procedimiento,
< Elete de amacén (JA) 85 &l encargado o2 la af N ol g or

V.  DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES
La empresa COSECHAS PERUANAS P&G EIRL ha establecido dentro ¢e su politica de

abdad las sigul L a seguir para el almacenamiento de los productos en
sus instalaciones.
El de p es do P =0 G on araas destinadas

olusivamaente para este fin. Se cuenta con ambientes apropiados para proleger & cakdad
sanilaria @ nocudad de los mismos y evitar los nesgos de contaminacidn cruzada. En s
ambientes no se podra tener m guardar ningdn olro material, producto © sustanca que pueda

contaminar @ peoducto al do. E1 wo de alm Mo cobe ser aquéd que
permita conservar la integridad y caracledisticas organckdp de calided sanilana y
nutricional dol Smenticio, asl como a mtegndad del empague y embalay
La rotacion de los productos serd aplicando el prncipio de PEPS, primero an entrar primero
en salir.
De las dici de fa inf
La estructura de las instalacionas gonde se almecena productos debe sef de material de
suparficie ksa, e a sop ) acoiones de impeza y desindeccion,
vontkados por conveccion natural o forzada, conductos oe ventlacion proteg
con madas, instal protegida, luz agecuada (110 uxes),

A. Del monitoreo de las Condiciones Ambilentales

Diariaments el Asistents de Control de Caldad electuard el control de |as condciones
ambientales {temperatura y humedad ralafive) de 108 almacenas, dos (02) veces &l dia, de la

Elaborado por Revisado por Aprobado por.
Jefo de Asegurnmiento de fa Colidad Jefe de Plontw Gorwrster Genoral
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BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA  Codigo: CP-BPM- 05C
~ Version: 01
Feionn.: PROCEDIMIENTO ESTANDARIZADO PARA Pagina: 2de 3
) LA GESTION, ALMACENAMIENTO Y
TRANSPORTE

empresa con ia utilizacion de un Termohigrometro y registrara las mismas en e Formato CP-
BPM- 05C: Procedimiento estandarizado para la gestion, almacenamiento y transporte.

. Los mismos que no deben exceder los 30°C y 80 % de humedad relativa.

B. De Ia disposicion de los Productos

Asimismo, fodos los productos seran dispuestos sobre parhuelas; y revisados su
integridad de que no presentes astillamientos. rajaduras y/o dreas punzo cortanies.

De igual forma para una buena ventilacion la distancia de la Pared a la ruma es de SO0 cm,
de ruma a ruma de 20 cm, espacio entre filas de rumas 50 om y la altura de espacio libre
con relacién al techo da 60 cm, 20 om de altura o estandar internacional en referencia al
piso.

C. Aimacenamiento de productos no perecibles

Los productos no perecederos tales como azicar, sal. almidones modificados y aditivos
alimentarios seran acondicionados en los Almacén de Materias Primas. Los mismo que
deben ser dispuestos sobre panhuelas.

D. Almacenamiento de Productos Perecibles

Los productos de naturaleza perecible luego de su recepcitn, estos serdn aimacenados
inmediatamente en condiciones adecuadas (refrigeracion) que eviten el deterioro o
alteracion de las caracteristicas y/'o propiedades del mismo que debe mantenerse
menora5°C

E. Almacenamiento de Envases y Embalajes

Los materiales de empaques, envases y embalajes son almacenados inmediatamente
después de su recepcion en ambientes destinados para este fin, &l mismo que debe
reunir condiciones de impieza, ventilacion y orden. Todo material destinado para este fin
sera almacenado sobre parihuelas; debera de asegurar su calidad sanitaria e integridad,
debiendo mantenerse adecuadamente protegidos de agentes contaminanies (poivo,
microorganismos del madio ambiente, eic.)

F. Productos de procesamiento primario

Los productos de procesamiento primarno destinados a la produccion de salsa
industrializados (ajo, aji, etc.) estos seran proveidos solo para la produccion diaria. No
siendo almacenados ni dispuesto en almacenes hasta su uso.

G. Almacenamiento de productos Terminados
Los productos terminados, debidamente identificados y bajo la autorizacidn del JAC, se
enviaran al Aimacén de Productos Terminados.

Elaborado por Revisado por Aprobado por

Jefe de Aseguramuento de la Calidad Jofe de Flanta Gerente General
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BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA | Codigo: CP-BPM- 05C

Version: 01
Fevanas PROCEDIMIENTO ESTANDARIZADO PARA Pagina: 3de3

LA GESTION, ALMACENAMIENTO Y
TRANSPORTE

Todo material o producto final, serd colocado sobre parihuelas impias y en buen estado,
y se apilaran de modo tal que se logre un amarre consecutivo para que los Sacos o cajas
no se caigan, siguiendo las instrucciones de estiba del fabricanie de cajas

El apiamiento verticaimente incrementa la capacidad del apilado y el apilamiento
entrelazado favorece a la estabilidad def conjunto de cajas, por lo cual se opta por una
mezcia de ambos métodos. Segin figura siguiente:

Las parihueias deberan tener un nivel minimo de 20 cm de altura 0 estandar internacional
con respecto al piso. Asimismo, para permitir la circulacion del aire y tener un mejor
control sobre de ia limpeeza, plagas y roedores, se debera mantener un espacio libre de
50 cm como minimo entre las filas de rumas y las paredes.

FORMATO
CP-BPM- 09: Control de condiciones Ambientales de almacenamiento

CP-BPM-01A: Control y recepcion de materia prima, insumos y matesiales de empague
CP-BPM-19: Control de salida y transporte de productos.

N

Elaborado por Revisado por Aprobado por

Jefe de Aseguramiento de la Calidad Jefe de Planta Gerente General
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Anexo 12

Control de salida de producto terminado

CODIGO: CP-8PM-01B
VERSION: 01
<. Cosechas CONTROL Dxn S;l;ll): Al:; PRODUCTOS | VtSioM 0}
W
Fecha Producto Presentacion  Cantidad  Lote ~ Fechade Observaciones
vencimiento

1

2

i

1

5

6

7

8

9

10

ASISTENTE DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD JEFE DE ASEGURAMIENTO DE CAUDAD JEFE DE ALMACENA
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Anexo 13

Control de devolucion de materia prima, insumos y materiales de empaque

CODIGO: CP-8PM-01C
<« Cosechas CONTROL DE DEVOLUCIONES DE MATERIAS PRIMA, | VERSION: 01
oruaney INSUMOS Y MATERIALES DE EMPAQUE PAGINA: 1 de 1
Fecha: /)
N* | Producto Presen Fecha de cantidad CAUSAS DE LA DEVOLUCION
taclon vendmiento Empoque | Fala de Fecha prowima | Fuera del | Contaminacidn
dafada | documentos | & vencer rangs de T° | fislca o microbiana

ASISTENTE DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD JEFE DE ASLGURAMIENTO DI CALIDAD

JEFE DE COMPRAS
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Anexo 14

Verificacion de instalaciones y estructuras

VERIFICACION DE INSTALACIONES Y ESTRUCTURAS
MES: ABRIL. DE 2025
INSTALACIONES/ Semana 01 Semana 02 Semana 03 Serrara 04 Semana 06
ESTRUCTURAS 204205 11042025 19042085 20042028
Sup: Karina Sup. Rossmary Sup: Rossmery Sup: Karma Sup.

Puertas c c C C
Vertanasmatas c c 4 c
— c c S Z
metdicasaluminio . . ¢ ¢
Pisos NC NC NC NC
Paredes y techos NC NG NC NC
Exterior do 4a planta c c c c
Drenajos NC NC NC NC
V'B'JAC RZ RZ RZ RZ
. NCa No Conforme

Focha Obsarvaciones Acoion Corractiva Propussta
02042025 | Los pisos 0on gretas en Area de Smacén, kouado. y ks denaes estin en ma esiado o Reparnr y nivolat s pisos uilzando mukeria
1140472025 | La parnd del droa de akmacén de insumos &8 con raadun imparmeable. antidesiizantn y de el impeza
2404200¢ | CMINUN los pins con grietas en drea de akmacen. los renaes estin en mal esad y on mal estado | ¢ Evau ol sistora olécrico can parsonal

aber eocrio Wcnico ostticado.
o Sebar las Inuras y aplcar pitira saitara
lavabie de cokr claro
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Anexo 15

Asistencia de capacitacion del tema BPM de drea del drea de produccion

Cédigo: CP-BPM-FR-10
Versién: 01
M ASISTENCIA DE A CAPACITACION Pig: 1de1
FECHA PR a8~ 225 Hom {40 ap |
TEMA (Prackcas Qe Honofedoia |
EXPOSITOR Gilen  Huadhaa i
PROCEDENCIA k s |
N MYM DNI W ouawamJ
s Uu\wz Caldenn 3nl Yl e€3€0 %
| 2 o« feoptt 3113633Y
3 mm},w- Y2 RAfe i 516258
4 [ Abomare Hop $sassan) | 4
s |/zocanUesa Hoews 6 | Josoce¥g
¢ | Sales sles Mol [ teuinslc
7| Cenfwrof Alua_kaa. Yoso3y —
s [Egviv N yyBzzoa | 4uln
s | Yonas Qe Rt Madg | 33709233 3
0y ngee] | A
W1 Guifondes Mruose chuglud GCoQian | e
12 0"& Ib’o Men F527%ced LA
13
1“
15
10
17
10
19
=
21
2
2
|
‘!{. PAC TINL
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Anexo 16

Formato de control de saneamiento diario

R Codigo: CP-PHS-O1A
( co.“h” Version: |
O Peruanas | CONTROL DE SANEAMIENTO DIARIO |, ) .
FECHA: ___ / /.
SUPERFICIE DE TQUIPOS MATERIALES ¥ ACCESORIOS | OBSERVACIONES / ACOONES
Aseay I AESTRUCTURA
i . ACCESORIOS E INSTRUMENTOS DE LIMPIEZA CORRECTIVAS
|Pisos | Jabas Pldsticas |Escobas, Recogedores
ANCA DE CARGA
vorscasga [FRnsleta |Parihuelas Tachos 0
lalador de agua
Plos Dispensador de Gel y labon |Escobas, Recogedores
ANEA OF
LAVADO OF
sorasy  Pedilievie Secador de manos y lavaderos Lavadero de Manas
MAROS e analeta Jalador de agua a
Lavador de manos 1
Lanaieta Jabas Jaladores ”)
|Balanza
|Pisos Parihuelas |Escobas, Recogedores
AMACEN DE
s Jabas laladores 3
|Batanza
Etandae Plésticas o
|Pisos [Mesas de Trabajo y Balanza |Escobas, Recogedores
AREA DF Palas, tapers, tperas = [Tachos .
DOSMETHA Jabas Plasticas lalador de agua
Secadar de manos y lavaderos
Pisos |Mesas de Trabajo |Escobas, Recogedores
fanaleta Cuchilios, peladores, jarras Tachos 3
| Secador de manos v lavaderos [ lalador de agua »]
AREA DE
ACONDICIONAD Jabas Pldsticas, Baldes, Sommaorts s Slsrscis
0 [parihuelas
|Pisos o luumn y oflas > |Escobas, Recogedores 3
Fanaleta Jabas y parihuelas, baldes Tachos
Marmita 1,2y 3 Lavadero do Manos ‘)
Coches transportadores | lalador de agua
lMeu: de Trabajo
AREA OF
SRR [siges, citvbwos, contenedores
Cuchilles, batidores, coladeros,
ete I
[Secador de manaos y lavaderos
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<. Cosechas

Peruanas

CONTROL DE SANEAMIENTO DIARIO

Codigo: CPPHSOLA
Version: |
Pagina | de |

Pison =] l!dcmn ] ](l:oba. Recogedorer a
Lanaleta
Latias Pt v parhuokas Tachos
pored S |oltas, cutharas, batdoresete  Jo  [Lavedero de Manos -]
Ana ot TCathiilon, tablas, paletar. i
LICUADD cusdora, otros e agun g
Cothes traraportadores o
|8aides y contenedores 1
Licuadors, wlladora manusl =]
[Secador de manos y levederon |0
Flsos | |Bakanzas 11 jEscobas, Recogedores
Fanaleta
Labas PLALICES v parhiueles 0 [Tachos
AMA DL [Motine 1 JLevedero de Manas
ATHNADD ¥
MALERADO Aeceptaculos (tachas) | de agua
Coches transportadores =)
lm de manos y levaderos o
| S y contenedores =]
(T a3 |Iebes y pariueles 3 [Tachos a
canaleta 2 [Mesus dw Trabajo o Jlevedero 0v Manos =]
ARLA B —
ENVASADO A Coches transportadores o1 de agua
GRANTL
Selladora o |Escobat, Recogedores =]
[Paddes y contenedores ]
[Parshuelas v jabia o [Tachos a
Piso ) Casa de Utensilion 1 Jisvadeto de Manas
canaleta = lMeul de Trabayo y lavadero =1 deo agua a
ANLA OF
INMVASADO A ln‘*,. [Escobas, Recogedares
SACHET
lsxhnondwa ¥ Mmangueras a
]Dnlkwum
| =
lldmn =
Plsos lnmehn 1 levbn. Recogedores a
AMLA DL
LAVADO DF ) l I
Ianas Lavaderos Escobillas
Jabas o Jlakador de agua e
ARLA DI
AcoND 8 Psos |Escobas, Recogedores
DESICHOS Istador de agun
PFlsos 1 Parihucias 0 JEscoba, Recogedores
ALMACEN OF
e Q Jabas o JTachos a
Tachos d
Plsos 1 Parthuelss 1 JCscoban, ogedores
AMACEN o
Tachon




Feruanas

CONTROL DE SANEAMIENTO DIARIO

Cédiga: CP-PHSO1A
Version: |
Pagma 1del

Auactn ot Recogedor
Escob:
PRODUCTDS |Pisos, O Envases l o v a
QWO ¥ .
MATERALES DF
UMEIEZA [Anaqueles
Camidn 1 - Carroceria Exterior
wisacuLos o |Camidn 2 o Tolva interna y Platalorma
Fisos, O Lavaderos o JEscobas, o
RGNS Puertas y Ventanas inodoros 2 |Recogedores =
secadores de mano Tachos
Inodoros Jalador de agua
Fisos,
VISTUARIOS
DUCHaS Puertss y Ventanas Tachos
MUSERES
Duchas
Pisos, = cabings |Escobas, Recogedores 2
S5 M VARCNES
|Puertas y Ventanas Lavaderos Tachas
= InOd0ros, urinaras Jalagor de agua 2
visTuARes | Fisos, C [Tachos
DUCKAS  IPuertas y Ventanas O
vaRones R R
Pis0s, o [Utensilios de aboratorio jEscobas, Tachos a
P o J
) ertas y Ventanas Lavadero Recogedores
Secador d2 mano, Gel y Jabon laladores O agua
Pisos, Hormo microonda JEscobas, Tachos
Ventanas
Puertas y bisicoler
Mesas [Recogedores a
[Sitiae
PASADZOS v |Pisos, Escobas, Rocogedores
ESCALTRAS
Puertas . Tachos
Pisos o € scobas, Recogedores £
CEICINAY e
Puertas y Ventanas 0 Tachas o
CoOWwomeE )
NO CONFORME (1)

CESERYalIDNES

Responsable de la Supervision

AALC

Responsable dlﬁch Verificacion
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Anexo 17

Evaluacion de nivel de cumplimiento de PBM antes y después

-~

Eeiwas | CHECK LIST DE AUDITORIAS INTERNAS

Cdédigo: CP-BPM-FR-11B

Version: 01
Pégina: 1de S

X

H
g
7

i

RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION

lan!m&xvcdﬁnc‘ﬂcmiahsbcrdcﬁnido.dmm‘ dado a conocer
la politica de la calidod en todos los niveles de la organizacion.

La direecion evidencia haber definido v dado a conocer ks estructura
organizacional de su organizacion.,

La alta direceion evidencia haber definido, documento y dado a conocer sus
funciones a Jos pucstos claves.

\eeudendatmcomitzdemll&d\ este gestiona las actividades de
seguridad ali taria.

EMPLAZAMIENTO

El Establecimiento esth ubicado en un lugar aleisdo de los focos de
insabubridad o contaminaciin.

La construccion es resistonte al modio ambienle v a procha de rocdores.

El establecimiento presenta aislamionto v proteccion contras ol Tibre acceso

de personas v plagas.
Existe clara separncian fisica entre las arcas de oficinas, rocepeion,
produccidn, servicios sanitarios, ete, Esthn sonitizados.

INSTALACIONES SANITARIAS

La planta cucnta con servicios sanitarios: servicios higicnioos (lavamanos,
duchas e inodoros) v vestuarios (casilleros) bien ublcados, en cantidad
suficicnie, mmksmxmmm{eﬁouﬂudodcfmmmwnlovw
hallan Bmpics v ordenados.

w
el n] o] ol ol w o»eu'i';;

Mgy N nIn| Nl el NNQ’..’

hzu:\idossanimdusamﬂouﬁmmlusdumnuspumhhlgh:m
personal (jabones desinfoctantes, toallas desech o secador cléctrion,
S tacho con bolsa interna

N

Existe un sitic adecuado e higiénico pora Ia preparacion y consumao de
afimentos por parte de los empleadas (comedor)

PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS

ESTADO DE SALUD, PRACTICA HIGIENICAS Y MEDIDAS DE
PROTECCION.

10

Todes los cmpleados g mnlpu!:mkuallmcnhnllc\munlﬁm
adecuado, Hmpio, almduu'n'adn material resistonte e impermeable v
clementos de proteccion personal (protector de cabello v mascariiiag,

©

412

225 manos se encuentran limpias, sin joyas, uﬁnsconm.slnm.ﬂle) las
guantes estin en perfecto estado, limpios v desinfectados.

413

Los manipuladares de alimentos cumplen con todas Ins normas de salud ¢
higiene v compottamiento personal.

314

Lo visitantes cumplen con todas Tes normus de salud o higione y

415

°W’
Se evidencia un imicnto que considore un controd de 1o salud del

personal: control periddico de enfermedades, control de ETAS, verificaciin
de [a higicne, eomportamiento personal v so aplica

4.1.0

"
NIQ|I Q| N

Nl =] NN

Se evidencia la verificacion de lo impieza v desinfeccion de manos de los
manipuladores de alimentos v conformidad de los resultados.

4..7

Existe un lugar para el lsvado de botas en f establecimientn bien
ubicado(s) ¥ dotado{s) con los clementos de higiene apropiados
(dd:tmnh:gwﬂ:ﬂn.&snfcdmhs). Existe nvamancs dotados con
jabones desinfectantes v ubicados en kas Greas de procesas.

EDUCACION Y CAPACITACION

4.2.a

Existen un programa escrito de Capacitacion (que considere cursos
referidos o 1a gestion de Lo inocuidad de Jos alimentos: BPM 4 fo HAOCP).

w
=1

Son apropiados los letreros alusivos @ la necesidad de lovarse los manos
después de ir al bafo o de cumplir cambio de actividad.

423

3
N

Som adecuadoos lns avisos alusives a la practica de higiene para prevenir ia
contaminacion de los alimentos

N

| n| o] eel
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ANTES | DESPUES
ITEM | ASPECTOS A VERIFICAR m Cum | e, Obt. | Prje. Obt
- Se evideneia actividades periadicas de capacitacion ¢n manipulacion . 0 2
424 higiénicas de alimentos para el personal nuevo y antiguo.
5 CONDICIONES DE SANEAMIENTO
54 ABASTECIMIENTO DE AGUA 12 10 10
Tixiste un procedimiento o plan de la calidad documentado(s) sobre manejo v 2 o
5.1 calidad del agus. (Evaluacidn microbioldgica, de cloro libre residual v 2
guimico cuando aplique).
g Se controla periddicamente la conformidad del ogua utilizada en 5 2 2
5e1- establecimiento.
4 ¥l suministro de agua y abastecimicnto es adecuado para Lodas las a 2 2
513 OPCrsInNes.
- El sistema de almacenamiento de agua estd protegido, se limpia v desinfects 2 2
5.4.4 XAt 2
periddicamente
515 FEl hiclo utilizado en ol establecimiento se elabora a partir de agua potable, 2 0 0
ik ¥lvapor en contacto directo con Jos alimentos o con la superficic de contacto 4 2 2
el no constituye una amenaza para su inocuidad y aptitud.
5.2 MANEJO Y DISPOSICION DE RESIDUOS LIQUIDOS 4 2 4
El manejo de los residuos liguidos dentro del establecimiento no representa 2 2
G521 riesgo de contaminacion para los productos ni para las superficies en contacta | 2
para éstas.
e Las trampas de grasa estan bien ubicadas v disefiada v se evidencia su = 1 2
7| limpleza =
53 MANEJO Y DISPOSICION DE DESECHOS SOLIDOS 8 6 8
. (BASURA)
g Existen suficientes, adecusdos, bien ubicados ¢ idenlificadaos recipientes para 3 2 2
53 la recoleccion intermna de los desechos (tapa v bolsa interna si aplica)
Lo basura es removida con ks frecuencia necesaria para evitagr generacion de 2 2
532 malas alores, molestias sanitarias, contaminacion del producto v/o 2
superficies v proliferacitn de plagas.
= Después de desocupar los reciplentes se lavan antes de ser colocdos en el E 2
533 sitio respectivo .
Existe Jocal 0 instalocidn destinada exclusivamente para ¢l depisito lemparal 0 2
5.9.4 de los residucs sdlidos, adecuadamente ubicados, protegidos v en perfecto 2
estado de mantenimicnto.
54 LIMPIEZA Y DESINFECCION 10 6 10
El programa deseribe claramente Ta identificacian de lns superficies (equipos 2 2
S o instalaciones), responsabilidod métodos y frecuencia de limpieza, medidas A
54 de vigilancia v se tiene claramente definidos los productos utilizados,
concentraciones, modo de preparacian.
542 | Seevidencian materiales sanitizables para la impieza y desinfeccidn, 2 2 2
Existen registros que indican que se realiza Inspececion periddica de Ja 0 -
5.4.3 limpieza en las diferentes dreas, equipos y utensilios (Evidencia solucidn 2
desinfectante)
Los productos utilizados se encuentran rotulados v se almaeenan en un sitio * 2 2
5-4:4 alejado, prolegidos y seguros,
Iixiste mecanismo de verificacion v validacidn del progroma de limpieza, 0 s
545 desinfeccion v se demuestra la eficacia del mismo (Planes de Calidad de 2
Ambientes y Superficies e informe de validacidn).
535 CONTROL DE PLAGAS (ARTROPODOS, ROEDORES, AVES) | 10 8 10
551 ¥xisten procedimiento y programas documentadaos de eontrol de plagas. 2 o 2
o | Fxisten registros de aplicacion de medidas o productos contra a plaga A I 2
55 (constancia, certificados, informes) =
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ITEM | ASPECTOS A VERIFICAR v Pre.obt | “pocaty’
553 No hay evidencias o huellss de la presencia o dafios de plagas. 2 - 2
Existen dispositivos en buen estado v bien ubicados para el control de plagas & 2 2
554 | (electrocutadotes, rejillas, coladeras, trampas, oehos, ete).
Lo plaguicidas empleados evidencian uns sutorizacion pars su uso cn . 2 2
5565 plantas de alimentos (registro sanitario) =
6 CONDICIONES DE PROCESO Y FABRICACION 14 10 2
621 En ls sala de procescs Jos equipas estan ubicados segiin 1o secuencia logiea = 2 2
7 del procesn teenoldgico v evitan la contaminacion cruzada,
Lios equipos v superficics en contacto con o alimento estan fabricados con 2 2
622 materiales inertes, no taxicos, resistentes a la corrasiin, no recubierto con p
s pintura o materiales desprendibles v estin disefiadas de tal manera gue 2
facilite su impieza v desinfoccion,
623 Las &reas circundantes de Jos equipos son de facil impieza y desinfeccion 2 o 2
El establecimiento cuenta con los equipos minimos requeridos para sus 2 2
Sne PIOCESOS, =
Los recipientes utilizados para Jos productos No Conformes son a prueba de 2 2
625 fuga, debidamente identificados, de material impermeable resistente a ka 2
corrosion v de el limpieza.
626 Se coentan con mecanismos que impiden ks presencia de materias extranas . o o
(filtros, imanes, ete.) en linea de proveso. =
6 Los equipos gue apliquen tratamicnto térmice permiten ¢l control y . a 2
i mantenimiento de temperatura adecuadas.
61 PROYECTO, CONSTRUCCION E HIGIENE DE SALA DE 26 18 26
PROCESO /| ALMACENES
6.1t La zota de proceso se encuentra alejado de focos de contaminocian 2 2 2
Ex5 La zona de proceso cuenta con las diferentes reas o seociones requeridas = 2 2
3 para ¢l proceso v se hallan en forma secuencial,
PR S disponen e Ilaaoncs par o almacenamicnlo e producto (IRSUmos y 5 2 2
3 producto terminado) %
las paredes son lisus ¢ impermeables, se encuentran limpias v en buen ) 2
6.1.4 estado, Las ventanas pucrtas v cortinas s¢ encuentran limpias v on baen 2
estado (libres de corrasion o mobo) v bien ubicadas.
6.5 | Eltacho es liso de Gl limpiez v s encuentra fimpio 2 -
Las equipos donde se realizan operaciones criticas cuentan con instrumentas
6.2.8 ¥ acoesarios para medicion y registro de variables del proceso (termometro, 2
termégrafos, pH-metros, ete).
Los pisos se encuentran limpics, en buen estado: sin grietas, perforociones o 0 2
6.1.6 roturas. Kl piso tiene la inclinacidn odecuada para efecto de drenajo v los 2
sifones estan equipados con rejillas adecundos
6.7 Las uniones entre ol piso y las paredes son redondeadas 2 2 B
648 ambiental v ventilacion de Lo sala de proceso es adecunda y no 3
Mhmﬁdﬂdelpmdudnn}lumﬂdadddpawmlwmhuﬂhw.
6 La ventilacién pot aire acondicionado o ventiladores es adecuada: no se - 1 2
-9 evidencin condensacion ni mohos en ¢ techa v paredes,
Se cuenta con adecuada Tluminacion (natural o artificlal) en calidad e 1 -
630 | intensidad. Las lamparas y accesorios son de seguridad, estdn protegidas para | 2
evitar la contaminaciOn en caso de ruptura, cstin en buen estado y impias.
6aqy | Elaire en contacto con el alimento o superficies no constituye peligro pars la | 2 2
inocuidad v aptited.
vy Existen instalaciones adecuados v debidamente ubicodas para 1a impicza del - 2 2
__jalimento, utensilios v equipos.
6.2 EQUIPO Y UTENSILIOS 20 16 20
&ai En ks sala de procesos Jos equipas estin ubicados segln la secuencia logica 5 2 2
del proceso tecnolGgico v evitan la contaminacion cruzada,
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Laos equipos ¥ superficies cn contacto con ¢l alimenlo estan fubricados con 2 2
Sax materiales inertes, no tixicos, resistentes a la corrusidn, no recubierto con 4
pintura o moteriales desprendibles v estin disefiadas de tal manera que
facilite su limpieza v desinfeccian.
623 | Las areas circundantes de los equipas son de facl limpiezs v desinfeccion 2 4
; El establecimicnto cuenty con ks equipas minimos requenides para sus S
24 PrOCCSOS, -
Los recipientes utilizados para los productos No Conformes son a prueba de 0 2
6.2.5 fuga, debidiumente identificados, de material impermeable resistente a fa 2
corrosion v de fiil limpieza.
6.26 Se cuenlan ¢on mecanismos que impiden la presencia de materias extranas 5
(filtros, imanes, ete.) en linea de proceso.,
62 Las equipos gque apliquen ratamienlo termico permilen el control v . 2
7 mantenimiento de tempertura adecuadas. =
Lo equipos donde se realizan operaciones erfticas cuentan con instrumentos o 2
628 v accesorios para medicidn y registro de variables del proceso (termdmetro, 2
termografos, pH-metros, ete).
6209 | Seevidencia orden v limpieza en equipos y utensilios. 2 2 2
6.3 ENVASES 4 3 4
S Los materiales de empaques estin limpios, en perfectas condiciones v no han % 2 2
3 sido utilizadas previamente para otro fin.
P Lo envases son almacenados en adecuadas condiciones de sanidad y o 1 2
3 limpicra, alejodos de focos de contaminacion.
6.4 CONTROL DE LAS OPERACIONES
6.4.1 |SELECCION Y EVALUACION DE PROVEEDORES 4 1 4
Se evidencia un procedimiento de seleccion y evaluacion de proveedores de 1 2
Soais materia prima, ingredienles v envases, asi como procedimiento para o »
Al eleccion y evaluacion para proveedores de servicios relacionados con la =
actividad de las BPM.
-2 Se evidencia la aplicacion sistemitica de los procedimientos de seleceion y . 0 2
4n evaluacion de proveedores. %
6
6.5.2 | CONTROL DE MATERIA PRIMA Y ENVASE 6 S
Se han tomado las precauciones para proteger producto a granel (ubicados en 2 2
6.5.2.1 | silos, tangue de fermentacion u otros medios) mediante cublertas protectoras | 2
u otro mecanismo.
Se evidencia Planes de la Calidad y el control sistematico de las materias 2 2
6.52.2 | primas, insumos y envases antes de su uso en Lo cluboracion (inspeccion, 2
anilisis, ele.),
Se cuenta con especificaciones microbiologicas, quimicas o fisicas con 0 2
6.5.2.3 | enfoque de inocuidad (fichas thenicas) pars materias primas, insumos y 2
cnvases.
6.5.3 | MANIPULACION 2 2 2
Tos procedimientos mecanicos de manuiactura (lavar, pelar, cortar, clasifcar, 2 2
G.5.3.1 | batir, secar) se realizan de manera gue se protege el alimento de la 2
contaminacidn
6.5.4 | ENVASADO 2 2 2
El envasado y/o empoque se realizan en condiciones que eliminan la 2 2
6.5.4.1 | posibilidad de contlaminocion del alimento o profiferacion de 2
microoTganismo.
6.5.5 |ALMACENAMIENTO DE PRODUCTOS 6 6 6
6o |18 productos se hallan protegidos de la contaminacion y cumplen con sus % 2 2
| carocteristicas organoléplicas. N %
boen | ¢ evidencian estiba adecuadas de los productos (ingredientes productos en 2 2 2
252 | hroceso v/o terminadas).
. Los lotes de materias primas, ingredientes, productas en proceso v productos 4 2 P
25543 terminados estin sujetos a una rotacion efectiva (PEPS).
6.5.6 |CONTROL DE PROCESOS 10 8 10
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&sels Se evidenela de manera documentoada la definickon de los controles de =
5-0- roceso, para el logro de un alimento Inocuo.
Se evidencias a traves de registros el control de las pammetros de proceso que 2
6.5.0.2 | aseguran la inocuidad del producto, se evidencia la conformidad de los 2
resultados.
6.5.6.3 | Seaplican acciones correctorus y se registrun. 2 -
656 Se evidencia la aplicacion de los procesos que controlan Ta Inocuidad de Jos & 2
5-0-4 productos: Andlisis de Producto Terminado.
6.5.6.5 | Se evidencia un sistema de documentacidn v registro v sc aplica. 2 2
6.5.7 | TRANSPORTE 2 5
Se evidencia procedimientos, asi como el control de b aplicacion de las o 2
6571 | unidodes de transporte al momento de las descargas de las materias primas, 2
envases ingredientes v al momento de la carga del producto terminado.
6.5.8 | PRODUCTOS NO CONFORMES 2 r .
6581 Se evidencia un procedimientn de control de productn No Conforme v su & - 2
HeH aplicocidn sistemdtica v eficaz (incluvendo b identificacion)
6.5.0 | IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD 2 < &
Los productos se encuentran rotulados de conformidad con las normas ] 2
6oy | mitarias y sc evidencin una trazabilidad cficaz de los productos (desde la 3
_ recepcidn de materias primaos, ingredientes v envases, su utilizocion en
proceso ven producto terminado
139
TOTAL (-;o 75.54% | 97.u8%

Conclusiones: €l porcentaje cumplimiento antes es 139%, en calificacion BUENO.
Mientras, el porcentaje de cumplimiento después es 79. 28%, en calificacién
EXCELENTE, cumpliendo con los estandares de inocuidad.

foque reactivo

PUNTAJE:

2: Requisito normalizado v/o implementado de manera sistematica

1 Requisito en proceso de normalizacidn v/o implementacién, con en

o: Requisito no normalizado v/o no implementado sin enfoque de calidad

Formato de auditoria interna para realizar inspeccion del cumplimiento de BPM a nivel de

CALIFICACION PUNTAJE
Excelente 80-100%
Bueno 60-80%

| Regular 40-60%
Deficiente 20-40%
Critico 0-20%

cumplimiento de la propuesta.
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Anexo 18

Evaluacion de nivel de cumplimiento de BPM

NIVEL DE CUMPLIMIENTO

100
80
60
40

20

Antes Despues %

H Cumple B Nocumple

Como se puede observar en el Anexo 19 el grafico muestra el grado de cumplimiento de los
preceptos de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) antes y después de que se puso en
marcha el programa. Antes de que se pusieran en practica las BPM, la tasa de cumplimiento
era del 75%, lo que significa que no se cumplia el 25% de los criterios. No obstante, tras la
implementacion, se observa una mejora notable: el cumplimiento llega al 97% vy el

incumplimiento baja al 3%.

Estos resultados muestran una mejora significativa en las condiciones sanitarias e higiénicas y
en los procesos de produccion, infraestructura y documentacion, lo que evidencia la eficacia
de las medidas preventivas y correctivas implementadas. Ademads, aseguran que la compaiiia

satisface los pardmetros establecidos para asegurar la calidad e inocuidad de sus productos.
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Antes y después el piso del drea de almacén de envases primarios

Artes

Despuss

'S
=

88

Se puede observar en las imagenes que, antes del mantenimiento, el piso del almacén de

envases primarios presentaba grietas y la pared mostraba rajaduras. Después del

mantenimiento, el piso quedo liso y la pared fue resanada, lo que facilitara la limpieza del area.
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Antes y después la camara de refrigeracion

Se puede evidenciar en la primera imagen que el area de la cdmara de refrigeracion se
encontraba desordenada; sin embargo, después de la implementacion de las actividades de

limpieza y desinfeccion, se observa ordenada y limpia.
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Antes y después del almacén de insumo y almacén de producto terminado

Despues

Se puede evidenciar en la imagen del almacén de insumos la remodelacion del piso. Después
de la remodelacion, se realizo la sefializacion para colocar los pallets con producto dentro del
margen establecido. Ademads, se puede observar en el almacén de producto terminado que,
antes de la implementacion, existia una ineficiencia en la organizacién en comparacion con el

estado después de la implementacion.
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Antes y después de la intervencion, se puede observar el estado de los drenajes del area de

acondicionado y el cambio de los utensilios de limpieza

Antes l Despues

Se puede evidenciar que el drenaje del area de acondicionado se encontraba en mal estado antes
del mantenimiento correctivo. Después del mantenimiento, se observa en buen estado y
operativo. Ademas, se realizo el cambio de los utensilios de limpieza que estaban deteriorados

en el area de proceso.
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CONSTANCIA DE AUTORIZACION

Yo, PAUCAR RICSE JOHNY, identificado con DNI 43164504, en mi calidad de
Gerente General de COSECHAS PERUANAS P&G E.IR.L. con RUC N°
20537676133, ubicado en Calle José Aguilar Mz. G Lote 5 Urb. Ceres — Ale — Lima-
Pera.

Otorgo la Autorizacion

Ala Senorita Guillen Huachaca Karina, identificado con DNI 71791177, de la Carrera
Profesional de Ingenieria Industrial y de Gestion Empresarial de la Universidad Privada
Norbert Wiener que realiza la investigacion titulada “Implementacion y Certificacion de
PGH para la Produccion de Pastas y Salsas en la Empresa Cosechas Peruanas P&G
E.LR.L, 2025 para que se le proporcione la informacién necesaria y se autorice la
difusion de los resultados obtenidos, con la finalidad de desarrollar su investigacion
con fines académicos.

Indicar si el representante autoriza:
( X ) Mantener en reserva el nombre o cualquier distintivo de la institucion o

( ) Mencionar el nombre de la institucién.

COSECHAS PERUANAS P&G E.I.R.L.
RUC N® 20537676133

rrhh.cosechasperuanas@gmail.com
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Informe de similitud Turnitin
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Filtrado desde el informe
+ Bibliografia

» Texto citado

* Texto mencionado

* Coincidencias menores (menos de 10 palabras)

Fuentes principales

10% { Fuentes de Internet
1% M8 Publicaciones
9% 2 Trabajos entregados (trabajos del estudiante)

Marcas de integridad
N.° de alertas de integridad para revision

Los algoritmos de nuestro sistema analizan un en profundi para
No se han detectado manipulaciones de texto sospechosas. buscar inconsistencias que permitirfan distinguirio de una entrega normal. Si
advertimos algo extrano, lo marcamos como una alerta para que puada revisarlo.

Una marca de alerta no es necesariamente un indicador de problemas. Sin embargo.
que preste ion y la revise.
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10% @ Fuentes de Internet
1%  ME Publicaciones

9% 2 Trabajos entregados (trabajos del estudiante)

Marcas de integridad

N.° de alertas de integridad para revision
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Los algoritmos de nuestro sistema analizan un documento en profundidad para
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Una marca de alerta no es necesariamente un indicador de problemas. Sin embargo,
recomendamos que preste atencién y la revise.
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