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RESUMEN

El presente trabajo de suficiencia profesional expone el disefio y la implementacion del
Sistema 1SO 9001 y las Buenas Practicas de Manufactura en la empresa de aditivos
alimentarios LINROS SRL. El sistema se basa en el estandar internacional 1SO
9001:2015 vy la Lista de Verificacion de Higiene en Plantas (LVVHP) aplicado a sus
almacenes ubicados en el distrito de Punta Hermoza. El sistema implementado permitid
a la empresa LINROS SRL, mantenerse como proveedor de sus clientes actuales y
cumplir con los requisitos de nuevos clientes. Se inicio6 el trabajo con la aplicacién de
lista de verificacion cuantitativa en base a la Norma 1SO 9001:2015 y LVHP (FAO,
2003). El diagndstico en base a los resultados de la aplicacion de la lista basada en la
norma ISO 9001:2015, mostrd un cumplimiento del 22,88%, lo que indica que la
empresa no cuenta con un sistema de gestion de calidad eficaz. La aplicacion de la lista
LVHP mostré como resultado un cumplimiento del 81,32%, lo que permitié comprobar
que el almacén de la empresa LINROS SRL, cuenta y aplica Buenas Practicas de
Higiene y Almacenamiento. A partir del diagnostico se determindé como aspecto
deficitario la falta de un sistema de gestion, por lo que la propuesta de mejora fue el
disefio e implementacion del Sistema 1SO 9001 y las Buenas Practicas de Manufactura
en la empresa de aditivos alimentarios LINROS SRL. Dicha implementacion permitié
la mejora de los procesos de recepcion, almacenamiento, despacho y distribucién de las
materias primas, insumos, materiales y aditivos de la empresa. Finalmente, el sistema
permitio a LINROS SRL constituirse como un proveedor calificado para las empresas

del sector alimentario como “Lacteus” y “Dulceus”.

Palabras clave: Aditivos, almacenaje, inocuidad, calidad, 1SO 9001:2015.



ABSTRACT

This work of professional sufficiency exposes the design and implementation of the ISO
9001 System and Good Manufacturing Practices in the LINROS SRL food additives
company. The system is based on the international standard 1SO 9001: 2015 and the
Plant Hygiene Checklist (LVHP) applied to its warehouses located in the Punta
Hermoza district. The implemented system to the company LINROS SRL maintains
itself as a supplier to its current clients and fulfills the requirements of new clients. Work
began with the application of a quantitative checklist based on 1SO 9001: 2015 and
LVHP (FAO, 2003). The diagnosis based on the results of the application of the list
based on the ISO 9001: 2015 standard, showed compliance of 22,88%, which indicates
that the company does not have an effective quality management system. The application
of the LVHP list showed compliance of 81,32% as a result, which will verify that the
warehouse of the company LINROS SRL, has and applies Good Hygiene and Storage
Practices. From the diagnosis, the lack of a management system was determined as a
deficit aspect, so the proposal for improvement was the design and implementation of
the 1ISO 9001 System and Good Manufacturing Practices in the LINROS SRL food
additives company. Said implementation received the improvement of the reception,
storage, dispatch, and distribution processes of the company's raw materials, supplies,
materials, and additives. Finally, the system included in LINROS SRL is constituted as

a qualified supplier for companies in the food sector such as "Lacteus" and "Dulceus".

Keywords: Additives, storage, safety, quality, ISO 9001: 2015



I.  INTRODUCCION

En la actualidad el uso de sustancias quimicas como conservantes, colorantes, saborizantes,
edulcorantes entre otros es casi inevitable, debido a que su uso no solo permite mejorar el
aspecto de los alimentos, las caracteristicas funcionales y tecnoldgicas, sino también

aumentar su vida Util (Suarez-Diéguez et al., 2014).

El uso de aditivos no deberia suponer un riesgo para la salud, si se mantienen los controles
para asegurar su inocuidad. En la industria de alimentos, los fabricantes de productos
alimenticios destinados al consumidor final siempre estan en la constante blsqueda de
proveedores de insumos que no solo puedan ofrecer bajos costos, sino también la garantia de
la inocuidad y calidad de los productos que les proveen y que los trabajadores que los
atienden cuenten con todas las medidas higiénico sanitarias correspondientes (Espinoza et
al., 2016).

En el Peru para lograr dicha condicion la empresa de productos alimenticios, incluidos los
aditivos, debe incorporar en sus practicas de produccion los requisitos de las normas legales,
como el Reglamento sobre vigilancia y control sanitario de alimentos y bebidas (MINSA,
1998), la Norma sanitaria para el almacenamiento de productos terminados destinados al
consumo humano (MINSA, 2015), la Norma de criterios microbiol6gicos de calidad
sanitaria e inocuidad para los alimentos y bebidas de consumo humano (MINSA, 2008) y el
Reglamento que optimiza los procedimientos administrativos y fortalece el control sanitario
de alimentos industrializados (MINSA, 2016); ademas de normas voluntarias como la

Norma general de aditivos alimentarios (Codex Alimentarius. 2019).

En el presente trabajo se mostrara el proceso de disefio e implementacion del Sistema ISO
9001 y las Buenas Practicas de Manufactura basado en la normativa nacional e internacional
que ha permitido que la empresa LINROS SRL sea categorizada por sus clientes como

“proveedor calificado” para abastecer a grandes industrias del sector alimentario.



Dicho sistema integra componentes reglamentarios y obligatorios basados en buenas
préacticas de manufactura, ademas de principios basados en el modelo del sistema de gestion
ISO 9001.

En razon a lo expuesto, el objetivo principal del presente trabajo fue disefiar e implementar
el Sistema 1SO 9001 y las Buenas Practicas de Manufactura en la empresa de aditivos
alimentarios LINROS SRL que le permita mantenerse como proveedor calificado de la

industria alimentaria nacional. Los objetivos especificos fueron:

- Realizar un diagndstico de la empresa de aditivos LINROS SRL
aplicando herramientas de calidad.

- Disefiar e implementar el Sistema ISO 9001 y las Buenas Practicas de
Manufactura acorde a la normativa nacional e internacional.

- Evaluar el cumplimiento del sistema 1SO 9001 y las Buenas Practicas de
Manufactura en la empresa LINROS SRL que le permita mantener su categoria de

proveedor calificado.



Il. REVISION DE LITERATURA

2.1. DEFINICION DE CALIDAD

La ISO 9000 define la calidad como el nivel en que un conjunto de caracteristicas naturales
satisface las necesidades establecidas (INACAL, 2015).

De acuerdo con Juran (2001), la calidad implica cumplir con los requerimientos del cliente
y su aptitud para su uso. No puede ser vista como una responsabilidad exclusiva de un
departamento dedicado a su control, sino que debe ser considerada como un atributo integral
de la organizacion. La calidad debe estar presente en todo el proceso de produccion y
prestacion de servicios, y requiere un compromiso serio de todo el personal para ser
alcanzada de manera preventiva, es decir, evitando la aparicion de defectos en lugar de

esperar a que se detecten.

Griful y Canela (2002) sostienen que no es posible definir el concepto de calidad de una
manera Unica, ya que este término puede tener diferentes significados para las diversas partes
interesadas. De hecho, la calidad puede ser valorada de forma subjetiva y cualitativa, lo que

hace que su definicidn sea relativa y dependa del contexto en el que se utiliza.

2.2.  SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

2.2.1. ANTECEDENTES DE LOS SISTEMAS PARA GESTIONAR LA CALIDAD

Segun Silva (2009), la calidad ha ido evolucionando y mejorando a lo largo del tiempo a
través de cuatro etapas claramente diferenciadas: la primera etapa se centraba en la deteccion
de errores a través de la inspeccion, la segunda etapa introdujo el control estadistico de

procesos, la tercera etapa fue el aseguramiento de la calidad y, finalmente, la cuarta etapa se



refiere a la administracién estratégica de la calidad.

Durante la Revolucidon Industrial se hizo evidente la necesidad de gestionar adecuadamente
la calidad debido a la especializacion del trabajo. Cada trabajador se enfocaba en una tarea
especifica del proceso de produccion, y cuanto mas especializada era la tarea, mayor era la

posibilidad de que el producto final presentara defectos (Gutarra, 2002).

2.2.2. SISTEMA DE CALIDAD

El sistema de calidad se define como la organizacion de actividades que afectan a un
conjunto de procesos en un sistema productivo, con el fin de asegurar que los productos o
servicios cumplen con los requisitos especificos. No existe una férmula Gnica para el sistema
de calidad, ya que debe adaptarse a las necesidades especificas de cada empresa y ser

respaldado y promovido desde la alta direccion de la organizacion (Cuatrecasas, 2000).

2.2.3. GESTION DE LA CALIDAD

Segln Atkinson (1990), la gestion de la calidad implica el compromiso de toda la
organizacion para realizar adecuadamente sus actividades. Esto significa que cada persona
en la organizacion se ve afectada por la gestion de la calidad y, por lo tanto, para que sea
exitosa, debe ser aceptada por todos los integrantes de la organizacion. Por su parte, James
(1997) afirma que la gestion de la calidad es una filosofia de direccion que se basa en la
practica y que se enfoca en la mejora de la calidad del trabajo y de la organizacion en su

conjunto, con el objetivo de garantizar el crecimiento y la supervivencia de la organizacion.

2.2.4. FUNCIONES DE UN SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

James (1997) menciona que hay ciertas funciones que son esenciales para un Sistema de

Gestion de la Calidad (SGC), las cuales son:

- Planificacion: Se trata de una funcion orientada al futuro que establece las



directrices para toda la organizacion. Ademas, permite ser proactivo y anticipar
eventos futuros, estableciendo las acciones necesarias para enfrentarlos de manera
efectiva y manejable en el proceso de mejora de la calidad. Contiene elementos
fundamentales como el analisis del entorno, la definicion de la mision de la calidad,
el establecimiento de la politica de calidad, los objetivos estratégicos de calidad y los
planes de accién de la calidad.

Organizacion: Su funcidn es el aseguramiento de la calidad, que tiene como objetivo
garantizar que la empresa cumpla con los objetivos de calidad establecidos. Paraello,
se desarrolla un ambiente de trabajo claro, con tareas y responsabilidades que
contribuyan a la eficacia de la organizacién y se dirige el comportamiento de las
personas, grupos y departamentos para alcanzar los objetivos definidos por la
empresa. Los elementos clave de esta funcion son: la asignacion de tareas y
responsabilidades, la creacion consciente de unidades especificas autbnomas dentro
de la organizacion, el desarrollo de requerimientos jerarquicos para facilitar la
comunicacion y la delegacion de autoridad, asi como esfuerzos en la comunicacion.
Direccién: Pone énfasis en el liderazgo, que se define como el intento de influir en
las actividades de los seguidores mediante un proceso de comunicacién para alcanzar
uno o varios objetivos. Esta funcion incluye elementos clave como las teorias de
motivacion, las teorias de liderazgo y los tipos de poder.

Gestion de la calidad enfocada al personal: Se refiere al recurso humano y se
define como el proceso de disefio de medidas y actividades para mejorar la eficiencia
y eficacia del funcionamiento de la organizacion. Los elementos clave de esta
funcion son el trabajo en equipo, la orientacién en todas las areas y niveles de
actividad de la organizacién, la cultura altamente orientada a las personas, la
orientacion multidisciplinaria y el fomento de la formacién y el desarrollo del
personal.

Control: Es un proceso utilizado para asegurar que se cumplan los objetivos,
mediante la obtencion de informacion de la ejecucion real del proceso, donde se
compara la informacién del proceso con los estandares esperados para tomar
decisiones en consecuencia. Los elementos clave de esta funcion son herramientas
de gestion de la calidad como diagramas de flujo, hojas de control, diagramas de
causa-efecto, diagramas de Pareto, diagramas de dispersion, graficos de control,
diagramas de interrelacion, diagramas de arbol, matriz de analisis de datos, entre

otros.



2.2.5. BENEFICIOS DE LA IMPLEMENTACION DE UN SGC

Segun Cuatrecasas (2001), existen varios beneficios asociados a la implantacion de un

Sistema de Gestion de Calidad, entre los cuales se pueden mencionar:

- Mejora de la eficiencia operativa: la implementacion de un sistema de gestion de
calidad permite mejorar la eficiencia operativa de la organizacion, lo que se traduce
en una mayor productividad y una reduccion de costos.

- Incremento de la satisfaccion del cliente: al mejorar la calidad de los productos o
servicios ofrecidos, se logra una mayor satisfaccion del cliente, lo que a su vez puede
generar una mayor fidelizacion y un aumento de la demanda.

- Fortalecimiento de la imagen de la organizacion: la certificacion en un estandar
reconocido de calidad ayuda a reforzar la imagen de la organizacién y su reputacion
ante los clientes y otros.

- Mejora de la gestion de riesgos: un sistema de gestion de calidad bien implementado
ayuda a identificar y gestionar los riesgos asociados a los procesos y actividades de
la organizacion.

- Mayor participacion y compromiso del personal: la implementacién de un sistema
de gestion de calidad involucra a todo el personal de la organizacion, lo que puede
generar una mayor participacion y compromiso de los empleados hacia los objetivos
de la empresa.

- Mejora continua: la implantacion de un sistema de gestion de calidad promueve la
mejora continua de los procesos y actividades de la organizacion, lo que permite

mantener la competitividad y adaptarse a los cambios del entorno.

2.3.  NORMA ISO 9001

2.3.1. ORGANIZACION ISO

La ISO, también llamada Organizacién Internacional de Normalizacion, es una federacion
global de organizaciones nacionales de normalizacion. Sus comités técnicos se encargan

de desarrollar normas internacionales con el objetivo de fomentar la estandarizacion de



actividades, lo que a su vez facilita el intercambio de bienes y servicios y promueve la
cooperacion en ambitos econdmicos, intelectuales, tecnolédgicos y cientificos, seguin
Martinez et al. (2001).

2.3.2 NORMA ISO 9001:2015

De acuerdo con la ISO (2015), la norma ISO 9001:2015 se fundamenta en los principios
de la gestion de calidad descritos en la norma 1ISO 9000. Esta norma fomenta la adopcion
de un enfoque de proceso para el desarrollo, implementacion y mejora de la eficacia de un
sistema de gestion de calidad, con el fin de aumentar la satisfaccion del cliente a través

del cumplimiento de sus requisitos.

La norma 1SO 9001:2015 fue publicada el 23 de septiembre de 2015 y se establecié un
periodo de transicion de tres afios, desde septiembre de 2015 hasta septiembre de 2018, lo
que resulto particularmente importante para aquellas empresas que tenian un certificado
vigente bajo la norma 1ISO 9001:2008. A partir de marzo de 2017, la certificacion para la
norma ISO 9001:2015 es valida, lo que significa que todas las certificaciones iniciales a
partir de 2015 deben realizarse bajo esta nueva norma. Ademas, a partir de finales de
septiembre de 2018, se espera que la certificacién de empresas bajo la norma I1SO
9001:2008 ya no sea valida (Robles ,2015).

Segun lo planteado por Navarro (2015), la nueva versiéon de la norma 1SO 9001:2015

incluye varias innovaciones, siendo algunos de los cambios mas destacados los siguientes:

- Reformulada segln la estructura de alto nivel, con el objetivo de ayudar a las
empresas y organizaciones a integrar de manera mas sencilla sus sistemas de
gestion, lo que les permitira lograr una gestion mas coherente y eficaz en todos
los ambitos.

- Enfoque basado en riesgo que hace hincapié en la gestion adecuada de los riesgos
para lograr la calidad en las organizaciones. La perspectiva de "consideracion
basada en el riesgo"” implica que la gestion de riesgos es un pilar fundamental de
la norma y va mas alla del estricto ambito del producto o servicio proporcionado

por la empresa u organizacion.



2.3.3

La nueva version hace énfasis en el liderazgo y compromiso de la alta direccion
para el éxito de un sistema de gestion de calidad. En lugar de tener un "representante
de la direccion”, se espera que la alta direccion asuma directamente la
responsabilidad de la implementacién y mantenimiento del sistema de gestion de
calidad.

La norma tiene disposiciones especificas que permiten a las organizaciones de
servicios seguirla. Ademaés, la revisiobn de la norma considera cémo las
organizaciones realizan sus operaciones comerciales y se adapta a su evolucion. El
lenguaje utilizado y el nivel de complejidad se han elegido cuidadosamente para
facilitar su implementacion en todas las industrias, incluyendo las de servicios.

La nueva norma ya no exige que las organizaciones certificadas mantengan un
manual de calidad. Sin embargo, es importante tener en cuenta que aln se requiere
documentacién en cumplimiento con la norma. Este cambio brinda una mayor
flexibilidad para que las empresas puedan adaptarse a sus particularidades y
necesidades especificas.

Enfatiza la importancia del contexto circundante de la organizacion certificada y
sus partes interesadas a través de dos nuevas clausulas (4.1 y 4.2). Estas clausulas
requieren una mayor consideracién del contexto mediante el analisis del entorno y
de las partes interesadas, asi como la comprension de sus expectativas.

La nueva norma reconoce que el conocimiento es un recurso valioso al igual que
cualquier otro recurso, y que es esencial para el éxito de los proyectos y el
desarrollo del negocio. En este sentido, se establece que el conocimiento debe ser
gestionado adecuadamente para asegurar su disponibilidad y aplicacion efectiva en

la organizacion.

BENEFICIOS DE LA NORMA 1SO 9001:2015

Segun Alexander (2003), los beneficios mas importantes de la norma ISO 9001 incluyen

su aplicacion a todo tipo de categoria de productos y a organizaciones de todos los tamafios

y sectores, su facilidad de uso y comprension, la reduccion significativa de la

documentacién requerida, la correccion de los procesos organizacionales, el fomento de

la mejora continua y la satisfaccion del cliente.



En la introduccion de la norma 1SO 9001:2015, ISO (2015) menciona otros beneficios
potenciales para una organizacion al implementar un sistema de gestion de la calidad,
entre ellos, la capacidad de proporcionar regularmente productos y servicios que
satisfagan al cliente, la posibilidad de aprovechar oportunidades para mejorar, abordar
riesgos y oportunidades relacionados con el contexto y objetivos de la organizacion, y la
capacidad de demostrar la conformidad con requisitos especificos del sistema de gestion

de la calidad.

2.3.4 DEFINICIONES DE TERMINOS RELACIONADOS A LA NORMA
1SO 9001:2015

De acuerdo con INACAL (2015), la norma NI-1SO 9000:2015 establece las siguientes

definiciones relevantes para la investigacion actual:

- Alta direccion: Persona o grupo de personas que administra y dirige una
organizacion.

- Contexto de la organizacién: Combinacion de cuestiones internas y externas que
pueden tener un efecto el enfoque de la organizacién, para el logro de sus objetivos.

- Calidad: El nivel en el que las caracteristicas intrinsecas de un objeto satisfacen los
requisitos establecidos.

- Parte interesada: Persona u organizacion que tiene el potencial de ser impactada por
una decision o actividad, o bien de afectarla.

- Cliente: Persona u organizacion que tiene la posibilidad de recibir o que ya ha
recibido un producto o servicio.

- Proveedor externo: Proveedor que no forma parte de la organizacion.

- No conformidad: Incumplimiento de un requisito.

- Requisito Legal: Obligacion establecida por una entidad legislativa que debe ser
cumplida de manera obligatoria.

- Requisito Reglamentario: Obligacion establecida por una autoridad que recibe la
autorizacion de un dérgano legislativo, y que debe ser cumplida de manera
obligatoria.

- Salida: Resultado de un proceso.

- Verificacion: Proceso de confirmar mediante la presentacion de pruebas objetivas
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que se han cumplido los requisitos establecidos.
- Validacion: Confirmacion, a través de la presentacion de evidencia objetiva, de que
se han cumplido los requisitos necesarios para la utilizacion o aplicacion especifica

prevista de un producto o servicio.

2.4. CONTROL DE INOCUIDAD Y BUEN MANEJO DE HIGIENE

2.4.1. INOCUIDAD

a. Definicion

La Inocuidad de Alimentos se define como la seguridad y la garantia de que un alimento
no causara ningun dafio al consumidor cuando sea preparado o ingerido de acuerdo con su
uso previsto (Codex Alimentarius, 2019).

Ademas, la inocuidad de los alimentos puede entenderse como el conjunto de medidas y
procedimientos necesarios durante la produccién, almacenamiento, distribucién y
preparacion de alimentos para garantizar que, una vez ingeridos, no representen ningun

riesgo para la salud del consumidor (CNMSF, 2011).

b. Aseguramiento de la inocuidad

Segun Arispe y Tapia en 2007, asegurar la inocuidad de los productos es una prioridad
fundamental que abarca todo el proceso de la cadena alimentaria, desde la produccion hasta
el consumo final. Garantizar la inocuidad alimentaria desde el origen de los alimentos es
crucial para prevenir y evitar riesgos potenciales de contaminacion. Para lograrlo, es
esencial aplicar los principios generales de higiene con el objetivo de asegurar que los
alimentos sean seguros e inocuos para el consumo humano. La aplicacion del Programa de
Buenas Practicas de Manufactura (BPM), que incluye las Buenas Practicas de
Almacenamiento (BPAL), los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento
(POES) vy los sistemas de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (APPCC), es

fundamental para garantizar la inocuidad de los alimentos (MINSA, 2015).
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2.4.2. PROGRAMAS PRE-REQUISITOS EN LA GESTION DE LA INOCUIDAD

Los prerrequisitos, que incluyen las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y los
Procedimientos Operativos Estandar, son procedimientos esenciales que constituyen la
base higiénica y sanitaria necesaria para la implementacion efectiva de un Sistema de
Gestion de la Inocuidad Alimentaria. El objetivo principal de estos prerrequisitos es
controlar la presencia de peligros que puedan afectar la inocuidad de los alimentos,
prevenir la contaminacion bioldgica, quimica o fisica del producto o productos, y evitar la
contaminacion cruzada entre ellos. Para lograr estos objetivos, se requiere la aplicacion de
procedimientos de higienizacion, control de la potabilidad del agua, manejo integrado de
plagas, gestion integral de residuos sélidos y capacitacion del personal (OMS,2011).

a. Buenas Practicas de Manufactura

Las Buenas Practicas de Manufactura son un conjunto de procedimientos que describen las
diferentes operaciones que se realizan en la industria alimentaria con el fin de asegurar que
se lleven a cabo de manera correcta, cumpliendo con las especificaciones y evitando la

contaminacion del producto por agentes internos y externos (INDECOPI, 2006).

Segun De Ledn (2009), los procedimientos son un conjunto de métodos y politicas que se
establecen como una orientacion para que los productores de alimentos puedan ejecutar

programas de inocuidad de manera efectiva.

INA (2021) establece que los programas basicos para cumplir con las normas de Buenas

Précticas de manufactura son:

b. Programa de limpieza y desinfecciéon

Un programa de limpieza y desinfeccion debe garantizar la higiene tanto en la planta como
en los equipos y dispositivos de proceso utilizados en la misma. Este programa esta en

constante necesidad de revision por su eficiencia y eficacia.
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C. Programa de manejo integrado de plagas

Un programa integrado de control de plagas define las actividades desarrolladas para lograr
la eliminacion y prevencion definitivas de la propagacion de plagas dentro de una empresa.
Este control debe incluir una variedad de medidas de control fisico y quimico para

minimizar los peligros asociados con la presencia de plagas.

d. Programa de residuos solidos y liquidos

El programa de residuos Sélidos y liquidos posibilita y facilita la implementacion de
procedimientos para asegurar el funcionamiento eficiente de la recoleccién, clasificacion,
transporte y disposicion de los residuos sélidos de esta empresa, debiendo reservarse las

instalaciones, elementos, areas y recursos.

e. Programa de mantenimiento preventivo de equipos

El programa encargado de supervisar y coordinar todas las tareas de mantenimiento y
control de los equipos y dispositivos de medicion relacionados con la calidad e inocuidad
del producto se conoce como "Programa de mantenimiento preventivo de equipos”. Este
programa incluye actividades como inspecciones programadas, ajustes, reparaciones,
analisis, limpieza, lubricacion y calibracion de los equipos con el objetivo de prevenir fallas

que puedan afectar la inocuidad de los productos durante su procesamiento.

f. Programa de capacitacion

El programa de formacion sobre higiene e inocuidad es crucial porque asegura que todo el
personal comprenda su papel y responsabilidad en la proteccion de los alimentos contra la
contaminacion fisica, quimica o bioldgica. Esto ayuda a garantizar la seguridad y calidad

de los productos alimentarios.
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g. Programa de control de agua potable

El programa de control de agua potable tiene como objetivo implementar estrategias para
disminuir los riesgos de contaminacion en el suministro de agua a traves del control de los
componentes peligrosos presentes en el agua. De esta manera, se busca garantizar la

seguridad y calidad del agua potable para su consumo.

h. Plan de higiene y saneamiento

Segun DIGESA (2017), el plan de higiene y saneamiento comprende un conjunto de
técnicas y procedimientos de limpieza y desinfeccion que se aplican en la infraestructura,
ambientes, equipos, utensilios y superficies con el fin de eliminar suciedad, tierra, residuos
de alimentos, grasa, y otros materiales indeseables. Este plan también debe incluir medidas
necesarias para asegurar el correcto saneamiento de los servicios basicos como el agua, el
desagtie y la gestion de residuos sélidos, asi como para prevenir y controlar la presencia de

vectores.

De acuerdo Pifieiro y Diaz (2004), los Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento (POES) describen en detalle los procedimientos de limpieza y desinfeccion
que deben ser seguidos para garantizar su correcta ejecucion. Estos métodos deben llevarse

a cabo de manera regular y estar completamente documentados.

2.5. HERRAMIENTAS DE CALIDAD

Las herramientas de calidad son tecnicas que apoyan el analisis de situaciones y datos. El
éxito de los proyectos y actividades de mejora de la calidad aumenta con la correcta

aplicacion de las herramientas y técnicas desarrolladas para ellos (INDECOPI, 2008).

Hoy en dia, las organizaciones que desean implementar un sistema de gestion de la calidad
deben utilizar diversas herramientas. Son medios esenciales para planificar, controlar,

proteger y mejorar los sistemas de gestion. (UNIT, 2009).
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Segln la UNIT (2009) las herramientas permiten a las organizaciones alcanzar sus
objetivos de forma eficaz y eficiente y utilizar los recursos de forma racional. Se entiende
por instrumento o herramienta algo que se utiliza para realizar una accién para lograr un

objetivo particular.

- Identificar los problemas.

- Distinguir los problemas de calidad de acuerdo a su importancia o a su significacion.

- ldentificar las posibles causas del problema que se ha considerado mas importante
0 mas significativo.

- Identificar las posibles metodologias para resolver el problema.

- Seleccionar entre las soluciones factibles la que podria considerarse como la mejor.

- Planificar la aplicacion de la solucion elegida.

- Implantar dicha solucion.

- Verificar la eficacia de la solucion implantada.

Algunas de las herramientas clave de calidad utilizadas para lograr estos objetivos se

enumeran a continuacion.

2.5.1. LLUVIADE IDEAS

Es una herramienta que da soporte a otras herramientas de gestion y cuyo fin es hacer un
seguimiento de la generacion de ideas por parte de un grupo congregado de personas. La
herramienta fomenta sin miedo la creatividad de todos los involucrados, permitiéndoles
expresar espontaneamente las ideas que surgen sin censura ni critica. Luego se analizan y

seleccionan las ideas mas viables de todas las ideas recopiladas. (Cuatrecasas, 2000).

2.5.2. HOJA DE RECOGIDA DE DATOS

También llamada hoja de registro o de confirmacién. Como su nombre lo indica, su
funcionalidad consiste en una recopilacion ordenada y estructurada de toda la informacion
importante y util que se genera en el proceso y sus actividades. (Cuatrecasas, 2000).
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2.5.3. HISTOGRAMAS

Un histograma representa graficamente la variabilidad que se puede expresar para ciertas
caracteristicas de calidad, es decir, indica qué tipo de distribucion estadistica estan

mostrando los datos (Duncan, 1989).

2.5.4. DIAGRAMA DE FLUJO

Bésicamente, implica categorizar y agrupar datos en grupos o categorias para realizar un
analisis de causa raiz mas profundo y preciso, identificar problemas o verificar que las

acciones correctivas y de mejora sean efectivas. (Cuatrecasas, 2000).

2.5.5. DIAGRAMA CAUSA-EFECTO

También conocido como diagrama de Ishikawa o diagrama de "espina de pez", es una
herramienta para analizar metddica y sistematicamente problemas, sus causas y causas, y
la calidad de sus efectos se denomina efecto. Hay dos aspectos principales que definen
esta técnica: el orden y el desarrollo. Puede ser mas o menos simple describir la causa
obvia del problema, pero es imperativo identificar esas causas, averiguar de donde
provienen y profundizar en sus raices para tener el problema justo delante de sus narices.
(Cuatrecasas, 2000).

2.5.6. DIAGRAMA DE DISPERSION

Su proposito es determinar a partir de los valores medidos la relacion que puede existir
entre dos variables de calidad caracteristicas si cambian en una situacion dada. De esta
forma, se puede comprender graficamente el comportamiento o correlacion existente entre
dos variables o, por el contrario, contrastar su independencia o no relacion (Cuatrecasas,
2000).
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2.5.7. DIAGRAMA DE PARETO

Los diagramas de Pareto te permiten tomar decisiones sobre qué causas priorizar para
lograr una mayor eficiencia en la resolucion de problemas. Generalmente, alrededor del
80% de los problemas son provocados por el 20% de las causas. Esto significa que el
porcentaje mas pequefio de razones causa la mayoria de los problemas. Un diagrama de
Pareto puede identificar el subconjunto més importante de razones para actuar primero.
(Cuatrecasas, 2000).

2.6. EMPRESA LINROS SRL

2.6.1. HISTORIA

LINROS es una empresa fundada en la Ciudad de Arequipa en el afio 1992 y en la
actualidad cuenta con dos sedes mas situadas en Limay Trujillo. Se dedicaa laimportacion
y comercializacion de aditivos para la industria alimentaria, principalmente cultivos

lacticos, cuajos, esencias, conservantes, colorantes, edulcorantes entre otros.

LINROS tiene como objetivo satisfacer las necesidades de la industria alimentaria en Perd.
La experiencia adquirida en estos Gltimos afios le permite brindar a sus clientes un soporte
técnico adecuado y un abastecimiento sostenido de productos, garantizando calidad y

Servicio a precio justo.

2.6.2. MISION

Nuestra misién es ofrecer insumos e ingredientes de alta calidad y garantia para el uso
principalmente en la Industria Alimentaria, brindando el asesoramiento técnico de nuestro
equipo especializado, el cual podraresolver sus inquietudes y acompariar a nuestros clientes

en el desarrollo de su actividad econdmico comercial.
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2.6.3. VISION

Nuestra vision es ser los principales proveedores de insumos e ingredientes para la Industria
Alimentaria a nivel nacional que ofrezca productos de buena calidad y garantia asegurada,

a un valor adecuado. Asimismo, los valores que rigen a la empresa comprenden.

- Honestidad y transparencia
- Confianza

- Seriedad

- Garantia

- Compromiso

- Integridad
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I1l. MATERIALES Y METODOS

3.1. LUGAR DE EJECUCION

El presente trabajo se realizo6 en la empresa LINROS, cuyo almacén se encuentra
ubicado en el distrito de Punta Hermosa.

3.2. MATERIALES

3.2.1. MATERIALES DE ESCRITORIO

- Cuadernos
- Lapiceros
- Folders

- Hojas de papel bond

3.2.2. EQUIPOS

- Impresora CANON G2110
- Laptop HP YOGA
- Memoria USB

3.2.3. SOFTWARE

- Microsoft Office (version 2019)



3.2.4.

3.2.5.

3.2.6.

DOCUMENTOS DE LA EMPRESA

Registros de control de almacén.
Fichas técnicas y certificados de andlisis de los productos.

Procedimientos e Instructivos de procesos.

DOCUMENTOS REGLAMENTARIOS Y LISTAS DE VERIFICACION

Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas —
Decreto Supremo N° 007-98 S.A. (MINSA, 1998).

Cadigo Internacional de préacticas recomendado - Principios Generales de higiene
de los Alimentos. CAC/RCP 1-1969; Rev. 4 (Codex Alimentarius, 2003).
Norma general para los aditivos alimentarios. Codex Stan 192-1995. Rev. 2019
(Codex Alimentarius, 2019).

R.M. N° 066-2015-MINSA Norma Sanitaria para el almacenamiento de
productos terminados destinados al consumo humano (MINSA, 2015).

R.M. N° 591-2008-MINSA Norma Sanitaria que establece los Criterios
Microbioldgicos de Calidad Sanitaria e Inocuidad para los Alimentos y Bebidas
de Consumo Humano (MINSA, 2008).

Reglamento del Decreto Legislativo N° 1222, que Optimiza los Procedimientos
Administrativos y Fortalece el Control Sanitario de Alimentos Industrializados
(MINSA, 2016).

Lista de verificacion en base a la Norma I1SO 9001:2015.

Lista de verificacion de los requisitos de Higiene en plantas (FAO, 2003).

HERRAMIENTAS DE CALIDAD

Diagrama de flujo
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3.3. METODOLOGIA

En laFigura 1, se muestra la secuencia de las actividades que se realizo para el desarrollo
del trabajo en la empresa LINROS.

ETAPA DE DIAGNOSTICO

[
: i i

Reunion con la Obtencién de Aplicacion de listas de
direccion de la empresa documentacion verificacion

DISENO E IMPLEMENTACION

EVALUACION Y MEJORA

Figura 1: Etapas del desarrollo del trabajo en la empresa LINROS

3.3.1. ETAPA DE DIAGNOSTICO

a. Reunidn con la direccion de la empresa

Se realizd una reunion con la Gerente Administrativa de la empresa LINROS SRL a fin de
presentar los objetivos, el alcance, desarrollo y los beneficios que se lograrian con el disefio
e implementacion de un sistema ISO 9001 y las Buenas Préacticas de Manufactura que diera

cumplimiento a las exigencias de sus clientes y de la normativa alimentaria nacional.

b. Obtencién de la documentacion

Se recopilo toda la informacion con la que contaba la empresa, los que incluyeron:
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- Registros de control de calidad.
- Fichas técnicas y certificados de andlisis de productos principales.

- Procedimientos e instructivos de procesos.

C. Aplicacion de listas de verificacion

Laaplicacion de listas de verificacion permite evaluar la gestion de la calidad e inocuidad.

c.l Lista de verificacion en base a la Norma 1SO 9001:2015

Se aplicé la lista de verificacion en base a la norma 1SO 9001:2015 (ISO, 2015) (ver Anexo
1), con el fin de evaluar el cumplimiento de dicha norma dentro de la empresa, teniendo en

cuenta las exclusiones propias de la naturaleza de la empresa.

Esta evaluacion abarco las areas de recepcion, almacenamiento y despacho. La calificacion
de las preguntas se realizo de acuerdo al grado en que se cumplia lo sefialado, y para ello se

utilizo la escala de calificacion presentada en la Tabla 1.

Tabla 1: Escala de calificacién del cumplimiento de los requisitos de la norma
1SO 9001:2015

Puntuacion Item Significado
0,00 Requisito no No aplicable bajo los parametros de exclusién de ISO
aplicable (N.A.)  9001:2015
010 No Disefiado Las actividades/ métodos demuestran que no se tiene
(N.D.) el requisito ni se ha bosquejado su implementacion.

Las actividades/métodos demuestran que se tiene el
0.5 Parcialmente requisito definido, sin embargo, este no es del todo
’ Disefiado (P.D.)  conforme con la Norma ISO

9001:2015.
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«continuacion»

Los métodos son conformes con los requisitos de la
0,50 Disefiado (D) Norma ISO 9001:2015, pero no se encuentran

evidencias de aplicacion.

Los métodos son conformes con lo establecido en la

Parcialmente _
Norma 1SO 9001:2015, pero no se tienen muchas

0,75 Implementado

(P.1)

evidencias de su aplicacion y/o no se evidencia que
se encuentre en un proceso de mejora continua.
Las actividades/métodos son conformes con los
100 Completamente  requisitos de la norma 1SO 9001:2015, y se cuenta
' Implementado (I)  con evidencias de una correcta aplicacion, buscando

siempre una mejora continua.

FUENTE: Meléndez (2017) citado por Valera (2019)

El calculo del puntaje obtenido para cada clausula se realizd de la siguiente forma

(ecuacion 1):

Y NA Y D D Y PI Xl

) * 0%+ () *10% + (—) *25% + (—) * 75% + ()

n n n n

* 100%

PPC = (

@)
(*) Calificar cada acépite con 1 en donde corresponda, segun la evidencia de la auditoria.

Donde:
PPC: Porcentaje por clausula
> Sumatoria de puntaje por cada sub-clausula.

n: El nimero de acépites a calificar.

Por consiguiente, el porcentaje final obtenido resulta del promedio de los porcentajes obtenidos
en cada clausula de la norma ISO 9001:2015.
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c.2 Lista de verificacion de los requisitos de Higiene en Plantas

Se aplico la lista de verificacion de los requisitos de higiene en planta en plantas (FAO, 2003),
para evaluar el grado de cumplimiento de dichos requisitos en el alcance almacenes, condiciones
de almacenamiento, despacho, recepcion de mercaderia, personal y control de plagas, entre otros.

La calificacion de las preguntas se realiz6 de acuerdo al grado en que se cumplia lo sefialado (ver

Anexo 2). La escala de puntacién utilizada se presenta en la Tabla 2:

Tabla 2: Escala de puntuacion del grado de cumplimiento de la Lista de verificacion

de Higiene en plantas

Puntaje Calificacion Significado
Condiciones higiénico sanitarias
o inaceptables. Requiere mejoras inmediatas y

0,00 Critico ) o L

sustanciales. Malas condiciones higiénico

sanitarias.

Requiere mejoras y acciones correctivas
0,25 Deficiente inmediatas. Condiciones higiénico sanitarias

minimas.

Requiere mejoras y acciones correctivas
0,50 Regular )

necesarias.

Buenas condiciones higiénico sanitarias.
0,75 Bueno Cumple los requisitos. Requiere acciones

correctivas menores.

Muy buenas condiciones higiénico sanitarias.
1,00 Muy bueno

Poca 0 ninguna accion correctiva.

FUENTE: FAO (2013) citado por Miranda (2021)

A partir de esta escala se calcularon los puntajes por cada aspecto y posteriormente se calculo el

puntaje total de acuerdo a la siguiente formula (ecuacién 2):
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POb

PDC = 55

* 100%

(2)
Donde:

PDC: Porcentaje de cumplimiento
POb: Puntaje obtenido
POp: Puntaje optimo

Una vez obtenido el puntaje total, se comparé con la Tabla 3 para determinar el estado actual

de la empresa.

Tabla 3: Calificacion de la empresa de acuerdo al grado de cumplimento en

porcentaje
Calificacion Significado (por ciento)
Muy bueno 91-100
Bueno 71-90
regular 51-70
Deficiente 0-50

FUENTE: Catacora et al (2002)

3.3.2. ETAPA DE DISENO E IMPLEMENTACION DEL SISTEMA 1SO 9001 Y
LAS BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

El disefio e implementacion del sistema de 1ISO 9001 y las Buenas Practicas de manufactura se
realizo a través la elaboracion de documentacion de sistemas de gestion para los procesos de
almacenamiento, recepcion y despacho de mercaderia. Dicho disefio contemplo los criterios de
los programas prerrequisitos para el control de la inocuidad, dentro de ellos la limpieza y
desinfeccion de almacenes y vehiculos, el control higiénico sanitario del personal, asi como el
control de plagas entre otros. Para ello se siguio la siguiente normativa alimentaria nacional e

internacional;
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Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas — Decreto
Supremo N° 007-98 S.A. (MINSA, 1998).

3.3.3.

Una vez implementado el sistema ISO 9001 y las Buenas Practicas de manufactura en la
empresa LINROS SRL, se realizaron evaluaciones posteriores a la implementacion, a través
de auditorias internas a fin de establecer oportunidades de mejora para el sistema de gestién
implementado. Esta evaluacion se realiza conforme con las disposiciones planificadas, con
los requisitos de la Norma ISO 9001:2015, tomando en consideracion el estado y la
importacion de los procesos y las areas a auditar, asi como los resultados de auditorias
previas. Asimismo, la implementacion del sistema ISO 9001 y las Buenas Practicas de

Manufactura fue validada por las auditorias de segunda parte, realizadas por los clientes a la

Codigo Internacional de practicas recomendado - Principios Generales de
higiene de los Alimentos. CAC/RCP 1-1969; Rev. 4 (Codex Alimentarius,
2003).

Norma general para los aditivos alimentarios. Codex Stan 192-1995. Rev. 2019
(Codex Alimentarius, 2019).

R.M. N° 066-2015-MINSA Norma Sanitaria para el almacenamiento de
productos terminados destinados al consumo humano (MINSA, 2015).

R.M. N° 591-2008-MINSA Norma Sanitaria que establece los Criterios
Microbioldgicos de Calidad Sanitaria e Inocuidad para los Alimentos y Bebidas
de Consumo Humano (MINSA, 2008).

Reglamento del Decreto Legislativo N° 1222, que Optimiza los Procedimientos
Administrativos y Fortalece el Control Sanitario de Alimentos Industrializados
(MINSA, 2016).

ETAPA DE EVALUACION Y MEJORA DEL SISTEMA

IMPLEMENTADO

empresa LINROS SRL.
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IV. RESULTADOS Y DISCUSION

4.1. DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA LINROS SRL

El diagnostico de la empresa LINROS SRL se realizd en base a la aplicacion de las listas

de verificacion segun lo establecido en el punto 3.3.1.

4.1.1. ANALISIS Y EVALUACION DE LA APLICACION DE LA LISTA DE
VERIFICACION DE REQUISITOS DE LA 1SO 9001:2015

Laaplicacion de lalista de verificacion se dio dentro del almacén de LINROS SRL, se revisd
la informacion documentaria, instalaciones y flujo de procesos. El detalle de cada aspecto
evaluado y sus resultados se encuentran en el Anexo 1. El resumen de los resultados se

detalla en la Tabla 4.

Antes de la aplicacion de la lista de verificacion se considerd la exclusion de las siguientes
clausulas: 8.3 disefio y desarrollo de los productos, 8.5.3 propiedad perteneciente a los
clientes proveedores externos, 8.5.4 preservacion y 8.5.5 actividades posteriores a la entrega,

8.5.6. Control de cambios, debido a que no son aplicables a la naturaleza de la empresa.

Tabla 4: Resultados de cada clausula en porcentajes de cumplimiento de los
requisitos de la norma I1SO 9001:2015

Porcentaje De

Clausula De La Norma I1SO 9001:2015 Cumplimiento (%)

4. CONTEXTO DE LA ORGANIZACION 37,50
5. LIDERAZGO 17,00
6. PLANIFICACION 18,33
7. APOYO 35,28



«continuacion»

8. OPERACION 22,07
9. EVALUACION DEL DESEMPERNO 12,50
10. MEJORA 17,50
PROMEDIO TOTAL 22,88

En la Figura 2 se observa que ninguna de las clausulas de la norma ISO 9001:2015 supera el
50 por ciento de cumplimiento, en donde la clausula de evaluacion del desempefio es la de

menor puntaje y la clausula de contexto de la organizacién tiene el mayor puntaje.

40%
35%
30%
S 25%
g 20%
E y
“E- 15%
g ;
e 10% — —
=]
(]
5 5% — -
=
g 0%
£ CONTEXT EVALUAC
~ ODELA | LIDERAZ | PLANIFIC OPERACI | ION DEL
ORGANIZ GO ACION APOYO ON DESEMPE | MEJORA
ACION No
|lCléusulas 37.5 17 18.33 35.28 22.07 12.5 17.5

Figura 2: Nivel de cumplimiento de la lista de verificacion de la 1ISO 9001: 2015
por clausula

El puntaje promedio de cumplimiento fue de 22,88%, lo que permitié concluir que en ese

momento la empresa no contaba con un sistema de gestion de calidad eficaz.

A continuacion, se detallan las evidencias encontradas en cada clausula.
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a. Contexto de la organizacion

La empresa tiene conocimiento de que existen factores externos que son de suma
importancia para mantener la calidad e inocuidad de los productos que abastecen y que
muchos de ellos son requisitos indispensables para ser considerado un proveedor calificado,
sin embargo, al no contar con un &rea de calidad capacitada para llevar y mantener el

control es por ello que no se tiene objetivos, ni seguimiento ni revision de los mismos.

Asimismo, no existen guias para una mejora continua del proceso en cuanto a calidad y
garantia del servicio, por lo general los objetivos estan enfocados en mejorar e incrementar

la venta.

Por otro lado, la empresa cuenta con registros de limpieza, control de personal, control de
temperaturas y control de plagas, sin embargo, estos no se encuentran debidamente

registrados y actualizados.

b. Liderazgo

No se cuenta con politica ni objetivos de calidad, solo con documentos referentes a la

inocuidad y a la higiene del personal.

Con respecto a los clientes, la empresa es consciente que para abastecer otras industrias del
rubro alimentario debe contar con todas las medidas necesarias no solo de inocuidad sino

también de calidad, lo que le permita posicionarse como proveedor homologado.

Si bien se cuenta con los recursos para llevar a cabo las acciones de mejora e implementacion
de un sistema de calidad, no se cuenta con personal capacitado para desarrollar dichas
funciones. Es por ello que no cuenta con un sistema de calidad completo que le permita

cumplir con los requisitos de la norma técnica ISO 9001:2015.
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C. Planificacién

No se tiene una planificacion que permita que lograr resultados en cuanto a gestion de la
calidad. Si bien no se abordan riesgos y oportunidades se tiene claro que es importante para

los clientes.

No se cuentan con objetivos de calidad, solo de inocuidad referente al producto. Se cuenta

con algunos procedimientos y registros sin embargo no se mantienen actualizados.

Por otro lado, cuentan con algunos procedimientos y registros sin embargo no se mantienen

actualizados.

d. Apoyo

La empresa cuenta con los medios para poder realizar acciones de mejora, sin embargo, su
enfoque siempre se ha mantenido en mejor e implementar la gestion de las ventas mas no es
lo relacionado al sistema de calidad. Ni tampoco contar con el personal calificado para

desarrollar dichas funciones.

Es en este punto donde se considera necesario la contratacion de una persona para que lidere
e implemente el sistema ISO 9001 y las Buenas Practicas de Manufactura que le permita a
la empresa el cumplimiento de requisitos de gestion orientado al control de la inocuidad que
le permita mejores niveles de cumplimiento y la oportunidad de posicionarse en el mercado

e incrementar sus ventas.

Asimismo, la empresa mantiene la infraestructura necesaria para la operacion de sus
procesos y lograr la conformidad de su servicio, asi como proporcionar la comodidad para sus

trabajadores.

En cuanto al manejo producto en el area de almacén, cuenta con un Kardex para el control de

ingreso y salida de los productos. Asimismo, cuentan con procedimientos de calibracion de
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equipos de medicion, sin embargo, los registros no se mantienen actualizados.

En cuanto a los procesos de gestion de personal, la empresa cuenta con el personal y los
conocimientos necesarios para la operacion de sus procesos. De ser necesario la gerencia

apoya al personal para ser capacitado.

En relacion al manejo de la informacion documentada, la documentacion interna no cuenta
con mecanismos para mantenerlos protegidos frente a cualquier posible acto de adulteracion

y/o robo de informacion.

e. Operacion

Para la evaluacion de esta clausula, se debe considerar que las operaciones dentro de la
empresa LINROS que se evaluaron fueron: recepcion, almacenamiento, despacho y
distribucion, relacionadas con el area de almacén. Es decir, no existe proceso de fabricacion,
ya que los productos que ofrece son aditivos alimentarios los cuales en su mayoria son

productos importados y en algunas ocasiones de produccion nacional.

Por la naturaleza de los procesos que realiza la empresa en cuanto al manejo de los productos
o aditivos que comercializar, no se lleva un control de cambios planificados y revision de

acciones contra efectos adversos.

Con respecto a la satisfaccion del cliente es el equipo de ventas quien mantiene la
comunicacion con el cliente, pero no se cuenta con canales o medios para medir la
satisfaccion, solo en casos de existir quejas. Es decir, no se cuenta con todos los requisitos

implementados para satisfacer la evaluacion de las necesidades de algunos clientes.

Los requisitos de los clientes son tomados en cuenta, pero estos son cumplidos en la medida
de los posible, siempre informando al cliente. Se cuenta registro de los clientes y pedidos,

pero no se realiza revision de los mismos.
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Si bien se cuenta con proveedores de servicios no se tiene un procedimiento implementado
para la seleccion y evaluacion de proveedores, ni se cuenta con los criterios pertinentes para

esta evaluacion.

Con respecto a la trazabilidad se cuenta con la informacion necesaria para realizarla, sin

embargo, no se cuenta con un procedimiento que sistematice la evaluacién de la trazabilidad.

f. Evaluacion del Desempefio

En cuanto a la evaluacion del desempefio, si se realiza la identificacion de una No
Conformidad se resuelve de manera interna sin estar necesariamente documentada. En
cuanto al proceso solo se realiza seguimiento al proceso de la venta y esto es utilizado para
bonificar el desempefio del personal de almacén y administrativo.

Asimismo, no se realizan auditorias internas, solo auditorias externas para la conformidad

de los clientes que las solicitan.

g. Mejora

La Gerencia General esta dispuesta a invertir en oportunidades de mejora sin embargo no se

cuenta con el personal capacitado para llevarlo a cabo.

En relacion a las deficiencias detectadas, se toman acciones para corregir no conformidades

sin embargo esto no se encuentra documentado.

4.1.2. ANALISISY EVALUACION DE LA LISTA DE VERIFICACION DE LOS
REQUISITOS DE HIGIENE EN PLANTAS

Esta lista de verificacion se aplico dentro de las instalaciones de LINROS SRL. La lista de

verificacion y los aspectos evaluados se encuentran en el Anexo 2 y los resultados parciales
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y el total de la verificacion se detallan en la Tabla 5 y se representa en la Figura 3.

Antes de la aplicacion de la lista de verificacion se consider6 la exclusion de las siguientes

clausulas, que por naturaleza de las operaciones de la empresa no son aplicables:

1.1 Disefio e Instalacion
2.1 Disefio, construccion y mantenimiento
2.4 Disposicion de desecho

3.1 Instalaciones para empleados

3.2 Instalaciones para el lavado de equipo
4.1 Aguay Hielo

4.2 Registros

Tabla 5: Resumen de los puntajes parciales, totales y porcentaje de cumplimiento
de los requisitos de higiene de plantas

Clausulas Real Ideal Porcentaje (%0)
A. Instalaciones 21,00 23,00 91,30
1. Edificaciones 3,50 4,00 87,50
2. Interior de las edificaciones 11,75 13,00 90,38
3. Instalaciones sanitarias 475 5,00 95,00
4. Suministros de agua y hielo 1,00 1,00 100,00
B. Transporte y almacenamiento 20,00 23,00 86,96
1. Transporte 7,00 8,00 87,50
2. Control de temperatura 1,50 2,00 75,00
3. Almacenamiento 11,50 13,00 88,46
C. Equipos 2,50 8,00 31,25
1. Equipo general 2,50 8,00 31,25
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«continuacion»

D. Personal 12,75 16,00 79,69
1. Personal de trabajo 3,75 6,00 62,50
2. Requerimiento de higiene y salud 9,00 10,00 90,00
E. Saneamiento y control de plagas 17,50 19,00 92,11
1. Saneamiento 9,00 10,00 90,00
2. Control de plagas 8,50 9,00 94,44
F. Registros 3,50 6,00 58,33
Total 7725 9500 81,32

HIGIENE DE PLANTAS

B Cumplimiento W Incumplimiento

Figura 3: Porcentaje de cumplimiento e incumplimiento de los requisitos de
higiene en plantas

A diferencia de los resultados obtenidos del cumplimiento de la ISO 9001:2015, en lo que
respecta a higiene en plantas, el nivel de cumplimiento es mucho mayor. Se comprueba que
el almacén cuenta y aplica Buenas Practicas de Manufactura, Higiene y Saneamiento. El
porcentaje total de cumplimiento fue de 81,32% por ciento lo cual da una calificacién de
condiciones de higiene de BUENO, segun la Tabla 3.

A continuacién, se describen las evidencias encontradas:
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a. Instalaciones

Las instalaciones se encuentran ubicadas dentro de un complejo de almacenes lo cual evita
que exista una fuente de contaminacién. Estas instalaciones se encuentran debidamente

pavimentadas y no presentan dafios en sus estructuras.

En las instalaciones exteriores se cuenta con contenedor de residuos, mientras que en el area
de almacén se encuentra un tacho para el descarte de papel, carton y plastico. Sin embargo,

no se cuenta con un programa que determine la frecuencia de lavado del tacho de basura.

Si bien el area de almacén no cuenta con un punto de agua dentro de sus instalaciones, se

cuenta con una estacion que tiene dispensador de jabon liquido, desinfectante y papel toalla.

Los Servicios Higiénicos se encuentran fuera del almacén y cumplen con los requisitos

sanitarios correspondientes.

b. Transporte y Almacenamiento

La capacidad de almacenaje es la adecuada, lo que permite mantener el orden y limpieza de

las instalaciones.

En cuanto a las unidades de transporte, estas cumplen con los requisitos necesarios para
transportar productos en las mejores condiciones. Pero si bien se realiza la limpieza no se

hace una verificacion exhaustiva de la misma y los registros no se mantienen actualizados.

Se cumple con las especificaciones del requisito para el almacenaje, pero no se mantienen
los registros actualizados. Se evidencia que la rotacion de los productos se sigue bajo el

sistema primeras entradas y primeras salidas (FIFO).
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C. Equipo

Al no ser una planta de proceso, varios de los aspectos de este capitulo no son aplicables y

por ello no fueron considerados en la evaluacion.

No se cuenta con un programa ni procedimiento para el mantenimiento de infraestructuras y
equipos. Los mantenimientos solo son realizados de forma correctiva, pero a pesar de no

contar con el programa los equipos e infraestructura se encontraban aptos para su uso.

d. Personal

Se evidencio programa de capacitacion para temas buenas practicas de almacenamiento. Sin
embargo, no existe evidencia de capacitacion en el manejo de apiladores por parte del

personal operario.

Todos los mantenimientos de infraestructuras y equipos son realizados por personal externo.

El personal operario se encuentra debidamente uniformado acorde a las labores que realiza

(mandil, casaca, polo, jean y zapatos de seguridad).

El personal operario cuenta con carné de sanidad el cual es actualizado cada seis meses. Pero
no se cuenta con un procedimiento para con el trabajador se encuentra en mal estado de salud,

sin embargo, se les indica que debe avisar cuando estén enfermos.

e. Saneamiento y Control de Plagas

Se evidencia contar con instructivos para la limpieza del almacén y vehiculos. Los productos

a emplear cuentan con hojas de seguridad y fichas técnicas.

Existe un programa de control de plagas que es realizado por una empresa externa. Esta

empresa cuenta con las autorizaciones correspondientes para realizar este tipo de servicio.
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El servicio esta basado en la desinsectacion, mientras que el control de roedores es llevado a
cabo por la empresa duefia del complejo de almacenes.

f. Registros

Se evidencia que se cuenta con registros, sin embargo, no se mantenian actualizados.

4.2. DISENO E IMPLEMENTACION DEL SISTEMA ISO 9001 Y LAS BUENAS
PRACTICAS DE MANUFACTURA

4.2.1. CLASIFICACION DE LOS PRODUCTOS DE ACUERDO A SU
NATURALEZA

Para determinar la clasificacion de los productos, primero se hizo una evaluacion de las
fichas técnicas, condiciones de almacenamiento y naturaleza fisica del producto.
Obteniéndose como resultado que los productos se clasificacion en dos grandes grupos, los
que a su vez se subdividen en dos categorias (ver Figura 4).

Productos en
polvo

PRODUCTOS
REFRIGERADOS
Productos
liquidos
Productos en
polvo
PRODUCTOS NO
REFRIGERADOS
Productos
liquidos

Figura 4: Clasificacion de los productos LINROS
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4.2.2. DESCRIPCION DEL PROCESO

Una vez establecido el flujo del proceso, se evalué que documentos eran necesarios en cada
etapa. A continuacion, se detalla cada una de las etapas del flujo de proceso y los documentos

disefiados a partir de cada una ellas.

RECEPCION

ALMACENAMIENTO

DESPACHO

DISTRIBUCION

Figura 5: Fujo de procesos en la empresa LINROS

a. Recepcion

a.l  Recepcién de productos refrigerados

La descripcion de las actividades para la recepcion de productos refrigerados se encuentra
detallado en el Procedimiento de Recepcion de Mercaderia (Anexo 3). Las caracteristicas

inherentes que se consideraron comprendieron:

- Serequiere como minimo una persona para realizar esta actividad.

- Se cuenta con una sola puerta de acceso al almacén.

- No se requieren equipos para la recepcién de estos productos.

- El producto puedo ser liquido o sélido y en ambos casos con sello inviolable.

- Todo el proceso se realiza dentro del almacén.
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a.2  Recepcion de productos no refrigerados
La descripcion de las actividades para la recepcion de productos no refrigerados se encuentra

detallado en el Procedimiento de Recepcidn de Mercaderia (Anexo 3). La descripcion de las

actividades para la recepcion de productos.

Se requiere como minimo tres personas para realizar esta actividad.

Se cuenta con una sola puerta de acceso al almacen.
- Se requiere apilador para la recepcion de estos productos.
- El producto puedo ser liquido o sélido y en ambos casos con sello inviolable.

- Todo el proceso se realiza dentro del almacén.

b. Almacenamiento

b.1  Almacenamiento de productos refrigerados

La descripcion de las actividades para el almacenamiento de productos refrigerados se
encuentra detallado en el Procedimiento de Almacenamiento (Anexo 4). Las caracteristicas

inherentes que se consideraron comprendieron:

- Serequiere como minimo una persona para realizar esta actividad.
- No se requieren equipos para la recepcion de estos productos.
- El producto puedo ser liquido o sélido y en ambos casos con sello inviolable.

- Todo el proceso se realiza dentro del almacén.

b.2 Almacenamiento de productos no refrigerados

La descripcion de las actividades para el almacenamiento de productos no refrigerados se
encuentra detallado en el Procedimiento de Almacenamiento (Anexo 4). Las caracteristicas
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inherentes que se consideraron comprendieron:

- Serequiere como minimo una persona para realizar esta actividad.

- Se cuenta con una sola puerta de acceso al almacen.

- Serequiere apilador para la recepcion de estos productos.

- El producto puedo ser liquido o sdlido y en ambos casos con sello inviolable.

- Todo el proceso se realiza dentro del almacén.

C. Despacho
c.l Despacho de productos refrigerados
La descripcion de las actividades para el despacho de productos refrigerados se encuentra

detallado en el Procedimiento de Despacho de Mercaderia (Anexo 5). Las caracteristicas

inherentes que se consideraron comprendieron:

- Se requiere como minimo una persona para realizar esta actividad.
- No se requieren equipos para la recepcion de estos productos.
- El producto puedo ser liquido o sélido y en ambos casos con sello inviolable.

- Todo el proceso se realiza dentro del almacén.

c.2 Despacho de productos no refrigerados

La descripcion de las actividades para el despacho de productos no refrigerados se encuentra
detallado en el Procedimiento de Despacho de Mercaderia (Anexo 5). Las caracteristicas

inherentes que se consideraron comprendieron:

- Se requiere como minimo una persona para realizar esta actividad.
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d. Distribucion
d.1  Distribucién de productos refrigerados
La descripcion de las actividades para la distribucion de productos refrigerados se encuentra

detallado en el Procedimiento de Despacho de Mercaderia (Anexo 5). Las caracteristicas

inherentes que se consideraron comprendieron:

- Serequiere como minimo una persona para realizar esta actividad.

d.2  Distribucién de productos no refrigerados

La descripcion de las actividades para la distribucion de productos no refrigerados se
encuentra detallado en el Procedimiento de Despacho de Mercaderia (Anexo 5). Las

caracteristicas inherentes que se consideraron comprendieron:

Se requiere como minimo una persona para realizar esta actividad.
- Se cuenta con una sola puerta de acceso al almacén.
- El producto puedo ser liquido o sélido y en ambos casos con sello inviolable.

- Todo el proceso se realiza dentro del almacén.

4.2.3. PROCESOS PARA EL PERSONAL

a. Control higiénico y de salud los trabajadores manipuladores de alimentos

Se elaboré el procedimiento para el control higiénico y de salud los trabajadores
manipuladores de alimentos con el objetivo de controlar que los trabajadores que
manipulan alimentos en LINROS SRL se encuentren libres de enfermedades infecto-

contagiosas y cumplan con los requisitos de higiene para evitar riesgos de contaminacion. Dicho

procedimiento se muestra en el Anexo 6.
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Los aspectos considerados fueron:

a. Carne de Sanidad

b. Ficha de Datos del Trabajador

C. Control diario de Higiene del Personal
d. Control diario de estado de Salud

e. Examen médico ocupacional

f. Disposiciones complementarias

Directrices para el control de enfermedades:

o > w N E

Lavado constante de manos.

No compartir articulos de uso personal.

Uso de mascarilla permanente dentro de las instalaciones.

Mantener la distancio no menor a 1.5 metros a fin de evitar contacto.
Evitar el uso de articulos punzocortantes, en caso de

utilizarlo mantener la precaucion del caso para evitar cualquier
accidente.

Desplazarse solo por el area permitida para transito de personal.
Participar en la capacitacion sobre control de enfermedades.

Seguir las recomendaciones basicas de seguridad y salud en

el trabajo

Directrices para el impedimento de personal afectado al area de trabajo:

1.

En caso de presentar sintomatologia por causa de alguna
enfermedad, el personal serd prohibido de ingresar al area de
trabajo y sera retornado a su domicilio para posterior
comunicacion con el médico.

La reincorporacion estara a cargo del alta emitida por el médico

tratante.
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b. Capacitacion de personal

Se elabord el procedimiento de capacitacion del personal con el objetivo de este
procedimiento es poder identificar las necesidades de capacitacion y entrenamiento,
elaboracion y ejecucién del Plan Anual de Capacitacion del personal de LINROS, con la
finalidad de contar con personal competente.

Brindarle al personal nuevo pautas generales de las Buenas Précticas de Almacenamiento
(BPA), a fin que dicho personal mantenga las politicas de manejo y control de la mercaderia.

Dicho procedimiento se encuentra detallado en el anexo 7.

4.2.4. PROCESOS DE CONTROL DE PRODUCTOS DESPACHADOS

a. Atencion de reclamos
Se elaboro el procedimiento de atencidn de reclamos con la finalidad de determinar los pasos

a seguir para la recepcion, analisis y respuesta a los reclamos de los clientes, a fin de evitar

la repeticion de los mismos. El procedimiento se encuentra detallado en el anexo 8.

b. Retiro de producto no conforme del mercado
Se elaboré el procedimiento de retiro de producto no conforme del mercado con la finalidad
de establecer la metodologia a seguir cuando se detecte algun tipo de no conformidad de los

productos abastecidos a nuestros clientes, para asi poder evitar su uso y/o consumo. Dicho

procedimiento se muestra en el anexo 9.

C. Tratamiento de producto no conforme

Se elaboro el procedimiento de tratamiento de producto no conforme con el objetivo de

definir las caracteristicas y el tratamiento que debe tener un producto No Conforme.
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Teniendo en consideracion que el tiempo méximo de permanencia de un producto No
Conforme en almacén seré de 6 meses, luego de lo cual deberé darse de baja o ser devuelto al

proveedor. El procedimiento se encuentra detallado en el anexo 10.

d. Trazabilidad

Se elaboro este procedimiento de trazabilidad con la finalidad identificar el producto en cada
una de las etapas de proceso desde el ingreso hasta la distribucion de los productos. Dicho

procedimiento se encuentra detallado en el anexo 11.

4.2.5. MANTENIMIENTO DE INSTALACIONES Y EQUIPOS

a. Verificacion de equipos de medicion

Se elaboro el procedimiento de verificacion de equipos de medicion con el definir el manejo
de los equipos de medicién o inspeccion de LINROS, con la finalidad de garantizar las
buenas condiciones de operacidn, control periédico y reparacion o sustitucion oportuna. Este
procedimiento se encuentra detallado en el anexo 12.

b. Inspeccion de vidrios y materiales quebradizos

Se elabor6 el procedimiento de inspeccion de vidrio y materiales quebradizos con la
finalidad establecer el procedimiento para la inspeccién, control y vigilancia frente a
materiales extrafios como vidrio y plastico quebradizo en el Almacén de LINROS SRL. El

procedimiento se encuentra detallado en el anexo 13.

C. Mantenimiento de infraestructuras y equipos

Se elaboro el procedimiento de mantenimiento de infraestructuras y equipos con la finalidad
de establecer la programacion y ejecucion del mantenimiento de la infraestructura y los
equipos de frio, ventiladores y apilador eléctrico propiedad de la empresa LINROS dicho

procedimiento se encuentra detallado en el anexo 14.
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Este procedimiento involucra los siguientes aspectos:

c.l Dela elaboracion del Programa Anual de Mantenimiento de

Infraestructura y Equipos

Elaboracion e implementacion del Programa Anual de Mantenimiento de Infraestructuras y
Equipos.

c.2 Del Mantenimiento de Infraestructura y Equipos
Apilador eléctrico: Cada 250 horas de servicio o cada seis meses, lo que ocurra primero.

Infraestructura: se realizard una inspeccién una vez al afio a fin de poder de determinar y

cuantificar las acciones necesarias para prevenir un dafio mayor.

La inspeccion se centrard en las siguientes areas:

Estructura metélica (Racks)
- Pisos

- Paredes

- Puertas

- luminarias

d. Seleccion y evaluacion de proveedores de productos y servicios

Se elaboré el procedimiento de seleccion y evaluacion de proveedores de productos y
servicios con el objetivo de establecer mecanismos para la seleccion y evaluacion de los
proveedores de productos y servicios. En el caso de servicios, estos seran los relacionados con
la operatividad de las actividades de almacenamiento, despacho y reparto de los productos

que se comercializan. Dicho procedimiento se encuentra detallado en el anexo 15.
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e. Control de plagas

Se elaboro el procedimiento de control de plagas con el objetivo de definir actividades de
prevencion y seguimiento de las mismas para el control de las plagas dentro de las

instalaciones de LINROS el procedimiento se encuentra detallado en el anexo 16.

43. EVALUACIONY MEJORA DEL SISTEMA IMPLEMENTADO

El sistema ISO 9001 y las Buenas Préacticas de Manufactura implementado fue validado con
las auditorias de segunda parte, realizadas por los clientes a la empresa LINROS SRL. Se
debe tener en cuenta que cada empresa cuenta con su propios criterios y lineamientos para la
evaluacion, por lo cual los resultados obtenidos solo son comparables entre las auditorias
realizadas en cada afio por la misma empresa evaluadora. A continuacion, se presentan los
resultados obtenidos en las auditorias realizadas por dos de las empresas mas importantes a
las que abastece LINROS SRL. Debido a las politicas de confidencialidad de dichas
empresas se ha designado la siguiente denominacion a la empresa de lacteos se le

denominara como “Lacteus” y a empresa azucarera “Dulceus”.

4.3.1 Auditoria de segunda parte realizado por la empresa “Lacteus”

Los criterios evaluados por este cliente fueron:

- Requisitos del establecimiento.

- Requisitos de la distribucién de los ambientes y espacios de trabajo.

- Requisitos de servicios (Agua, Luz, Aire, etc.).

- Requisitos de eliminacién de residuos.

- Requisitos de adecuacion y mantenimiento de medios de almacenamiento
- Requisitos de gestion de los materiales y servicios adquiridos.

- Requisitos de medidas para la prevencién de la contaminacion cruzada.

- Requisitos de limpieza y desinfeccion.
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- Requisitos de control de plagas.

- Requisitos de higiene personal e instalaciones.

- Requisitos de procedimiento de recuperacion y retiro de productos.
- Requisitos de despacho y transporte

- Requisitos de informacion en el envase del alimento y comunicacion con

el cliente.

- Requisitos de defensa alimentaria y bioterrorismo.
- Requisitos de mitigacién del fraude alimentario.

- Requisitos de gestion de la calidad e inocuidad.

En la Tabla 6 se presenta los resultados del nivel cumplimiento de la empresa LINROS SRL
en las auditorias de segunda parte realizadas por la empresa cliente “Lacteus”, posterior a la

implementacién de la mejora realizadas, es decir posterior al afio 2016.

Tabla 6: Resultados de auditorias se segunda parte realizados por la empresa

“Lacteus”
Afo 2016 2018 2019 2020
Puntaje 0 0 0 0
maximo (%) 100,00 % 100,00 % 100,00 % 100,00 %
Puntaje 0 0 0 0
obtenido (%) 64,96% 86,69% 93,04% 97,33%
Calificativo Aprppado Aprobado Aprobado Aprobado
condicional

Como se observa el puntaje obtenido en el afio 2016 fue de 64,96%, este resultado fue el
reflejo de la falta de implementacion de un sistema de gestion de calidad orientado al control
de lainocuidad. A partir de la implementacion de la propuesta de mejora se observa un nivel
de cumplimiento mayor al 90% con el calificativo de aprobado. Asimismo, en forma
adicional se observar en el devenir del tiempo el incremento del nivel de cumplimiento como

parte de la mojara continua en LINROS SRL.
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4.3.2 Auditoria de segunda parte realizado por la empresa “Dulceus”

Los criterios evaluados por este cliente fueron:

- Compromiso de la alta direccién

- Gestion de calidad e inocuidad (adicionado en el 2020)
- Normas relativas al exterior

- Disefio de las instalaciones

- Almacenes

- Control de plagas y manejo de residuos

- Control de productos quimicos

- Control de almacenamiento

- De los requisitos previos al HACCP

- Seguridad y salud en el trabajo

En la Tabla 7 se presenta los resultados del nivel cumplimiento de la empresa LINROS SRL
en las auditorias de segunda parte realizadas por la empresa cliente “Dulceus”, posterior a
la implementacion de la mejora realizadas, es decir posterior al afio 2016.

Tabla 7: Resultados de auditorias se segunda parte realizados por la empresa

“Dulceus”
2017 2019 2020
Puntaje maximo (%) 100,00 % 100,00 % 100,00 %
Puntaje obtenido (%) 91,00% 97,00% 94,00%
Calificativo Excelente Excelente Excelente

Cabe sefialar que el afio 2017, ya se contaba con un sistema implementado, lo cual permitié
obtener una buena calificacion en la evaluacion de esta empresa. Sin embargo, para el afio
2020 se incrementaron algunos requisitos y criterios de evaluacion, los cuales se encuentran

en proceso de implementacion en el presente afio 2021.
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Con base en los resultados obtenidos en las auditorias se ha propuesto para el afio 2022
obtener la certificacion 1SO 9001:2015. La certificacion permitird consolidar la calificacion
de LINROS SRL en la condicion de proveedor calificado, con la posibilidad de ser aceptado
por las empresas clientes sin necesidad de ser evaluados anualmente. Por otro lado, esta
previsto que el afio 2022 la empresa LINROS SRL implemente los planes de Defensa y
Fraude Alimentario. El Plan de Defensa Alimentaria permitira a LINROS SRL identificar,
mitigar y vigilar posibles fuentes de contaminacién intencionada. Mientras que el Plan de
Fraude Alimentario evitara la produccién y / o comercializacion deliberada de productos no

conformes con fines econdémicos que podrian afectar la salud del consumidor.

4.4. APLICACION DE LAS COMPETENCIAS PROFESIONALES

Este Trabajo de Suficiencia Profesional forma parte de las actividades llevadas a cabo por el
Bachiller en Ciencias - Industrias Alimentarias en la empresa LINROS, desempefiando el
cargo de Coordinador de Sistemas Integrados de Gestion, teniendo como base los
conocimientos y competencias adquiridas en la carrera de Industrias Alimentarias, las cuales

permitieron el correcto desenvolvimiento dentro de la empresa.

Para la Implementacién del Sistema ISO 9001 y las Buenas Practicas de Manufactura en la
empresa LINROS, se tenia como principal funcion el disefio, implementacion y mejora del
sistema de gestién que permitiera el control de la inocuidad de los aditivos que comercializa
la empresa, control de operaciones, las buenas practicas de almacenamiento e higiene,
elaboracion de documentacion de calidad (procedimientos, registros, entre otros),
inspecciones y auditorias de segunda parte e inspecciones de primera parte. Estas funciones
se realizaron apropiadamente ya que se pusieron en practica los conocimientos adquiridos

durante los afios de estudios, tal como se muestra en la Tabla 8.

Tabla 8: Cursos y conocimientos adquiridos y aplicados en el desempefio laboral

Conocimientos adquiridos puestos en
Curso o
practica

. ) Conocimiento de la composicion
Quimica de Alimentos . )
quimica de los alimentos
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«continuacion»

Andlisis de Alimentos

Microbiologia de Alimentos

Alimentacién y Nutricion

Tecnologia de Alimentos |1

Tecnologia de Alimentos |11

Ingenieria de Alimentos Il

Disefio de Plantas

Envases y Embalajes

Industrias Lacteas

Control de Calidad

Gestion de la Calidad

Conocimiento e interpretacion de los
analisis fisico-quimicos de los
alimentos
Conocimiento e interpretacion de los
resultados de los analisis
microbiologicos
Conocimiento de la composicion
nutricional de los alimentos
Conocimiento y formas de uso de las
técnicas de transformacion de las
materias primas
Conocimiento y forma de uso de los
aditivos alimentarios en la
transformacion de productos en la
industria alimentaria
Conocimiento sobre el funcionamiento
de equipos y maquinarias para cada
linea de proceso
Conocimiento en la elaboracién de
planos y flujos de proceso
Conocimiento de envases y embalajes
en la industria alimentaria
Conocimiento en la elaboracion de
productos lacteos
Conocimiento sobre el control de
calidad en los productos y procesos
Conocimiento sobre BPM, HACCP,
ISO entre otros sistemas, herramientas
de gestion, normativas nacionales e

internacionales

Asimismo, en el presente Trabajo de Suficiencia Profesional se puso en préactica la

Implementacion del Sistema ISO 9001 y las Buenas Préacticas de Manufactura en la empresa
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LINROS, aplicando conocimientos especificos que comprenden desde la composicion
fisicoquimica y microbiol6gica de los aditivos, linea de procesos de productos, control de
operaciones, interpretacion de la normativa obligatoria, conocimientos de herramientas de
solucion de problemas, métodos de mejora continua y de control de inocuidad, asi como
sistemas de certificacion de inocuidad, que guardan relacion con las asignaturas mostradas
en la Tabla 9.

Tabla 9: Cursos y conocimientos adquiridos y aplicados en la Implementacion
del Sistema ISO 9001 y las Buenas Practicas de Manufactura en la empresa
LINROS

Conocimientos adquiridos puestos en
Curso o
préctica

Evaluacion e interpretacion de los
Quimica de Alimentos cambios quimicos que sufren los
alimentos frente a diferentes factores
Interpretacion y evaluacion de los
Anadlisis de Alimentos andlisis fisico-quimicos de los aditivos
alimentarios
Interpretacion y evaluacion de los
Microbiologia de Alimentos resultados microbiologicos de los
aditivos alimentarios
) y o Interpretacion de la composicion
Alimentacion y Nutricion o . ) )
nutricional de los aditivos alimentarios
) _ Aplicacion de técnicas de
Tecnologia de Alimentos Il » ) )
transformacion de las materias primas
) ) Aplicaciones, dosificaciones y forma de
Tecnologia de Alimentos |11 o ) )
uso de los aditivos alimentarios
Elaboracion de procedimientos y
o ) programas de mantenimiento de
Ingenieria de Alimentos II ] _
infraestructuras y equipos de acuerdo al
flujo de proceso
Elaboracion de planos y flujos de

Disefio de Plantas
procesos
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«continuacion»

Evaluacion de los envases y embalajes
Envases y Embalajes utilizados para el almacenamiento de
aditivos alimentarios
Industrias Lacteas Elaboracion de productos lacteos
Identificacién y evaluacién de
) proveedores de aditivos alimentarios.
Control de Calidad
Elaboracion de procedimientos y
registros
Implementacion del sistema 1ISO 9001 y
Gestion de la Calidad las buenas Préacticas de Manufactura en
la empresa LINROS

La adquisicion de habilidades y destrezas, como el trabajo en equipo, la bdsqueda y
redaccion adecuada de informacidn técnico-cientifica, la comunicacion efectiva, la empatia
y la responsabilidad en el trabajo, entre otras, fueron fundamentales para que el Bachiller en
Ciencias - Industrias Alimentarias pudiera desenvolverse adecuadamente en su lugar de

trabajo y llevar a cabo con éxito las tareas y actividades asignadas.
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V. CONCLUSIONES

En el diagndstico al aplicar la lista de verificacion de la Norma 1SO 9001:2015, la
empresa LINROS SRL obtuvo un nivel de cumplimiento de 22,88% lo que indicd
que la empresa no cuenta con un sistema de la calidad eficaz. La aplicacion de la lista
de verificacién de higiene en plantas mostrd un nivel de cumplimiento del 81,32%
con el calificativo de condiciones de higiene Bueno, lo que comprueba que el

almacén cuenta y aplica buenas practicas de higiene y almacenamiento.

Como propuesta de mejora se disefié e implemento el sistema ISO 9001 y las Buenas
Practicas de Manufactura en la empresa LINROS que integra aspectos de gestion de

calidad y de control de inocuidad de alimentos.

El sistema ISO 9001 y las Buenas Practicas de Manufactura implementado fue
validado con las auditorias de segunda parte realizadas por las empresas clientes de
LINROS SRL con niveles de cumplimiento superiores a 90,00% con la condicién de

proveedor calificado para diversas empresas del sector alimentario.



VI. RECOMENDACIONES

Concientizar a los trabajadores de todas las areas desde los administrativos hasta el
personal operario, sobre la importancia de mantener el Sistema ISO 9001 y las
Buenas Préacticas de Manufactura en LINROS SRL.

Implementar y obtener la certificacion 1ISO 9001:2015 con la finalidad de satisfacer

a los clientes, mejorar la imagen de la marca y conseguir nuevos clientes.

Implementar el Plan de defensa y fraude alimentario que permitird a LINROS SRL
ser proveedor de empresas clientes que cuentan con certificacion BRC (British Retail

Consortium), cuyo requisito es la implementacion de dichos planes.
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ANEXO 1: Resultados de la aplicacién de verificacion en base a la Norma I1SO 9001:2015 (INACAL, 2015)

NO Sl
Clausula Porcentaje
ISO Requisito I por Observaciones
NA ND PD D Pl 100 Clausula
0% | 10% | 25% | 50% | 75% %
4. CONTEXTO DE LA ORGANIZACION 0 0 5 1 0 0 37.50%
41 COMPRENSION DE LA
' ORGANIZACION Y DE sU 0 0 1 0 0 0
CONTEXTO
Se ha determinado, seguido vy
4.1 revisado los factores externos e _Se conocen factore_s externose
internos,  pertinentes  para  su INternos que son Importantes
propdsito, direccion estratégica y que para la calidad e mo_cmdad de
afectan su capacidad para lograr el los productos, teniendo en
resultado deseado (s) en el Sistema de 1 gjggt(??nsgga: tales como el
Gestion de Calidad. el
COMPRENSION DE LAS
4.2 NECESIDADES Y
EXPECTATIVAS DE LAS 0 0 1 0 0 0
PARTES INTERESADAS
Se tiene determinado que las
4.2 Se ha determinado las partes partes mteres_adas son los
interesadas y sus requisitos que son clientes, entldaQes _como
nter y Sus Teq que DIGESA y fiscalizacion
pertinentes al Sistema de Gestion de municioal. sin embardo. no se
Calidad. Se realiza el seguimiento y 1 I pal, o % ; .
revision de esta informacion. realiza  seguimiento - M
revision de la documentacion
necesaria.
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4.3

DETERMINACION DEL
ALCANCE DEL SISTEMA DE
GESTION DE LA CALIDAD

4.3

Se cuenta con el alcance disponible y

mantenido como informacion

documentada, para el Sistema de Gestion

de Calidad considerando:

a) Las cuestiones externas e internas

indicadas en el apartado 4.1

b) Los requisitos pertinentes de

estas partes interesadas indicados

en el apartado 4.2.

c) Los  productos/servicios de 14
organizacion.

Se tiene un alcance definido para el
cumplimiento de las normas DS
007 98-SA y el codigo de buenas
practicas de manufactura (FDA).

4.4

SISTEMA DE GESTION DE
CALIDAD EN LOS PROCESOS

44.1

Se establece, implementa, mantiene y
mejora continuamente los procesos
necesarios y sus interacciones dentro del
Sistema de Gestién de Calidad segun
Norma Técnica.

La organizacion cuenta con los procesos
necesarios para el Sistema de Gestion de

Calidad incluyendo:

No se evidencia lineamientos para
implementar, mantener y mejorar
los procesos.
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a) Las entradas requeridas y salidas
esperadas.

b) La secuencia e interaccion de procesos.

c) La aplicacion de criterios y métodos

para el control de los procesos Yy

operaciones eficaces.

d) Los recursos necesarios Yy  Su
disponibilidad.

e) Las responsabilidades y autoridades

para los procesos necesarios.

f)Los riesgos y  oportunidades

determinados de acuerdo con los

requisitos del apartado 6.1.

g) Evaluacion de estos procesos e

Se han definido unos procesos para el
sistema de gestion de la calidad, sin
embargo, no todos se encuentran
documentados.

44.1 implementacién de cualquier cambio 1
necesario para asegurar resultados
previstos.
h) Mejora los procesos y el sistema
gestion de la calidad.
Se mantienen documentacion con
Se mantiene y conserva la informacién respecto a los registros propios del
documentada como apoyo de las almacén, sin embargo, se encuentran
operaciones de los procesos asegurandose desactualizados. Con respecto al
que se realizan segun lo planificado. control de plagas si se mantiene de
442 acuerdo al cronograma.
5. LIDERAZGO 1 17.00%
5.1 LIDERAZGO Y COMPROMISO 1
511 Generalidades

La alta direccion:
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5.11

a)

b)

9)

h)

Asume la  responsabilidad |
obligacidn de rendir cuentas sobre 13
eficacia del Sistema de Gestion de
Calidad.

Existen una politica y objetivos de |4
calidad, compatibles con Ia
organizacion.

Integra los requisitos del Sistema de
Gestion de Calidad en los procesos
de negocio de la organizacion.
Promueve el uso del enfoque de
procesos y el pensamiento basado en
riesgos.

Asegura la disponibilidad de recursos
necesarios para el Sistema de Gestion
de Calidad. f) Comunica la
importancia de wun Sistema de
Gestion de Calidad y la conformidad
de sus requisitos.

Asegura de que el Sistema de Gestion
de Calidad logre resultados previstos
Compromete, dirige y apoya a las
personas para contribuir a la eficacia
del Sistema de Gestion de Calidad.
Apoya en otros roles pertinentes a
ella, demuestra liderazgo en sus areas
de responsabilidad.

Promueve la mejora.

No cuentan con politica de calidad,
solo con la mision y vision de la
empresa. Se cuenta con los medios y
disposicion de la gerencia para
destinar recursos referentes a la
mejora del sistema de calidad, sin
embargo, no se cuenta con personal
calificado para destinar dichos
recursos. No se mantiene informado
al personal sobre la importancia de
implementar y mantener un buen
sistema de calidad que permite
incrementar las ventas.
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5.1.2

Enfoque al cliente

5.1.2

La alta direccion demuestra liderazgo V|
compromiso respecto al enfoque al cliente
asegurandose:

Que se determine, comprende y se cumple
regularmente los requisitos legales, del
cliente y reglamentarios aplicables.

Se determina y considera los riesgos |
oportunidades que pueden afectar a Ia
conformidad de los productos/servicios y 13
satisfaccion del cliente.

Se mantiene el enfoque en el aumento de
satisfaccion del cliente.

Se tiene conocimiento que el rubro de
la venta de aditivos cada vez es méas
competitivo y los clientes estan en
constate bdsqueda de un proveedor
que cumpla con todos los requisitos,
no solo con bajos precios sino también
que pueda garantizar la calidad de los
productos que compran.

5.2 POLITICA 0
591 Establecimiento de la Politica de la
- Calidad

521

La politica de calidad es establecida,
implementada y mantenida por la alta
direccion por lo que:

Es apropiada para el propdsito, contexto de|
la organizacion y sirve de apoyo a la
direccion estratégica. Proporciona un marco
de referencia para el establecimiento de los
objetivos de la calidad.

Incluye un compromiso de cumplir log
requisitos aplicables. Incluye un
compromiso de mejora continua del Sistema|

de Gestion de la Calidad.

No se cuenta con una politica de
calidad implementada.
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5.2.2

Comunicacion de la politica de la
Calidad

5.2.2

La politica de calidad debe:

Estar disponible 'y mantenerse como
informacion documentada.

Comunicarse de manera entendible y se
aplica dentro de la organizacion.

Estd disponible para las partes interesadas
pertinentes.

desempefio del SGC 'y sobre las
oportunidades de mejora.

Promueven el enfoque al cliente en toda Ia
organizacion.

Asegurar que el Sistema de Gestion de
Calidad se mantiene cuando se planifica e

implementan.

5.3 | Roles, Responsabilidades y Autoridades 0
en la Organizacién
La alta direccion asigna responsabilidad V|
autoridad para:
Asegurar que el Sistema de Gestion de
Calidad (SGC) es conforme con los
requisitos de la Norma Técnica.
Asegurar que los procesos estan generando V|
proporcionando salidas previstas.
53 |informar a la alta direccion sobre el

No se cuenta con algunos
procedimientos de acuerdo al flujo de
proceso, sin embargo, no se cuenta con
personal designado para mantener los
mismao.
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6. PLANIFICACION

18.33%

6.1.

ACCIONES PARA ABORDAR
RIESGOS

6.1.1

Considerando los apartados 4.1 4.2 vy
determinando los riesgos y oportunidades, la
organizacion  asegura  mediante 14
planificacién que:

El Sistema de Gestion de Calidad puede
lograr resultados previstos.

Aumentan los efectos deseables.

Previene o reduce efectos no deseados.

Se logra la mejora.

Se cuenta con algunos procedimientos
y registros sin embargo no se
mantienen actualizados.

6.1.2

La organizacién planifica acciones para:
Abordar los riesgos y oportunidades,
Integrarlos e implementarlos al Sistema de
Gestion de Calidad, evaluando su eficacia.

No se abordan riegos y oportunidades.
Si bien no se abordan riesgos VY
oportunidades se tiene claro que es
importante para los clientes.

6.1.2

Las acciones que abordan riegos Y|
oportunidades son proporcionales al impacto
potencial en la  conformidad  del
producto/servicio.

6.2

OBJETIVOS DE CALIDAD Y
PLANIFICACION PARA

LOGRARLOS
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Los objetivos de la calidad:

a) Son coherentes con la politica de
calidad.

b) Son medibles.

6.2.1 c) Tienen en cuenta requisitos.

d) Son pertinentes con la conformidad No se cuentan con objetivos de
del producto o servicio, aumentan la calidad, solo de inocuidad referente al
satisfaccion del cliente. 1 producto.

e) Son objeto de seguimiento.

f) Se comunican.

g) Se actualizan.

Mediante la planificacién, para lograr los
objetivos de la calidad, la organizacion ha
definido:
a) Que es lo que hay que hacer. No se cuentan con objetivos de
6.2.2 b) Los recursos. calidad, solo de inocuidad referente al
- c) El responsable. producto.
d) La fecha de término. 1
e) Laforma de evaluar el resultado.
6.3 PLANIFICACION DE LOS CAMBIOS 0

Los cambios referentes al Sistema de
Gestion de Calidad son planificados por la
organizacion, considerando:
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a) El propésito de estos, sus
consecuencias.

b) La integridad del Sistema de Gestion
de Calidad.

No se planifican ni se realizan

6.3 . - cambios dentro del Sistema de Gestion
c) Ladisponibilidad de recursos. .
: - : . de la Calidad.
d) La asignacion o reasignacion de
responsabilidades o autoridades
7. APOYO 9 35.28%
7.1 RECURSOS 4
Generalidades
Se determina y proporciona recursos
necesarios para el establecimiento,
mantenimiento, implementacién, y mejora
711 |continua del Sistema de Gestion de Se cuenta con los recursos necesarios,
Calidad, considerando: sin embargo, no se tiene personal paral
a) Limitaciones de los recursos internos que los gestione.
existentes 1
b) Lo que se necesita obtener de los
proveedores externos.
7.1.2 Personas
La organizacion determina y proporciona
las  personas necesarias para la No se determina y proporciona las
719 implementacion de su sistema de gestion de personas  necesarias para la
- lacalidad y para la operacion y control de sus 1 implementacion.

Procesos.
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7.13

Infraestructura

7.13

La organizacion determina, proporciona y
mantiene la infraestructura necesaria para la
operacion de sus procesos y logra la
conformidad de sus productos/servicios.

Se mantiene la infraestructura
necesaria para la operacion de sus
procesos Yy lograr la conformidad de
sus productos/servicios.

7.14

Ambiente para la operacion de los
Procesos

714

La organizacion determina, proporciona y
mantiene el ambiente necesario (aspectos
sociales, psicoldgicos y/o fisicos) para la
operacion de sus procesos logrando la
conformidad de sus productos/servicios.

7.1.5

Recursos de Seguimiento y Medicion

7.151

Se tienen recursos apropiados para
asegurar la validez y fiabilidad de los
resultados, los cuales verifican la
conformidad de los productos/servicios
con los requisitos. Esta informacion se
conserva documentada. Los recursos
apropiados son:
a) Apropiados para el tipo de
actividades.
b) Mantenidos para asegurar
idoneidad continla para su

proposito.

Existe un procedimiento sobre la
verificacion de equipos de medicion,
sin embargo, no se cuenta con un
programa de calibracién de equipos.
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Siendo trazabilidad de la medicion un
requisito o que a la organizacion le
proporcione confianza en sus resultados,
el/los equipo/s debe/n:

a) Estar calibrado/s y/o verificado/s

7.1.52 periédicamente, usando patrones Al no existir un programa de
internaciones/nacionales, y calibracion no se evidencia cada
conservando la  informacion cuanto tiempo debe realizarse.
referente a la base utilizada para la
calibracién o la verificacion.

b) Estar identificado/s.
c) Protegido/s.
La organizacion determina la validez de los
resultados de la medicion, si se ha visto Se cuentan con certificado de
7150 |afectado de maneraadversa por un equipo no calibracion, sin embargo, los registros
apto, se toman las acciones adecuadas no se encuentran actualizados.
cuando sea necesario.
7.16 Conocimiento de la Organizacion
La organizacion determina, mantiene VY|
716 |Ponen a disposicion los conocimientos Setienen los conocimientos necesarios
necesarios pal‘a la OperaCIOI‘l Sus pI‘OCQSOS, para la Operacién de sus procesos.
logrando conformidad en
productos/servicios.
En caso de abordar necesidades o tendencias
cambiantes, se considera los conocimientos . .
) De ser necesario la gerencia apoya
actuales y se adquiere y accede a esos X
- ) . al personal para ser capacitado.
conocimientos adicionales y actualizaciones
7.16 requeridas.
7.2 COMPETENCIA 0
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La organizacion:
a) Determina la/s competencia/s
necesaria/s para cada trabajador
que influye en el desempefio y
eficacia del Sistema de Gestion de
Calidad.

los beneficios de una mejora en
su desempefio.
d) De lo que implica el incumplimiento

de los requisitos del Sistema de

7.2 b) Asegura que el trabajador
debe ser competente
basandose en su
educacion, formacién o
experiencia apropiada.

c) Toman acciones (cuando sea Si se determinan las competencias
aplicable) para adquirir la/s para cada trabajador con base a las
competencia/s necesaria/s y se operaciones que realizan.
evalla la eficacia de estas
acciones.

d) Conservar documentacioén
como evidencia de las
competencias.

7.3 TOMA DE CONCIENCIA 1

Las personas que trabajen bajo el
control de la organizacion son
conscientes de:

a) La politica de calidad.

b) Los objetivos de la calidad.

¢) Su contribucion a la eficacia del

7.3 Sistema de Gestion de Calidad,

No se cuentan con politica ni
objetivos de calidad.
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Gestion de Calidad.
4 COMUNICACION 0
La organizacion determina las
comunicaciones internas y  externas
pertinentes al SGC que incluyan:
a) El que se vaa comunicar. L . .
b) Cuando. La organizacion i determina las
74 ¢) Aquien, comunicaciones internas o externas.
d) Como.
e) Con quien.
7.5 INFORMACION DOCUMENTADA 4
75.1 Generalidades
El Sistema de Gestidn de Calidad incluye:
a) Informacion documentada
requerida por esta Norma
75.1 Teécnica. No se tiene un sistema de SGC
b) Informacion necesaria implementado, solo se cuenta con
determinada por la L algunos procedimientos y registros.
organizacion para la eficacia
del Sistema de Gestion de
Calidad.
7.5.2 Creacion y Actualizacién
752 |Se tiene informacion actualizada Y| Los redistros rocedimientos con
documentada teniendo de manera apropiada I g yop . .
su identificacién, descripcion, formato, 0s ~que se cuentan i estan
. . debidamente identificados.
revision y aprobacion.
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7.5.3 Control de Informacion Documentada
La informacion documentada requerida por
7531 |el Slste.:ma de Gestion de Calidad y esta Los registros y procedimientos estan
Norma: . . . disponibles tanto en fisico como
a) Se encuentra dlqunlble, idonea 1 digital, sin embargo, no se encuentran
para cuandq s necesite. debidamente protegidos.
b) Esta protegida adecuadamente.
La informacion documentada se controla
segun corresponda mediante su: )
a) Distribucion, acceso, recuperacion Y En cuanto a los registros 'y
USO. procedimiento no se ha tomado en
7.5.3.2 b) Almacenamiento y preservacion. 1 cuenta su recuperacion,
c) Control de cambios. almacenamiento y preservacion.
d) Conservacion y disposicion.
La documentacion de origen externo, Los ~ documentos externos  se
71532 |necesaria para la planificacion e mantienen en digital y estos son:
implementacion del Sistema de Gestion de 1 normas, decretos, auditorias pasadas,
Calidad, se tiene identificada y controlada. fichas técnicas y documentos
relacionados al producto.
7532 | Informacién documentada conservada como No se tiene control ni se cuenta con
evidencia de conformidad, estd protegida acciones  para proteger !
contra modificaciones no intencionadas. documentacion frente 3
modificaciones no intencionadas.
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8.O0PERACION

14

22.07%

8.1

Se planifica, implementa y controla los
procesos necesarios que cumplan los
requisitos  en la  provision  de
productos/servicios e implementa las
acciones determinadas en el capitulo 6,
mediante:

a) Los requisitos para los
productos/servicios.

b) Los criterios para los procesos y la
aceptacion para los
productos/servicios.

c) Los recursos necesarios
para lograr conformidad
con los requisitos de
productos/servicios.

d) Un control de procesos
implementado de acuerdo a

criterios.
e) Informacion determinada,
documentada, mantenida y

conservada sobre los procesos que se
Ilevan a cabo.

Se tienen definida las etapas
correspondientes al proceso sin
embargo no se mantiene el orden.

La salida de cada planificacion es adecuada
para las operaciones de la organizacion.

La salida estd orientada al proceso
de distribucion y despacho.

Existe control en los cambios planificados
revision y acciones contra los efectos
adversos de los cambios no previstos.

No se lleva un control de cambios
planificados y revision de acciones
contra efectos adversos.
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8.2

REQUISITOS PARA LOS
PRODUCTOS Y SERVICIOS

8.2.1

La comunicacién con el cliente incluye

3)
b)

c)

d)

e)

Informacion relativa a  los
productos/servicios.

Respuesta a las consultas, contratos,
pedidos y cambios.
Retroalimentacién al cliente relativo
a los productos/servicios (incluidal
queja).

Manipular o controlar la propiedad
del cliente.

Establecer requisitos  especificos
pertinentes  para  acciones de
contingencia.

El equipo de ventas es quien mantiene
la comunicacién con el cliente, pero
no se cuenta con canales 0 medios
para medir la satisfaccion del cliente.
Solo cuando hay quejas.

8.2.2

a) Requisitos para

b) Se cumple con las declaraciones

productos/servicios se
encuentran  definidos  bajo
requisitos legales y
reglamentario aplicable, aquellos
considerados necesarios para la
organizacion.

acerca de los productos/servicios
que se ofrecen.

Se cuenta con la documentacion
relacionada al producto.

8.2.3

Se tiene la capacidad de cumplir los
requisitos para los productos/servicios que

Se

comprometerse se revisan los requisitos:

ofrecen, por ello antes de

No se cuenta con todos los requisitos
para satisfacer las necesidades de
algunos clientes.
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a) Especificados por el cliente.
b) No especificados por el cliente.

productos/servicios, la documentacion
pertinente es modificada y las personas
pertinentes son conscientes de ello.

8.2.3 c) De la organizacion.
d) Legalesy reglamentarios. Los requisitos de los clientes son
De contrato y los expresados previamente tomados en cuenta, pero estos son
(estas diferencias se resuelven cumplidos en la medida de los
previamente). La organizacion confirma p95|ble, siempre  informando  al
que los requisitos del cliente antes de su cliente.
aceptacion, cuando el cliente no
proporciona una declaracién documentada
de sus requisitos.
La organizacién conserva la informacion ) ) )
823 cuando sea aplicable sobre Io_s resultgd_os Se tiene registro de I_os clu_ar!t,es Y
o de la revision y sobre cualquier requisito pedidos, pero no se realiza revision de
nuevo para productos/servicios. los mismos.
8.24 Cambios en los requisitos para los
productos
Cuando se cambien los requisitos para Cuando existe algin cambio en los
8.24 requisitos se le informa a todo el

personal de la empresa que tiene
injerencia.
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DISENO Y DESARROLLO DE LOS

cumplimiento de los requisitos de
disefo.

83 PRODUCTOS Y SERVICIOS 0
8.3.1 Generalidades
La organizacion establece, implementa y
8.3.1 mantiene un proceso de disefio y (J_Ie§§1rrollo No se fabrica ni se produce productos
adecuado asegurando la provision de
productos/servicios.
La planificacion del disefio considera:
Naturaleza, duracién y complejidad
de las actividades.
a) Etapas del proceso (incluye
revisiones de disefio).
b) Actividades de verificacion vy
validacion.
c) Responsabilidades y autoridades.
8.3.2 d) Necesidades de recursos internos,
e externos.
e) Control de interfaces entre lag
personas que participan y No se fabrica ni se produce productos
f) Participacion activa de los clientes
usuarios en el disefio,
g) Requisitos para posterior provision de
productos/servicios.
h) Nivel de control del proceso de disefio
esperado el cliente y otras partes
interesadas pertinentes.
i) Documentacion que demuestra el
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8.3.3

Entradas para el disefio y desarrollo

8.3.3

a)
b)
c)
d)

e)

Se tiene los requisitos esenciales para cada
producto/servicio a disefiar, considerando:

Los requisitos del cliente y la informacion
adicional son adecuados, completos y sin
ambiguedades para los fines del disefio

Requisitos funcionales.

Informacion de actividades previas.
Requisitos legales y reglamentarios.
Normas o cddigos de précticas que la
organizacion se ha comprometido a
implementar.

Consecuencias potenciales de fallar
debido a la naturaleza del
producto/servicio.

No se fabrica ni se produce productos

8.34

Controles para el disefio y desarrollo

8.3.4

para:
a)
b)

c)

d)

Se tienen controles del proceso de disefio

Definir los resultados a lograr.
Revisar para evaluar la capacidad de
los resultados del disefio que cumplen
los requisitos.
Realizar verificaciones que aseguren
que las salidas cumplen los requisitos
de las entradas.
Realizar validaciones que aseguren
que los productos satisfagan los
requisitos para su uso previsto.
Tomar accion necesaria  sobre

problemas determinados durante

No se fabrica ni se produce productos
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revision, verificacion y validacion.

8.3.5

Salidas del disefio y desarrollo

8.3.5

Las salidas del disefio de conservar
documentacion si:

a) cumplen con los requisitos de las
entradas.

b) son adecuadas para los procesos
posteriores.

c) hacen referencia a los requisitos de
seguimiento medicion y criterios de|
aceptacion.

d) especifican las caracteristicas del
producto/servicios esenciales para su
propdsito prevista segura y correcta.

No se fabrica ni se produce productos

8.3.6

Cambios del disefio y desarrollo

8.3.6

Se identifica, revisa y controla:

a) Los cambios hechos durante o
posterior al disefio del
producto/servicio.

b) Los resultados de las revisiones.

c) Laautorizacion de los cambios.

d) evitandose impacto adverso en la
conformidad con los requisitos.

No se fabrica ni se produce productos

8.4

CONTROL DE PROCESQOS,
PRODUCTOS Y SERVICIOS

SUMINISTRADOS EXTERNAMENTE
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Tipo y alcance de control

8.4.1 Generalidades
Procesos, productos y  servicios
suministrados externamente son conformes
a los requisitos y se controlan, documentan
g4 |Vconservan cuan(_jo: _
o a) Estan destinados a incorporase dentro|
de los productos/servicios/procesos Si bien se cuenta con proveedores de
de la organizacion. Servicios no se tiene un procedimiento
b) Son proporcionados directamente a implementado para la seleccion y
los clientes por proveedores externos evaluacion de proveedores.
en nombre de la organizacion.
c) Un proceso, o parte de este es
proporcionado por un proveedor
externo por decision de I
organizacion.
Se aplican criterios para evaluacion, .
seleccion, seguimiento de desempefio y No se cuenta con criterios para la
8.4.1 reevaluacion de proveedores externos. Se evaluacion y seleccion de proveedores
conserva informacion.
8.4.2

Referente a los procesos, productos y
servicios suministrados externamente, la
organizacion:
a) Asegura que procesos suministrados
externamente permanecen dentro del
control del Sistema de Gestion de

Calidad.
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8.4.2

b)

c)

d)

Existen controles que aplican a un
proveedor externo y controles a las
salidas resultantes.

Considera el impacto de estos en la
capacidad de cumplir con los
diferentes requisitos y la eficacia de
los controles aplicados por el
proveedor externo.

Determina la verificacion que asegure
cumplen requisitos.

Con respectos a los productos se cuenta
con la informacion referente al a
inocuidad y calidad. No existe
controles para los proveedores de
servicios, solo la ficha de realizacion
del servicio.

8.4.3

Informacion para los proveedores

externos

8.4.3

La organizacion adecua sus requisitos y lo
comunica a los proveedores externos para:

a)
b)

c)
d)

e)
f)

Los procesos, productos y servicios a
proporcionar.

La aprobacion (productos, servicios,
métodos, etc.)

La competencia.

Interacciones del proveedor externo
con la organizacion.

El control y seguimiento del
desemperio del proveedor externo.
Verificar o validar en lag
instalaciones del proveedor externo.

No se tiene wun procedimiento
implementado para la seleccion y
evaluacion de proveedores.

8.5

PRODUCCIONY PROVISION DEL

SERVICIO
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8.5.1

Control de la produccion y la provision

del servicio

8.5.1

La produccidn/prestacion de servicios esta
bajo condiciones controladas, incluyen:

a)

b)

9)

h)

Disponibilidad de informacion sobre
las caracteristicas de los productos a
producir, servicios a  prestar,
actividades a desempefiar los
resultados a alcanzar.

Disponibilidad y uso de recursos de
seguimiento y medicion.

Actividades seguimiento y medicion
para verificar los criterios en control
de procesos, salidas y aceptacion de
productos y servicios.

Infraestructura y entorno adecuado
para operacion de procesos.
Designacion de personas competentes
incluyendo calificacion requerida.
Validacion y revalidacion periodica
de la capacidad para alcanzar
resultados, si no se puede verificar las
salidas resultantes.

Implementacion de acciones para
prevenir errores humanos.
Implementacion de actividades de

liberacion, entrega y posterior a ella.

No se fabrica ni se produce productos
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8.5.2

Identificacién y trazabilidad

8.5.2

Se identifican las salidas necesarias y se
asegura la conformidad del
producto/servicio. Esto respecto a los
requisitos de seguimiento y medicion a
través de la produccion. Si la trazabilidad
es un requisito deben controlarse las salidas
y conservase la documentacion para
permitirla.

Se cuenta con la informacién
necesaria para realizar la trazabilidad,
sin embargo, no se cuenta con
proceso de trazabilidad.

8.5.3

Propiedad perteneciente a los clientes y
proveedores externos

8.5.3

Propiedad perteneciente a los clientes y/o
proveedores externos son identificados,
verificados, y protegidos mientras esta bajo
control de la organizacion, estén siendo
usados por la misma o incorporadas dentro
de productos/servicios.

No Aplica

8.5.3

La organizaciébn brinda y conserva
informacidn sobre la perdida, deterioro, o
si no es adecuado para el uso, de una
propiedad del cliente o proveedor externo.

No Aplica

8.5.4

Preservacion

8.5.4

Se preserva las salidas durante la produccion

y prestacion servicios para asegurar |a

conformidad de requisitos.

No Aplica
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8.5.5

Actividades posteriores a la entrega

8.5.5

Cumplimiento de los requisitos para las
actividades posteriores a la entrega
(productos y/o servicios). El alcance de estas
actividades, considera:
a) Requisitos legales y reglamentarios.
b) Consecuencias  potenciales  no
deseadas asociadas a sus productos Y|
servicios.
c) Naturaleza, el uso y la vida util del
producto/servicio.
d) Requisitos del cliente.
e) Retroalimentacién del cliente.

No Aplica

8.5.6

Control de los cambios

8.5.6

Se revisa y controla los cambios para I3
produccion y prestacion de servicios, se
conserva documentacion que describe los
resultados de esta revision (cambios,
personas que autorizan el cambio y de
cualquier accion necesaria que surja).

No Aplica.

8.6

Liberacion de los productos y servicios
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8.6

Se tienen disposiciones planificadas que
verifican el cumplimiento de los requisitos
del producto/servicio, antes de la liberacion
de este. Se conserva informacion sobre la
liberacion del producto/servicio, la cual
incluye:
a) Evidencia de conformidad con los
criterios de aceptacion.
b) trazabilidad a las personas que
autorizan la liberacion.

No se tienen  disposiciones
establecida, el jefe de almacén es
quien decide si el producto sale a
despacho.

8.7

CONTROL DE LAS SALIDAS NO
CONFORMES

8.7.1

Se identifican y controlan aquellas salidas
no conformes a traveés de:

a) La correccion.

b) Separacion y contencidn, devolucion,
suspension de provision productos V|
servicios.

c) Informacion al cliente.

d) Obtencién y autorizacién para su
aceptacion para concesion.

Si se identifica una no conformidad se
resuelve de manera interna sin estar
necesariamente documentada.

8.7.1

Se verifica la conformidad con los
requisitos cuando se corrigen las salidas no
conformes

Se verifica, pero no se registra
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8.7.2

La organizacion conserva documentacion
que:

a) Describe la no conformidad.

b) Describe las acciones tomadas.

c) Describe las concesiones obtenidas.
d) Identifique la autoridad que decide

respecto a la no conformidad.

No se conserva la documentacion.

de estos. La organizacién evalua el
desempefio de la eficacia del Sistemal
de Gestion de la Calidad.

e) La organizacion conserva
documentacion  apropiada como

evidencia de los resultados.

9. EVALUACION DEL DESEMPENO 2 12.50%
9.1 SEGUIMIENTO, MEDICION,
' ANALISISY EVALUACION 1
9.11 Generalidades
Se realizan métodos de seguimiento,
medicion, analisis y evaluacion  del
desempefio, especificando:
911 . L L,
a) Que necesita seguimiento y medicion.
b) Que tipo de métodos para asegurar
resultados validos. . .
c) Cuando se lleva a cabo el seguimiento Solo realiza un seguimiento al proceso
y la medicion. de I_a.venta y esto es utilizado para
d) Cuando se debe evaluar los resultados bomﬂcar/el desempeno d el personal
1 de almacén y administrativo.
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9.1.2

Satisfaccion del cliente

9.12

Se tiene un método para obtener, realizar el
seguimiento y revisar la informacién
referente a las percepciones de los clientes
del grado en que se cumplen sus
necesidades y expectativas.

No existe un procedimiento para
medir la satisfaccion del cliente

9.13

Analisis y evaluacion

9.13

Se analiza y evalia los datos y la
informacién apropiados que surgen del
seguimiento y la medicion. Estos se
utilizan para evaluar:

a) La conformidad de los
productos/servicios.

b) El grado de satisfaccion del cliente.

c) El desempefioy la eficacia del
Sistema de Gestion de la Calidad.

d) Silo planificad se ha implementado
eficazmente.

e) La eficacia de las acciones tomadas
para abordar los riesgos y
oportunidades.

f) El desempefio de los proveedores
externos.

g) Lanecesidad de mejoras en el
Sistema de Gestion de la Calidad.

No existe un procedimiento para
medir la satisfaccién del cliente.
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9.2

AUDITORIA INTERNA

921

Se llevan a cabo auditorias internas de
manera periddica para determinar si el
Sistema de Gestidn de la Calidad:

a)

b)

Es conforme con los requisitos propios de
la organizacion y los requisitos de la
Norma Técnica.

Esta implementado y se mantiene
eficazmente.

No se realizan auditorias internas. Si
se realizan auditorias externas para la
conformidad de los clientes que las
solicitan.

9.2.2

b)

f)

Se tiene planificado, establecido,
implementado y mantenido uno o
varios programas de auditoria en
donde se especifica la frecuencia,
métodos, responsabilidades,
requisitos de  planificacion
elaboracion de informes, que
consideren la importancia de los
procesos involucrados, cambios que
afecten a la organizacion y los
resultados de las auditorias previas.
Se tiene definido los criterios de
auditoria y alcance para cada una.

Se selecciona auditores y se lleva
auditorias asegurando objetividad e
imparcialidad.

Los resultados de las auditorias se
informan a la direccidon pertinente.
Se realizan correcciones y se toman
acciones correctivas adecuadas sin
demora injustificada.

Se conserva la documentacion como

No se tiene programa de auditorias.
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evidencia de la implementacion.

9.3

REVISION POR LA DIRECCION

9.3.1

Generalidades

9.3.1

La alta direccion revisa el tema del Sistema
de Gestién de la Calidad de manera
periddica.

No existe revision

9.3.2

Entradas de la revision por la direccién

9.3.2

La revision por la direccion se planifica
incluyendo:

a)
b)

c)

d)
e)

f)

El estado de las acciones de las
revisiones por la direccion previas.
Los cambios externos e internos
pertinentes al Sistema de Gestion de
la Calidad.

Informacion sobre el desempefio de
la eficacia del Sistema de Gestidn de
la Calidad (satisfaccion del cliente,
objetivos cumplidos, entre otros).
Adecuacién de los recursos.

La eficacia de las acciones tomadas
para abordar riesgos y oportunidades.
Oportunidades de mejora.

La direccion no revisa la
documentacion  correspondiente al
Sistema de Gestion de la Calidad, solo
revisa la informacion de la venta.
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9.3.3

Salidas de la revision por la direccion

9.3.3

Las salidas de la revision por la direccion
incluyen decisiones y acciones relacionado

Cualquier decision se toma en funcién
a cualquier agente externo como las

oportunidades de mejora, necesidades de
cambio del Sistema de Gestion de la
Calidad, y de recursos. Se debe tener
documentacién como evidencia de los
resultados de las revisiones por la
direccion.

Auditorias externas.

10. MEJORA

17.50%

10.1

GENERALIDADES

10.1

La organizacion determina y selecciona
oportunidades de mejora, implementando
acciones para cumplir los requisitos del
cliente y aumentar la satisfaccion de este.
Estas acciones incluyen:

a) Mejora en productos/servicios.

b) Corregir, prevenir y reducir los

efectos no deseados.
c) Mejorar el desemperio y la eficacia.

La gerencia general estd dispuesta a
invertir en oportunidades de mejora
sin embargo no se cuenta con el
personal capacitado para llevarlo a
cabo.
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102 NO CONFORMIDAD Y ACCION 1
CORRECTIVA
a) La organizacién toma acciones para
controlar, corregir y hacer frente a las
consecuencias de una no
conformidad.
b) Evalla la necesidad de acciones para
10.2.1 . 1
eliminar la causa de la no
conformidad (analisis de causas,
determinacion de causas y no _ ) )
conformidades similares y/o Si se toman acciones para corregir no
potenciales). conformidades sin embargo esto no se
c) Implementa acciones necesarias. encuentra documentado.
d) Revisa la eficacia de cualquier accion
correctiva tomada.
e) Sifuera necesario, actualiza riesgos Y
oportunidades.
f) Si fuera necesario, hace cambios al
Sistema de Gestion de Calidad.
La organizacion conserva documentacion
como evidencia de:
10.2.2 a) La naturaleza de las ng
conformidades y cualquier accién NO Se CONServa
tomada posteriormente. '
b) Los resultados de cualquier accién
correctiva.
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103 MEJORA CONTINUA 0 11 0 0 0

La organizacion mejora continuamente la
conveniencia, adecuacion y eficacia del
Sistema de Gestion de Calidad, considera

10.3 | los resultados del analisis y evaluacion, y No hay evidencia de una mejord
las salidas de la revision por la direccion, continua al sistema de calidad.
asi como determina si hay necesidades u 1

oportunidades que deben considerarse
como parte de la mejora continua.
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ANEXO 2: Resultados lista de verificacion de los requisitos de Higiene en Plantas (FAO, 2003)

CRITERIO
A. INSTALACIONES 0/0.25 0.5/0.75 Observaciones
1. EDIFICACIONES
1.1 Alrededores

. : . Las instalaciones se encuentran ubicadas dentro de un

Las instalaciones no se encuentran localizadas cerca de alguna : . .
L . complejo de almacenes lo cual evita que exista una fuente
fuente de contaminacion ambiental. N
de contaminacion.
Las vias de acceso se encuentran adecuadamente pavimentadas o Las instalaciones se encuentran se encuentra
arregladas de manera que no se levante polvo ni se empoce agua. debidamente pavimentada.
No hay empozamientos en todos los alrededores de las . . .
. ) No se evidencio empozamientos.
instalaciones.
Los exteriores de las edificaciones se han disefiado, construido y
mantenido de forma que se previene la entrada de contaminantes
y plagas: no hay aberturas sin proteccién, las tomas de aire se La infraestructura no presenta dafios. No hay lamparas de
encuentran localizadas adecuadamente, y el techo, las paredes y luz para el control de plagas.
los cimientos se mantienen de manera que se previene el goteo 0.5
hacia el interior.
2. INTERIOR DE LAS EDIFICACIONES
2.1 Disefio, construccion y mantenimiento 0 0.25/0.5/0.75

Las instalaciones son adecuadas para los volimenes maximos de

produccion.

La capacidad de almacenaje es la adecuada.

90



«continuaciéon»

Los pisos, paredes y techos han sido construidos de
materiales durables,

impermeables, suaves, de facil limpieza y adecuados para las
condiciones de produccién en el rea.

Los pisos y paredes cumplen con las especificaciones.

Donde se requiere, las juntas de paredes, pisos y

liquidos fluyan las canaletas de desaglie.

cielorrasos se han sellado y terminan en forma redondeada para No aplica

prevenir la contaminacion y facilitar la limpieza.

Los pisos, paredes y cielorrasos son de materiales que no van a

contaminar el ambiente o los alimentos. No aplica

Los pisos tienen un desnivel adecuado para permitir que log .
No aplica

Los techos, las cercas y las escaleras son disefiados, construidos
y mantenidos en forma que se previene la contaminacion.

El techo tiene la altura adecuada que permite el
almacenamiento.

Las ventanas se encuentran selladas o equipadas con mallas de

ventanas deben ser construidas en materiales irrompibles o
proteger adecuadamente.

acero sellados. No aplica

Cuando existe la probabilidad de ruptura de ventanas de vidrio

que puedan derivar en la contaminacion de los alimentos, las .
No aplica
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Las puertas tienen superficies suaves, no absorbentes, ajusta bien
y cierran automaticamente cuando lo requieren.

La puerta de entrada y salida del almacén cumple
con las especificaciones.

Existe separacion adecuada de actividades por medios fisicos u otros
efectivos para controlar potenciales fuentes de contaminacion
cruzadas.

No aplica

Las edificaciones y todas las instalaciones se disefian para facilitar las
operaciones higiénicas por medio de un flujo secuencial del proceso
desde la llegada de la materia prima hasta el producto terminado.

El disefio permite la facil limpieza del almacen.

Se encuentran disponibles avisos recordatorios y diagramas de flujo del
proceso.

0.5

Existen avisos de seguridad y prohibiciones
dentro del almacén.

2.2 lluminacion

0.25

0.5

0.75

La iluminacién es apropiada para conducir con seguridad las
operaciones de produccidn e inspeccion.

La iluminacion es la adecuada.
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La iluminacion no afecta el color de los productos alimenticios V|

. - La iluminacién no afecta los productos.
cumple con estandares oficiales. 1

Las iluminarias localizadas en &areas donde se exponen alimentos o

materiales de empaque se encuentran protegidas de manera tal que se Las luminarias poseen protector.
previene la contaminacidn de los alimentos en caso de ruptura. 1
2.3 Ventilacion 0(0.25/0.5(0.75|1
La ventilacién proporciona suficiente intercambio de aire para
prevenir acumulaciones inaceptables de vapor, condensacion o polvo La ventilacion es adecuada.
para remover el aire contaminado. 1
2.4 Disposicion de desecho 0(0.25/0.5(0.75|1

Los sistemas de drenaje y conduccién de aguas negras se encuentran

. i X No aplica
equipados con trampas Yy respiraderos apropiados.

Los establecimientos estan disefiados y construidos de manera tal que
no hay contaminacion cruzada entre los sistemas de conduccion de No aplica
aguas negras y ningun otro sistema de tratamiento de efluentes.

Las conducciones de efluentes y aguas negras no pasan directamente
sobre las areas de produccion y si lo hacen existe un sistema para

) ! L2, No aplica
prevenir una posible contaminacion. P

Existen areas y equipos adecuados para el almacenamiento de
desechos solidos y materiales no comestibles mientras se retiran de la
planta.

En las instalaciones exteriores se cuenta con
1 contenedor de residuos.
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Los recipientes de basura se encuentran claramente identificados, no
gotean y permanecen cubiertos en las areas que se requiere.

El area de almacén posee un tacho para el
descarte de papel, carton y pléstico.

Los recipientes de basura se limpian y desinfectan con una frecuencia
apropiada para minimizar su potencial de contaminacion.

0.25

No se cuenta con un programa que determine la
frecuencia de lavado del tacho de basura.

3.INSTALACIONES SANITARIAS

3.1 Instalaciones para empleados

0.25

0.5

0.75

Las &reas de procesamiento estan equipadas con un numero
adecuado de estaciones de lavado de manos, ubicadas en sitios
convergentes y conectados a las redes de aguas residuales.

Se cuenta con un area que tiene dispensador,
de jabon liquido, desinfectante y papel toalla.

En los sitios que se requiere, existen lavamanos de accion indirecta
y jabon liquido para el lavado de manos.

No aplica

Los bafios tienen agua corriente, potable, caliente y fria,
dispensadores de jabdn, equipos o elementos sanitarios para el
secado de manos y un recipiente lavable para depositar los
desperdicios.

0.75

No poseen agua caliente, pero cumple con lo
demaés requisitos.

Los bafios, las areas de almuerzo y los vestidores se encuentran
equipadas con sifones y ventilacion apropiados y se mantienen de
manera que se previene eficientemente su contaminacion.

Se cuenta con area de almuerzo al aire libre

Existen avisos recordando a los empleados la necesidad de lavarse las
manos en las areas indicadas.

Se cuenta con un instructivo de lavado de manos.

Los bafios se encuentran separados y no se abren hacia las areas de

procesamiento de alimentos.

SS.HH se encuentran fuera del area de almaceén.

94



«continuaciéon»

3.2 Instalaciones para el lavado de equipo 0]0.25|0.5|0.75
Las instalaciones estan construidas con materiales resistentes a la
corrosion y de facil lavado, y se encuentran equipadas con agua
potable a temperaturas adecuadas para las sustancias quimicas que No aplica
se emplean en los procesos de
lavado y desinfeccion.
Las instalaciones para el lavado y desinfeccion de equipos se
encuentran  separadas adecuadamente de las areas de No aplica
almacenamiento, procesamiento y empaque de alimentos, para
prevenir la contaminacion.

4. SUMINISTRO DE AGUA Y HIELO
4.1 Agua y Hielo 0]0.25|0.5|0.75

El agua cumple con los pardmetros oficiales de potabilidad.

Se evidencio certificado de andlisis de agua los
cuales cumplen con los lineamientos del DS 031-
MINSA y cuyos valores fisico quimicos y
microbioldgicos, se encuentran dentro de los
limites permitidos, sin embargo, no se cuenta con
puntos de agua dentro del almacén. Estos

solo se encuentran en los bafios.

El agua es analizada por el procesador o por las autoridades
municipales con la frecuencia adecuada para confirmar su
potabilidad. Las aguas provenientes de fuentes distintas a los

acueductos municipales deben ser sometidas a tratamientos de No aplica
potabilizacion y analizadas para asegurar su potabilidad. No hay
conexiones cruzadas entre redes de agua potables y no potables.
No hay conexiones cruzadas entre el agua potable y no potable. No aplica
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Todas fuentes potenciales de contaminacién del agua estan disefiadas|

. : : . No aplica
de forma tal que se previene el reflujo o el retrosifonaje P

Donde se requiere almacenar agua, los tanques se encuentran
disefiados y construidos adecuadamente, y se mantienen de manera No aplica
segura para prevenir su contaminacion.

Los niveles de volumen, temperatura y presion del agua son adecuados, No aplica

4.2 Registros 010.25/ 0.5/0.751

El procesador tiene disponible los siguientes registros que demuestran
lacalidad sanitaria, microbioldgica y fisico-quimica del agua y/o hielo:

fuente de agua, sitios de muestreo, resultados de los analisis, firma del No aplica
analisis y fecha.
B. TRANSPORTE Y ALMACENAMIENTO
1. TRANSPORTE
1.1 Transporte de alimentos 0/ 0.25/0.5(0.75 1
El procesador verifica que los transportes son competentes para Las unidades de transporte cumplen con los
transporte de alimentos. 1 | requisitos.

Los vehiculos son inspeccionados por el procesador al momento de la
recepcion y antes del embarque con el objeto de asegurar que se
encuentre libre de contaminacion y aptos para el transporte de 1
alimentos.

El jefe de almacén se encarga de verificar que las
unidades se encuentren en condiciones Optimas
antes de salir a despacho.
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El procesador tiene en marcha un programa para comprobar la adecuacion
de los sistemas de limpieza y saneamiento empleados por los

Si bien se realiza la limpieza de las unidades no se
hace una verificacion exhaustiva de la misma.

transportadores. 0.5
Cuando los mismos vehiculos son empleados para transportar
alimentos y otros tipos de carga, existen procedimientos para restringir .
. . El transporte no se usa para otros tipos de cargas
los tipos de carga de aquellos que no presenten riesgos para los
alimentos que seran transportados a continuacion.
El procesador tiene en marcha un programa para verificar la . A :
- - . . . Se realiza la limpieza, pero no se mantiene los
adecuacion de la limpieza de los vehiculos, tal como inspecciones 05 reqistros act aIiza%Ios P
visuales, evaluacion sensorial o analisis o analisis de laboratorio. 9 u '
Los vehiculos se cargan, arreglan y descargan en forma tal que i .
. N Y : Se carga y descarga cumpliendo con el requisito.
previenen el dafio o la contaminacion de los alimentos y/o empaques
Las materias primas se reciben en un area separada de la de Las importaciones se reciben en la zona destinada
procesamiento. para recepcion.
Cuando se requiere, los materiales empleados en la construccion del Cumple con la especificacion, el vehiculo
vehiculo son apropiados para contacto con los alimentos. presenta superficies limpias y lisas, aunque no
tenga contacto directo con el alimento.
2. CONTROL DE TEMPERATURA
Se cumple con las especificaciones del requisito
Los ingredientes que requieren refrigeracion son tratados a 4 Celsius para el almacenaje, pero no se mantienen los
0 menos. La temperatura se monitorea continuamente. 0.5 registros actualizados. Tener en cuenta que no

se produce.
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Los productos terminados se transportan bajo condiciones que
previenen el deterioro microbioldgico, fisico o quimico.

Todos los productos son transportados en dptimas
condiciones.

3. ALMACENAMIENTO

3.1 Almacenamiento de materias primas 0.25/0.5|0.75
Las materias primas que requieren refrigeracion se almacenan a 47 rSeequiCslthTpIgaracogl Ij?n a§2ﬁ2?éflcgglr%ne§o ds?;
Celsius 0 menos y se monitorean apropiadamente. . , -
y prop mantienen los registros actualizados. Tener en
cuenta que no se produce.
Las materias primas y los materiales de empaque se manipulan Se mantienen en condiciones 6ptimas.
almacenan en condiciones tales que previenen su dafio o
contaminacion.
Las materias primas y cuando se requiere también los materiales de Se evidencio rotacion bajo sistema FIFO
empaque, se rotan a adecuadamente para prevenir su deterioro.
Los ingredientes o materiales sensibles a la humedad se almacenan Se cuenta con un termo hidrémetro para verificar
bajo condiciones apropiadas para prevenir su deterioro. 05 la temperatura y humedad, sin embargo, no se
mantiene los registros actualizados.
3.2 Recibo y almacenamiento de sustancias quimicas no
alimentarias 025/0510.75
Las sustancias quimicas se reciben y almacenan en areas secas y bien Las sustancias quimicas destinadas a la limpieza.
ventiladas
05
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Los productos quimicos no alimentarios se almacenan en las areas
disefiadas para tal fin, en forma tal que no existe la posibilidad de
contaminacion cruzada con alimentos o superficies que entren en
contacto con alimentos.

Las sustancias quimicas destinadas a la
limpieza, se guardan en un casillero, sin
ventilacion.

Donde se requiere usar sustancias quimicas no alimentarias mientras
se estan manipulando alimentos, esas sustancias se disponen de
manera que se previene la contaminacion cruzada con alimentos, las
superficies que entran en contacto con los alimentos y los materiales
de empaque.

No se requiere usar sustancias quimicas dentro de
las operaciones.

Los productos quimicos se almacenan y mezclan en recipientes
limpios y correctamente etiquetados.

Se tienen recipientes limpios y etiquetados para el
uso de productos quimicos en la limpieza.

Los productos quimicos se dispensan y manipulan sélo por parte de
personal debidamente entrenado y autorizado.

0.5

El personal operario es quien realiza la limpieza.

3.3 Almacenamiento de producto terminado

0.25

0.5

0.75

El almacenamiento y el manejo de productos terminados se llevan de
forma tal que se previene su contaminacion.

EL producto se encuentra debidamente

almacenado.

La rotacion de inventarios se controla para prevenir alteraciones que
signifiquen riesgos para la salud del consumidor.

Se cuenta con un Kardex de ingresos y salidas de
productos.

Los productos devueltos defectuosos o sospechosos se identifican
y aislan adecuadamente en un area especialmente destinada para tal
fin.

Los productos defectuosos o no conformes se
colocan en la zona de producto no conforme.

Los productos terminados se almacenan y manejan en forma tal que se

previene el dafio por apilamiento o transporte.

El producto se almacena en 6ptimas condiciones.
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C. EQUIPO

1. EQUIPO GENERAL

1.1 Disefio e Instalacién

0.25

0.5

0.75|1

El equipo se ha disefiado, construido e instalado en forma tal que es
capaz de cumplir con los requerimientos del proceso.

No aplica

El equipo se ha disefiado, construido e instalado en forma tal que
facilita su lavado, desinfeccion, mantenimiento e inspeccion.

No aplica

El equipo se ha disefiado, construido e instalado para prevenir la
contaminacion del producto durante su operacion.

No aplica

El equipo se ha disefiado, construido e instalado en forma tal que
permite el drenaje adecuado y cuando se requiere, se encuentra
directamente conectado a redes de alcantarillado.

No aplica

1.2 Superficies que entran en contacto con los alimentos

0

0.25

0.5

0.75|1

Las superficies de los equipos y utensilios en contacto con los
alimentos son suaves, no corrosivas, no absorbentes, no tdxicas, estan
libres de astillas, hendiduras o rupturas y pueden soportar la limpieza
y desinfeccidn constante que supone su uso alimentos.

No aplica

Las cubiertas y pinturas, los productos quimicos, lubricantes y demas
materiales usados en superficies que entran en contacto con alimentos

se encuentran debidamente aprobadas por las autoridades sanitarias.

No aplica
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1.3 Calibracion y mantenimiento de los equipos

0]0.25

0.5

0.75

El procesador tiene un programa escrito y efectivo de mantenimiento
preventivo tal que asegura que los equipos que puedan impactar en
la calidad sanitaria de los alimentos funcionan como es debido. Tal
programa incluye: Un listado de los equipos que requieren
mantenimiento regular.

No se cuenta con un programa ni procedimiento
para el mantenimiento de equipos.

Se cuenta con un procedimiento y frecuencias de mantenimiento,
tales como inspecciones, ajustes, reemplazo de parte y demaés
actividades hechas de acuerdo con las recomendaciones del
fabricante y con la experiencia propia de la empresa.

0.5

Si bien no se cuenta con un procedimiento,
los mantenimientos se realizan de forma
correctiva.

El programa de mantenimiento adhiere a: Protocolos escritos,
incluyendo métodos, frecuencias de calibracion de equipos que
pueden impactar la calidad sanitaria de los alimentos.

El equipo se mantiene de forma tal que no se derivan peligros fisicos
0 quimicos de ello, por ejemplo: causadas por métodos inadecuados
de reparacion, lubricacidn excesiva, pintura no apta, entre otros.

Los equipos se mantienen aptos.

El mantenimiento y la calibracion de los equipos son realizados por
el personal adecuadamente entrenado.

No se evidencia certificado o evaluacion de
competencias para el técnico de mantenimiento.

1.4 Registro de mantenimiento

0.25

0.5

0.75

Los registros de mantenimiento deben incluir identificacién del
equipo, descripcion de las actividades de mantenimiento de los
equipos, fecha, persona, razon para desarrollar dicha actividad.

Se conserva la hoja de servicio emitido por el
proveedor.
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1.5 Registros de Calibracion

La informacién debe incluirse en los registros de calibracion es la
siguiente: identifican del equipo descripciéon de las actividades de
mantenimiento de los equipos, fecha, persona, razon para desarrollar
dicha actividad.

D. PERSONAL

1. Personal de trabajo

ser diligenciados.

1.1 Entrenamiento en generalidades de higiene de alimentos 0.25/0.5|0.75

El procesador tiene un programa escrito de entrenamiento de Se evidencid programa de capacitacion para temas

empleados. buenas précticas de almacenamiento

Se ofrece induccion y entrenamiento apropiados en higiene personal Se tiene un procedimiento de capacitacion, asi

manejo higiénico de alimentosa todos los manipuladores de alimentos. COMO un programa.

EL entrenamiento original en higiene de alimentos es reforzado .

. . . No aplica
actualizado a intervalos adecuados de tiempo.
1.2 Entrenamiento Técnico

El entrenamiento técnico es el apropiado para la complejidad del

proceso de manufactura y de los trabajos asignados. El personal es N . idencia d L |

capacitado para entender la importancia de los puntos criticos de 0 existe evidencia de capacitacion en e
P s manejo de apiladores por parte del personal

control, de los cuales es responsable, los limites criticos, los operario

procedimientos de monitoreo, las acciones y los registros que deben 05
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El personal responsable del mantenimiento de los equipos con impacto
potencial en la calidad sanitaria de los alimentos ha sido
apropiadamente entrenado para identificar las deficiencias que pueden
afectar la calidad sanitaria y para tomar las acciones correctivas
apropiadas.

Los mantenimientos son dados por personal
externo

El personal y los supervisores responsables por el programa de
saneamiento estan debidamente entrenados para entender los principios
y métodos requeridos para la efectividad del programa.

0.25

Si bien se tiene en cuenta la importancia, no se
cuenta con personal calificado.

2. Requerimientos de Higiene y Salud

2.1 Limpieza y Conducta

0.25

0.5

0.75

Todas las personas se lavan las manos al entrar a las areas de|
manejo de alimentos contaminados después de los descansos y de ir al
bafio.

Toda persona que ingresa de lavarse vy
desinfectarse las manos previamente.

Donde se requiere para minimizar la  contaminacion
microbioldgica, los empleados utilizan jabones liquidos
desinfectantes.

Existe la dotacion necesaria de ropas, overoles, cofias, zapato y
guantes, apropiada para el trabajo que desempefia cada trabajador y
esta se usa correctamente y se mantiene limpia.

El personal operario cuenta con el uniforme
acorde a las actividades que realiza
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Cualquier comportamiento que podria derivar en una contaminacion
de los alimentos, tales como comer, fumar, mascar gorma o tener
practicas poco higiénicas como escupir, se encuentran totalmente
prohibidas en las areas de

manejo de los alimentos.

Se cuenta con letreros que prohiben comer, fumar,
beber dentro de las instalaciones

Todas las personas que ingresan a las areas de manejo de alimento, se
le retiran sus joyas y otros objetos que puedan caer dentro de los
alimentos o contaminantes de alguna manera. Las joyas, incluyendo
argollas o manillas de uso medicado que no puedan ser retiraras deben
cubrirse adecuadamente.

El personal debe retirarse cualquier accesorio que
puede causar algun tipo de contaminacién antes
de ingresar

Los objetos personales y la ropa de calle se guardan en areas en
las que no manejan alimentos y de manera que se evita la
contaminacion

Ropa de calle se almacena en casilleros.

El acceso de personal y visitantes es controlado para prevenir la
contaminacion. Los patrones de desplazamiento de los empleados
previenen la contaminacion cruzada de alimentos.

0.5

No se tiene un registro de visitas dentro del
almacén solo se cuenta con el registro de la garita
de control perteneciente al complejo de
almacenes.

2.2 Heridas y enfermedades transmisibles

0.25

0.5

0.75

El procesador tiene y hace cumplir una politica de prevenir que el
personal que se sabe tiene o porta una enfermedad transmisible por
alimentos, trabaje en areas de manejo de alimentos.

El personal cuenta con carné de sanidad.
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El procesador exige a sus empleados que avisen a la gerencia
cuando se encuentran sufriendo de enfermedades transmisibles a

No se cuenta con un procedimiento para con el
trabajador se encuentra en mal estado de salud, sin

través de alimentos. 05 empargo, se les indica que debe avisar cuando
estén enfermos.
Los empleados que tienen heridas abiertas o raspaduras, no manipulan
alimentos o superficies que entran en contacto con alimentos a menos No se evidenciaron heridas en el personal de
que la herida se encuentra completamente protegida con una cobertura trabajo.
a prueba de agua, tal como un guante de caucho.
E. SANEAMIENTO Y CONTROL DE PLAGAS
1. Saneamiento
1.1 Programa de Limpieza y Saneamiento 0.25/0.5]0.75

Se tienen programa escrito de limpieza y saneamiento para todos los
equipos que incluye: el nombre del responsable, la frecuencia de la
actividad, los productos quimicos y las concentraciones empleadas, los
requerimientos de temperatura, los procedimientos de limpieza y
saneamiento, como sigue:

Se cuenta con un cronograma de limpieza.

Para la limpieza fuera de sitio, como la limpieza a mano: se
identifican los equipos y utensilios.

Dentro del programa de limpieza se especifica
los utensilios y dosis de productos a usar.

Instrucciones para desarmar y armar los equipos atendiendo los
requerimientos de lavado e inspeccién.

No aplica, no se cuenta con equipo que deben
ser desarmados.

Identificacion de areas o0 equipos que requieren especial atencion.

La limpieza se realiza diariamente en el almacén.
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Método de limpieza, saneamiento y enjuague.

Se cuenta con instructivo para la limpieza del
almacén y vehiculos.

Instrucciones de desarmado y armado de equipos pard
satisfacer los requerimientos de lavado e inspeccion.

No aplica, no se cuenta con equipo que deben ser
desarmados.

Se tiene un programa descrito de limpieza y saneamiento de
instalaciones, areas de produccion y almacenamiento que especifica
areas a ser limpiadas, métodos de limpieza, personal responsable y la
frecuencia de la actividad.

Se cuenta con instructivo para la limpieza del
almacén y vehiculos.

Los procedimientos especiales de saneamiento y aseo requeridos
durante la produccion, tales como la remocién de residuos durante
los descansos de personal, se especifican en el documento.

No aplica

Los equipos de limpieza y saneamiento se han disefiado para tal
fin, y se encuentran en buen estado de mantenimiento.

Se evidencié pafios limpios y secos, ademas de
escobas en perfecto esto y trapeadores.

Los productos quimicos se emplean de acuerdo con la instruccion
de los fabricantes y se encuentran aprobados por las autoridades
sanitarias para su uso en alimento.

Se cuenta con hoja de seguridad y ficha técnica
para los productos de limpieza.

El programa de saneamiento se lleva a cabo de manera tal que no
contamina los alimentos o materiales de empaque durante o despueés
de limpiar o desinfectar.

La limpieza no implica contacto con el producto.
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La efectividad del programa de saneamiento es monitoreada y
verificada, por ejemplo, por medio de una inspeccion rutinaria de
instalaciones y equipos, y/o por medio de pruebas microbioldgicas,
y cuando se requiere, el programa se ajusta consecuentemente con

Se evidencia que se realiza la limpieza y se cuenta
con registro, sin embargo, estos no se encuentran
actualizados.

las necesidades. 0.5
1.2 Registro de saneamiento 01]0.25/0.5|0.75
Los registros de las actividades de saneamiento incluyen fecha, el
personal responsable, los hallazgos, las acciones correctivas tomadas L os redistros no se encuentran actualizados
0 los resultados de los andlisis microbiolégicos cuando estos se 05 g '
requieran.
2. Control de Plagas
2.1 Programa de Control de Plagas 01]0.25/0.5|0.75

Existe un programa escrito, efectivo de control de plagas para las
instalaciones y los equipos que incluye: EI nombre de la persona que
tiene la responsabilidad de hacer el control de plagas.

Existe un programa de control de plagas que es
realizado por una empresa externa.

Cuando se requiere, se tiene el nombre de la compafiia de control de
plagas o el nombre de la persona contratada para el programa de
control de plagas.

Se cuenta con toda la informacion
correspondiente a la empresa que realiza el
control de plagas.

La lista de productos quimicos empleados, la concentracién, la
localizacion donde se aplican y los métodos y frecuencias de
aplicacion se encuentran indicados.

Se encuentran en la hoja de seguridad e informe
técnico de la empresa que realiza el servicio.
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Se tiene un mapa de la localizacion de las trampas.

El uso de cebaderos no es aplicable dentro del area
de almacena sin embargo se cuenta con el plano
de ubicacion de cebaderos en los exteriores.

Los tipos y frecuencias de inspeccidn para verificar la efectividad del

No se
desinsectacion se realiza cada 15 dias.

inspecciona la efectividad, pero la

programa. 05

- . . Todos los insumos empleados cuentan con la
Los pesticidas empleados son aprobados por las autoridades sanitarias. o .

autorizacion pertinente.
Los tratamientos de control de las plagas de equipos, instalaciones v La empresa que brinda el servicio emplea los
materias primas se conducen asegurando que no excedan los niveles productos en la dosis autorizada por las entidades
méaximos de residuos permitidos por el Codex Alimentarius. competentes.
2.2 Registro de Control de Plagas 0.25(0.5 [0.75

Los registros de Control de Plagas incluyen resultados de los
programas de inspeccion, tales como hallazgos en las trampas o
localizacion de focos de infestacion, y de las acciones correctivas
tomadas en cada caso, fecha y personal responsable.

Dentro de la hoja de reporte se incluye las acciones
correctivas y hallazgos durante la inspeccion.
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F. REGISTROS (EN GENERAL, PARA TODOS LOS

fecha de expiracion, por dos afios después de la fecha de venta.

0.25/0.5 | 0.75
REGISTROS

Los registros son legibles, permanentes y reflejan con precision los A . i

- N . Si bien los registros son legibles no se encuentran
eventos, condiciones y actividades que desarrollan efectivamente en 0.5 .

: actualizados.
la actualidad.
Los errores 0 cambios se identifican de manera tal que los registros .
. 05 Algunos registros cuentan con tachones

originales son claros.
Cada registro de datos es hecho por el personal responsable al
momento en que el evento especifico ocurre. Los registros completos 05 Si bien los registros no se encuentran actualizados
siempre se firman y fechan por parte de la persona responsable de ' y en algunos casos tampoco validados
hacerlo.
Los registros criticos son firmados y fechados por un individug
calificado, designado por la gerencia antes de la distribucién de los . . .

; . . . La persona encargada del area de calidad y es quien
productos terminados. Todos los demaés registros se revisan con |3 05 : :

. . . RS valida los registros.

frecuencia apropiada para proporcionar indicios oportunos de
deficiencias potenciales serias.
Los registros se guardan por lapso de un afio después de la fecha de
expiracion colocada en la etiqueta de los productos o, si no tienen 0.5 Se evidenciaron registros del afio 2014.

Los registros se mantienen en la planta y se encuentran disponibles cada

vez que se solicitan.

Los registros se mantienen disponibles en almacen
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ANEXO 3: Procedimiento de recepcion de mercaderia

Codigo: L-SGC-P-003

PROCEDIMIENTO
Fecha: 10/10/2020

Linros @ Interinsumos Linros S.R.L. Version; 05
i ) Pagina 1 de 2
RECEPCION DE MERCADERIA

. OBJETIWVO

El objetive del presente procedimiento es establecer normas y pautas para la recepcidn de
mercaderia a fin de garantizar la frazabilidad del producto y el cumplimienio de las
especificaciones del mismao.

. ALCAMNCE
Esie procedimiento aplica a todas las recepciones de mercaderia, en su presentaciin en polvo o
liquida y refrigerados.

. REFERENCIAS

3.1. Reglamenio sobre Vigilancia y Conirol Sanitario de Alimentos y Bebidas — Decreto Supremo
N® DO7-08 5 A

3.2, Cddigo de Buenas Praclicas de Manufactura de la Food and Drug Administration (FDA).

3.3. Cddigo Internacional de Précticas Recomendadas — Principios Generales de Higiene de los
Alimentos — Codex Alimentarius CAC/RCP 1-1969; Rev. 4 (2003)

. DEFINICIOMES
4.1. Compra Local: Se refiere al producto que ha sido adgquirido de proveedores nacionales.
4.2, Importacidn: Se refiere al producto que ha sido adquirido en el extranjero.

. REPONSABLES
5.1. Jefe de Compras: Responsable de emitir el Pedido de Compras e informar a almacén la
compra del producto.
5.2. Jefe de Almacén: Parte operativa del proceso.

. DESARROLLO
6.1. Recepcién de Mercaderia de Aditivos en Polve y Liguides: Estos pasos se aplican a los
producios recibidos en los almacenes de LINROS ya sean compras locales o importaciones.

6.1.1. Para la recepcion de mercaderia se coloca una parihuela limpia en la Zona de
Recepcion y se descarga la mercaderia contrastandola con la informacion de Area de
Compras

6.1.2. Se exigira la entrega del Certificado de Calidad del lote recepcionado para hacer una
contrastacidn visual de los datos del empagque con el documento.

6.1.3. Se debe hacer una verificacion visual de la calidad del producto (estado del envase,
hermeticidad, limpieza, eic.) y del estado del contenedor donde se traslada el
producto, con el fin de verificar que la inoccuidad ha sido mantenida durante el traslado,
y no recepcionar aquellos que se encuentren en mal estado. Se registraran los datos
solicitados en el formato de Recepcidon de Mercaderia, a través de un comeo
electrdnico gue enviara el Jefe de Almacén al Responsable del Sistema de Calidad,
indicando la conformidad o mo del producto, asi como los datos relacionados con el
ingreso (G/R yio Factura, N° de lote, fecha de produccidn y vencimiento).

Elaborado por:

Coordinador de sistemas integrados
de gestidn

Revisado por:

Gerente General

Aprobado paor:

Gerente General
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PROCEDIMIENTO

Cidigo: L-SGC-P-D03

; " . Fecha: 10102020
Linros @ Interinsumos Linros S.R.L. Necadr: 08
) I e il rom i proshacios dy ca Fidad Pagina 2 de 2

RECEPCION DE MERCADERIA

6.1.4.

Colocar la mercaderia recibida en zona de Recepcidn de Mercaderia de acuerdo a su
naturaleza, polvo o liquido.

6.2. Recepcidn de Productos Refrigerados v Congelados:

6.2.1.

6.2.2.

6.2.3.

6.2.4.

T. REGISTRO

Este procedimiento se aplica a los productos que requieren condiciones especiales
de temperatura, es decir congelamiento. Los productos que normalments requieren
dichas condiciones son los cultivos utilizados en queseria o yogurteria.

En el punto de recepcidn se mide la temperatura del preducto de acuerdo al Instructivo
Control de Temperatura, si se encuentra dentro de las especificaciones del proveedor
58 acepta como Conforme y de no cumplirse se rechaza como Mo Conforme.

En la recepcidn de productos perienecientes a la Linea de Cultivos, se aceptaran
producios con una temperatura maxima de 25°C, tal como indica la ficha técnica. Se
registraran los datos solicitados en el formato de Recepcion de Mercaderia, a través
de un comao electrénico que enviara el Jefe de Almacén al Responsable del Sistema
de Calidad, indicando la conformidad o no del producto, asi como los datos
relacionados con el ingreso (G/R yo Factura, N* de lote, fecha de produccidn y
vencimiento).

Inmediatamente después de tomados los datos, se coloca la mercaderia en las
camaras de congelacidn.

T.2. Registro electrdnico.

Elaborado por: Revizado por: Aprobado por:
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ANEXO 4: Procedimiento de almacenamiento

_ _ PROCEDIMIENTO | couoo 1 secmoor
Linros @ Interinsumos Linros S.R.L. Fecha: 05/10/2020
Version: 04
ALMACENAMIENTO Pagina 1de 2

OBJETIVO
El objetivo del presente procedimiento es estandarizar el sistema de almacenamiento de los
aditivos que comercializamos, clasificdndolos como productos en polvo y liquidos.

ALCANCE
Este documento se utilizard para determinar responsabilidades y métodos referidos a la
calidad, trazabilidad y almacenamiento.

REFERENCIAS

3.1 Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas — Decreto
Supremo N* 007-98 S A

3.2 Codigo de Buenas Practicas de Manufactura de la Food and Drug Administration (FDA).

3.3 Cadigo Internacional de préacticas recomendado - Principios Generales de Higiene de
los Alimentos — Codex Alimentarius CAC/RCP 1-1969; Rev. 4 (2003)

DEFINICIONES

4.1 Recepcion: Accion de recibir la mercaderia en un lugar especifico donde se realizan
los controles de calidad establecidos, dando su conformidad o rechazo.

4.2 Aditivos en Polvo: Se refiere a todos aquellos aditivos cuya apariencia es en polvo y
que requieren de un confrol de humedad.

4.3. Aditivos Liquidos: Productos que se encuentran en estado liquido y requieren
condiciones especiales para evitar derramamientos.

4.4. Aditivos Congelados: Se refiere a los productos que requieren refrigeracion durante
su almacenamiento y despacho.

RESPONSABLES

5.1 Jefe de Almacén: Debe asignar el lugar dentro del almacén donde se coloca la
mercaderia de acuerdo a su naturaleza, verifica que se cumpla el FIFO y se encarga
de controlar las condiciones de almacenamiento.

DESARROLLO

6.1 ALMACENAMIENTO DE ALIMENTOS:
Recepcionada la mercaderia de acuerdo al procedimiento de Recepcion de
Mercaderia, el ayudante de almacén procedera a colocar los productos en el anaquel,
de acuerdo a su naturaleza y de la siguiente manera.

6.1.1 ADITIVOS LIQUIDOS

6.1.1.1 Estos productos estdn principalmente constituidos por esencias
saborizantes, colorantes estabilizados, glucosa y algunos ofros
aditivos. El operario debera ubicarlos respetando la condicion que un

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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6.1.1.2

6.1.13

producto liquido no debe ser almacenado sobre un producto en polvo
y debera rotular la zona como PRODUCTOS LIQUIDOS.

Para ello, el operario debera retirar el producto del anaquel, limpiar
(segln Instructivo de Limpieza de Almacén) y proceder a colocar el
producto nuevo de tal manera que el producto mas antiguo sea el de
mas facil acceso, a fin de mantener un correcto sistema FIFO.

De darse el caso que exista algin otro tipo de producto de apariencia
liquida, este debera aimacenarse, respetando la condicion sefialada
en los puntos anteriores y las instrucciones de apilamiento propias
del producto.

6.1.2 ADITIVOS EN POLVO

6.1.21

6.1.23

Una vez recepcionado el producto, se ubicara de acuerdo a su
naturaleza y se debera rotular la zona como PRODUCTOS EN
POLVO.

Para ello, el operario debera retirar el producto del anaquel, limpiar
(segun el Instructivo de Limpieza de Almacén) y proceder a colocar
el producto nuevo de tal manera que el producto mas antiguo sea el
de mas facil acceso, a fin de mantener un correcto sistema FIFO.

6.1.3 ADITIVOS CONGELADOS

6.1.21

6.1.22

6.1.23

Los productos que requieren congelacion son los cultivos utilizados
en queseria. Una vez recepcionados, deben ser colocados en la
CONGELADORA CC-01 6 CONGELADORA CC-02.

Dentro de la congeladora se usaran cajas plasticas numeradas y
rotuladas, en las cuales se ubicaran los cultivos, manteniendo la
condicion que el producto mas antiguo debe ser el de mas facil
acceso.

Se mantendra una lista de la ubicacion de los productos dentro de la
congeladora, seflalando namero de caja plastica, compartimento de
la congeladora, nombre del cultivo, lote y fecha de vencimiento.

6.2 PRODUCTOS NO CONFORMES
Los productos no conformes tienen un area especifica en el almacén y estan rotulados
con las palabras NO CONFORME y deben permanecer maximo 6 meses en dicho
estado, posteriormente se les debe dar destino

7. REGISTRO

Control de Temperatura de Aimacenamiento de productos en polvo, productos liquidos
y productos Congelados (L-SGC-F-007)
Registro de Producto No Conforme (L-SGC-F-014)

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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ANEXO 5: Procedimiento para el despacho y distribucion

PROCEDIMIENTO

Caodigo: L-5GC-P-002

i " Fecha: 051072020
Linros @ Interinsumos Linres S.R.L e
Pagina 1 de 3

DESPACHO DE MERCADERIA

OBJETIVD
El objetivo del presente procedimiento es determinar los métodos, condiciones y documentacidn
para la preparacion de un pedide de mercaderia y su despacho.

2. ALCANCE
Este procedimiento se utilizard para el despacho de todos los aditivos alimentarios, tanto en su
presentacion en polvo o liguida, y productos que requieren manejo de temperatura.
3. REFEREMCIAS
3.1 Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitaric de Alimentos y Bebidas — Decreto Supremo
MN® DOT-88 5.4,
3.2 Cadigo de Buenas Practicas de Manufactura de la Food and Drug Administration (FDWA).
3.3 Cadigo Imtermacional de practicas recomendado - Principics Generales de higiene de los
Alimentos — Codex Alimentarius CAC/RCP 1-1969; Rev. 4 (2003)
4. DEFINICIONES

4.1 FIFO: Sistema iddneo para el almacenaje de productos perecederos. Del inglés “first in, first
ouf” significa “primero en entrar, primero em salir’. Para ello los productos deben ser
glmacenados por familia, dispuesios de tal forma que, los primeros en salir sean los mas
proximos a su fecha de caducidad.

4.2 PEDIDD: Es la informacidn que ingresa el Representante Comercial al Sistema para informar
&l requerimienio de producto de unm cliente, consignando toda la informacidn pertinente
{praductos, fecha y lugar de entrega, precio, etc.).

43 PROGRAMA DE DESPACHO: Liztado de pedidos que deben ser despachados durante el
dia.

5. RESPOMSABLES

5.1 Jefe de Almacén: Recibe y fransmile al drea operativa del almacén la Programacidn de
Despacho, indicando clients y productos.

5.2 Ayudante de Almacén: Persona encargada de la preparacion del pedido, seleccionando el
producto ¥ consignando la informacicn soficitada.

5.3 Representante Comercial: Digita los pedidos en el Programa de Despacho.

5.4 Chofer: Responsable de que la mercaderia que sube a la unidad de transporte coincida con
la consignada en la guia de remisidn. También es responsable de la commecta entrega del
producto al cliemte.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado par:
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PROCEDIMIENTO
. Cédigo: L-SGC-P-002
Lirros @ fuppr i Linros S.R.L s )
Pagina 2de 3
DESPACHO DE MERCADERIA
6. DESARROLLO

6.1 PREPARACION DE PEDIDOS

6.1.1

6.1.2

6.13

6.14

Definida la Programacion de Despacho. El Jefe de Almacén determina los pedidos
que seran atendidos y entrega la relacion de productos a retirar de anaquel a los
ayudantes de almacén.

Los ayudantes de almacén retiran el producto de la zona de almacenamiento de
acuerdo al listado, y lo colocan sobre una parihuela limpia, verificando que los
envases primaros y secundanos del producto no presenten ningin dafio. También
constata |la correcta aplicacion del sistema FIFO.

El personal de despacho adecuara el pedido para su transporte hasta el punto de
entrega para garantizar que el padido llegue en dptimas condiciones (cajas de carton,
cajas térmicas, film, etc).

De presentarse alguna situacion que determine que el personal definido para esta
labor deba ausentarse (por ejemplo: contagio masivo de una enfermedad), se
recurmira a la contratacion de personal externo que, bajo la supervision del Jefe de
Almacén o Coordinador SIG, realizara dicha actividad.

6.2. DESPACHO DE PEDIDOS

6.21

6.22

6.23

El jefe de almacén registra en el sistema, la cantidad atendida, fecha de vencimiento
y lote y emitira los documentos de venta correspondientes.

El Jefe de Almacén verifica que el pedido esté armado correctamente contrastandolo
contra los documentos emitidos e indica la unidad de transporte que llevara el pedido
de acuerdo a la ruta programada de despacho.

Se irén cargando los productos en las unidades de transporte con la verificacion del
chofer.

6.2.4 De presentarse alguna situacion que determine que el personal definido para esta

labor deba ausentarse (por ejemplo: contagio masivo de una enfermedad), se
recurrird a la contratacion de personal externo que, bajo la supervision del Jefe de
Almacén o Coordinador SIG, realizara dicha actividad.

6.3. REPARTO DE PEDIDOS
6.3.1 El chofer y el ayudante de reparto colocaran la mercaderia dentro de la unidad de

transporte, garantizando que ésta pueda llegar en 6ptimas condiciones al cliente.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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6.3.2 El documento que utilizardn para la verificacion de las cantidades a cargar es la
factura, boleta o guia de remision.

6.3.3 Terminado el reparto, el chofer deja toda la documentacion al Jefe de Almacén.

6.3.4 De presentarse alguna situacion que determine que el personal definido para esta
labor deba ausentarse (por ejemplo: contagio masivo de una enfermedad), se
recurrira a la contratacion de una empresa de distribucion que realice la entrega de la
mercaderia en los puntos indicados por el Jefe de Almacén o Coordinador de SIG.

6.4. PREPARACION, DESPACHO Y REPARTO DE PRODUCTOS REFRIGERADOS
6.4.1 Se retiran los productos requeridos de las camaras de refrigeracion, aplicando un

correcto PEPS.

6.42 Se arma el pedido de acuerdo al Listado de Pedido. Se anota de igual manera la
cantidad, fecha de vencimiento y lote, para finalmente rotulario.

6.4.3 Se coloca el producto dentro de una caja isotérmica y se coloca producto refrigerante

(gelpack).

6.4.4 El pedido regresa al equipo de refrigeracidn hasta el momento en que se cargara en
las unidades de transporte.

6.45 En caso se presente una situacion de emergencia que dificulte la atencidn de estos

productos, se procedera como en los caso anterior, contratando personal o una
empresa de distribucion para garantizar la atencion al cliente.

7. REGISTRO

¢ Programacion de Despacho

e Listado de Pedido

Elaborado por:

Coordinador de Sistemas Integrados
de Gestion

Revisado por:

Gerente General

Aprobado por:

Gerente General

116




ANEXO 6: Procedimiento para el control higiénico y de salud los trabajadores
manipuladores de alimentos

PROCEDIMIENTO

Cadigo: L-SGC-P-D05

Linros @ Interinsumos Linros S.R.L. Fecha: 10/10/2020
L) i L L Versidn: 03
Pégina 1de 3

CONTROL HIGIENICO Y DE SALUD LOS
TRABAJADORES MANIPULADORES DE
ALIMENTOS

1. OBJETIVO
Controlar que los trabajadores que manipulan alimentos se encuentren libres de enfermedades infecio-
contagiosas y cumplan con los requisitos de higiene para evitar riesgos de contaminacian.

2. ALCANCE
Aplicable al personal que manipula alimentos, Jefe de Almacén, choferes y ayudantes de almacén.

3. REFERENCIAS
3.1 Reglamenio sobre Vigilancia y Conirol Sanitario de Alimentos y Bebidas — Decreto Supremo N° 007-
08 5.A.
3.2 Cddigo de Buenas Practicas de Manufactura de la Food and Drug Administration (FDA).
3.3 Cadigo Internacional de Practicas Recomendado — Principios Generales de Higiene de los Alimentos
— Codex Alimentarius CAC/RCP 1-18968; Rev. 4 (2003)

4. DEFINICIONES:

4.1 Higiene del personal: Los habitos de buena higiene gue incluyen limpieza del cuerpo, cabellos y
dientes, vestir ropa limpia y lavarse las manos con regularidad, especialments cuando se manejan
comidas y bebidas.

4.2 Salud: Estado de completo bienastar fisico, mental y social, es decir no solamente la ausencia de
afecciones o enfermedades

4.3 Enfermedad: Pérdida de la salud, cuyo efecto negativo es consecuencia de una alteracidn
estructural o funcional de un drgano a cualquier nivel.

5. RESPONSABILIDAD
5.1 Asistente de Gerencia: Requerir la informacidn al trabajador y archivarla.
5.2 Coordinador de sistemas integrades de gestion: Suparvisar el cumplimiento del procedimiento.

6. DESARROLLD
6.1 Carne de Sanidad

6.1.1 Se debera obtener el carné sanitaric en la Municipalidad, el cual evidenciara el control de
enfermedades infecto contagiosas. Esta actividad es realizada bajo responsabilidad y costo
del interesado (manipulador).

6.1.2 Los camés sanitarios en lo posible, contaran con la evidencia de los analisis realizados para
obtener dicho documento. Los andlisis que se realizan, deberdn estar dirigidos a controlar
enfermedadeas infectocontagiosas.

6.1.3 Tiene cardcter de chligatorio para el personal ingresante que debe manipular alimentos y
debe presentarse antes del inicio de sus labores. La copia del carné debera permanecer en
el file del trabajador asi como las renovaciones del mismao.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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CONTROL HIGIENICO Y DE SALUD Los || 9na2de?

TRABAJADORES MANIPULADORES DE
ALIMENTOS

6.2

6.3

6.1.4 El Asistente de Gerencia realizara el seguimiento de la vigencia del carné sanitario, el cual
tiene una frecuencia de actualizacidn cada seis meses y le comunicara al personal la fecha
de caducidad con 15 dias de anticipacion para la renovacion del carmé.

6.1.5 El responsable del Sistema de Calidad supervisard el cumplimiento de la vigencia del carné
sanitario aleatoriaments.

Ficha de Datos del Trabajador

6.21 Al inicio de la relacidén laboral con el trabajador, este llenara una ficha de datos perscnales,
en la cual s& consignara sus teléfonos de contacto, los que seran verificados por el Asistente
de Gerencia.

6.22 Se preguntard por los antecedentes de salud del trabajador em lo que se refiere a
enfermedades infectocontagiosas y ETAS, grupo sanguieno y alergias.

6.23 Esta ficha serda archivada junto con el legajo personal del trabajador y estard a cargo del
Asistente de Gerencia.

Control diario de Higiene del Personal

6.3.1 Al iniciar las labores, &l personal debera ser evaluado por o el Jefe de Almacén. Esto se
hara diariaments, regisirard a través del formulario de Google con posterior validacidn del
Coordinador de sistemas integrados de gestidn

6.3.2 La evaluaciin consiste en werficar la limpieza, orden y salud del personal operario que
manipula alimentos. En cuanto al uniforme, debe estar completo y limpio y los zapatos
lustrados. El personal no deberd usar joyas. Debe mantener el cabelle corto y la barba
rasurada. Las manos deberan estar limpias y con ufias cortas.

6.4 Control diario de estado de Salud
6.41 Aliniciar las labores, el personal debera ser evaluado por el Jefe de Almacén. Esfo se hara
diariamenie, y se registrara diariamente a través del formulario de Google con posterior
validaciin del Coordinador de sistemas integrados de gestidn.
6.42 La evaluaciin consiste revalidar la evaluacidn declarada por el personal en la ficha de
sinfomatologia de autoevaluacidn para permitir el ingreso del personal a las instalaciones.
6.43 Por ultimo, en caso de presentar algin sintoma de enfermedad durante el transcurso de la
jormada laboral se debera reporiar 8 su jefe inmediato o la Gerencia Administrativa para
tomar las medidas del caso.
6.5 Examen médico ocupacional
6.5.1 El supervisor de seguridad y salud en el trabajo, luego de haber desarmollado y analizado la
mafriz IPERC para cada puesto de trabajo junfo con wn profesional de la salud se
determinara la frecuencia con la que debe realizarse los examenes médicos ocupacionales.
6.5.2 El servicio serd realizado por una empresa tercerizada.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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CONTROL HIGIENICO Y DE SALUD LOS
TRABAJADORES MANIPULADORES DE
ALIMENTOS

6.8 Disposiciones complementarias
6.68.1 Directrices para &l control de enfermedades:
#« Lavado constanie de manos.
+ Mo compartir ariculos de uso personal.
# Uso de mascarilla permanente deniro de las instalaciones.
+» Mantener la distancio no menor a 1.5 metros a fin de evitar contacto.
# Ewitar el uso de ariculos punzocortanites, en caso de utlilizaro mantener la
precaucion del caso para evitar cualquier accidente.
+« Desplazarse solo por el drea permitida para trénsito de personal.
#« Participar en la capacitacidn sobre control de enfermedades.
# Seguir las recomendaciones basicas de seguridad y salud en el trabajo

6.68.2 Directrices para el impedimento de personal afectado al drea de trabajo:

# En caso de presentar sintomatologia por causa de alguna enfermedad, el personal
sard prohibido de ingresar al drea de trabajo y serd retornado a su domicilio para
posterior comunicacidn con el médico.

# La reincorporacidn estard a cargo del alta emitida por el médico tratanie.

7. FRECUENCIA
Carné de Sanidad: Semestral
Evaluacion medica ocupacional anual para el personal de almacén.

B. Registros
Registro de Control de Higiena y Salud del Personal (L-3GC-F-013)
Ficha de sintomatologia COVID 18 — Autoevaluacian
Regisiro de enfermedades ocupacionales (L-SG5-F-012)

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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ANEXO 7: Procedimiento capacitacion de personal

PROCEDIMIENTO

Cadigo: L-3GC-P-008

Linros @ Interinsumos Li Fecha: 05102020
Fipacial N Em a0 PAurted O o d mms S-H.l Ll uamé‘_l m
Pagina 1 de 2

CAPACITACION DE PERSONAL

. OBJETIVO
Describir el procedimiento para identificar las necesidades de capacitacidn vy
entrenamiento, elaboracion y ejecucion del Plan Anual de Capacitacion del personal de
Linros S.R.L., con la finalidad de contar con personal competente.
Brindarle al personal nueve pautas generales de las Buenas Practicas de
Almacenamiento (BPA), a fin gue dicho personal mantenga las politicas de manejo y
control de la mercaderia.

. ALCANCE
Este procedimiento abarca al personal del almacen gue labora en Linros S.R.L. y =l
personal nuevo antes de ingresar a laborar en las instalaciones donde se elaboran y
expenden aditivos alimentarios.

. REFERENCIAS
3.1. Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas — Decreto
Supremo N° 007-98 S.A.

3.2. Coadigo Intemacional de practicas recomendado - Principios Generales de higiene
de los Alimentos — Codex Alimentarius CAC/RCP 1-1969; Rev. 4 (2003)

. DEFINICIONES

4.1. Capacitacién: Proceso contindo de ensefanza-aprendizaje, mediante el cual se
desarrclla las habilidades y desirezas de los trabajadores, que les pemnitan un
mejor desempeno en sus labores habituales. Puede ser intema o externa, de
acuerdo a un programa permanente, aprobado y gue pueda brindar apories a la
institucian.

. RESPONSABLES

5.1. Gerente General: Responsable de aprobar el Plan Anual de Capacitacion.

5.2. Coordinador de Sistemas Integrados de Gestién: Responsable de elaborar el

Plan Anual de Capacitacion.

5.3. Jefaturas: Responsables sobre el personal a su cargo de:
+ Facilitar y fomentar la participacidn del personal en las capacitaciones.
« Participar en las capacitaciones.
« Sancionar al personal que no asista a las charlas.

. DESARROLLO
6.1. Elaboracién y aprobacion del Plan Anual de Capacitacién
6.1.1. Formular el diagnostico anual de necesidades de capacitacion y desarrollo
de personal de la empresa.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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6.1.2.

6.1.3.

Elaborar &l Plan Anual de Capacitacion que contiene la informacion de la
programacion anual de los cursos vy el personal involucrado.
Difundir el Plan Anual de Capacitacion para su ejecucion y seguimiento

comespondiente.

6.2, Induccién al personal ingresante
6.2.1. Se informa a la jefatura comrespondients del ingreso del nuevo personal.
6.2.2. Se realiza la induccion tedrica por parte del jefe del area. Los temas a tratar

dependiendo del drea de frabajo son: presentacion de la empresa Linros

3.R.L., presentacion personal, higiene personal, salud del personal, lavado y

desinfeccidn de manos, habitos de higiene, contaminacion cruzada, limpieza

y desinfeccidn, seguridad en &l trabajo y medio ambiente.

7. REGISTRO:

Control de Asistencia a Charlas de Capacitacion (L-5GC-P-003)

Programa Anual de Capacitacion (L-SGC-001)

Elaborado por: Revisado por:
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ANEXO 8: Procedimiento atencion de reclamos

PROCEDIMIENTO
Cédigo: L-SGC-P-006
Linros @ Interinsumos : Fecha: 05/10/2020
4 ..,...,..,.h‘»....... Linros S.R.L. Versson: 03
Pagina 1de 2
ATENCION DE RECLAMOS

1. OBJETIVO

Determinar los pasos a seguir para la recepcion, analisis y respuesta a los reclamos de los clientes, a fin
de evitar la repeticion de los mismos.

2. ALCANCE

Se aplica a todos los reclamos presentados por el cliente.

3. REFERENCIAS
Norma Técnica ISO 9001:2008.

3. DEFINICIONES
3.1. Cliente: Destinatario de un producto o servicio suministrado por el proveedor.
3.2. Quejalreclamo: Expresion de insatisfaccion hecha a un proceso, con respecto a sus servicios o al
propio proceso de tratamiento de las quejas, se espera respuesta o resolucion explicita o implicita.

4. POLITICA
Nuestra politica de canje yfo devoluciones es:

4.1. Devoluciones Autorizadas:

4.2,

4.1.1.
4.1.2.

4.1.3.
4.14.

Devolucion de mercaderia con defectos de calidad atribuibles a su fabricacion.

Envases que teniendo su precinto de seguridad intacto, hayan perdido contenido en forma
parcial o total por causas no atribuibles al manipuleo o al sistema de almacenamiento del
chente.

Envases que no permitan la identificacion de la marca por causas del proceso de envasado.
Productos de fecha vigentes que presenten sefiales anormales en su composicion.

Devoluciones No Autorizadas:

4.21.
4.22.

4.23.
4.24.
4.25.

Mercaderia dafiada como consecuencia del mal manipuleo del cliente.

Mercaderia dafiada por motivos de condiciones de almacenaje no adecuadas en los
almacenes del cliente.

Mercaderia con fecha de consumo preferente vencida.

Mercaderia que no ha sido provista por la empresa.

Mercaderias procedentes de ventas realizadas estando los productos en buenas
condiciones y no son aceptadas por el almacén.

Los clientes deben verificar el estado del producto en el momento de la entrega, antes de su recepcion
y aceptacion, asumiendo la responsabilidad por su manipuleo y almacenamiento desde ese momento.

5. RESPONSABLES
5.1. Gerente General
5.2. Gerente Administrativo
5.3. Coordinador de sistemas integrados de gestion
5.4. Jefe de Almacén

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Coordinador de sistemas integrados | Gerente General Gerente General
de gestion
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ATENCION DE RECLAMOS

6. PROCEDIMIENTO

6.1. El cliente remite el reclamo via mail, teléfono o personalmente, el mismo que debera ser recibido
por el Representante Comercial de la cuenta en Linros S.R.L.

6.2. El Representante Comercial informa al Gerente Administrativo y Coordinador de sistemas
integrados de gestion quienes revisaran la informacion junto con el responsable del drea
involucrada, dando respuesta al reclamo en un maximo de 7 dias calendario, sustentando las
acciones que se tomaran al respecto.

6.3. La solucion de cada reclamo debe quedar registrada en el formato Atencién de Reclamos.

6.4. Si luego de la evaluacion del reclamo se determina gque este pueda afectar el proceso, se
procedera a generar una Solicitud de Accion Comrectiva Preventiva (SACP) formato para analizar
las causas y plantear una solucion que evite la recurrencia, y se le dara tratamiento segun el
Procedimiento de “Acciones Correctivas y Preventivas”

6.5. Elseguimiento de acciones correctivas para los reclamos lo realizara el responsable de cada area
a través del formato de Seguimiento de Acciones Correctivas

7. REGISTROS

7.1. Atencion de Reclamos (L-SGC-F-015)

7.2. Seguimiento de Acciones Correctivas/Preventivas (L-SGC-F-016)

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Coordinador de sistemas integrados | Gerente General Gerente General
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RETIRD DE PRODUCTO NO CONFORME
DEL MERCADD

OBJETIVOD

El objetivo del presente procedimiento es establecer la metododogia a seguir cuando se detecte
algun tipo de no conformidad de los producios abastecidos a nuestros clientes, para asi poder
evitar su uso y'o consumo.

ALCANCE
Este procedimiento se wtilizard cuando se sospeche de gque algumo de los producios
almacenados o vendidos presenta una mo conformidad critica o mayor.

REFEREMCIAS

4.1 Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas — Decreto Supremo
N DO7-08 5.A.

4.2 Codigo de Buenas Practicas de Manufaciura de la Food and Drug Administration (FDA).

4.3 Cadigo Internacional de practicas recomendado - Principios Generales de higiene de los
Alimentos — Codex Alimentarius CAC/RCP 1-1969; Rev. 4 (2003

DEFINICIONES

4.1 NO CONFORMIDAD CRITICA: Requisito del producto que si no se cumple tiene efecto
adverso en la salud.

4.2 HO CONFORMIDAD MAYOR (No critica): Requisito del producto gue si no se cumple
afecta al uso del producto y no puede ser utilizado.

RESPONSABLES

5.1 Coordinador de sistemas integrados de gestion: Inmovilizacidn del producto en el
almacén y determinar los clientes a los cuales se les ha despachado el producto e informar
8l area de calidad del proveedor.

5.2 Vendedores: Coordinar con los clientes la inmovilizacion del producto en sus almacenes.

5.3 Jefe de Compras: Coordinar con el proveedor el recojo del preducto no conforme.

DESARROLLO

6.1. La no conformidad puede ser detectada por el cliente o por el mismo proveedor.

6.2. Una wez informados sobre la no conformidad de lote, el Coordinador de sistemas
integrados de gestign de Linros 5 R.L., procede a idenfificardo (mombre del producto,
marca, mimero de lote, fecha de produccian, fecha de vencimiento).

6.3. El Coordinador de sistemas integrados de gestion inmovilizara el producto en el almacén,
derivéndolo a la zona de NO CONFORMES y llenara el registro comespondiente (L-F-
014). Ademas, determinard a través de los registros de trazabilidad los clentes a los
cudles ha sido despachado el lote.

8.5. Posteriormente, se informara a los vendedores para estos se comunigue con los clientes
explicAandoles la situacidn y la necesidad de inmowilizar los productos no conformes (por
esCcriio).

8.6 El Jefe de Almacén armara un cronograma de recojo de productos MO CONFORMES de
acuerdo a la lista generada por el drea comercial de clientes atendidos con dicho producio.

6.7 Dicho cronograma sera informado al cliente por el drea comercial.

iniAsimismo, se determinara la fecha de recojo de la marcaderia y su cambio o emisidn de la
mota de crédibo.

Elaborado por: Revizado por: Aprobado por:

Coordinador de sistemas integrados | Gerente General Gerente Genaral
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6.8. Informado el Jefe de Compras, coordinara con el proveedor del preducto no conforme el
recojo y cambio del mismo.
6.7. Una vez recogido el producio, se revisard el problema, se analizaran las causas y se
fomaran acciones preventivas y comectivas.

ldentificacion del | Determinar lote, marca, fecha de | Primerdia | Coordinador de
producto MO | produccidn y vencimiento sistemas
CONFORME integrados de
gestion

Derivacion del | Movimienio en almacén y rotulado Primer dia | Jefe de Almacén
producto a zona de
PRODUCTD MNO
CONFORME.
Alerta a los clientes Daterminacion de los  clientes | Primer dia | Representantes
sobre la L[] atendidos con el producic NO Comerciales
CONFORMIDAD CONFORME.
en el producto. Comunicacian con el drea indicada por

el cliente para la inmovilizacién del

producto WO COMFORME en su

almacén.
Recojo de producto Coordinar con el cliente la fecha de | Del Jefe de Compras

recojo del producio. segundo al

Recojo del producto. saptimo

dia
7. REGISTRO
Registro de Producto No Conforme L-SGC-F-014
Elaborado por: Revizado por: Aprobado por:

de gestidn

Cioordinador de sistemas integrados

Garente General
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ANEXO 10: Procedimiento de tratamiento de producto no conforme

PROCEDIMIENTO
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CONFORME

OBJETIVO
El objetivo de este procedimiento es definir las caracteristicas y el tratamiento que debe
tener un producto NO CONFORME.

ALCANCE
Este documento se aplicara a todos los productos dentro del almacén de Linros.

REFERENCIAS

3.1 Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas — Decreto
Supremo N° 007-98 S.A.

3.2 Cadigo de Buenas Practicas de Manufactura de la Food and Drug Administration (FDA).

3.3 Cadigo Internacional de practicas recomendado - Principios Generales de Higiene de

los Alimentos — Codex Alimentarius CAC/RCP 1-1969; Rev. 4 (2003)

4. DEFINICIONES

4.1 Producto No Conforme: Cualquier producto que no cumpla con las especificaciones

establecidas en su Ficha Técnica.

4.2 Ficha Técnica: Documento que establece las caracteristicas fisico-quimicas vy,

microbiolégicas del producto. También sefiala, las condiciones

de almacenamiento y

tiempo de vida, asi como cualquier informacion que el fabricante considere relevante

para el usuano.

4.3. Tiempo de Vida Util: Se considera al tiempo que transcurre desde que el producto es
fabricado hasta el momento de su vencimiento, fecha después de la cual no debe ser
consumido. De acuerdo a su naturaleza, cada producto tiene un Tiempo de Vida Util
que es definido por el fabricante luego de pruebas para validar dicho pericdo.

5. RESPONSABLES

5.1 Jefe de Almacén: Debe asignar el lugar dentro del almacén donde se coloca la

mercaderia NO CONFORME.

5.2 Coordinador de Sistemas Integrados de Gestion: Gestionar el destino del producto

NO CONFORME.

6. DESARROLLO

El Jefe de Almacén ird colocando el producto NO CONFORME en la parihuela asignada para tal
caso. Las razones por las cuales se designa un producto como no conforme son diversas:

Producto vencido, Producto en mal estado (saco roto, sucio, informacion
etc.).

ilegible, devoluciones,

Se informa al Coordinador de Sistemas Integrados de Gestion para que registre la informacion

en &l formato correspondients.

Elaborado por: Revisado por:

Coordinador de Sistemas Integrados Gerente Administrativo
de Gestién

Aprobado por:

Gerente General
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El tiempo maximo de permanencia de un producto NO CONFORME en almacén sera de 6
meses, luego de lo cual debera darse de baja o ser devueito al proveedor.

7. REGISTRO
Registro de Producto No Conforme (L-SGC-F-014)

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Coordinador de Sistemas Integrados Gerente Administrativo Gerente General
de Gestion
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1. OBJETIVO

El objetivo del presente procedimiento es identificar el producto en cada una de las
etapas de proceso desde el ingreso hasta la distribucion de los productos.

2. ALCAMCE

Aplica en todas las operaciones donde LINROS 5.R.L. recepciona, almacena y despacha
los productos.

3. REFERENCIAS

Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimenios y Bebidas — Decreto Supremo
N* DOT-98 5.4
3.2 Codigo de Buenas Practicas de Manufactura de la Food and Drug Administration (FDA).

3.3 Codigo Internacional de précticas recomendado - Principios Generales de Higiene de
los Alimenios — Codex Alimentarius CAC/RCP 1-1969; Rev. 4 (2003)

4. DEFINICIONES

4.1 Recepcion: Accidn de recibir la mercaderia en un lugar especifico donde se realizan
los controles de calidad establecidos, dando su conformidad o rechazo.

4.2 FIFD: Sistema iddneo para el almacenaje de producios perecedercs. Del inglés “first in,
first out™ significa “primero en entrar, primero en salir'. Para ello los productos deben ser
almacenados por familia, dispuestos de tal forma que, los primeros en salir sean los mas
priximos a su fecha de caducidad.

4.3 Trazabilidad: Serie de procedimientos gue permiten seguir el proceso de evolucion de
un producto en cada una de sus etapas.

5. RESPONSABILIDADES

« Jefe de Almacén: parte operativa del proceso.
» Coordinador de Sistemas Integrados de Gestion: Verificar cumplimiento del
proceso

6. DESARROLLO
A continuacion se describe las aclividades de identificacion de lotes de producios.

6.1. Dwrante la Recepcitn
Identificar los lotes de producto e ingresar en el kardex numero de faciura, fecha de

produccion, fecha de vencimiento y lote.
6.2. Durante el Almacenamiento

1. Los productos almacenados debaran estar debidamente rotulados.
2. Aplicar el Sistema (FIFO).

Elaborado por: Revisado por:

Coordinador de Sistemas Integrados Gerente Administrativo
de Gestidn

Aprobado por:

Gerente General
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6.3. Durante el Proceso de Despacho

personal que realiza el fransporte.

7. FRECUENCIA

Para el proceso de despacho se debera de identificar el lote de mayor antigledad
(respetando sistema FIFO)

Se registrara el lote del producto, fecha de vencimiento, unidad de transporte y

Se validara el procedimiento una vez al afio junto con el simulacro de retiro de producto.

8. REGISTRO

Formato de Trazabilidad.( L-SGC-F-025)

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Coordinador de Sistemas Integrados Gerente Administrativo Gerente General
de Gestion
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ANEXO 12: Procedimiento de verificacion de equipos de medicion

PROCEDIMIENTO
F x % Cadigo: L-SGC-P-007
Linros @ Interinsumos Linros S.R.L. Fecha: 05/10/2020
T T m—— Version: 03
VERIFICACION DE EQUIPOS DE Pégina 1de 2
MEDICION
1. OBJETIVO

El objetivo de este procedimiento es definir el manejo de los equipos de medicidn o inspeccidn de
Limres S.R.L., con la finalidad de garantizar las buenas condiciones de operacidn, control periddico
y reparacion o sustitucion oportuna.

2. ALCANCE
Este procedimiento es wvalido para los siguientes instrumentos: Termdmetros (conirol de
temperatura en almacenamiento refrigerado)

3. REFEREMNCIAS
3.1. Cadigo Internacional de practicas recomendado - Principios Generales de higiene de los
Alimentos — Codex Alimentarius CAC/RCP 1-19609; Rev. 4 (2003)

4. DEFINICIONES

4.1. Equipo de Medicidn: Todos los insirumenios de medicidn, patrones de medicidn, materiales
de referencia, equipos auxiliares e instrucciones gue son necesarias para efectuar una
medicidn se considera gque un “material da referencia” es un tipo de patrdn de medicidn.

4.2, Medicién: Conjunto de operaciones que tienen por objeto determinar el wvalor de una
magnitud.

4.3. Instrumento de Medicidn: Aparato destinado a hacer una medicidn, sdlo o en conjunio con
un equipo comiplementario.

4.4. Calibracién: Conjunto de operaciones gue establecen, condiciones especificas, la relacion
entre los valores indicados por un instrumento de medicidn o por un sistema de medicidn, o
los valores representados por una medida fisica o un material de referencia los valores
cormespondientes de una magnitud realizados por un patrén de referencia.

4.5. Termémetro: Aparato o instrumento destinado a la medicidn de grados de temperatura.

4.8. Temperatura: Son los grados de calor o frid yio estado de un elemento, materia o cuerpo gue
s2 manifiesta con una mayor o menor intensidad de energia calérico.

5. RESPOMSABLES
5.1. Coordinador de Sistemnas Integrados de Gestidn
6. DESARROLLD

6.1. Los termdmetros son utilizados en las dreas de almacenamiento congelado y en el drea de
almacenamienio de productos secos y liquidos.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado paor:
Coordinador de Sistemas Integrados | Gerente Genaral Gerente Genaral
de Gestidn
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6.2. La verificacion consiste en contrastar la temperatura del termometro patron contra el
termoémetro de operacién a dos temperaturas: ambiente (12°C a 30°C) y congelamiento (-
10°C a -20°C), segun el rango de temperatura de trabajo para cada termémetro.

6.3. En caso de existir alguna desviacion, se registrara en el formato de Verificacion de Equipos de
Medicion, colocandose también la informacién en el termémetro de operacion, a fin de que se

considere en cada medicion.

6.4. El termometro patron sera calibrado cada dos afios por el proveedor de dicho servicio que
emite un Certificado de Calibracion.

7. FRECUENCIA

La verificacion se haréa mensualmente.

8. REGISTRO

8.1. Verificacion de Equipos de Medicion (L-SGC-F-010)
8.2. Programa para la calibracion del termémetro y termohigrometro (L-SGC-F-004)

Elaborado por:

Coordinador de Sistemas Integrados
de Gestion

Revisado por:

Gerente General

Aprobado por:

Gerente General
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ANEXO 13: Procedimiento de inspeccion de vidrio y materiales quebradizos

PROCEDIMIENTO
< < 2 Cadigo: L-SGC-P-009
Linros @ Interinsumo Linros S.R.L. Fecha: 05/10/2020
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INSPECCION DE VIDRIO Y MATERIAL |Pégina1de2
QUEBRADIZO
1. OBJETIVO

Establecer el procedimiento para la inspeccion, control y vigilancia frente a materiales extrafnos como
vidrio y plastico quebradizo en el Almacén de Linros SRL.

2. ALCANCE
Este procedimiento registra cada uno de los vidrios y plasticos quebradizos presentes en el aimacén.
Se tendran presentes todos los elementos fabricados en vidrio y plastico quebradizo como: lente de las
camaras de seguridad, micas de las luces de emergencia, luminarias, tapers de plastico para
almacenamiento de cultivos, insectocultores, protectores contra incendios y gabinente contra
incendios.

3. REFERENCIAS
3.1 Manual de Buenas Practicas de Alimacenamiento
3.2 Principios Generales de Higiene de Alimentos del Codex Alimentarius CAC/RCP-1(1968), Rev 3-
1097
3.3 D.S.N" 007.98.S.A.: Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas

4. DEFINICIONES
4.1 PLASTICO QUEBRADIZO: material mas resistente que el vidrio utilizado en maquinas para
proporcionar una visibilidad al interior de estas, también conocido como acrilico o
polimetilmetacrilato (PMMA).

4.2 VIDRIO: material formado a partir de arena silice, carbonato de sodio y caliza. Utilizado en la
fabricacion de |amina transparente o translicida, dura o fragil comdnmente se observa en
ventanas y puertas.

5. RESPONSABLES
5.1 Jefe de Almacén: Deberd inspeccionar de acuerdo a la frecuencia especificada en el
procedimiento de posibles roturas de vidrio y materiales quebradizos determinados en el registro
(L-SGC-F-023).
5.2 Coordinador de Sistemas Integrados de Gestion: Indicar las medidas a tomar al Jefe de
Almacén en caso de presente algin evento de rotura.

6. DESARROLLO

6.1 De la Inspeccion de Vidrio y Material Quebradizo

Elaborada por: Revisado por: Aprobado por:
Coordinador de Sistemas Integrados | Gerente General Gerente General
de Gestion
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QUEBRADIZO

El jefe de almacén, iniciara revisando la parte exterior, inspeccionara minuciosamente
cada una de las camaras de seguridad, luces de emergencia, luminarias, protectores
contra incendios, insectocultores y cajas plasticas, segun el estado que estas presenten
diligencie el segmento correspondiente en el formato “Registro de seguimiento a estado
de vidrio y material quebradizo™. Si durante la realizacion de esta actividad observa una
averia que comprometa la inocuidad del producto, debera dar aviso inmediatamente al
Coordinador de Sistemas Integrados de Gestion.

6.2 Manejo del producto en caso de rotura de vidrio y/o material quebradizo
6.21 El jefe de almacén rotulara e inmovilizard la mercaderia afectada. Posteriormente,
informaréd al Coordinador de Sistemas Integrados de Gestion para que realice la

6.22 El Coordinador de Sistemas Integrados de Gestion, inspeccionara el producto, si este
presenta particulas de estos materiales, se procedera al traslado del producto a |la zona
de PRODUCTO NO CONFORME, para su posterior eliminacion.

7. FRECUENCIA
Una vez al mes, o antes si se presenta un acontecimiento que altere el estado normal de estos
materiales.

8. REGISTROS
8.1 Registro de seguimiento a estado de vidrio y material quebradizo L-SGC-F-023

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Coordinador de Sistemas Integrados | Gerente General Gerente General
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ANEXO 14: Procedimiento de mantenimiento de infraestructura y equipos

PROCEDIMIENTO
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MANTENIMIENTO DE Pagina 1 de 2

INFRAESTRUCTURA Y EQUIPOS

1. OBJETIVO
Establecer el procedimiento para la programacidn y ejecucidn del mantenimiento de la infraestructura y
los equipos de frio, ventiladores y apilador eléctrico propiedad de la empresa Linros S R.L.

2. ALCANCE
Toda la imfraestructura, los eqguipos de frio, ventiladores y apilador eléctrico gque son propiedad de la
Empresa.

3. REFERENCIAS
3.1 Manual de Buenas Practicas de Almacenamiento
3.2 Principios Genarales de Higieme de Alimenios del Codex Alimentariuvs CAC/RCP-1{19688), Rev 3-
1987
3.3 D.5. N° 007.98.5.A.: Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimenios y Bebidas

ol

DEFINICIONES

4.1 Mantenimiento: Accion eficaz para mejorar aspectos operativos relevantes de un establecimiento
tales como funcionalidad, seguridad, productivided, confort, imagen corporativa, salubridad e
higiene. El mantenimiento debe ser tanto periddico como permanente, preventivo y comectivo. El
mantenimiento es la segunda rama de |la conservacion y se refiere a los trabajos que son necesarios
hacer con objeto de proporcionar un servicio de calidad.

4.2 Mantenimiento correctivo: Accidn de cardcter puntual a raiz del uso, agotamienio de la vida dtil u
oiros factores externos, de componentes, partes, pieza, materiales y en general, de elementos que
constituyen la infraestructura o planta fisica, permitiende su recuperacidn, restauracion o
renowacidn, sin agregarle valor al establecimiento. Es la aclividad humana desarrollada en los
recursos fisicos de la empresa, cuando a consecuencia de una falla han dejado de proporcionar la
calidad de servicio esperada.

4.3 Mantenimiento preventive: Es un procedimiento peridgdico para minimizar el riesgo de fallo v
asagurar la continua operacidn de los equipos, logrando de esta manera extender su vida til. Esto
incluye la limpieza, lubricacidn, ajuste y reemplazo de ciertas partes vulnerables, aumentando la
seguridad del equipo y reduciendo la probabilidad de fallas mayores.

5. RESPONSABLES
5.1 Jefe de Almacén: Deberd comunicar inmediatamente a su mando directo cualquier defacio en la
infraestructura o equipo.

5.2 Coordinador de sistemas integrados de Gestion: Se encarga de programar las fechas para el
senvicio de mantenimienio, de seleccionar el proveedor y de realizar un seguimiento de la ejecucicn
del servicio en el plazo programado.

Elaborado por: Rewvisado por: Aprobado por:
Coordinar de Sistemas Integrados de | Gerente General Gerente General
Gestidn
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INFRAESTRUCTURA Y EQUIPOS

5.3 Gerencia Administrativa: Tiene a su cargo la contratacion del servicio de mantenimiento.

6. CONDICIONES BASICAS
6.1 Linros 5.R.L.
6.1.1 Cumplir con la impieza de la infreestructura y equipos siguiendo la programacion que se
indica en el documento Limpieza Programada de Areas con el fin de ayudar a la prevencion
de fallas.

6.2 De la empresa prestadora del servicio de mantenimiento
6.2.1 La empresa externa debe contar con personal experio en el mantenimiento de este tipo de
equipos.
6.2.2 La empresa externa debe documentar claramente todas las actividades realizadas durante
cada servicio. El Coordinaro de sistemas integrados de gestion dara el visto bueno a dichas
actividades.

7. DESARROLLO

7.1 De la elaboracién del Programa Anual de Mantenimiento de Infraestructura y Equipos

7141

La elaboracion e implementacion del Programa Amnual de Mantenimiento de
Infraestructuras y Equipos sera elaborado por el Coordinador de sistemas integrados de
gestidn, basado en un diagndstico preliminar.

Las frecuencias y métodos son recomendadas por el servicio de terceros y aprobado por
el Gerente Admistrativa.

7.2 Del Mantenimiento de Infraestructura y Equipos

T.21

722

723

El coordinador de sisternas integrados de gestion debera emitir la solicitud para realizar el
mantenimiento preventivo de la infraestructura y equipos de acuerdo al Programa de
Mantenimiento de Infraestructura y Equipos. El Jefe de Almacén podra emitir una solicitud
al encontrar una falla en la infraestructura y/ o en los equipos.

El coordinador de sistemas integrados de gestidn realizara la seleccidn del proveedor con
la aprobacion de la Gerencia Administrativa, quién realizara la contratacion.

De igual forma, el Jefe de Almacen, supervisara el trabajo del contratista y concluido el
trabajo solicitarda al proveedor el registro de las actividades realizedas y el material
utilizado, asi mismo cualquier observacidn y recomendacidn que fuesa necesaria.

8. FRECUENCIA
Equipos de frio: Se ha establecido, por recomendacidn del prestador del servicio, que el mantenimiento
preventivo se realizard anualmente.
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Ventiladores: Se ha establecido, por recomendacion del prestador del servicio, que el mantenimiento
preventivo se realizard semestralments.

Apilador eléctrico: Cada 250 horas de servicio o cada seis meses, lo que ocurra primero

Infraestructura: se realizard una inspeccidén una vez al afio a fin de poder de determinar y cuantificar las
BCCiONEs Necesarias para prevenir un dafio mayor.

La inspeccidn se centrara en las siguientes dreas:

Estructura metalica (Racks)
Fizos

Paredes

Puertas

luminarias

9. REGISTROS

9.1 Controd de Temperatura de Almacenamiento de productos em polvo, productos liquidos y productos

Congelados (L-5GC-F-007)

9.2 Programacion de Mantenimiento de Infraestructuras y Equipos (L-SGC-F-018)

9.3 Registro de Mantenimiento de Infraestructuras y Equipos (L-SGC-F-020)
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1. OBJETIVO
El objetivo del presente procedimiento, es establecer mecanismos para la seleccion y evaluacion de
los proveedores de productos y servicios. En el caso de servicios, estos seran los relacionados con la

operatividad de las actividades de almacenamiento, despacho y reparto de los productos que se
comercializan.

2. ALCANCE
El presente procedimiento aplica a los proveedores de Linros S.R.L. de productos, y en el caso de
sarvicios se ha determinado la evaluacién del servicio de apiladora, congeladora, racks, unidades de
transporte e infraestructura de almacén (paredes, techo, puerta), control de plagas y arrendamiento.

3. DEFINICIONES
« Proveedor: Persona juridica legaimente constituida, que nos vende un producto o servicio.

« Servicio: Conjunto de tareas desarrolladas por una empresa para satisfacer los requerimientos de
los clientes.

» Arrendador: El arrendador es quien, a través de un contrato de arrendamiento, se obliga a transferir
el uso y el goce temporal de una cosa (inmueble o mueble) al arrendatario.

« Calidad: Conjunto de los factores o caracteristicas del producto o servicio que pueden evaluarse por
medios sensoriales o ensayos fisicos, quimicos o microbiolégicos.

4. RESPONSABILIDADES

Coordinador de Sistemas Integrados de Gestion:

« Supervisar el cumplimiento del presente procedimiento.
* Revisar los informes de los proveedores de servicio.

Jefe de logistica

» Responsable de realizar una recopilacion de informacion del grupo de viables proveedores para
seleccionarlos de acuerdo a la necesidad de Linros SR.L.

» Evalua y en coordinacion con el Coordinador de Sistemas Integrados de Gestion, valida y verifica a

los proveedores seleccionados.
» Responsable de llevar una lista actualizada de proveedores aprobados por Linros SR.L.

5. DESARROLLO

5.1. Seleccién de Proveedores de producto

5.1.1. Compras a proveedores extranjeros determinados por Linros: Para la seleccion de
dichos proveedores se toma en cuenta los siguientes criterios:

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Respaldo del fabricarte: Para lo cual se considera el tiempo que Linros viene
adguiriendo producio de dicho fabricante sin que se hayan presentado
problemas de abastecimiento o incumplimiento de condiciones contractuales.
También s& consideran las certificaciones con las que el fabricante cuenta y
que son deseadas por nuesiros clientes: HACCP, IS0, BRC, FS3CC 22000.
En el caso de tratarse de un proveedor nuevo, se buscara informacion en linea
sobre la trayectoria de dicho fabricante, estableciendo el contacto con su
representante para definir las condiciones contractuales (disponibilidad de
producto, crédito, tiempo de atencidn) y luego exigir las certificaciones
mencionadas.

Respaldo del producto: Para lo cual se considera las wveces que se ha
recepcionado producto de dicho fabricante sin que se hayan presentando
problemas de calidad o incumplimiento de caracteristicas establecidas en el
contrato. Es deseable pero no indispensable que el proveedor cuente con
certificaciones Halal, Kosher, No GMO, Declaracion de alérgenos. Se
considera indispensable la presentacidn de Cerificado de Andlisis, Ficha
Técnica y Hoja de Seguridad.

3.1.2.Compras _a proveedores extranjeros exigidos por el cliente: En el caso que el cliente
manifieste que consume un producto de una determinada marca, Linros evaluard comercialmentes

la posibilidad de importar dicho producio. En caso se determine la importacion se solicitara al
cliente los requisitos que exige para la homologacion de Linros como proveedor de dicho producto
y 8 continuard con el proceso. Cuando el cliente apruebe el producto, se coordinarén los aspectos
de tiempo de entrega y stock disponible.

3.2. Seleccidn de provesdores de servicios:

1. El Jefe de Logistica establece una seleccion de posibles proveedores, de acuerdo a
antecedentes y experiencia en el mantenimienie de los eguipos mencionados en el
alcance del presente procedimiento.

2. Los proveedores presentardan al Jefe de Logistica la documentacidon gque sustente su
idoneidad para la realizacién del servicio de mantenimiento, asi como también, sus precios
finales y forma de pago.

3. Finalizada la evaluacion de documentos entregados, el Jefe de Logistica incluye a dichos
proveedores en la relacidn de proveedores aptos para la prestacidn del servicio.

3.3 Verificacion para proveedores de servicios:

Los criterios para la evaluacion de proveedores de servicios, seran los siguientes:

1. Criterios de Calidad:

Tiempo de respuesta apropisdo.
Cumplimiento de iempo pactados.
Eficacia de la colizacidn.

Presentacion de EPP y SCTR.

Entrega de informe en tiempo establecido.

Elaborado por:
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Forma de pago.
Idoneidad del servicio.

2. Cntenos de inocuidad

Limpieza del area de trabajo durante la labor.

Permanencia en el drea establecida.
Control de herramientas y materiales.

___Calificacion . Resultado _Accién a tomar
0% - 69% ) Resultado pobre Proveedor rechazado o suspendido
i) Proveedor aprobado, verificacion
70% -79% = Regular SRR
80% - 100% @ Bueno Proveedor aprobado, verificacion
anual
El puntaje minimo que se debe obtener en la evaluacion de calidad es 69%. Los criterios de

inocuidad deben tener puntaje superior a 8% en los tres aspectos que se evaltan.

Todos los proveedores de servicios deberan ser evaluados sin excepcion por el drea de Logistica

ylo érea de calidad de Linros S.R.L. registrando los resultados en el formato L-SGC-F-024 Ficha
de Evaluacién de proveedores.

5.3 Frecuencia

Segun criterios de evaluacion de proveedores.

6. REGISTROS
L-SGC-F-024 Ficha de Evaluacion de Proveedores.

. Lista de proveedores aprobados.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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1. OBJETIVO
Este procedimiento tiene por objeto definir actividades de prevencion y seguimiento de las mismas para
el control de las plagas dentro de las instalaciones de LINROS SR.L.

2. ALCANCE
El presente procedimiento se aplica al control de las plagas que comprenden los roedores e insectos
dentro de las instalaciones de LINROS SRL.

3. REFERENCIAS
3.1 Manual de Buenas Practicas de Almacenamiento
3.2 Principios Generales de Higiene de Alimentos del Codex Alimentarius CAC/RCP-1(1969), Rev 3-
1997
3.3 D.S. N’ 007.98.S.A.: Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas

>

DEFINICIONES

4.1 Fumigacion: Es la operacion que consiste en la eliminacion de insectos voladores, rastreros, que
son fuente de contaminacion y proliferacion de enfermedades.

4.2 Insecticida: Sustancia tdxica que elimina insectos. Tiene diferentes componentes (materia activa
e inerte)

4.3 Ingrediente Activo: Sustancia quimica que incluida en el producto, es la causante directa de la
eliminacion de insectos. Esta puede ser piretride sintético, érgano fosforado, carbonato, etc.

5. RESPONSABILIDAD
La correcta aplicacion del programa de fumigacion, desinfeccion y desratizacion establecido por
LINROS S.R.L. es responsabilidad de la empresa externa contratada para el control de plagas bajo la
supervision del Coordinar de Sistemas Integrados de Gestion de LINROS.

6. DESARROLLO
6.1 CONDICIONES BASICAS
6.1.1 LINROS S.R.L. y BSF Almacenes del Pera
6.1.1.1 Las instalaciones se deben limpiar de acuerdo a lo dispuesto en el Instructivo de
Limpieza de Almacén, de manera que se evite la infestacién y anidamiento de
plagas, de igual forma antes de la ejecucion de las actividades de control de plagas.

6.1.1.2 Las puertas que colindan con las dreas comunes del Complejo de Aimacenes BSF
deben permanecer cerradas, y las aberturas que puedan existir deben de ser
cubiertas, a fin de evitar el ingreso de insectos, roedores o aves.

6.1.1.3 Se cuenta con depdsitos adecuados para el acopio de basura y desperdicios, los
cuales estan permanentemente tapados y son higienizados, tanto dentro de las
instalaciones de LINROS S.R.L. como en las areas comunes de BSF.

6.1.1.4 Si en los linderos de la propiedad que estan bajo el control de BSF Almacenes del
Perl, se presenta un riesgo inusual para la integridad del producto, el Coordinador
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de Sistemas Integrados de Gestion de LINROS S R.L. informara a BSF Almacenes
del Pery, a fin que se inicie un monitoreo adicional, exterminacion y mantenimiento
de la edificacion, para la exclusion y control de plagas, suciedad y otras fuentes de
contaminacion provenientes de las dreas que son controladas. Posteriormente, se

hara la verificacion hasta que dicho riesgo sea eliminado.

6.1.1.5 Los tratamientos de Control de Plagas se realizaran de acuerdo al Programa Anual
de Control de Plagas dentro del almacén de LINROS. En cuanto a las areas
comunes, es BSF el responsable de seguir su propio programa e informarlo a

LINROS, para su adecuado seguimiento.

6.1.2 De la empresa prestadora del servicio de fumigacion, desinfeccion y desratizacion

6.1.21 La empresa externa cuenta con personal experto en el manejo de los productos

quimicos, los cuales son acreditados con certificados de capacitacion.

6.1.2.2 La empresa externa cuenta con procedimientos y métodos especificos para el

control de cada tipo de plaga.

6.1.2.3 La empresa externa debe utilizar plaguicidas aprobados por la autoridad sanitaria
(DIGESA), las dosis, rotacion y los métodos de aplicacion deben estar basados en
recomendaciones técnicas a fin de disminuir la probabilidad de crear resistencia en
las instalaciones.

6.1.24 Los productos plaguicidas deberdan manipularse y utilizarse de acuerdo a

recomendaciones técnicas y las Hojas Técnicas de Plaguicidas.

6.1.2.5 La empresa externa debe presentar un informe sobre la efectividlad de sus

actividades.

6.2 DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
6.2.1 De la elaboracion del programa de control de plagas

6.2.1.1 La elaboracién e implementacion del Programa de Control de Plagas sera elaborado
por el Coordinador de Sistemas Integrados de Gestion, basado en un diagndstico

preliminar.

6.2.1.2 Las frecuencias, métodos, plaguicidas y dosis estipuladas en el Programa de Control
de Plagas son recomendados por el servicio de terceros y aprobado por el

Coordinador de Sistemas Integrados de Gestion.

6.2.2 De la preparacion para el control de plagas

6.2.2.1 Disponer el acondicionamiento del drea para realizar el control de las plaga, de ser
necesario retirando o protegiendo material de envasado Asi mismo, coordinar y

verificar que existan condiciones de seguridad para la realizacion de la tarea.
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62.2.2

Es el Jefe de Almacén el responsable de dichas coordinaciones.

6.2.3 Del Control de Plagas

6.2.3.1

6.2.3.2

6233

6234

6.2.3.5

7. FRECUEMNCIA

El Gerente Administrativo debera emitir la solicitud para realizar &l control de plagas
por tercenos.

El Coordinador de Sistemas Integrados de Gestion werficard que el confratista
cumpla con utilizar plaguicidas nacionales e importados del Ministeric de Salud
(DIGESA).

El Jefe de Almacén, supervisara el trabajo del confratista tomando como referencia
&l Programa de Control de Plagas presentado por este.

El Coordinador de Sistemas Integrados de Gesfion concluido el trabajo, solicitard al
proweedor y aprobara el informe técnico, donde se debe indicar como minimo el tipo
de tratamiento aplicado, el método wtilizado, el plaguicida y concentracion utilizado,
las éreas tratadas, la efectividad del programa aplicado (medianie la evidencia de
presencia o no de plagas en tipo y ndmero), asi mismo cualguier observacidn y
recomendacion que fuesen necesarias.

El Coordinador de Sistemas Integrados de Gestidn solicitara al proveedor el
cartificado por la ejecucion del trabajo de control de plagas y archivara el certificado.

Se ha establecido por recomendacion del prestador del servicio, que la desinsectacion se realizard

quincenalmente.

En cuanto a las dreas comunes, responsabilidad de BSF, se ha determinado la

desinfeccidn y desratizacion mensualmente.

8. REGISTROS

8.1 Informe Técnico del Control de Plagas
8.2 Cerificado de Control de Flagas
8.3 Programa Anual de Control de Plagas
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