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RESUMEN

El presente trabajo fue realizado en la planta de lacteos de la empresa Perpol Ideas S.A.C.,
tiene como objetivo adoptar e implementar la disciplina de Buenas Practicas de Manufactura
(BPM) a la empresa, para dar soluciones de saneamiento de planta y valor agregado. A través
de esta disciplina buscamos identificar las deficiencias que limita a la empresa ingresar a los

Supermercados de Lima.

También conocido por su marca comercial VAKIMU, ubicado en la ciudad de Lima. El
punto de partida para la implementacion de las BPM, fue la necesidad de posicionar productos
vakimu en los supermercados de Lima, requisito solicitado por el cliente; bajo esta premisa y
las revisiones de las normas de referencia, se identifico las deficiencias de higiene y
saneamiento no adecuadas en todo el sistema de produccion. En coordinacion con la gerencia
se realizd las evaluaciones respectivas para la implementacion de las BPM, de esta manera
garantizar la inocuidad en toda la linea de produccién. La gerencia de la empresa en
conformidad de encontrar la solucién a este problema, ha decidido hacer la inversion y poner

en marcha la implementacion de las BPM.

Toda la implementacion de las BPM se realiz6 tomando como base legal las normas
reguladoras de la inocuidad de los alimentos, como son: “Reglamento sobre Vigilancia y
Control Sanitario de Alimentos y Bebidas”, aprobado por el Decreto Supremo N° 007-98-SA

(MINSA 1998) y el D.S. N° 004-2011-AG (MINAGRI-2011).

Para ejecutar las evaluaciones de las BPM, se elaboré un checklist formulados con
preguntas basados en los reglamentos antes mencionados "Norma Sanitaria para la aplicacion

en la implementacion de las BPM en la fabricacion de alimentos y bebidas”.
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Por ultimo, luego de implementar y aplicar las BPM, se hizo una inspeccion utilizando
la misma lista de chequeos aplicado antes de la implementacion. Los resultados de la
inspeccion fue de 96%, el cual indica que la planta si cumple con los requisitos necesarios del

DS N° 007-98-SA para la fabricacion de los derivados de leche en la empresa Perpol Ideas

S.A.C.
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ABSTRACT

The present work was carried out in the dairy plant of the company Perpol Ideas S.A.C,
it aims to adopt and implement the discipline of Good Manufacturing Practices (GMP) to the
company, to provide plant sanitation solutions and added value. Through this discipline we

seek to identify the deficiencies that limits the company to enter the Supermarkets of Lima.

Also known for its trademark VAKIMU, located in the city of Lima. The starting point
for the implementation of the GMP was the need to position vakimu products in the Lima
supermarkets, a requirement requested by the client; under this premise and revisions of the
reference standards, inadequate hygiene and sanitation deficiencies were identified throughout
the production system. In coordination with management, the respective evaluations for the
implementation of GMP were carried out, thus guaranteeing safety throughout the entire
production line. The company management in accordance to find the solution to this problem,

has decided to make the investment and implement the implementation of the GMP.

All the implementation of the GMP was carried out taking as a legal basis the regulatory
norms of food safety, such as: “Regulation on Health Surveillance and control of Food and
Beverages”, approved by Supreme Decree No. 007-98-SA (MINSA 1998) and the DS No. 004-

2011-AG (MINAGRI-2011).

To run the GMP assessments, a checklist was formulated with questions based on the
regulations mentioned above "Sanitary Standard for the application in the implementation of

GMP in the manufacture of food and beverages".

Finally, after implementing and applying the GMP, an inspection was made using the

same checklist applied before implementation. The inspection results were 96%, which
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indicates that the plant does meet the necessary requirements of DS N ° 007-98-SA for the

manufacture of milk derivatives in the company Perpol Ideas S.A.C.
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CAPITULO I. INTRODUCCION

1.1. Descripcion general de la empresa

Perpol Ideas S.A.C, conocido en el rubro de lacteo con el nombre comercial vakimu, fue
creado el 01 de abril del afio 2011 en la ciudad de Lima, empresa dedicado a la fabricacién y
venta de productos lacteos artesanales. Inicio su actividad con el alquiler de maquinas y equipos
de mineria, luego en el afio 2012 experimenta el negocio de lacteos con una marca comercial
denominado vakimu. La falta de capital propia y limitaciones de financiamiento hizo que la
empresa inicie con una produccién minimo (100 litros de leche por dia) y exhibir los productos
en pequefias bodegas de algunos distritos de Lima. Desde su creacion hasta el afio 2017, inicia
con la produccién en una vivienda familiar ubicado en la calle colcas-Los Naranjos del distrito
de Los Olivos. A pesar de las limitaciones, los productos vakimu han logrado posicionarse a
mas bodegas en los distritos de La Molina, San Isidro, Salamanca, Miraflores, Estacion Central

de Metropolitana y Gamarra.

Las fortalezas de la empresa para iniciar con el negocio de lacteos, fue contar con un
establo propio de vacas lecheras en la provincia de Huaral y financiamiento de una empresa

familiar.

Como toda empresa, la preocupacion de Perpol Ideas S.A.C. fue incrementar las ventas
y mejorar las condiciones sanitarias con la implementacion de Buenas Practicas de
Manufactura y adquisicion de equipos que ayuden a optimizar los procesos de produccion.

Actualmente (noviembre 2019) la empresa procesa 13 mil litros de leche por semana, un

Ccorizoncco Ramirez Jose Pag. 1
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incremento significativo a comparacion de 3 mil litros de leche por semana durante los afios

2012-2017.

|
e ot RS
24 e _ ¢ ,_“,') JEST CENTRAL NETROPOLITANO _
BASH ESTABLECIMIENTO VENDE LECHE PURA DE VACA
. - m " SR T
> '1) 0:59/2:33 B [ O

Leche 100% natural se agota en Estacion Central del Metropolitano !
21.211 visualizaciones + 8 jun. 2017 s 123 &1 19 & COMPARTIR =i GUARDAR I
’]
m 24 Horas cSlicnDIDIDeC "'

Figura n° 1. Puesto de venta, Estacion Central Metropolitana Lima 2017-Productos vakimu.

Fuente: https://www.youtube.com/watch?v=qy3M5rnjHmQ

Filosofia de la empresa

Mision:
Ser lider en el mercado de leches y yogures naturales bajo en azucar y grasa, utilizar

buena calidad de materia prima, tecnologia, talento del personal y fabricar productos lacteos

que satisfagan las exigencias de los clientes.
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Vision:

Lograr mantener en un mercado globalizado de productos lacteos naturales y ser
reconocidos por la calidad e inocuidad de los derivados logrando estandares de produccién
a través de las mejoras continuas que nos permite mantener el liderazgo en la industria

lactea.

Organigrama de la Empresa

GERENTE
GENERAL

GERENTE
COMERCIAL

JEFE DE PLANTA

PRODUCCION

JEFE DE
*&SEGURAMIENT({ JEFE DE

DE CALIDAD

ANTENIMIENT PRODUCCION

“ENCARGADO DEJ OPERARIOS DE

Figura n° 2. Organigrama funcional de Perpol Ideas S.A.C.

Fuente: Perpol Ideas S.A.C.
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Funciones de los jefes de &rea

Gerente Administrativo

e Responsable de la Gestion Empresarial

e Responsable de asignar los recursos necesarios para el mantenimiento, mejoras de
Calidad.

e Establecer, mantener y hacer cumplir la politica de BPM en todos los niveles de la
organizacion de la empresa.

e Promueve permanentemente el cumplimiento y mejora continua de las BPM mediante
el desarrollo de auditorias internas y externas.

e Preside como lider las reuniones periddicas con Jefe de planta, produccién y calidad y
aprueba cualquier modificacion.

e Participa junto con el area de Aseguramiento de la Calidad en el procedimiento de

atencion de quejas y reclamos de los clientes.

Gerente Comercial

e Motiva, dirige, supervisa y evalla permanentemente al personal a su cargo en el
desarrollo de las labores que contribuiran al cumplimiento de los principios las BPM.

e Distribuir correctamente los productos y mantener un sistema éptimo de trazabilidad
sobre los mismos.

e Mantiene informado acerca de la ejecucion del procedimiento de atencion de quejas y

reclamos de los clientes.
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¢ Distribuye sdlo productos liberados por Aseguramiento de la Calidad.
e Monitorea la buena aceptacion de los productos e informa del interés propuesto por el

cliente de nuevos productos o presentaciones.

Jefe de Planta

e Dirigir, supervisar y verificar en las &reas de produccion la aplicacion de las BPM.

e Motivar, dirigir, supervisar y evaluar permanentemente al personal en el desarrollo de
las labores que contribuirdn al cumplimiento de las BPM.

e Participa en el Programa General de Capacitacion Interna del Personal y promueve su
cumplimiento en cada una de las areas involucradas con las BPM.

e Responsable del programa anual del Mantenimiento Preventivo, correctivo y
Calibracion de equipos.

e De acuerdo a la programacion y alcance de cada auditoria participa en la ejecucién de
la misma.

e Mantiene informado a la Gerencia de los programas de produccion, de la operatividad

de los equipos, las acciones correctivas y del desarrollo de nuevos productos.

Jefe de Produccién

e Responsable de cumplir el programa de produccién establecido inocuos y de calidad
sanitaria, logrando obtener productos seguros.
e Participa directamente en la solucion de los productos no conformes, quejas y reclamos

de los clientes.
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e Supervisa el cumplimiento de los procedimientos operacionales e instructivos de
trabajo por el personal a su cargo.

e Responsable del cumplimiento de programas de produccion.

e Hacer cumplir las PEPS en las areas de almaceén de productos terminados y dosimetria.

e Hacer cumplir la aplicacion de las BPM en todo el proceso productivo.

Jefe de Aseguramiento de Calidad

e Mantiene informado al Jefe de planta sobre el desempefio de las BPM.

e Convoca mensualmente a reuniones sobre los resultados de las BPM

e Verifica integralmente las BPM mediante la supervision de las areas involucradas y
revision periddica de los registros.

e Se mantiene informado acerca de la ejecucion del procedimiento de atencion de quejas
de los clientes.

e Coordina con la Gerencia Administrativa y el area de Produccion el destino de los lotes
no conformes.

e Coordina y supervisa el trabajo sanitario del servicio por terceros antes (charla de
induccidn), durante (supervisar la contaminacion cruzada) y después (saneamiento) del
mantenimiento preventivo de equipos, maquinas y accesorios, como también la
calibracion de los equipos e instrumentos del laboratorio y proceso. Ademas, la
infraestructura interna y externa de la planta.

e Mantiene actualizados las fichas técnicas (materias primas, insumos, y producto

terminado), instructivos y procedimientos operacionales del area.
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e Aplica el procedimiento de evaluacion y calificacion de proveedores.

e Aplica el procedimiento de inspeccion de insumos decidiendo la aceptacion o rechazo
de lotes de materias primas e insumos y envases que ingresan a la planta.

e Aplica el procedimiento de liberacién de productos terminados, para su distribucion.

e Garantizar la implementacién y dar seguimiento a las acciones correctivas.

e Responsable de la ejecucién de auditorias internas y externas programadas por clientes
y autoridades sanitarias.

e Garantizar el cumplimiento de las BPM

Jefe de Almacén

e Motiva, dirige, supervisa y evalla permanentemente al personal a su cargo en el
desarrollo de las labores que contribuiran al cumplimiento de los principios PEPS.

e De acuerdo a la programacién y alcance de cada auditoria participa en la ejecucion de la
misma.

e Participa junto con el area de Aseguramiento de la Calidad en el control y seleccion de
proveedores de materias primas e insumos.

e Elabora, actualiza y mantiene disponibles el listado de proveedores.

e Controlay reporta al area de Aseguramiento de la Calidad la existencia en el almacén de
productos deteriorados, devoluciones, vencidos o por vencer, no identificados y otros.

Jefe de Mantenimiento

e Coordina y programa con el Jefe de Produccion los trabajos de mantenimiento
preventivo mecanico - eléctrico, mantenimiento correctivo reparaciones y cambios y/o
ingresos de equipos de proceso, a fin de mantener la inocuidad y capacidad operativa

de la planta.
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e Es el responsable de llevar a cabo el programa de mantenimiento preventivo y
correctivo de los equipos, maquinarias, accesorios, infraestructura interna y externa de

planta para el buen desarrollo de las BPM.

Reparar con prontitud los equipos que por diversas razones pudieran tener alteraciones

en su funcionamiento.

e Adiestrar al personal responsable de cada area la correcta manipulacion de los equipos.

e Supervisar la operatividad de los equipos y maquinarias luego de su mantenimiento
preventivo o correctivo, comunicando inmediato al jefe de produccién o responsable
del manejo del equipo para su higienizacion y uso.

e Responsable del ingreso del personal de los servicios por terceros haciendo cumplir las

BPM antes, durante y después del mantenimiento preventivo o correctivo, asi como de

las calibraciones de los equipos e instrumentos de medicion, ubicados en las diferentes

areas de la planta.

Organizacion

La oficina principal de Perpol Ideas S.A.C esta ubicado en Calle los Brillantes Nro. 096

Huachipa- Lima, como indica en la siguiente figura.
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Figura n°® 3. Ubicacion geogréfica de la empresa Perpol Ideas S.A.C

Fuente: Google Maps

Relacion de los principales clientes

En el siguiente cuadro se describe los principales clientes en Lima.

Tabla n° 1. Relacidn de clientes principales de la empresa Perpol Ideas S.A.C

Relacidn de los clientes

SANAMAKINA
SUPERMERCADOS CANDY
TOTTUS

WONG

METRO

PLAZA VEA

MAKRO

VIVANDA

FLORA & FAUNA

Oo(NO ||~ WIN|F-

Fuente: Perpol Ideas S.A.C
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1.2. Realidad Problematica

La calidad sanitaria en los establecimientos de procesamiento de alimentos de consumo
humano debe ser una prioridad que debe cumplir las empresas agroindustriales; el principal
objetivo del saneamiento en plantas alimentarias, es para tener mejor control de la
contaminacion cruzada, desarrollo y proliferacion de los peligros microbioldgicos y
fisicoquimicos responsables del deterioro de los alimentos. La Resolucién Ministerial N° 624-
2015-MINSA, menciona a la leche y sus derivados como un alimento de alto riesgo, ello
implica la importancia de contar con un plan de saneamiento a través de la implementacion de
Buenas Practicas de Manufactura, Programas de Higiene y Saneamiento y su posterior

implementacion de plan HACCP.

El problema principal para dar inicio con la implementacién en VAKIMU, son las
limitaciones para ingresar a los Supermercados de Lima y a este se suma la Resolucién
Ministerial N° 624-2015-MINSA, que establece a la leche y sus derivados como alimentos de
alto riesgo. Por la cual, obliga al grupo de alimentos de alto riesgo en materia de inocuidad,
Certificar y Validar la Técnica Oficial del Plan HACCP. Sin embargo, Perpol Ideas S.A.C,

hasta la fecha (2018) no cuenta con este sistema.

Para dar inicio con el Plan HACCP, la empresa necesita implementar las BPM, un

prerrequisito determinante para alinearse a las exigencias de la resolucién antes mencionada.

En conclusion, la gran necesidad de aplicar las BPM, fue evidenciar el cumplimiento

del DS 007-98-SA y los avances de la RM 624-2015-MINSA a los Supermercados de Lima.

Al respecto, se identific la alternativa de aplicacion, que permite identificar y disminuir

a niveles aceptables los problemas sanitarios en la infraestructura, equipos, personal y
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presencia de vectores y microorganismos patogenos responsables de la contaminacion

higiénica de planta.

El orden metodoldgico para la implementacion de las BPM, se basa en el mismo orden

del ciclo de Deming (Planificar, Hacer, Verificar y Actuar).

En un estudio realizado en México, los investigadores muestran los resultados después
de analizar la calidad sanitaria, que la aplicacion de las practicas de higiene y sanidad del
personal manipulador, presentd un incremento del 45% que se tenia en el 2002 al 78% en el
2005; en cuanto a la infraestructura, proceso, control de plagas y revision documental también
se reflejé un incremento, pasando 36, 25, 20 y 10% en el 2002 al 69, 57, 40 y 36%

respectivamente en el 2005 (Castro Georgana, Diaz Rodriguez, & Torres Torres, 2007).

1.3. Formulacion del problema

¢De qué medida la implementacion de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en la
empresa Perpol Ideas S.A.C., contribuira a posicionar productos VAKIMU en los

Supermercados de Lima?

1.4. Limitaciones

En este trabajo se realizara la implementacién de las BPM, mas no la obtencién de
certificado BPM, ya que se coordind con la gerencia a certificarse cuando se implemente el

sistema HACCP.
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La implementacion de las BPM esta dado con proyeccion a HACCP en las lineas de
leches y yogures y se limita la linea de helados, sin embargo se lleva todo los controles

necesarios.

1.5. Objetivo General

Implementar las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en la empresa Perpol Ideas

S.A.C. y posicionar productos vakimu en los Supermercados de Lima.

1.6. Objetivo Especifico

e Realizar el diagnoéstico a Perpol Ideas S.A.C., si actualmente cumple con las BPM.
e Disefar e implementar las BPM.

e Evaluar el Costo-Beneficio de la implementacion.

1.7. Justificaciones

Justificacion Tedrica

El presente trabajo aporta la informacion sobre la evaluacion y medicion de la inocuidad
alimentaria en la empresa Perpol Ideas S.A.C. a través de la implementacién de las BPM, el
cual ha sido disefiado en base a las normas alimentarias. La aplicacion de las Buenas Practicas
de Manufactura garantizara las condiciones sanitarias que exige la legislacion alimentaria para
la fabricacién higiénica de los derivados lacteos en todas las lineas de produccion y

manufactura, de esta manera reducir problemas de seguridad alimentaria. Este manual servira
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como una guia de consulta para mantener en condiciones inocuos todo el sistema de
produccion, reducir los riesgos alimentarios y la posibilidad de disminuir las causas que

originan las ETAS (Enfermedades Transmitidas por los Alimentos).

Las BPM es una herramienta que se utiliza en la industria de alimentos para un control

adecuado de todos los posibles contaminantes directos e indirectos.

La leche y sus derivados estdn considerados como alimento de alto riesgo, por su
composicién alta en proteinas, agua, grasa y minerales que aceleran el proceso de
descomposicion. La leche tiene un Ph (potencial de hidrégeno) proximal a neutro, sustrato ideal

para el rapido reproduccion de todo tipo de microorganismos.

A través de este estudio se podran identificar todas las falencias objetados por la lista de

verificacion, elaboradas en base al DS 007-98-SA.

Para poder implementar las BPM toda industria debe tener un plan de saneamiento
béasico; el plan contiene los diferentes procedimientos que debe cumplir una industria de
alimentos para disminuir los riesgos de contaminacion de los productos manufacturados en

cada una de las industrias (MESA, 2011).

Por otra parte el autor menciona que las BPM son Utiles para el disefio y funcionamiento
de los establecimientos, y para el desarrollo de procesos y productos relacionados con la
alimentacion, ademas, contribuyen al aseguramiento de una produccion de alimentos seguros,
saludables e inocuos para el consumo humano y son indispensable para la aplicacion del
Sistema HACCP (Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control), de un programa de

Gestion de Calidad como 1SO 9000.

La tecnologia BPM permite a las empresas el crecimiento empresarial a partir de la

habilidad en la modelacion, administracion y optimizacion de los procesos de negocio,
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aumentando significativamente las ganancias o beneficios representados en su ROI, asi como
manteniendo el control de la organizacion y tomando las acciones necesarias para el

mejoramiento continuo de la misma ( Diaz Piravique, 2008).

Justificacion Practica

La implementacion de las BPM la empresa Perpol Ideas S.A.C, ayudara a distinguir con

mayor facilidad la presencia de los diversos focos de contaminacion.

La aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) sera un punto de partida muy
importante para la continuidad de la implementacién de Analisis de Peligro y Puntos Criticos
de Control (APPCC), un sistema de gestion de calidad necesario para el crecimiento de la

empresa en las politicas de calidad alimentaria.

Todas las acciones seran ejecutadas en base al manual de BPM y registradas en el
Programa de Higiene y Saneamiento (PHS). Ademas, la calidad de un producto fabricado en
un ambiente adecuado apto para la manipulacion de alimentos, influird en ganar mayor
confianza en los consumidores de los productos marca VAKIMU vy contribuir con la

disminucion de las enfermedades alimentarias en la poblacion.

Estudios realizados en Cuba respecto a las condiciones sanitarias muestran los hallazgos
de los vectores en los hogares. Los vectores observados fundamentalmente fueron las
cucarachas y moscas. Observamos cucarachas (70,2%), moscas (69,2%) y ratas (29,2%). En
los circulos infantiles las cucarachas en un 70%, moscas 50% vy ratas en un 30%. En los

hospitales cucarachas, moscas y ratas en el 100%. En los hoteles moscas en el 100% y
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cucarachas y ratas no se observaron (Diaz Lorenzo , Cardona Gélvez , Caballero Torres,

Morejon Martin , & Sanchez Azahares, 2005).

Ademas, fabricar alimentos en condiciones inocuos y un buen manejo de BPM permitira
reducir los riesgos alimentarios y el brote de las Enfermedades Transmitidas por Alimentos

(ETAS) que en los altimos afios ha causado indices altos de mortalidad humana

La OMS estima que en el mundo, la incidencia anual de diarreas es de 1.500 millones de
casos, y 3 millones de nifios bajo 5 afios de edad mueren anualmente. En Estados Unidos de
América (E.U.A.), se estima que alrededor de 76 millones de personas se enferman anualmente
de una ETA, 325.000 se hospitalizan y 5.000 mueren, implicando costos significativos dentro
de los gastos en salud. Por otro lado, el Centro para el Control y la Prevencion de Enfermedades
(CDC) de Atlanta, Georgia, analizo la informacion contenida en 1.100 brotes de ETA ocurridos
durante el afio 2007 en E.U.A. Estos brotes causaron mas de 21.000 enfermos y 18 muertes.
Sin embargo, se desconoce la real magnitud de los brotes de ETA, dado que son pocas las
personas que consultan a centros asistenciales por sintomas gastrointestinales (usualmente los
reportes oficiales s6lo representan a este pequefio porcentaje) (Olea, Diaz, Fuentes, Vaquero,

& Garcia, 2012)
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CAPITULO Il. MARCO TEORICO

En el Pert el Ministerio de Salud (MINSA) esta a cargo de regular y priorizar sobre
higiene y condiciones sanitarias en la industria de alimentos, con el propdsito de prevenir
Enfermedades Transmitidas de alimentos a través de la expedicion del Decreto Supremo N°

007-98-SA.

Las condiciones Higiénico-sanitarias aplicadas en la elaboracion de queso doble crema
manufacturado en tres empresas de la provincia de Pamplona-Colombia se concluyen, que se
evidencid la presencia de microorganismos indicadores higiénico-sanitarios, permitiendo
inferir falta de higiene y deficiencia en los procedimientos operacionales de limpieza y
desinfeccion de manipuladores, ambientes y superficies de las empresas queseras estudiadas.
La factibilidad de posible contaminacién fecal de los quesos a través de las manos de los
manipuladores que laboran en las tres empresas productoras de queso, deja entrever que
microorganismos de importancia en salud publica como Escherichia coli y Staphylococcus
aureus pueden facilmente llegar a los consumidores. Queda demostrado que es necesario
establecer métodos de evaluacion que faciliten la observacion de los habitos de manipulacién,
limpieza y desinfeccion llevados a cabo en las tres empresas. (Daza Suarez , Herrera Arias ,

& Naranjo Velasquez , 2013).

El Paraguay a través del Decreto 17.056/97 ha internalizado la Resolucién 80/96 del
Mercosur sobre las “Condiciones higiénico sanitarias y de Buenas practicas de fabricacion para
establecimientos elaboradores de alimentos”, donde las buenas practicas de elaboracion son los
procedimientos necesarios para lograr alimentos inocuos y saludables. La regulacién general
de este derecho constituye el objetivo de la Ley Numero 836 - Codigo Sanitario (1980), Libro

Il de los alimentos. El Instituto Nacional de Alimentacion y Nutricion en coordinacion con
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N

otros organismos del gobierno y las municipalidades (Ley N0.3966/10 - Organica Municipal),

es responsable de dar cumplimiento de este precepto. (Ferndndez, Cabral de Bejarano,

Estigarribia, Ortiz, & Rios, 2018).

Una bacteria puede duplicarse en tan solo 15 minutos. Esto significa que, en 6 horas, 1
bacteria puede multiplicarse hasta superar los 16 millones (Manual sobre las cinco claves

para la inocuidad de los alimentos OMS, 2007).

La implementacion de las BPM se aplica en plantas de alimentos, ya que los productos
alimenticios estan expuestos a diferentes tipos de contaminacion en todas las etapas de

manipulacion, asi como de equipos, materiales, infraestructura y medioambiente.

Los procedimientos de la implementacion estan adoptados a la metodologia del ciclo de

Deming, ver figura 3.

HACCP

(Andlisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control)

Figura N° 4 Esquematizacién de las Buenas Practicas de Manufactura

Fuente: Elaboracion Propia

Ccorizoncco Ramirez Jose Pag. 17



A

np “IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA (BPM) EN LA EMPRESA PERPOL IDEAS S.A.C.

UNIVERSIDAD PARA EL POSICIONAMIENTO DE PRODUCTOS VAKIMU EN LOS
PRIVADA DEL NORTE SUPERMERCADOS DE LIMA, LIMA 2018”

La figura 3 muestra la importancia de las BPM y PHS para el desarrollo de un sistema
de gestion de calidad. La implementacion y aplicacion de las BPM y PHS sirven de columna o
soporte principal cuando se aplica el sistema HACCP. Cuando la estructura BPM no se cumple,

colapsa el sistema HACCP.

2.1. Antecedentes

Nacionales:

En un estudio realizado en el puesto de venta ambulatoria en Lima, los investigadores
obtienen los hallazgos sobre los riesgos sanitarios alto (90.2%) en las instalaciones de venta de
alimentos. Por ello, el autor recomienda que se deberia insistir, en coordinacion con las
autoridades del sector, en la implementacion de acciones correctivas, asi como en la

capacitacion (Quispe & Sanchez, 2001)

Un estudio realizado en una planta de Cajamarca, concluy6 el cumplimiento de las BPM a
través de una lista de chequeo en base a leyes peruanas vigentes, dando como resultado un
cumplimiento inicial de 59% el cual aument6 con la aplicacién a un 95%, contribuyendo a

inocuidad del producto (Jave & Llanos, 2018)

Internacionales:

Las buenas préacticas de manufactura (BPM) se implementaron por primera vez en 1969

en los Estados Unidos y recomendadas luego por el CODEX Alimentarius, asi como también

Ccorizoncco Ramirez Jose Pag. 18



A

np “IMPLEMENTACION DE  BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA (BPM) EN LA EMPRESA PERPOL IDEAS S.A.C.

UNIVERSIDAD PARA EL POSICIONAMIENTO DE PRODUCTOS VAKIMU EN LOS
PRIVADA DEL NORTE SUPERMERCADOS DE LIMA, LIMA 2018”

fueron contempladas en el Reglamento Técnico del Mercosur, en la Resolucion GMC

MERCOSUR N° 80/96.

En un estudio realizado en la fabricacion de helados en Chile muestra los resultados en
su investigacion que el 67% de auditorias de BPM alcanzaron valores superiores al minimo
(70% de cumplimiento), las instalaciones fue el item mejor evaluado (88.4%), y capacitacion
del personal el peor (20.3%). La correlacion entre los resultados de auditorias de BPM y
criterios microbioldgicos permitié comprobar que con un porcentaje igual o superior al 80%
de cumplimiento de BPM se aseguraria la calidad microbioldgica de helados, disminuyendo
con ello el riesgo en la salud del consumidor. (Quevedo L., Mufioz F., Cuadra H., & Bastias

M., 2013).

Hoy la implementacion de BPM son un elemento primordial para asegurar la calidad y
constituyen el prerrequisito, para la implementacion del Analisis de Riesgos y Puntos Criticos
de Control (ARPCC), asi como son el punto de partida para aplicar las normas 1SO o de Gestidn

Total de Calidad (TQM) (Martinez Tello & Pinguil Bravo, 2015)
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CAPITULO IIl. DESCRIPCION DE LA EXPERIENCIA

3.1. Resefa historica

Perpol Ideas S.A.C, empresa dedicada al alquiler de maquinas y fabricacién de productos
lacteos. La oportunidad de contar con un establo de vacas lecheras y financiamiento de una
empresa familiar (Congemin JH S.A.C, surge la idea de dar el valor agregado a la leche. Fue
la razon por la cual la empresa me contrata para crear, formular y desarrollar derivados lacteos
con una marca comercial denominada VAKIMU. Inicié el proyecto en el mes de setiembre del
afio 2012 junto al propietario de la empresa (actual gerente administrativo), donde la
oportunidad me permitié a materializar y transformar la leche en diferentes derivados, haciendo
uso la matematica lechera (cuadrado de Pearson conocido como aritmética lechera para
estandarizar la grasa, Formula para determinar los solidos totales de Richmond, Herz y
Babcock) y aplicar las Buenas Practicas de Manufactura y HACCP. La necesidad de contar
con las herramientas de gestion y desarrollo profesional de la mano con el crecimiento de la
empresa, fue el motivo para dar inicio con mis estudios en la Universidad Privada del Norte
donde logro obtener conocimientos que me permitié mejorar mi labor de gestion de procesos

e investigacion.

A través de este trabajo quiero demostrar los resultados de la implementacion de las BPM

en una planta de produccion de derivados de leche.

Por la necesidad de crecimiento de la empresa en el negocio de lacteos en un mercado
competitivo de industria de leche, la gerencia de Perpol Ideas S.A.C. aprueba la

implementacién de las Buenas Practicas de Manufactura por ser el punto de partida

Ccorizoncco Ramirez Jose Pag. 20



A

np “IMPLEMENTACION DE  BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA (BPM) EN LA EMPRESA PERPOL IDEAS S.A.C.

UNIVERSIDAD PARA EL POSICIONAMIENTO DE PRODUCTOS VAKIMU EN LOS
PRIVADA DEL NORTE SUPERMERCADOS DE LIMA, LIMA 2018”

determinante de este plan de negocio. Para este proceso se estudié las normativas nacionales e
internacionales necesarias relacionadas a la produccion de alimentos en el Perd, en el cual se
identifican las exigencias y requisitos para la fabricacion y expendio de alimentos inocuos, las
mismas que exigen los supermercados de Lima. Fue la hipotesis probabilistico sobre los
beneficios después de la implementacion de las BPM, nace el planteamiento del problema, el
cual se basé en saber ;De qué manera influye la implementacién de Buenas Précticas de
Manufactura (BPM) para posicionar los productos vakimu en los Supermercados de Lima?

El objetivo principal fue, implementacion de Buenas Précticas de Manufactura (BPM),
para garantizar las condiciones sanitarias en la empresa Perpol Ideas S.A.C. Para abordar este

objetivo, el primer paso fue diagnosticar las condiciones actuales de la empresa, luego se

planted la implementacion de las BPM.

Para diagnosticar las condiciones sanitarias e identificar las falencias en las instalaciones de la
planta y tomar las acciones correctivas, se utilizé el diagrama de Ishikawa elaborado con lluvia

de ideas basadas en el DS N° 007-98-SA.

A continuacion se elabora el diagrama de secuencia de la implementacion de las BPM,

adoptado a la metodologia Deming.
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PROCEDIMIENTO PROCEDIMIENTO

BPM DEMING
.
REUNION DE APERTURA CON LA
| SN L PLANIFICAR
A\
REVISION DE LAS NORMAS, ( )
| DIAGNOSTICO INICIAL,
ELABORACION E ] HACER
IMPLEMENTACION DE BPM
—
{ ) I
INSPECCION HIGIENICO
- SANITARIO L1 VERIFICAR
\ J \ J
'S N ' N
| LEVANTAMIENTO DE
OBSERVACIONES Y OPTIMIZAR —  ACTUAR
. A

Figura n°® 5. Secuencia para la implementacion de las BPM

Fuente: Elaboracién Propia

3.2. Desarrollo de las secuencias para la implementacion de las BPM

Reunion de Apertura con la Gerencia:

PERPOL IDEAS S.A.C., se compromete a disponer los recursos y estrategias necesarias
a fin de lograr la implementacion de las Buenas Practicas de Manufactura y permanente mejora

de la calidad e inocuidad de nuestros productos.

Asimismo el personal profesional y operativo de la empresa seran capacitados y
entrenados de forma permanente, y afirman su compromiso con el cumplimiento de los

objetivos y la mejora continua de la empresa.
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Revisién de Normas de Referencia

- Decreto Legislativo N°1062. Ley de Inocuidad de Alimentos.
- D. S. N°034-2008-AG. Reglamento de la Ley de Inocuidad de Alimentos.

- CAC/RCP 1-1969, Rev. 4-2003. Cddigo Internacional de Practicas Recomendado —

Principios Generales de Higiene de Alimentos.

- R.M. N° 591-2008/MINSA. Norma Sanitaria de Criterios Microbioldgicos de Calidad

Sanitaria e Inocuidad para los Alimentos y Bebidas de Consumo Humano.

- D.S. N° 007-98-SA. Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y

Bebidas.

- R.M. N° 449-2006/MINSA Norma Sanitaria para la Aplicacion del Sistema HACCP en

la Fabricacion de Alimentos y Bebidas”.

-R.M. N° 461-2007/MINSA. Guia técnica para el Analisis Microbiolédgica de Superficies

en contacto con Alimentos y Bebidas.

- D.S. N° 031-2010/SA. Reglamento de Calidad de Agua DIGESA.

Diagnostico de la Empresa

A continuacion de diagnostica las condiciones iniciales de la empresa utilizando un

checklist basado en el DS 007-98-SA.
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3.2.1. Desarrollo del Objetivo Especifico 1

Realizar el diagnostico a Perpol Ideas S.A.C., si actualmente cumple con las BPM.

Instrucciones:

PRACTICAS
MANUFACTURA (BPM) EN LA EMPRESA PERPOL IDEAS S.A.C.
PARA EL POSICIONAMIENTO DE PRODUCTOS VAKIMU EN LOS

DE

Evaluar cada requisito, colocando un puntaje de 0 a 2 de acuerdo al grado de

cumplimiento. Si no aplica, eliminar la valoracion, colocar cero en el puntaje, y colocar

NA en el detalle. Si una no conformidad es reiterativa el puntaje se considera 0.

Tabla n°® 2. Resumen de la lista de verificacion, antes de la implementacion de BPM

REQUISITOS CUMPOI/_"I',?A'?ENTO Z VALORACION | PUNTAJE | TOTAL
I. Estructura fisica e instalaciones 19.2% 13 5 5
I1. Distribucién de ambientes y ubicacion de equipos 50.0% 5 5 5
111. Servicios: agua, desagiie, residuos sélidos 68.2% 11 15 15
IV. Calibracion, verificacion y mantenimiento 62.5% 8 10 10
V. Aspectos operativos 75.0% 10 15 15
V. Personal: higiene y capacitacion 37.9% 29 22 22
VII. Saneamiento de locales y control de plagas 55.9% 17 19 19
VIII. Control de proveedores, materias primas,
aditivos y envases 45.5% 11 10 10
X. Producto no conforme, producto devuelto,
producto en proceso 50.0% 7 7 7
XI. Trazabilidad y retiro 41.7% 6 5
XI1I. Almacenamiento 75.0% 8 12 12
XIII. Transporte/Distribucion 85.7% 7 12 12
XIV. Atencién del cliente/reclamos 50.0% 3 3 3
XV. Documentacion 60.0% 5 6 6
XVI. Seguridad Industrial 50.0% 8 8 8
PORCENTAJE PRELIMINAR 55%

Fuente: Perpol Ideas S.A.C.

¢ Como asignamos los valores en la tabla 2?

En la tabla 2 se observa la suma de los resultados de valoracion y puntaje de los sub items

evaluados que se encuentra dentro de cada requisito enumerado. Por ejemplo, en el item de
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N

estructura fisica e instalaciones, se encuentra 13 sub items, donde la suma de valoracion es 13

y la suma de puntaje es 5, los sub items estan formulados con las mismas preguntas de las

tablas 7 a 22. Para hallar la proporcién de cada item, utilizamos el siguiente célculo:

P(100)

(Vx2)/100 +100

% de cumplimiento por item =

Donde:

P = Puntaje

V= Sumatoria de Valoracién

% DE CUMPLIMIENTO DE REQUISITOS POR ITEM

“ I 55.10%
S & Q'Q

o o
. O ¢ *\0” & \
& & &
o‘\ .'0&\ ‘0\\. \@‘\ . &® \fz?o & & &L 0\ \q,@ & &* @?’

90.0%
80.0%
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Figura n° 6. Nivel de cumplimiento de las BPM

Fuente: Perpol Ideas S.A.C.
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% de cumplimiento de las BPM

u Sj cumple

55%

m No cumple

Figura n® 7. Nivel de cumplimiento de las BPM al 100%
Fuente: Perpol Ideas S.A.C.

Determinacion de nivel de calificacion

Tabla n° 3. Determinacién de rangos de calificacion de acuerdo a las normas de referencia

Rangos de Calificacién

ACEPTABLE 75% al 100%
EN PROCESO 51% al 74%
NO ACEPTABLE Menor o igual al 51%

Fuente: Perpol Ideas S.A.C

Tabla n° 4. Resultados de la inspeccion antes de la implementacion de las BPM

RESULTADO DE LA INSPECCION
Calificacion %

Nivel de Calificacion EN PROCESO (55%)

Fuente: Perpol Ideas S.A.C
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Perpol Ideas S.A.C ha obtenido una calificacion cualitativa de En Proceso, lo que implica el

cumplimiento cuantitativo del 55% de los requisitos evaluados.

Y

YV VYV Vv V V

En las BPM identificamos las siguientes No conformidades:

Presencia de vectores de contaminacion por una inadecuada hermeticidad y superficies
absorbentes Art.33 y 57.

Conexion directa con viviendas donde realizan actividades distintas Art.31.

Presencia de mohos y aerobios superior a limites permisibles en las superficies vivas e
inertes.

No cuenta con programa de higiene y saneamiento Art. 32.

Condensaciones y formacion de mohos en el cielorraso, el piso no tiene declives hacia a
canaletas o sumideros, pintura no lavable y mal acabado Art. 33.

Espacio limitado.

No tiene una distribucion adecuada que evite la contaminacion cruzada Art. 36 y 44.

No cuenta con el manual BPM.

Acumulacion de humedad y presencia de grietas en el piso Art. 35y 37.

No cuenta con el plan de monitoreo mediante el andlisis fisico quimico y microbioldgico
de aguas utilizadas Art. 40 y D.S. 031-2010-S.A — MINSA.

La fabricacion no sigue un avance en etapas separadas, desde el area limpia hacia el area
sucia Art.44.

No se cuenta con calibracion de equipos e instrumentos de medicion Art. 47.
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> Los registros de almacén (kardex) no evidencia una adecuada rotacién (PEPS- primeros en
entrar, primeros en salir) y materias primas e insumos no estan organizados y estivados en
parihuelas Art.72.

» No cuentan con almacén de productos de limpieza y desinfeccion.

> El sistema de transporte de materia prima y productos terminados no cuenta con una

adecuada limpieza.

Diagnostico de causas mediante el diagrama de Ishikawa

Es una herramientas conocido como el “diagrama de causa-efecto”, conocido también
“espina de pescado”, por la similitud de su apariencia fisica con la de un esqueleto de un pez,
0 como diagrama de Kaoru Ishikawa, en honor a su creador, desarrollado por este profesor en
1943 en Tokio; tiene como fin permitir la organizacion de grandes cantidades de informacion,
sobre un problema especifico y determinar exactamente las posibles causas y, finalmente,

aumenta la probabilidad de identificar las causas principales (Bermtdez & Camacho, 2010)

Utilizamos el diagrama de Ishikawa para identificar las causas de las condiciones sanitarias
antes de la implementacion de las BPM en Perpol Ideas S.A.C., en el cual se resalta con un

circulo el item de la Infraestructura Fisica e Instalaciones con mayor cantidad de observaciones.
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Figura n°8. Diagrama de Ishikawa

Fuente: Aplicado a Perpol Ideas S.A.C

Accidn correctiva

Se describen las principales mejoras realizados para la aplicacion de las BPM:

v" Elaboracion de manual BPM

v" Distribucion de areas, separacion de zonas limpias de los sucios utilizando paneles de
division.

v'Instalacién de inyectores y extractores de aire, para la ventilacion de areas de trabajo y
evitar las condensaciones y formacion de mohos en el techo de planta.

v Hermetizar la planta utilizando paneles sanitarios

v" Instalacién de pisos con una inclinacién hacia los sumideros

Ccorizoncco Ramirez Jose Pag. 29



“IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA (BPM) EN LA EMPRESA PERPOL IDEAS S.A.C.

UNIVERSIDAD PARA EL POSICIONAMIENTO DE PRODUCTOS VAKIMU EN LOS
PRIVADA DEL NORTE SUPERMERCADOS DE LIMA, LIMA 2018”

N

v Capacitacion de personal

v Saneamiento general

v" Documentacion

A continuacion adjuntamos los registros reales de Perpol Ideas S.A.C., que evidencia la

ejecucion de las observaciones:
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lustracion n° 1. Distribucion y Ubicacion de Equipos y Maquinas
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Fuente: Perpol Ideas S.A.C.
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Registro n° 1. Control de Cloro Libre Residual en el Agua

7
V A K I M U Version: 01

TOMA LO NATURAL

BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA Cédigo: AC-BPM-R-14

CONTROL DE CLORO LIBRE RESIDUAL EN EL | Fecha: Diciembre 2018
AGUA Pagina:1/2

Limite: 0.5 -1.5ppm, cloro libre residual. Lectura fuera del rango informar inmediatamente al Jefe de Aseguramiento de Calidad.

Mes: A/DU/()mﬁff Ado:_ 2018
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29. 18:30| Laboraloio 0.5 940 = s B
30, | 940 | sala de helede 5.5 1.0 e = o
31 Homi luvio |

Fuente: Perpol Ideas S.A.C.
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UNIVERSIDAD

PRIVADA DEL NORTE

“IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA (BPM) EN LA EMPRESA PERPOL IDEAS S.A.C.
PARA EL POSICIONAMIENTO DE PRODUCTOS VAKIMU EN LOS
SUPERMERCADOS DE LIMA, LIMA 2018”

Registro n° 2. Control de Procesos y Producto Terminado

- BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA Sédigfi ';F;-BPM-R-O-?C
VAKIMU CONTROL DE PROCESO Y ANALISIS DE a o]
RS PRODUCTO TERMINADO ;:;?:;;Dl'c/ﬁmbre -
FECHA DE ELABORACION| /&.c6-( <~ 418-06-1 4
LOTE DE PRODUCCION| /806480 ( A 806450(
F. VECIMIENTO| 29- (-1 2906y
MARMITANY| 9 & ol
TECNICO ENCARGADO| ey /e ol T
FLUJO LOTE LECHE / CHOCOLATADA | Zeohe [ust L.clecalef
155 645G ( Leche fresca gg(;) 2600
306 Azicar A
':":I::': Lotzolsoepas( |cacao /
INsumos | {8230 34 |Cocoa v
UM(kg |LO1&(# cmc V/
NOOE F— |sal /
RECEPCION o '1::‘7‘,] g: 40
Temperatura °C i 5C ZL;
ADICION DE INSUMOS 2o e 15
Temperatura °C s SR
Hora Inicial 923 {0101
HOMOGENIZACION Hora Final 9:50 0>
Temperatura °C 32 88°¢c
PASTEURIZACION Hora Inicial y Final C[; 13/7 23 e 5?//{;;0.}
ENFRIAMIENTO sl il 1210 12505
Temperatura °C [5’?\ o 17 oc
SViohbe Hora Inicial [ \%"* A2 140
Temperatura °C IS -%"C 43%
1 litro 28 9 92 Lf‘-l
200 ml e §0
PESENTACION - METR0 j5%e) i
ALMACENAMIENTO Hora Final 11-50 ASS S
DESCRIPCION
Fecha de andlisis \q-06-13 [9-06-1%
Fecha de vencimiento 29-06-12 29-06-(%
FIsIco Quimicos
ANALISIS DE PRODUCTO Acidez *D(aplica L pasteuz) 15 —_
TERMINADO PH GC.6 M
Color LORNFCT LOwWECi
Sabor UDINFORME. O NFORML
Consistencia coveorME (ONFORHE
Aspecto UONFORME CONFORHE
NOTA: En las filas de materia prima colocar el check, excepto leche
Observacones: S04 wnenieiticn nsoad m\m%@u\lbu
LA Lt
JEFE DE ASEWIKNTO DE LA CALIDAD /(/ ‘1? ALMACEN DE PRODUCTOS TERMINADOS
—\ 4
JEFE DE PRODUECION

Fuente: Perpol Ideas S.A.C.
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ap “IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA (BPM) EN LA EMPRESA PERPOL IDEAS S.A.C.

UNIVERSIDAD PARA EL POSICIONAMIENTO DE PRODUCTOS VAKIMU EN LOS
PRIVADA DEL NORTE SUPERMERCADOS DE LIMA, LIMA 2018”

Registro n° 3.Documentacidn, monitoreo de la calidad microbiolédgica de los productos

terminados
B /7- BPM Codigo: ACBPM-R-08
v A K 'I M U Version: 01
. ENSAYOS DE ANALISIS MICROBIOLOGICOS Fecha: Diciembre 2018
LACTEOS TRADICIONALES Pégina: 1/2
N°de Andlisis | &8 |
Verificacién de Temperatura de Incubadora Hora C133
- TS . Punto de o Conforme/No
12 depaticy 350 Incubadora 35 1 Control t/28e conforme C
Analisis | Clecdcdod o Fecha de analisis| ©€¢ J©3]19
Fecha de z 4
Lote| €% b3q04a) vencimiento 2o} os)iq
Hora inicio Hora de Factor
Microorganismo de final de N° de colonias diliicicn Requisito Resultado
incubacién | incubaciéon
£. Lol Gid2 ¢iqz <10 Lol 410 (&
Ll o | (142 [ <10 o 10 &
Penobuos | (w2 G2 20 o=t Ay 1o Aﬁiﬁ?\
/& AR
Y
Observaciones: ST e g’
Tl
Lr s.pEs
N°de Analisis | 58 | ;
Verificacién de Temperatura de Incubadora Hora| 2! 46
T2 Punto de o Conforme/No
Iz deRoton 35.0 ' Incubadora } 33.0 Control 3G conforme
Andlisis | Jtdh Quecladad o Fecha de analisis| 13- 03~ 19
Lote| y303°021 veni?;'i‘:n‘:g 23 -03-19
Hora inicio Hora de Factorn
Microorganismo de final-de - N° de colonias dilucié Requisito Resultado
incubacién | incubacion yeon
€.l a9 sy Zla jo= 1Q [
lipaww | 9:52 }:s? 210 i 1 mﬁo
Nexcbess 3353 3:5) 2.t o8 |oviaH /592; 2
<
[= :
\\»

Qo

Observaciones:

N° de Andlisis | 63 |
Verificacién de Temperatura de Incubadora Hora| “'!40
o i [ T2 Punto de . Conforme/No
1= de Pation I B Incubadora 331 l Control e conforme Q
Analisis|  Clhocoleels, Fechade analisis| (2 (o319
Fechad
£ Bozaoz venc?r(:li:ntg el e I
Hora inicio Hora de Eactor
Microorganismo de final de N° de colonias dilucisn Requisito Resultado
incubacién | incubacién
€. (ol Y 5o Y80 25 A0 el e
(el |yt g Yy §° P &2 A \EN T
Nexobior | 4r§° | 4L §O 2% (o’ 2e0” | LS TS
<
I /

>

3

2

= 3 &

Observaciones: 2 L &
e\
_ RIsAY

Fuente: Perpol Ideas S.A.C.
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UNIVERSIDAD

PRIVADA DEL NORTE

Registro n° 4. Liberacion de productos terminados

“IMPLEMENTACION

DE
MANUFACTURA (BPM) EN LA EMPRESA PERPOL IDEAS S.A.C.
PARA EL POSICIONAMIENTO DE PRODUCTOS VAKIMU EN LOS

BUENAS

SUPERMERCADOS DE LIMA, LIMA 2018”

PRACTICAS

DE

7 BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA Cdigo: AC-BPM-R-03F
VA K I M U VerSIOI‘IZ.O?.
S s LIBERACION Y CONTROL DE PESO, HERMETICIDAD Y | Fecha: Diciembre 2018
LEGIBILIDAD DE PRODUCTO TERMINADO Pagina: 1/1
mesitio: D lclemlore ~ 2018
*Hermeticidad del
g Peso Pesos Netos (g) Peso | EnvaseY Legibilidad del '%: P
g E Presentacion Lote FV !"[v:)” "'::. dficedode fecks g Acci g
S|8|8|8|8|ow|S(S|8|5|8| & s
([0 Yagut Grege Crigmal Jieq | 191280811 #lo ) 6F 03 oX s | ¢l [ e le | T
()25 fece Peslrrda 3 191260002001 [6] 49 JoWhogHoo¥nR | o] ¢[c [c [ <] huin it
KliEZ:25 | Yogur Gneqn flongo ol regiB1280 41| 6 [otlig] 4 [5¥]ast 10 25N | e [ | €€ [ [Yonina 51
lie|2:40| hger Grge £ 248126804116 Jor 9] 14 |s0] g 2003 | e | e[ e |e [Nomta A
20)1212050) Wt Anlnal tooggfcip i (9428042 17t 9] 87 ftloabloBpo8l] T el e || i 5y
J0012]4:50 | YoguT frtoend Fies 8 14| 1902680%2) 11toili] 6 # |\ BhoPloWed0®] [ e ¢]c [ [ ] bmim o
Wil o e fosonspds (£ [p1izdopt ogfolia] 8 ot hoo*h? 0Pl o] [ [ e efe[ouina
2. |)2:00] bedeChocoliTacky 205 212803 |ofonlld] 25 oo 20k |zos | 21 clele] ele |hmina 4,
|19 fohe OhocoeToder 46| 20128021 | 0ylorlig Y || (Bl | e |e|c|c e |lmm ]
221900 | Yoot Fuds iumo 0ol 2128091 | 1910119 48 260"l o8le” clefc]C e | omi &
20 1035 | Yoqurl Frilede Oroare 205 | 201128031 | algrlia] 25 |w5laod z\%e\\ b cle |e fe|e|fmm %
22|90 YT oty Oungpo_s0 | 213603 | 14l gl 21 |94 |a26Ma®l | c|c | |c | |Ymin 3
2208 bt frle Qﬁ%;m g60, 2126031 | (4lot]ia] 48 logeloeNagOlao®] | cle [ Jc £ [honim B
241430\ Yoqut  Erilade Gondora 9624 21126031 | 19Joilig] 45 [a|oget[qgblgs ¢l ol ¢| e|e | Tanin Fe
39, 10:35| Yigurt Fuatodlp Geonsbana 2059 20128031 [19Jei[iq | 25 [\ |ab || ab clelele e |t ]
9 140 | Yot Fritiele Guonotone 0 | 21128031 [(@lo] | 31 [4Plan |44 40| | c e [ [y | tomina H
2211009 Yoort FriTadp Trew 960 | 21126081 | Kot Jiq 40 b ool o] o ¢l el clelc | Yomin 4o
20 |10 ST Fvtade Fresy 905 | 20128031 [1alot |eq] 95 |p% g obg03| ¢l cle e e | Yonia 5
22 | 10148 Yoqut Friede Fresa 500 | 212603 |t lovfia] 3 |95|a* |l o] | e[ ¢ |C Je | Yonina Eul
20 040 YoarT Froiade Hore 960 | 226031 | 14lor|q] M8 | a0\ |a6laeo®] | Cle (¢ |e [ | Yonim 4
99 Lo T Fuude Aoce 205 | 2028031 | 1aloi\ia] 25 Jaod |3t g cle |c e | Jmim - |
2 30| Jeche Pastevrigack 401 | 6ingols (0910 Ja] 99 [webfonhtle¥] | el c[c e ] [tonin B
5 [ ChowlaTocle 34 26128020 [ g \ot 14| 50 [wBl ool | ¢| ¢lc | cle | fuma e\ 13
2611020 Cholotacn 205 261080 8M0a o 11| 25 Tor By Joid [ clelele|e | Yomne <l \°BS 9\ |
(*) Colocar: Conforme (C); No Conforme (NC) i ;E
M1, M2, M3, M4 y M5: Muestras, menor al peso neto del producto, falta de hermeticidad y falta de legibilidad del codificado: RECHAZO ‘Q, é S
PIsal
Fuente: Perpol Ideas S.A.C.
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MANUFACTURA (BPM) EN LA EMPRESA PERPOL IDEAS S.A.C.
UNIVERSIDAD PARA EL POSICIONAMIENTO DE PRODUCTOS VAKIMU EN LOS

A
}u “IMPLEMENTACION DE  BUENAS PRACTICAS DE
4 PRIVADA DEL NORTE  SUPERMERCADOS DE LIMA, LIMA 2018”

Registro n° 5. Mantenimiento de Maquinas y Equipos

| - _— T WAENAS PRAC TICAS DE MANUFACTVRA e —
l VAKI MU P v— | P—TE————

MANTENIMIENTO DE MAQUINAS ¥ DQUIFOS %':.:'__..." .o
[P —— = r— — — 3 =

L hicnciie

LR = - ' -
F«\- oy | Drgvie e b tete Dveeripeves de b « [a-.— W s~ Prtme bta te s e e
i Ll B z] (=g z ) ol rwrve. bt iy R -
\ Hosed e & wbnds :
n - R
o g gads
8 ~%
—+4 SR —
» - . i e - ===
o
ks >
— — - — — | — — —
3 faua o ol Cm st O olg
|
CS I ¢ Les =
. R e whedaderg e »
: Y €5 e v foriry
v Leeta
- - e — {2
% PMOR it b ]
guera del AL TR el Wi ’
R oL L g
EaT 4 N 2 4
\ ~ y " . /
Satud Heladera
. 1; — - — S—
s A § wny Mand -t \ = —=
; 4 " / Corie)
AY \ v fhiof O ‘ : I5:12°1%
g o {
Termopanget *1 VALY
LR e L — = - v
[mpass &0 wrvn ctornr: Comburme ¥, N vantboree (A} £ x

[ f ve B
BT A

\z, F 2 .
ﬁ’.ﬂt 5._.—;:;«-:;-...7:1‘. Ghlar

Fuente perpol Ideas S.A.C.
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ap “IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA (BPM) EN LA EMPRESA PERPOL IDEAS S.A.C.
4 UNIVERSIDAD PARA EL POSICIONAMIENTO DE PRODUCTOS VAKIMU EN LOS
PRIVADA DEL NORTE SUPERMERCADOS DE LIMA, LIMA 2018”

Registro n° 6. Capacitacion de Personal

|
VA Kﬁ(M U CAPACITACION DEL PERSONAL

TOMA LO NATURAL

EVALUACION DE INDUCCION

Nombre y Apellidos: LPafgael  GCodpceTe
Fecha: - “/3;‘/‘2;‘{’3‘ i .Hora;‘.l, s SOOI e i
Area: A[ Aa con P /oréif)g‘&g T 2 N Do
Observaciones:

1. BPMes:

a. Orden, organizacién, comunicacién y responsabilidad. Y /
b. Sélo cumplir mis actividades.

c. Conocer las actividades con anticipacién y cumplir estrictamente
d. Asegura calidad de los productos.

2. Resultados que involucra a un producto inocuo con la BPM es:
a. Hacer bien desde el inicio para obtener productos inocuos.
b. Imagen de la calidad sanitaria del producto. ! /
c. Cero devoluciones X ~ 6
Todas las anteriores

3. PHS es: i 1
a. Limpieza y desinfeccién. X
b. Higienizacion de las manos. [/
c. Eliminar las bacterias patogenas.
d. Control de plagas

4. El incumplimiento del PHS en una planta influye en:
a. Calidad del producto

b, ‘Tiempde vida #il, X6~ fe#” 3

~ Cambio sensoriales.
& ) El producto no es inocuo.

5. Indicar la frecuencia de lavado de manos. Y porque

O ioinmimrs - oliibualy ™3 weged Al Dias

o cooudo  sgs5ta al ewrco Higiew o
& Catindsndil SEL  PECRSARS, L7 L/

Fuente: perpol Ideas S.A.C.
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MANUFACTURA (BPM) EN LA EMPRESA PERPOL IDEAS S.A.C.
UNIVERSIDAD PARA EL POSICIONAMIENTO DE PRODUCTOS VAKIMU EN LOS

A )
P-- “IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE
4 PRIVADA DEL NORTE SUPERMERCADOS DE LIMA, LIMA 2018”

Registro n°® 7. Limpieza y Desinfeccion de la Cisterna de Agua

| TR
PROGRAMA DE HIGIENE Y SANEAMIENTO | -04i80: ACPHS-R-05
Version: 01
W A KT M U |UMPIEZAY DESINFECCION DE LA CISTERNA Fecha: Diciembre 2018
HOINATE S AT AL DE AGUA Pagina:1/1
Fecha | Hora Yso D(edgsis)u > (;:h;sis) R Observacii c:ﬁgig?va Verificacién
0§ - 12-1.13:00pa| 20 ¢+ / loog 20L+/[@a(,p Jose’ Luis = - 6
4 He
20-04-3 | SWpm| 1009 / 20 1+ | [90pem/ 201 carles’ - Ees =
3 ; ) | @ilo
Bo- 108 |000p | Jooge /0G| oo powaotr | Grlon ] - ~ —
-4
D >
FECHA RESPONSABLE OBSERVACIONES/ACCIONES CORRECTIVAS f? W!“n' a
i IR ot
0g-12-11 <70.Se/ L - l/c’/{/: G/G"‘J'/ %‘0“0 ig s 2
: 7 Y 2
20-04~1% Hetner — Caclos Verif Glendy Remer &W &
s0/tolt (,(4‘111;7'0/4 ~ Corlog - Verif yaufmo G lominol Lrsad.

Fuente: Perpol Ideas S.A.C.
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“IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE

A
p
MANUFACTURA (BPM) EN LA EMPRESA PERPOL IDEAS S.A.C.
UNIVERSIDAD PARA EL POSICIONAMIENTO DE PRODUCTOS VAKIMU EN LOS

PRIVADA DEL NORTE SUPERMERCADOS DE LIMA, LIMA 2018”

Registro n° 8. Saneamiento, Limpieza y Desinfeccion de Instalaciones

z = = ) o
VAKIM U e e
e do— TR — | Versén Ot
L _tésreps seasecupmaces { UNFIEZA Y DESINFECCION DR INSTALACIONES SANITARIAS | "#ch0 Dicmmes 20%
_— - —— —— Pagea 171 |
o S L |Pagea 1 '
AT A EVALIAR L, Ly = TR D O =
B & 2T 0N 2 '!21'_11~_i,1‘l,!101’lv:"f—'ffﬁ*m[il‘ﬁg 7 Ty EEIWES
(- r——— T T TP To Tty SN O - CABALLEROS s SRR REIE I E SE T 3, 05 )8 ()
(= — l T ML TATALATA P MR VA LS P4 VASA T4 8 :
o — % - A LA £ LATAT A
i - AR AAT T
T’«.P.? : ‘ - ’T—/‘, ]
e BN o £ 2 0 2 2 P v a2 s a
§ L P G rrmitece 2 i , ’ 7171
'.’.‘"".'-‘?‘v':;'l':& ! ' -+ 2 ! | A4l
) B 171
- =1
[Toome i ¢ T K !
{Evnce ] S—— o =1 17] =171
{Le=wate =1 | =l ! -
>t
Fac —tal
O o ACALS
| bodoes s 17171
Oegws a0y S0 atin ] A7t
RS, gof Senrvactage % AZI7T
[Lrre : §
| 1580 20 mrsescce 1 1 e
L 1 AWrd ACAT &
| Rasowacen Pacer Yoale | LY 7171
[Prewgne 1 : 371
jlece 3 ] 71
| Extracae e 2 | +p+
Ty — =R {7
PR Ve 1 17
Camercg i 1s 17177
1270 Se wackon =t : Cds ol
Paseine A . {1 REALd
:Y,‘“—‘,— = I ot .I/
| Emacier j Seered i ¢ OTH W | = 151
= — == = = -
o | % T B >t | o
RAC | - ’,5/41 [ \f ‘{_‘\/- "f v"‘\/?/"_ n/j
. AR R DI Y S TSR
o ——— ;.._—"-'5"7“ z1 ‘J}%“Q I e I il AR

Fuente: Perpol Ideas S.A.C.
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MANUFACTURA (BPM) EN LA EMPRESA PERPOL IDEAS S.A.C.
UNIVERSIDAD PARA EL POSICIONAMIENTO DE PRODUCTOS VAKIMU EN LOS

A
}u “IMPLEMENTACION DE  BUENAS PRACTICAS DE
4 PRIVADA DEL NORTE  SUPERMERCADOS DE LIMA, LIMA 2018”

Registro n° 9.Control y Manejo de Residuos Sélidos

— K/??M - BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA \C/‘Z:’;%’;:‘;i'BPM‘R‘ll
AAAAAAAAAAAAA CONTROL DE MANEJO DE RESIDUOS SOLIDOS g:c'.’a’,mdembre 2018
gina: 1/1
mes/ano: _Diciermbre - 2018
; ELIMINACION DE RESIDUOS OBSERVACIONES/
‘Zﬁﬁ de Almacen de > 55 HH/ A i
DALl wntiisey,  [ORBIITIORS L prenssa e ] et Ducha GriAcia) CORRECTIVAS B JAC
 (elanco) (Blanca) (otanca) (Elanco) e o (Rojo) (Grix)

i (Azun Rea ;

1 & v [l g & [ = j;/“?

2 = & [ ? 7~ [ <

s e 7 = — = = — P 4

a Frd / (% P / o — %M

5 o v 2T i e = — S

6 Z ,/ == / / / \é""‘(

7 s o 7 o i o = Al

8 = = A (e2]

° &= \ o )

10 > 1o 7 e s e B2 é‘/‘t
oy — 7 v i 7 — — >
12 v 7 i P 1/ o v~ St
13 7 5 e / s = s é"’_’
14 T 7 - o= g e s g
16 = < 2 \ ~ o (&
17 > / / ,/- (/ L/ e \évve
1s L~ ol (o i ¢ e & U
19 o e P Sk = = v 270
20 = / el ,/ il / / é"’f
21 v v e P P 7 e St
22 v v 2 Nl N ~ — L
23 = 2 A &5
24
25 & \ B
26 e v = i Z " 9 2]
27 o 7 v / i hes / o~
28 [ v v P i i P e v‘_{)
29 = v v & v~ v el EER
30
31

V) = Conforme, (X)= No Conforme

Fuente: Perpol Ideas S.A.C.
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- ¢ PRACTICAS DE
“IMPLEMENTACION DE  BUENAS

Y MANUFACTURA (BPM) EN LA EMPRESA PERPOL IDEAS S.A.C.

UNIVERSIDAD PARA EL POSICIONAMIENTO DE PRODLHJCTOS VAKIMU EN LOS
PRIVADA DEL NORTE SUPERMERCADOS DE LIMA, LIMA 2018

Registro n° 10. Control de Desinfeccion de Envases Primarios

Céodigo: AC- BPM -R-01A
7 BPM Version: 01
b A CONTROL DE DESINFECCION DE ENVASES PRIMARIOS | pere: Fo0rer 2018
150g | 205g | 240g | 250ml | s500ml | 960g “:”"“’ | eToa> | rSINFECTANTE | Agua Ticio | Firal |
128 | B4S 166|B52]259 | 60O A8 (W85 (gl [ Jun
lefr2]is | &40 (260] 500 b 6o 9o (72189 [85 | cwigue |37
alizlie | 8345 00 200|200 | ¢o Po  |4ii&s (8 0 | enniqun] A
]12/)2 [3:50 502 600 60 0 132085 12.9 |Gique |3
21)a)ie |s:uo A ‘167] sl | el a0 "|EWG 55 ] e Enngue é:i
z2]12)18 |8:30 E 4!7 - o g MBS [+ |4 g
96(1(18 820 350 |40 S¢JH00 | 50| ¢o 0 lz2lg.5/8.1 [Lype |2
271§ 3 |80 3¢ t 89 895 | @ 0 2185 |82 |JoseTmh |44
28/12/18 835 e T Lo Ten | aendlEiE. |8 el |4
29Dz)1g|ans L 6o 90 2.
CalloeeR K>,
IS w |V g
| b | ol §
L l \> S
ACCION CORRECTIVA:

a) La dosis del desinfectante debe ser lo sugerido por el proveedor (Ver ficha de seguridad y ficha técnica).

b) En caso de no contar con el desi i do desi con agua minina 75°C a mas.
<) Deno contar con el suministro del item a y b, colocar los envases en la sala con UV por 48 horas.

d) Loindicado ena, by ¢ debe regi: evaluarse y i antes de la distribucién del producto final.

Fuente: Perpol Ideas S.A.C.
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UNIVERSIDAD

PRIVADA DEL NORTE

“IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA (BPM) EN LA EMPRESA PERPOL IDEAS S.A.C.
PARA EL POSICIONAMIENTO DE PRODUCTOS VAKIMU EN LOS
SUPERMERCADOS DE LIMA, LIMA 2018”

Registro n° 11. Control de temperatura de Camara de Refrigeracion y Congelacion

BUENAS PRACTICAS DE Codigo: AP-BPM-R-003A
4 MANUFACTURA Versién: 01
VY ﬁ,\ ﬁ LM; LU CONTROL DE TEMPERATURA DE PRODUCTOS | Fecha: Diciembre 2018
PERECIBLES Pagina: 1/2
. CAMARA DE REFRIGERACION: de O a 6°C fuera de rango comunicar inmediatamente al JP.
- CAMARA DE CONGELACION: menor a -16°C fuera de rango comunicar inmediatamente al JP.
. TANQUE DE ACOPIO DE LECHE CRUDA: de 1 a 5°C fuera de rango comunicar inmediatamente al JP.
. REFRIGERADORA entre 1 a 5°C fuera de rango comunicar inmediatamente al JP.
MMES . MARZO- 20\
Cf‘:':"a Camara de Tandgue de
T iorn | refrizerac!| congetacien | - 35oRi8 s | Refiigeradord OBSERVACIONES/ACCIONES [ ...
Y on leche RESPONSABLE CORREESRIAS v°B® IP
TeC ToC T°C T°C <
M: 810 g | AFb - o =\
o\ [: 305 | 2,8 SR L = e =
N S5h0| 3,2 17,3 = = g
m3igs ] 53 | -16,3 = = =
o2 | _2:4as 5,0 ~[c,3o = <',.;/ R
NGO S 2,4 | A3, = e =
M: % So 3.2 2,2 - ﬁ
03| <2:-1oc | 2,8 Rk = Acan e
N STH48] 2.C —~15,8 = DrA~ A==
m: 7 =SS L, G =182 — Aenos
05 | 2:1S EFER -16,2 = Arna %:
N: G 0O 2,95.| -16,8 = Aedew = F
m: F: 50 3.3 |~ 16,8 = PRronw =
ob|™ 3 10 2.8 ~1¢,2 Sraw =
N: £115 3,0 ~ 16,0 Bson
m: ¥:36 2.C - 13,8 - Aego
oF [ #:82 3,0 =ley ~ Qrenm
T 2.8 =169 = B ean
m: S:82| 2.4 ~ic,2 = e =2
o3[ %48 5,5 —-i3,3 = Depy =
N 6 SSo| 3.4 =14, ¢ = 2o =T
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MANUFACTURA (BPM) EN LA EMPRESA PERPOL IDEAS S.A.C.
UNIVERSIDAD PARA EL POSICIONAMIENTO DE PRODUCTOS VAKIMU EN LOS

PRIVADA DEL NORTE SUPERMERCADOS DE LIMA, LIMA 2018”

Registro n° 12. Reporte de Producto No Conforme

Y 4 BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA | Cédigo: AC-BPM-R-05B
N | MA U Versiéon: 01
TOMA LO NATURAL REPORTE DE PRODUCTO NO Fecha: Diciembre 2018
] CONFORME Pagina: 1/2
Ne | 003
1. DETECTADO POR Control de Calidad/Produccién FECHA 19/07/2018

2.NOMBRE DEL PRODUCTO Tapas circulares de Polipapel

3. DESCRIPCION DEL
PRODUCTO CJPRODUCTO RECEPCIONADO Bl PRODUCTO EN PROCESO

ez} MATERIAL DE ENVASES Y EMBALAJE -PRODUCTO FINAL

LOTE: FT-16-2018

4.DATOS F.P.23/10/2018
F.V. NO PRESENTA
CALIDAD INOCUIDAD ASPECTOS REGULATORIOS
5. TIPO
X
6. DESCRIPCION DE LA NO CONFORMIDAD
Defecto por facilidad de hun ion en las Tapas circulares de polipapel .

7. DESCRIPCION DE LA CAUSA DE LA NO CONFORMIDAD

En el drea de produccidn, se estan descartando reiterativas tapas circulares por la facilidad de su humectacién al

borde y en su totalidad (durante la desinf 6n y er do), no det: das a tiempo perjudi 1 la calidad de nuestra
presentacion final de yogurt griego en vaso. Asimismo generan tiempo perdidos para su cambio y durante el despacho.

Estas al humedecerse con facilidad, no realizan su funcién de brindar hermeticidad generando derrame de producto
alrededor de la tapa exterior y contaminacién de nuestro producto final (situacion muy grave, que afecta a nuestra
marca por brindar siempre productos inocuos y de calidad).

8. ACCION CORRECTIVA

El proveedor debe de enviar un informe sobre las causas de esta no conformidad.
Realizar cambio de tapas circulares No conformes con proveedor.

En el préximo ingreso de tapas, persiste este defecto el lote completo sera rechazado y el proveedor debera asumir la
contingencia.

9. SEGUIMIENTO Y/O VERIFICACION DE LAS ACCIONES CORRECTIVAS

Procede las acciones correctivas realizadas: Si NO

Justificacién, en su caso, de la no procedencia de acciones:

10. CONCLUSIONES

Estas Observaciones son reiterativas por tal motivos las Acciones Correctivas seran monitoreadas hasta el
cumplimiento y

Se adjunta Fotos

GLENDY ROMERO
JEFE DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD
FECHA: 19/07/2018

Fuente: Perpol Ideas S.A.C.
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: Circulares humedecidas
I con facilidad

e e e o e

)

| Los bordes se doblan con !

1 facilidad

e

| . v V4 BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA Cédigo: AC-BPM-R-05B
’ éAM\A I;(O !AM U Version: 01
AL REPORTE DE PRODUCTO NO Fecha: Diciembre 2018
| CONFORME Pagina: 2/2
ANEXOS:

: Bordes humedecidas con
1 facilidad

L

Figura n° 9.Iméagenes del Reporte de Producto No Conforme

Fuente: Perpol Ideas S.A.C.
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M RV: OC PERPOL IDEAS SAC 17/0°

com/FMfegxvzKkvdzMWpPVZNbQPKIqmCMtDg @ N -

& 2 C @ hitpsy/mailgooglec 1/u/0/ %40

i Aplicaciones @ Scotia En Linea y Bar [ stephylococcus aure. G Google @® Procesamiento a pec B CONTACTENOS | M: B ConvertirPDFaWor  cr CompuTrabgjo Perii BB Agregarla numeracic

RV: OC PERPOL IDEAS SAC 17/07/18 - TAPAS DE POLIPAPEL Recibidos x. & @

Ana Vera <avera@maxcajas.com> jue,27sept. 1439 Yy &
parami v

De: Ana Vera [mailto:avera@maxcajas.com]

Enviado el: lunes, 23 de julio de 2018 06:08 p.m.

Para: 'Fernando Alvarez'

Asunto: RE: OC PERPOL IDEAS SAC 17/07/18 - TAPAS DE POLIPAPEL

Estimado Fernando

Me llego la muestra de los circulares de vakimu, ninguno esta mojado o que haya adquirido agua.

Saludos,
Ana Vera
Max import
975712754

De: Fernando Alvarez [mailto:fernando.alvarez@vakimu.pe]
Enviado el: miércoles, 18 de julio de 2018 04:54 p.m.

Figura n°® 10.Correo de Proveedores, Respuesta de los Productos No Conformes

Fuente: Perpol Ideas S.A.C.
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Registro n° 13. Recepcion y Control de Insumos

’ VA Kfi' M U BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA g%}j:: :’;:
LACTLON THADICIONALEE p RECEPCION Y CONTROL DE INSUMOS Pigina:1-1
Producto/Envase: ij@ﬂ’dclf (fcllf WW_SO‘;L
“":""’ CONDICIONLS DUL PROCCIO
.:‘: oo w (......_..-..".‘._’“‘mm.-....o....... Owto | Comenido/peso | Fala e | “impicns | “carsctvisticon | Obsanacieses pfe | vege
::.‘-:- ety :: _:‘ r'ub-::t Wtemae |conbemasis | wledon | g | propionjese, | Scconescomeive | aAC
2 o e T el el el
flel.1§_|05-fowe 032249 |20 |Hareo| ~ | 7 |x | bl /5¢] ol wolsi |re|/ |/ — [
ol i |usestztletorsg| 3 | M L e lnp| S0 |wolwo | g7 | 10| ~| £ :
17 0L 1) p3.1nid 2000l 03 | kakd / | s x| qo|l silums|lwa| 3 [vd| A | = &
siwliglevol jodes| 8 [namo| <[ < s | wo| g [ne|¥ | s [ve| 2| ~ — [@
ecjorlig [ LT3 Jospar [ 29 |amwo| < | o [y | ol s No | w5y o Rl I = ?
70348 ol 1244 20 |Mwrieo| |/ vl opd o so ] we| e s |wae| A - —
2565/10 [ 1 oL |2b-ev-19] 16 [Mared] — [ [ X[m0 | <L [ p0 | A0 ol N B T e
ool 03 Juses-K| 20 [nmee] L Y [wo] s [io [No] s o] o] & e N
290l | 02, lgoor| 46 (pake] /|~ & | wo| 80 | o] 20l s |mel 1/ =
(0905181 0% 18 | 06| ) |peto] /| V | gl | il ees| car| 30| we| o]
JbloAd |o2-lovel agulq | 46 L) 710 vol 5| we] eyl 5 | e /

(*) Colocar: Conforme (V); No Conforme (X)

oo wiferme comeon: colia, pol, pantabie y rapato corrads, IIME 06 Joyis, a0 sar hert, wndalas

Perwoesd
FT: Ficha Teonken, FS: Facha dc

Sepuridad, O Conificado & Calidad, C1: cartificad de Inocuidad, CA: Centificado de wso Alimentsno

Fuente: Perpol Ideas S.A.C.
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Registro n° 14. Recepcion y Control de Materia Prima

BUENAS PRACTICAS DE Codigo: PIH-EN-F-106
¥ MANUFACTURA Verssde: 01

Fecha: Septiemitre 2018
RECEPCION 1" CONTROIL DE LECHECRUDA Pighe: 1)1

DEROOL DEAS SAC

Resprasable del controt_Srsle  Viclal Hos &b Fosfe 20l
COMDICION £5 D4 WEHICULO CONDITIONES DA PRODUCTON PIRSMML | corvadones
fochade Lt | pumioan| phoveedon [ ["ooes [ ok | T ]| Wosedones
ngreso | Generado e | | ™0 | e | o | o o | e o] LR orectvar
=) ey comece | dowrgs
31010 [30r7as| 472 K | ssemi| 7 |7 |7 | v |#E |ogeti] § 02| o Aele s ] - -
BT Provsive | 5K 5K ﬁﬁ:ne’éf‘ /| ¢ G | A0 AVEZ O I e e Wl el I
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e baint | YRSk dtwen | ¢ | ¢ | /| o lzc bosenlpoms] V1T Al ] -
T 0d
WRSIE pvad 1re| viet iy wad | S| | Y| )3 |o5% ) 03] / L) #l ) ]| =
#M:X//Z V) 2o |§00. 0k ‘%' 'ﬂ:‘g’: Fd L ¢ 32 0J§ﬂ/,ﬂ}’/ A Kl 4 | ¢ A’ A -
470978 Wiohl 215,/ 4= ovensof [ S (P A GO O % A7 R R I I S e I
(Ve . v
adres)yg pHed g ek e AZ m (| 4] =7 :3'12 O.5ufd 1037 7 I |4 ) ] I -
IM//Q ooz 95 5 /ﬁé%’ - AV e C./‘%Ivﬁf'ﬁ‘ JLrl A o« v 7 's -
S Lsesrnis] 3190, 70 u.: ) e Jogrrove| | 2]l
Mg | goa g pain] ¥ | ¢l /v f3ve o p@fozd| o)) ] -
g Lrpnl 1i-50 gomnel ‘| L 7| 7 |7 lasxlrozee] Y[V L 7 v [T
"18 7 Kj,ff;.?;“ 1 E G e
1981 8 ymet | F31.9K | ovagu rlv |%c |ossy] 4390 « |7 v|¥ Sk
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Fuente: Perpol Ideas S.A.C
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Registro n° 15. Control y Seguimiento de Plagas
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4 UNIVERSIDAD PARA EL POSICIONAMIENTO DE PRODUCTOS VAKIMU EN LOS
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Registro n° 16. Certificado de Calidad de Envase

MOLMAR S.A.C CERTIFICADO DE CALIDAD | SGIM-F-CC-011
, ARTICULO 15 | Versién 00
CLIENTE: PERPOL IDEAS SA.C.
DESTINO: LIMA
PRODUCTO: Balde con tapa y asa N° 15
CANTIDAD: 1200 unidades (Todo Natural)
LOTE: 696/ 1192/695 (Base/Tapa/asa natural)
GUIA: 001-022871
MATERIAL: Polipropileno
COLOR: Base/ tapa y asa (Natural),
FECHA:  11-08-18
VARIABLE ESPECIFICACION | RESULTADO PLANTA
Peso base (g) 53420 ° 50,5
Peso Tapa (g) 10+1 10,9
Asa (g) 23+ 03 233
ATRIBUTOS ESPECIFICACION RESULTADO PLANTA
Apariencia Visual Que no presente: Conforme
Rebabas
Punto negro
Grasa, Suciedad
Perforaciones
Zonas débiles
Partes sin llenar -
EMPAQUE bases con asa 210 triple conforme
bolsa (1 Natural y 2 azul
traslucido)
Tapas 210 triple bolsa (1
Natural y 2 Azul
traslucido)
Atentamente

ol

Av.Manuel Echeandia 621 El Pinc
San Luis - Lima 30 (Peru
T(S11) 326-0300/ 326-365:

7
Ing. Madelaine Aguirre
Control de Calidad

Molmar S.A.

Fax:(511) 326-368¢

Fuente: Perpol Ideas S.A.C.
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Registro n° 17. Control de Calidad de Materia Prima
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Registro n° 18. Informe de Ensayo Microbioldgico

PERPOL IDEAS SA.C.

“Planta de Elaboracion de Productos Licteos”

Calle Los Brillantes Mz B, Lt 30F-2, La Capitana
Santa Maria de Huachipa, Lurigancho

nforme de Ensayo N° PI-MYGSA-09-16

PRODUCTO YOGURT GRIEGO SIN AZUCAR
LOTE 10088041
FECHA DE VENCIMIENTO 19/09/2018
FECHA DE ANALISIS 11/08/2018
ANALISIS MICROBIOLOGICOS
ANALISIS MICROBIOLOGICO
ITEM Microorganismo Unidades Resultados

01 Mohos UFC/ml <10

02 Levaduras UFC/ml <10

03 Coliformes UFC/ml <10

METODOS DE ENSAYO:

ITEM METODO NORMA DE REFERENCIA

01,02 Recuento de Mohos y Petrifilm Mohos y Levaduras (YM) - Método Oficial AOAC
Levaduras 997.02
03 Recuentos de Coliformes  Petrifilm E.Coli y Coliformes (EC) - Método Oficial AOAC

991.14

Observaciones:

T ——
; A7
&

s VoBe ’:;\’
. . e =
AN é"* &

i Lrsac.

S —

Jose Ccorizoncco R.
Jefe de Planta

Ing. Yanina Palomino La Torre
Jefa de Aseguramiento de la Calidad

Alimento altamente perecible, conservar entre 0 - 62C.

La informacién entregada en este documento es producto de obser

Prohibida la reproduccién parcial o total de este documento sin la autorizacion del Gerente General

Fuente: Perpol Ideas S.A.C.
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Tabla n° 5. Analisis general de los productos y superficies antes de implementar las BPM

RESULTADOS ANALISIS DE SUPERFICIES Y Superficie | Superficies
AGENTE PRODUCTOS TERMINADOS inerte vivas
MICROBIANO Leche Chocol | regular
Yogurt Jalea Granola .
pasteurizada atada
Coliformes ufc/gr <10 <1 >1 >1 ufc >100
lcm? ufc/mano
Mohos ufc/gr >10 > 100 <100
Levaduras ufc/gr > 10 <100
Escherichia coli <10 >10
ufc/gr
Salmonella sp. Ausencia/2
5gr
Aerobios mesofilos <10 >10
Staphylococcus >100
aureus ufc/mano
Patégenos Presencia | Ausencia

Fuente: Perpol Ideas S.A.C.

El andlisis microbioldgico de la tabla 5, se realizo antes de la aplicacion de las BPM, en el cual

se muestra la presencia microbiana por encima de los limites permisibles.

Tabla n° 6. Andlisis general de los productos y superficies después de implementar las BPM

RESULTADOS ANALISIS DE SUPERFICIES Y Superficie | Superficies
AGENTE PRODUCTOS TERMINADOS inerte vivas
MICROBIANO Leche Chocol | regular
Yogurt Jalea Granola .
pasteurizada atada

Coliformes ufc/gr <10 <1 <1 <1 ufc <100

lcm? ufc/mano
Mohos ufc/gr <10 <100 <100
Levaduras ufc/gr <10 <100
Escherichia coli <10
ufc/gr
Salmonella sp. Ausencia/2

5gr

Aerobios mesofilos <10 <10
Staphylococcus <100
aureus ufc/mano
Pat6genos Presencia | Ausencia

Fuente: Perpol Ideas S.A.C.
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PRIVADA DEL NORTE

N

El analisis microbioldgico de la tabla 6, se realiz6 después de la aplicacion de las BPM, en el
cual se muestra la presencia microbiana por debajo de los limites permisibles.

llustracion n° 2. Resultados de andlisis antes y después de los productos terminados

Fuente: Perpol Ideas S.A.C.
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lustracion n° 3. Seguridad Industrial, foto de Simulacro de Sismo

e
‘*..‘-‘-ﬁ 3%
S S

e B b

EL BRIGADISTA ALAN, EMP

: IEZA A ABRIR LA p
DE LOS TRABAJADORES HA LA PUERTA PRI

NCIPAL PARA LA £V
CIA LA ZONA EXTERIOR DE p AEVACION

LANTA

A continuacion se muestra la lista de verificacion que muestra los cumplimientos y su
aplicacién de las BPM, en todo el sistema de planta, el cual evidencia en cada item los trabajos

realizados para sustentar la realidad problematica.
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BUENAS

Lista de verificacion después de la implementacion de BPM

Tabla n® 7. Estructura fisica e instalaciones

PRACTICAS DE

REQUISITOS

‘Valoracién ‘Puntaje ‘Total ‘Detalle

|. Estructura fisica e instalaciones

La fabrica esta instalada a mas de 150
metros de lugares que son fuente de
contaminacion para los productos
alimenticios que fabrican.

Cumple

El local no tiene conexion directa con
viviendas o locales en los que se

realicen actividades distintas a este tipo de
industria.

Cumple

Las vias de acceso y areas de
desplazamiento que se encuentran
dentro del recinto del establecimiento
deben tener una superficie
pavimentada apta para el trafico al que
estan destinadas.

Cumple

La estructura y acabados son de materiales
impermeables y resistentes
a la accidn de los roedores.

Cumple

En las salas de fabricacién las uniones de
las paredes con el piso son a

mediacafia para facilitar su lavado y evitar
la acumulacion de elementos

extrafios.

Cumple

En las salas de fabricacion los pisos
cuentan con declive hacia

canaletas o sumideros convenientemente
dispuestos para facilitar el

lavado y el escurrimiento de liquidos

Cumple

En las salas de fabricacion las superficies
de las paredes son lisas y

estan recubiertas con pintura lavable de
colores claros.

7. Falta tarrajeo de la pared
medianera ubicado en el area de
recepcion, indicaron que se
ejecutard por tramos.

En las salas de fabricacion los techos estan
proyectados, construidos y

con un acabado tal que son faciles de
limpiar, impiden la acumulacion

de suciedad y se reduce al minimo la
condensacioén de agua y la

formacién de mohos.

Cumple

En las salas de fabricacion, las ventanas y
cualquier otro tipo de

abertura estan construidas de forma tal que
impiden la acumulacién de

suciedad y son féciles de limpiar.
Adicionalmente estan provistas de

medios que evitan el ingreso de plagas.

Cumple. Abertura de extractores
protegidas con mallas.

10

Se cuenta con iluminacion adecuada y
necesaria evitando sombras,

reflejos o encandilamiento. Las lamparas y
accesorios estan protegidas

para evitar la contaminacion en caso de
ruptura, estan en buen estado y

limpias.

Cumple
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11

Las instalaciones estan provistas de
ventilacion adecuada evitando el

calor excesivo y condensacion, ademas de
permitir la eliminacion de

aire contaminado.

“IMPLEMENTACION
MANUFACTURA (BPM) EN LA EMPRESA PERPOL IDEAS S.A.C.
PARA EL POSICIONAMIENTO DE PRODUCTOS VAKIMU EN LOS
SUPERMERCADOS DE LIMA, LIMA 2018”

DE

BUENAS

PRACTICAS DE

Cumple. Cuenta con extractores de
aire en las salas de fabricacion

12

La corriente de aire no se desplaza desde
una zona sucia a otra limpia.

Cumple

13

Las entradas y conexiones a las areas de
procesamiento y

almacenamiento estan cerradas.

Las aberturas de ventilacion estan
provistas de protecciones de material

de facil limpieza, instaladas de manera que
puedan retirarse facilmente

para su limpieza.

Cumple

SUBTOTAL

13

25

25

Fuente: Perpol Ideas S.A.C.

Tabla n° 8. Distribucién de ambientes y ubicacién de equipos

11. Distribucién de ambientes y ubicacidn de equipos

Las instalaciones tienen una distribucion
de ambientes tal que se evita la
contaminacion cruzada de los productos
por efecto de la circulacion de

equipos rodantes o del personal y por la
proximidad de los servicios

higiénicos a las salas de fabricacion.

Cumple

El equipo y utensilios empleados en la
manipulacién de alimentos son

de materiales que no producen ni emiten
sustancias toxicas ni se

impregnan a los alimentos y bebidas; son
no absorbentes, resisten a la

corrosion y soportan su limpieza 'y
desinfeccidn.

Cumple.

Equipos en buenas condiciones de
conservacion

Marmitas, pasteurizador,
homogenizdor y envasadora son de
acero inoxidable,

Las superficies de los equipos y utensilios
son lisas y exentas de
orificios y grietas.

Cumple

El equipo y los utensilios estan disefiados
de manera que permiten su
facil y completa limpieza y desinfeccion.

Cumple

La instalacion de los equipos fijos
permiten su limpieza adecuada

Cumple

SUBTOTAL

10

10

Fuente: Perpol Ideas S.A.C.
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“IMPLEMENTACION
MANUFACTURA (BPM) EN LA EMPRESA PERPOL IDEAS S.A.C.
PARA EL POSICIONAMIENTO DE PRODUCTOS VAKIMU EN LOS
SUPERMERCADOS DE LIMA, LIMA 2018”

DE

BUENAS PRACTICAS DE

111. Servicios: agua, desagiie, residuos soélidos

La calidad del agua utilizada es evaluada minimo una vez

al afio,

mediante informes de ensayos fisicoquimicos (cloro libre Cumple. Cuenta con IE N2 5420 -
residual y Baltic Control fecha 01.10.2017,

1 | metales pesados) y bacteriolégicos (bacterias, parasitos, 1 2 2 | resultados de analisis microbioldgicos,
helmintos, fisicoquimico y de metales pesados
entre otros segin DS-031-2010/DIGESA cuando aplique) y Muestra - agua de cisterna.
se evidencia
la conformidad de los resultados.

2 Se verifica el CLR del agua utilizada en una frecuencia 1 2 2 ilér_ng;)e,\'/lc_:g?ﬂ?ls(:evzlr?frﬁ:(?gls(;?gﬂol 5
aceptable.

ypH7.2

3 | El agua es de la red publica o de pozo (se potabiliza). 1 2 2 | Cumple. El agua es de red publica
El sistema que utiliza para su almacenamiento esta
construidos,

4 | mantenidos y protegidos de manera que se evite la 1 2 2 | Cumple
contaminacion del
agua.

Se ha previsto un sistema que garantice una provision
5 | permanente 'y 1 2 2 | Cumple
suficiente de agua en todas sus instalaciones.
Cumple.
Realizan la limpieza y desinfeccion de
La limpieza de los tanques de almacenamiento de agua la cisterna de agua cada 4 meses,
estan sujetos a cuenta con Procedimiento de
6 - . . 1 |2 2 i ) -
un programa de limpieza y desinfeccion semestral, ver Limpieza y Desinfeccion de la
registros/certificados. cisterna de agua. La limpieza se
realiz6 a cargo del personal de planta
el 26.1.19.

El agua reusada para el lavado final de envases cumple con

los

7 requi§ito§ ’de agua potable de primer uso, y cuentan con la 0 0 0 INnA
autorizacion
de la Direccion General de Salud Ambiental del Ministerio
de Salud.

La disposicidn de las aguas servidas se efectlia con arreglo

8 |alas 1 2 2 | Cumple
normas sobre la materia.

Los residuos sdlidos estan contenidos en recipientes de

9 | plastico o 1 2 2 | Cumple
metalicos adecuadamente cubiertos o tapados.

La limpieza de los contenedores de residuos esta dentro del

10 | plan de 1 2 2 | Cumple
limpieza.

La disposicion de los residuos sélidos se realiza conforme a

lo

dispuesto en las normas sobre aseo urbano que dicta el

Ministerio de Cumple. Cuenta con un contenedor

11 | Salud. Asimismo existe un local o instalacion destinada 1 2 2 ) .

. general de residuos
exclusivamente
para el depdsito temporal de los residuos solidos,
adecuadamente
ubicado, protegido y en perfecto estado de mantenimiento.
Se identifica claramente los recipientes para residuos de los

12 | de 1 2 2 | Cumple
produccidn.

SUBTOTAL 11 22 22

Fuente: Perpol Ideas S.A.C.
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Tabla n® 10. Calibracidn, verificacion y mantenimiento

“IMPLEMENTACION
MANUFACTURA (BPM) EN LA EMPRESA PERPOL IDEAS S.A.C.
PARA EL POSICIONAMIENTO DE PRODUCTOS VAKIMU EN LOS
SUPERMERCADOS DE LIMA, LIMA 2018”

DE BUENAS PRACTICAS DE

1V. Calibracién, verificacién y mantenimiento

Cuentan con instrumentos y patrones de
medicién en cantidad

suficiente; instalados en linea de proceso
(cuando aplique, por ejemplo

balanzas, termémetros, termo higrémetros,

Cuenta termometros , pesa patrén,

medidor de compuestos 2 |2 potenciémetro
polares para aceites de fritura, entre otros),
cuyas caracteristicas
metroldgicas guardan relacion con las
mediciones gue realizan.
Cuentan con un programa de calibracién que da
soporte al proceso
productivo. Cumple. Cuenta con Cronograma de
Incluyen los equipos de laboratorio e Mantenimiento Preventivo de Equipos y
instrumentos patrones especificos 2 |2 | Méquinas el cual incluye calibraciones de
p p q y
de prueba en linea. termometro de cdmara de refrigeracion y
Identifican la minima precision de medicion y la congelado, balanzas, marmitas.
tolerancia maxima
permitida para estos dispositivos.
3. La dltima calibracion del controlador de
temperatura de marmita (etapa de
Cumplen con el programa de calibracion: pasteurizado) fue el 05.02.2018 - segun
Los instrumentos donde se controla el PCC, los Certificado de Calibracién LT-040-2018, el
equipos de laboratorio 0 lo instrumento requiere calibracion.
y los instrumentos patrones especificos de 3. La dltima calibracion de la pesa patron de
prueba en linea evidencian 200g fue realizada en febrero del 2018 - segln
calibracion vigente (cuando aplique) Certificado de Calibracion N° LM-024-2018,
el instrumento requiere calibracion.
No cumplen con el programa de calibracién
Para la verificacion interna de equipos con
Instrumentos de medicion Vs Cumple. Cuenta con Procedimiento de
instrumentos patrones, realizados . . e
P . calibracion y verificacion interna AC-BPMR-
periédicamente por mantenimiento o AR
. . P 2 |2 |03E. La verificacion interna de balanzas y
calidad (x ejemplo: verificacion de balanzas . - . .
camaras de refrigeracion/congelado se realiza
mensual con pesas :
. con una frecuencia de 2 veces por semana.
patrones calibradas). Se cuenta con un
procedimiento y registros.
Cuentan con un procedimiento de
L - 2 |2 | Cumple
mantenimiento de equipos.
Cuentan con un procedimiento de
e - ) 2 |2 | Cumple
mantenimiento de instalaciones
. Cumple. Cronograma de Mantenimiento
Cumplen con el cronograma de mantenimiento ; A .
de equipos 1 |2 | Preventivo de Maquinasy equipos AHBPM-
R-08A
8. No han considerado en el cronograma de
Cumplen con el cronograma de mantenimiento 111 mantenimiento a la puerta de la cdmara de
de instalaciones refrigeracion y cdmara de congelado -
presentan éxido.
. o . Cumple. Mantenimiento de Bomba de leche,
Llevan registros de mantenimiento (correctivo y S a1 e . -
reventivo) 2 |2 marmita N21 - ultimo servicio realizado
P noviembre del 2018
SUBTOTAL 13 |13

Fuente: Perpol Ideas S.A.C.
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Tabla n° 11.Aspectos operativos.

“IMPLEMENTACION
MANUFACTURA (BPM) EN LA EMPRESA PERPOL IDEAS S.A.C.
PARA EL POSICIONAMIENTO DE PRODUCTOS VAKIMU EN LOS
SUPERMERCADOS DE LIMA, LIMA 2018”

DE

BUENAS PRACTICAS DE

V. Aspectos operativos

Han realizado un analisis de peligros tanto de los ingredientes
como de
las etapas de proceso de cada linea de produccion, a fin de

Cumple. Cuenta con Manual HACCP

1 | establecer 112 |2 2018
las medidas de control que se deben aplicar en relacién con '
cada
peligro identificado.
Se separan las materias primas, en proceso y procesadas,
2 |evitando la 1|2 |2 |Cumple
contaminacién cruzada.
Cumple.
Contaminacion fisica - cuenta con
filtro en la bomba de agua para
Se cuenta con un sistema de prevencion de materias extrafias prevenir
3 | (peligros 1 |2 |2 |presenciade materias extrafias
fisicos) y microbioldgicos. Contaminacion bioldgica - tienen
medidas para el acceso a planta
(pediluvio en
el ingreso a planta)
Se evidencia la prevencion de la contaminacion del alimento
4 | por 1|2 |2 |Cumple
sustancias quimicas.
De aplicar, se utiliza lubricantes de grado alimentario en los
5 | equipos que 0|0 |0 [NA
estan en contacto directo con el alimento.
S . . . Cumple.
6 stZEQJientlflcado las operaciones criticas de cada linea de Ll 1y La operacion critica s el PasFeurizado
. de la leche fresca (PCC), realizan el
se monitorean. - ) .
monitoreo y mantienen registros
La fabricacion sigue un flujo de avance en etapas separadas,
7 | evitando 1|2 |2 |Cumple
la contaminacién cruzada.
Se evidencia que no se permite en el area limpia la
circulacion de
8 | personal, de equipo, de utensilios, ni de materiales e 1|2 |2 |Cumple
instrumentos
asignados o correspondientes al area sucia.
Cuentan con instalaciones adecuadas para el calentamiento, le. L bi .
enfriamiento, coccion, refrigeracion y congelacion de Cumple. Los am lentes estan
. . separados, recepcion, tratamiento
alimentos; en térmico
9 | funcién de la naturaleza de las operaciones. 112 |2 S .
Se realiza la vigilancia de la temperatura de los alimentos, y envasqdo, etiquetado, almacenamiento.
en caso Se regl_sitra la temperatura desde la
. . recepcion de la leche.
necesario, de los ambientes.
Toda instalacion o equipo accesorio 0 complementario a la
fabricacion,
10 | susceptible de provocar la contaminacion de los productos, 1|2 |2 |Cumple
esta
ubicado en ambientes separados de las areas de produccion.
En las salas de fabricacion del producto no se observan o
guardan otros
11 | productos: articulos, implementos o materiales extrafios o 1|2 |2 |Cumple
ajenos a la
elaboracién del producto.
SUBTOTAL 10|20 |20

Fuente: Perpol Ideas S.A.C.
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Tabla n® 12. Personal: higiene y capacitacion

“IMPLEMENTACION
MANUFACTURA (BPM) EN LA EMPRESA PERPOL IDEAS S.A.C.
PARA EL POSICIONAMIENTO DE PRODUCTOS VAKIMU EN LOS
SUPERMERCADOS DE LIMA, LIMA 2018”

BUENAS PRACTICAS DE

VI. Personal: higiene y capacitacion

El personal manipulador o que tiene acceso a la sala de
fabricacion, no

1 | es portador de enfermedades infectocontagiosa o evidencian Cumple
tener
sintomas de ellas.
. 2.Hay personal operativo cuyo control de
Se cuenta con un registro de control de salud del personal y P perativo cuy
i ETA's (examen parasitol6gico, esputo,
(certificados, L L
o . . hongos, Hepatitis A, Aglutinaciones) no
2 | carnet sanitario), o se evidencia de alguna manera que se : ) o
esta ha sido realizado para el presente periodo:
- Heiner Zamora, José Luis Guerrero 'y
haciendo este control. .
José Torrealva
Se evidencia que el personal de proceso estd completamente
3 q P P P Cumple
aseado.
Se evidencia que las manos no presentan cortes,
ulceraciones ni otras
4 | afecciones a la piel y las ufias se mantienen limpias, cortas y Cumple
sin
esmalte.
5 | El cabello del personal de proceso esté cubierto. Cumple. Uso de toca
No se permite el uso de sortijas, pulseras o cualquier otro
6 - . - Cumple
objeto de adorno cuando se manipule alimentos.
. e Cumple. Registro AC-BPM.R-15A
Se cuenta con registro de verificacion del personal completo S - .
7 al dia Control de Higiene e indumentaria del
y . personal.
El personal de proceso cuenta con ropa de trabajo de colores .
P dep - P J Cumple. El personal usa uniforme y botas
8 | claros y dedicados exclusivamente a la labor que
& de color blanco.
desempefia.
9 | Laropa evidencia su buen estado de conservacion y aseo. Cumple
La fabrica facilita al personal de proceso, limpieza y
mantenimiento (0
de servicio de terceros), espacios adecuados para el cambio
de .
. . . . Cumple. El personal cuenta con casilleros
vestimenta asi como con facilidades para depositar la ropa :
10 de trabaio separados uno para ropa de trabajo y otro
abajoy para ropa de diario.
de diario de manera que unas y otras no entren en contacto.
(En los casilleros se ha considerado una separacion fisica
entre el
vestuario de trabajo vy la ropa /calzado del personal)
Se cuenta con un botiquin de primeros auxilios, con
11 o . Cumple
medicinas vigentes.
En operaciones de procesamiento y envasado del producto
que son
manuales y no hay una operacion posterior que garantice la
anuales y Y P P queg Cumple. Uso de guantes en embotellado,
12 | eliminacién . g
- . S . desinfeccion de envases.
de cualquier posible contaminacion proveniente del
manipulador, el
personal esta dotado de mascarilla y guantes.
Se evidencia que el personal que utiliza guantes no se exime
13 | del lavado Cumple
de manos.
El personal que interviene en operaciones de lavado de
14 | equipo y Usa delantal y botas blancas.
envases cuenta, ademas, con delantal impermeable y botas.
El personal de limpieza y mantenimiento de las areas de
fabricacion de
15 | proceso, aun cuando corresponda a un servicio de terceros, Cumple

cumplen
con las disposiciones sobre aseo, vestimenta y presentacion
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DE

BUENAS PRACTICAS DE

del
personal establecidos.
La vestimenta del personal de limpieza y mantenimiento son
16 | de 112 |2 Cu_mple. El personal externo usa
: uniforme azul.
diferente color
El personal de proceso recibe capacitacion adecuada y
continua sobre
manipulacion higiénica de alimentos, y sobre higiene
personal. Cumple. Se realizé charla sobre
Asimismo se evidencia a través de registros el Manipuladores, Contaminacion cruzada y
17 | entrenamiento del 1 |2 |2 |enfermedades trasmitidas por alimentos
personal a cargo de la preparacion y/o aplicacion de realizado 12.02.2019 a cargo de asesoria
soluciones de calidad Ing Terrel.
desinfectantes en las areas de proceso y en superficies de
contacto
directo con el alimento.
18 Se cuentan con un cronograma anual y registros de 112 |2 Cumple. Registro AC-BPM-P07 Control
capacitacion de capacitacion del personal.
1 Se evidencia el conocimiento de BPM en los manipuladores C“”.‘p'e- Se entrevisto a_I Sr Carlos Vivar
9 1 |2 |2 |Benito, demostrd conocimiento de las
de proceso.
BPM.
La fabrica cuenta con servicios higiénicos para el personal y
20| son 1|2 |2 |Cumple
mantenidos en buen estado de conservacidn e higiene.
El nimero de servicios higiénicos son suficientes (hasta 9
21 | personas: 1 112 |2 |Cumple
inodoro, 2 lavamanos, 1 ducha, 1 urinario).
. A Cumple. En el Programa de Higiene y
29 Id_: IlilrrnnpilgzZ: de los SSHH esté incluido dentro del programa 1 |2 |2 |saneamiento se incluye Limpieza y
pieza. Desinfeccion de instalaciones sanitarias.
23 | Los inodoros (con tapa), lavatorios y urinarios son de loza. |1 |2 |2 | Cumple
24| Los SSHH y maniluvios cuentan con jabon, papel secante. 1 |2 |2 |Cumple
Se evidencia que el personal de proceso se lava las manos
antes de
iniciar el trabajo, inmediatamente después de utilizar los
25 | servicios 1|2 |2 |Cumple
higiénicos y de manipular material sucio o contaminado asi
como todas
las veces que sea necesario.
2% Se cuentan con avisos que indiquen la obligacién de lavarse 12 |2 | cumple
las manos.
27 Se eviqler_lcia el contro! adegu_ado para garantizar el 12 |2 | cumple
cumplimiento de las disposiciones de lavado de manos.
Cumple. Se realizo6 el ensayo
microbioldgico en el Laboratorio de la
Se ha demostrado la efectividad del procedimiento de lavado empresa Perpol Ideas SAC, al
28 112 |2 - - <
de manos manipulador Sr Heiner Zamora del Area
de Pasteurizacion emitido el 13.3.19, con
resultados conformes.
Cumple. Se realizo6 el ensayo
microbioldgico en el Laboratorio de la
29 Se realiza un control microbioldgico adecuado de 1 |2 | |empresa Perpol Ideas SAC, al
manipuladores manipulador Sr Enrique Jurado del area
de Pasteurizacion emitido el 11.2.19, con
resultados conformes.
SUBTOTAL 29|56 | 56

Fuente: Perpol Ideas S.A.C.

Ccorizoncco Ramirez Jose

Pag. 61




Y
ap “IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA (BPM) EN LA EMPRESA PERPOL IDEAS S.A.C.
UNIVERSIDAD PARA EL POSICIONAMIENTO DE PRODUCTOS VAKIMU EN LOS
PRIVADA DEL NORTE SUPERMERCADOS DE LIMA, LIMA 2018”

Tabla n° 13. Saneamiento de locales y control de plagas

VII. Saneamiento de locales y control de plagas
Cuentan con un programa, procedimiento e
instructivos documentados
de la limpieza y desinfeccion de instalaciones,
mobiliario, equipos y
1 utensilios; donde se describe las Cumple. Cuenta con Programa de Higiene y
responsabilidades, métodos aplicados, Saneamiento 2017 Perpol Ideas SAC.
frecuencias de limpieza, medidas de vigilancia 'y
se tienen claramente
definidos los productos utilizados,
concentraciones y modo de preparacion.
Ha demostrado la efectividad del procedimiento CCqumpIe. Se_rgallzo el ensayo m|crob|olog|co
2 |cetmpimy AT
desinfeccidon mediante ensayos microbiol6gicos. 31.01.2019 con resultados conformes.
Los equipos, utensilios e infraestructura se
evidencian en apropiadas
3 condiciones de higiene y se cuenta con registros Cumple
de la inspeccion
periddica realizada.
Cumple. Se realizé el ensayo microbiol6gico
. . P de la superficie de Tanque de leche emitido
4 sueaé'rlfﬁc"iezogérg'iﬁ ”;'S"“’b'o'og'cos en 31.01.2019, Marmita N3 emitido 17.01.2019,
P quipos. Marmita N22 emitido 10.01.2019 con
resultados conformes.
Cumple. Se realiz6 ensayo microbioldgico de
5 Realizan controles microbiolégicos en ambientes la sala de proceso emitido 04.01.2019, sala de
criticos. recepcion emitido 04.01.2019, con resultados
conforme.
Cuentan con utensilios de limpieza santificables,
6 en buen estado, limpios Cumple
e identificados por areas sucias y limpias.
Los detergentes, desinfectantes y otros productos
de limpieza se
encuentran identificados, su manipulacion en las Cumple. Usan detergente industrial,
areas de proceso y su - . APy
7 almacenamiento no representa un peligro para la Hl_poclor|to de Sodio, acido CIP. detergente
L do, alka CIP detergente alcalino Azochem
contaminacion de los actdo, 9 . !
. . A cuentan con documentos vigentes.
alimentos. Se cuenta con las fichas técnicas y
hojas de seguridad de
estos productos.
Se evidencia la ausencia de roedores, insectos,
8 animales domésticos y Cumple
silvestres durante el recorrido.
La fabrica ha adoptado medidas que impiden el
ingreso de animales
domeésticos, silvestres y plagas: las entradas y
conexiones a las areas
de procesamiento y almacenamiento estan
9 cerradas o se utiliza Cumple
medidas de control tales como cortinas de aire,
cortinas de tiras,
colectores, buzones, canaletas, trampas en la red
de desague y/u otro
medio eficaz.
Cuentar_1 con re%'SterSSe Inspecciony Cumple. Registro AC-BPM-R-12 Control y
10 ?jqnten_lmlento € las barreras . seguimiento interno de control de
isicas instaladas en el establecimiento asi como
plagas.
otras barreras de
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PARA EL POSICIONAMIENTO DE PRODUCTOS VAKIMU EN LOS
SUPERMERCADOS DE LIMA, LIMA 2018”

Existe un procedimiento de control de plagas,
donde se describe:

-Medidas para controlar los atrayentes de las
plagas (desperdicios,

malezas, etc),

-Los requerimientos que debe cumplir el servicio
externo de control de

plagas, siendo aceptable un proveedor cuando
esta empresa se

encuentre registrada como empresa de
saneamiento ambiental.

Cumple. Procedimiento de limpieza de

11 . . . tanque, desinfeccion, desinsectacion y
-La vigilancia y control de roedores, insectos o
desratizacion.
rastreros y voladores.
-Medidas para la aplicacion y control de
plaguicidas, donde se incluya
las medidas de seguridad antes y después de
efectuado el servicio de
desinfeccidn, desinsectacion y desratizacion de
las instalaciones.
-La elaboracion de informes periddicos acerca
de la tendencia de
actividad de plagas.
Cuentan con un programa documentado por el
control de plagas donde
se detalla las frecuencias de aplicacion,
inspeccion y/o revision, tanto de
aquellas actividades realizadas por el proveedor
12 de control de plagas, Cumple. El control de plagas es con
ylo aquellas actividades que son realizadas por frecuencia semestral.
gente interna de la
empresa. Asimismo se ha documentado el plano
de cebaderos y el
plano de ubicacion de las trampas de luz
(insectocutores).
El responsable del control de plagas realizado
por un servicio tercero
. o . . Cumple. El personal externo cuenta con
tiene el conocimiento necesario en la materia o L
experiencia en el control capacitacion de SAMRLAG con fepha
. ) . 16.11.2018, Capacitacion de manejo Integral
13 de plagas (ejemplo: CV y/o copias de R Lo
> . . de Plagas, Desratizacion, fumigacion integral,
constancias de ellos de asistencia A - P -
. limpieza y desinfeccion de reservorios. NC
a charlas de plagas realizadas por su empresa o
T Levantada.
en una institucion
relacionada al rubro).
En el caso de que la realizacion de refuerzos
internos y/o fumigacion de
14 la instalacion sea realizada por personal NA
operativo de la empresa, se '
debe mostrar registros periddicos de su
entrenamiento.
Cuentan con informacion referida a las
sustancias quimicas utilizadas
en cada
desratizacién/desinfeccion/desinsectacion: .
15 Cumple. Uso de Fumirat blogue, Exquat.

Fichas técnicas,

Registros de autorizacién sanitaria con vigencia
de 3 aflos y Hojas de

Seguridad.
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N

Existen registros periddicos segun programa
documentado por la

aplicacion de medidas o productos contra las
plagas (certificados

minimo semestrales de
desratizacion/desinfeccion/desinsectacion,
informes de monitoreo periédicos con
tendencias de actividad de plagas

y acciones correctivas., registros de revision y Cumple. Certificado N2 011018 emitido
16 mantenimiento de 1 |2 |2 |12.1.19 acargo de empresa Samplag. Informe
dispositivos para plagas, entre otros). Los de Inspeccién N2 050321.

registros deben incluir como

minimo: producto aplicado, organismo objetivo,
cantidad aplicada, area

especifica en la que se aplica pesticidas, modo
de aplicacion, dosis de

aplicacion, fecha del momento de la aplicacion y
firma del personal que

realiza la aplicacion.

Los alrededores de las areas de procesamiento y
17 almacenamiento 1 |2 |2 |Cumple
estan ordenados y libres de vegetacion.

La cantidad y ubicacién de los dispositivos de
18 control de plagas es 1 12 |2 |Cumple
efectivo.

En caso el control de plagas se realice
internamente, los productos

19 quimicos estan almacenados en un lugar con 0 |0 [NA
acceso restringido sélo a

aquellos que estan autorizados para su uso.

SUBTOTAL 17|34 |34

Fuente: Perpol Ideas S.A.C.

Tabla n° 14. Control de proveedores, materias primas, aditivos y envases

VIII. Control de proveedores, materias primas, aditivos y envases

Cumple. Se realiza la evaluacion fisico

Las materias primas y aditivos utilizados en la quimico y organoléptico de la materia prima:
fabricacion del producto Leche fresca. Cuenta con IE N 180129.22 de
1 cumplen los requisitos de calidad sanitaria 1 |2 |2 |leche cruda del proveedor "Esperanza"
establecidos en las normas emitido 24.01.2018, asi mismo se realiza el
sanitarias que dicta el Ministerio de Salud. analisis en recepcion de pH, acidez,

Temperatura, densidad, reductasa., coagulasa.
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fisicos con enfoque de inocuidad y se evidencian
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DE BUENAS PRACTICAS DE

Cumple. Cuenta con: Certificados de calidad
de Leche en Polvo Parmalat lote N2
40000867951 con FP 04.04.2018 Certificado
de Cacao organico en polvo Andina Foods
EIRL, Lote AFEN B0505021901 con FP
15.01.2019 Certificado de Azucar Castilla IE
N2 180821.12 fisicoquimicos, microbioldgico,
metales pesados, organoléptico. Jalea de frutas
del bosque IE 004277-2018 emitido
07.05.2018 - anélisis de

2 certificados, informes Plaguicidas organoclorados, plaguicidas
de ensayo y/o reporte de andlisis, los mismos son organofosforados, resultados negativo. Jalea
realizados en forma de mango con fresa IE N2 004276-2018
periddica o por lote (cuando aplique), emitido 07.05.2018 - analisis de
garantizando asi la inocuidad y Plaguicidas organoclorados , plaguicidas
calidad de los mismos. organofosforados, resultados negativo,
realizado en Laboratorio de La Molina
Calidad Total ( NC Levantada)
Certificado de Cultivo de Yogurth YO- MIX
496 de Yogurth Griego Danisco FP
25.9.18.
3 Se evidencia y registra el control de calidad de Cumple. Registro AC-BPM-R-02B Recepcion
los insumos ingresantes. y control de leche fresca cruda.
Se cuenta con un listado vigente de proveedores
de insumos, materias
primas y envases, asi como de los proveedores
de servicios Cumple. Lista de proveedores aprobados, con
4 relacionados con actividades de las datos de direccion, contrato, teléfono,
BPM/HACCP (proveedores de productos.
saneamiento, control de plagas, calibracion y/o
mantenimiento de
equipos e instalaciones).
Se realiza un control de proveedores de insumos gumple. Se realiza visitas segun cronograma,
5 y Materias or ejemplo I_Droveedor de Leche en polvo
primas(documentario, visitas) Adlplu_s, _reallzado 11.12.18, obtuvo 90.9% de
' cumplimiento de BPM.
s . Cumple. Por ejemplo: Proveedor Plasticos
e realiza un control de proveedores de envases - DR,
6 (documentario, visitas) Nacionales se re_allgo visita 11.12.18 con
' 86.6% de cumplimiento de BPM.
Los aditivos utilizados estén en la lista de
aditivos permitidos por el
Codex Alimentarius. Tratandose de
aromatizantes-saborizantes estan,
7 ademas, permitidos los aceptados por la Food Cumple
And Drug Administration
de los Estados Unidos de Norteamérica (FDA),
la Unidn Europea y la
Flavor And Extractive Manufacturing
Association (FEMA).
No se observan aditivos alimentarios no
8 L . - Cumple
permitidos en las instalaciones.
Cuentan con especificacion técnica de los Cumple. Certificado de Calidad Molmar SAC
9 envases, asi como con de Balde con tapa y asa polipropileno N#26
certificados para garantizar la inocuidad y emitido 10.01.2019, Certificado de Inocuidad
calidad de los mismos emitido 23.11.2018
Durante el recorrido se observa que el producto
intermedio como el final
10 Cumple

es contenido en envases que no han sido
utilizados para contener
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DE BUENAS PRACTICAS DE

Los insumos empleados para la elaboracion del
producto no deben
estar vencidos y la fecha de vencimiento debe ser

11 - 1 (2 |2 |Cumple
igual mayor a la del
producto final elaborado con el insumo en
cuestion
SUBTOTAL 11 |22 | 22
Fuente: Perpol Ideas S.A.C.
Tabla n° 15. Producto final, especificacion de marca propia y control de rotulado
IX. Producto final, especificacion de marca propia y control de rotulado
Realizan el control de calidad e inocuidad a los
productos finales.
En el caso de proveedores con reclamos por
e?c])pcat?:nejorgzlcsc?rlllsaig;)?e necesario, éstos deberan Cumple. Se realiza en cada lote Liberacion,
1 Zontar con registros ' 1 |2 |2 |control de peso, hermeticidad y estabilidad de
de control de sellado del producto final, producto final Registro AC-BPM.R-03F
implementados a partir del
primer reclamo comunicado por Calidad de
Hipermercados Tottus.
Cumple.
IE N2 180821 Yogurth Prebidtico frutado de
Se contrasta al menos anualmente los resultados fresa emitido 21.08.2018 IE N# 180821.12
2 microbioldgicos con 1 |2 |2 | Yogurth Griego original emitido 21.08.2018,
un laboratorio externo acreditado por INACAL. en laboratorio CAHM, IE N& 180821.14
Leche chocolatada emitido 16.08.2018
Laboratorio Baltic Control.
Realizan el control de peso segln procedimiento Cumple. Se realiza control del peso en cada
3 0 programa - cumple 112 |2 lote
con los requerimientos legales. '
Is\gfzr:/tilgsﬁgi;eglstros acerca del control de pesos y Cumple. Se monitorea segin Registro AC-
4 . . . - 1 |2 |2 |BPM-R-03F Liberacion, control de peso,
acciones correctivas cuando se identifica s
L hermeticidad.
desviaciones.
Existe una definicion completa del producto
(ficha técnica) que incluye
su composicion, caracteristicas microbiologicas . -
. S Cumple. Cuenta con fichas técnicas con
5 y fisicoquimicas, 1 (2 |2 |. ! .
: L L informacion completa, aprobada por el cliente.
tratamientos de conservacion, caracteristicas de
envase, condiciones
de almacenamiento, vida Util, uso previsto, etc.
Todos los productos nuevos y sus formulaciones
6 han sido aprobados 1 |2 |2 |Cumple

por personal relevante.
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Cumple. La leche chocolatada cuenta con
nuevo Registro Sanitario de acuerdo a la
formulacion aprobada con cacao organico en
polvo. NC Levantada.

Se ha determinado la vida Gtil del producto,
evidenciar estudio

Cumple. Cuenta con Estudio de tiempo de
vida realizado en el laboratorio de leche
chocolatada y tiempo de vida es de 15 dias.

La etiqueta cumple con lo indicado en el D.S. N°
007-98-SA:

La declaracién de ingredientes del rotulado
concuerda con la

formulacion del producto.

En caso el producto contenga alérgenos, éstos
son indicados en el

rétulo.

El rétulo de los productos (en particular
terminados), no evidencia malas

précticas de rotulacion (doble identificacion)

Cumple

10

Los datos que deben aparecer en la etiqueta, se
indican con caracteres

claros, bien visibles, indelebles y faciles de leer
por el consumidor en

circunstancias normales de compra y uso

Las etiquetas que se colocan en los alimentos
envasados se aplican de

manera que no se separen del envase.

Cumple

11

Las especificaciones de producto estan
establecidas y aprobadas por
ambas partes.

Cumple

12

Cuentan con el lote de produccién claro en el
rotulo y se detalla el
registro sanitario.

Cumple. Lleva un sticker con FV y Lote.

13

Cuentan con registro sanitario vigente (cuando
aplique). En caso los

registros sanitarios estén por vencer o hayan
vencido esto deber ser

comunicado a TOTTUS.

Cumple

14

Cuentan con licencia de funcionamiento.

Lic N° 02111 Municipalidad Santa Maria de
Huachipa, con fecha 5.2.18

15

Cuentan con la Certificacion de Principios
Generales de Higiene

otorgado por Digesa (para las micro pequefias
empresas que elaboran

alimentos y/o bebidas de bajo riesgo) segln
decreto supremo 004-2014-

SA emitido en marzo 2014.

N.A

16

Ha tramitado el agotamiento de stock (si aplica).

N.A

Ccorizoncco Ramirez Jose

Pag. 67




N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

Cuenta con autorizaciones sanitarias de plantas y
otros documentos

tales como certificados sanitarios de origen,
certificados orgénicos y/o

certificaciones relacionados a sistemas de
gestion de seguridad y

calidad alimentaria de los productos marca
propia.
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DE BUENAS PRACTICAS DE

17 Cuentan con un procedimiento para el controlde |1 |2 |2 |Cumple
las vigencias de
registros sanitarios, autorizaciones sanitarias y
otros documentos tales
como certificados de origen, organicos, y/o
certificaciones relacionados
a sistemas de gestion de seguridad y calidad
alimentaria y su respectiva
comunicacion a TOTTUS.
SUBTOTAL 15130 | 30
Fuente: Perpol Ideas S.A.C.
Tabla n° 16. Producto no conforme, producto devuelto, producto en reproceso
X. Producto no conforme, producto devuelto, producto en reproceso
1 Cuentan con un procedimiento de producto no 1 |2 |2 |cumple
conforme
2 Cuentan con un &rea determinada para producto 1 {2 |2 |cumple
no conforme
El procedimiento detalla el tratamiento del
3 producto no conforme y 1 (2 |2 |Cumple
causa raiz
. . Cumple. Registro de Producto No Conforme
4 registra el producto no conforme y su destino 112 |2 AC-BPM-R-05B
5 Cuentan con un procedimiento de producto 1|2 |2 |cumple
devuelto
6 El procedimiento d?talla el tratamiento del 1|2 |2 |cumple
devuelto y causa raiz
7 Registra el producto devuelto y su destino 1 |2 |2 |Cumple
8 Cuentan con un procedimiento para el reproceso o lo [NA
de producto
9 Evaltan el producto en reproceso previo a su uso 0 |0 [NA
10 Los registros indican el uso del producto 0o lo INA
reprocesado
SUBTOTAL 7 |14 |14

Fuente: Perpol Ideas S.A.C.
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Tabla n® 17. Trazabilidad y retiro

XI. Trazabilidad y retiro

Cuentan con un procedimiento documentado de
trazabilidad. Han

Cumple. Procedimiento AC-BPM-R-09
Control de Trazabilidad se consideré el

1 considerado indicadores para medir su 2|2 indicador para medir la efectividad. NC
efectividad. Levantada.
Realizan ejercicios periédicos seglin cronograma 2. No h.a.n realizado ejercicios penc’)dlc_o§ de
2 e Trazabilidad de los productos para verificar la
para verificar la 0 |0 L L .
efectividad de Ia trazabilidad efectividad del procedimiento respectivo. NC
REITERATIVA
Los productos se encuentran identificados (desde
la recepcion hasta el Cumple. Se realizé la Trazabilidad de Leche
despacho). fresca envasada Lote 01098011 y Fv 15.09.18.
Se realiz6 un ejercicio de trazabilidad y se logrd Se verificd Control de Despacho, Recepcion
completar en forma de materia prima e insumos, almacenamiento,
3 satisfactoria: 2 |2 respecto al proceso, control de temperatura de
Ingredientes - de acuerdo al contenido de la pasteurizacion, respecto a la aplicacion de
etiqueta existen registros BPM y PHS. Se identificé proveedor de leche
de lotes desde la recepcidn/almacenaje de fresca N@3, Lote 01088011, Envase de
materias primas, insumos, plasticos Nacionales Lote
envases. 10013456, resultado conforme.
Producto terminado — registros de despacho.
Cuentan con un procedimiento de retiro de
4 producto, éste considera el 2 |2 |Cumple
destino final del producto retirado
Se II_eva un registro de los productos retirados, Cumple. Registro AC-BPM-R-06 Productos
5 destino y causa del 2 |2 Reti
. etirados.
retiro.
Han evidenciado la efectividad del
6 procedimiento de retiro, se ha 2 |9 Cumple. Se realiz6 el simulacro con el cliente
documentado (simulacro de retiro realizado TOTTUS.
minimo anual)
10 | 10

Fuente: Perpol Ideas S.A.C.

Tabla n°® 18. Almacenamiento

XI11. Almacenamiento

Alérgenos (leche, huevo, mani, nueces de arbol,
pescado, soya,

mariscos y gluten de trigo ) estos deberan ser

1 almacenados en lugares

separados de los demas ingredientes o insumos
indicando ademas

mediante un cartel, que son productos alérgenos

Cumple

Los productos perecibles son almacenados en
camaras de refrigeracion

o de congelacion, segin los casos. Las
temperaturas de conservacion y

la humedad relativa son adecuadas a lo que
almacenan y se registra.

Cumple. Registro AC-BPM-R-03B Control de
Temperatura y Humedad Relativa.

Cuentan con camaras de refrigeracion o
congelacion (de acuerdo al

producto elaborado). Controlan la temperatura y
la registran.

Cumple
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En la cdmara de enfriamiento no se evidencia el
almacenamiento de
4 alimentos de distinta naturaleza que puedan 1 |2 |2 |Cumple
provocar la contaminacion
cruzada de los productos
Los insumos y productos finales no perecibles se
encuentran en
5 parihuelas o estantes cuyo nivel inferior estara a 1 |2 |2 |cumple
no menos de 0.20
metros del piso y el nivel superior a 0.60 metros
0 mas del techo.
El espacio libre entre filas de rumas y entre éstas
6 y la pared seran de 1 |2 |2 |Cumple
0.50 metros cuando menos.
Los insumos y productos finales perecibles se
colocaran en estantes, .
pilas o rumas, que guarden distancias minimas 7 Observamos Jabgs con botellas de Yogurt
- junto a la pared, asi
7 de 0.10 metros del nivel 111 |1 como
inferior respecto al piso; de 0.15 metros respecto jabas con otros productos lcteos en el piso.
de las paredes y de
0.50 metros respecto del techo.
En la cdmara de enfriamiento se observa que el
8 espesor de las rumas 1 |2 |2 |Cumple
permite un adecuado enfriamiento del producto
En la cdmara de enfriamiento, entre los estantes
9 0 rumas se deja_ ) _ 1|2 |2 |cumple
pasillos o espacios libres que permiten la
inspeccion de las cargas.
Se cuenta con un almacén exclusivo para
productos quimicos usados
10 por el &rea de mantenimiento y/o quimicos 1 |2 |2 |Cumple
empleados en la somatizacion
de las instalaciones, se controla su despacho.
SUBTOTAL 10 [ 19 |19
Fuente: Perpol Ideas S.A.C.
Tabla n° 19. Transporte/Distribucién
XI11. Transporte/Distribucion
Se evidencia que los vehiculos que transportan
las materias primas,
aditivos y producto final estan acondicionados y .
- - Cumple. Uso de transporte con Termo King,
1 provistos de medios 112 |2 ) .
L dos unidades propias de Perpol Ideas SAC.
suficientes para proteger a los productos del
calor, humedad, sequedad,
y cualquier otro efecto indeseable.
Los compartimentos, receptaculos, tolvas,
camaras o contenedores no Cumple. Es de uso exclusivo para traslado de
2 o 112 |2 ,
son utilizados para transportar otros productos productos lacteos.
gue no sean alimentos
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3 . - 2 |2 |Cumple
cualquier otra sustancia
analoga que pueda ocasionar la contaminacion
del producto.
Se evidencia que todo transporte se somete a
limpieza y desinfeccion asi como la
desodorizarizacion, si fuera necesario,
4 - - 2 |2 |Cumple
inmediatamente antes de
proceder a la carga del producto. Se cuenta con
procedimiento.
Cumple. Registro PHS -FAC 04 Control de
5 Registra la limpieza de los transportes. 2 |2 |limpiezay desinfeccion de los vehiculos de
transporte.
Se observa que durante la carga, estiba 'y Cumple. La leche se recepcion directo del
6 descarga se evita la 2 |2 |tanque (termo King) hacia el tanque de
contaminacion cruzada de los productos. recepcion por manguera sanitaria.
7 Se evalla y registra la limpieza del transporte de 2 |2 | cumple
los proveedores
SUBTOTAL 14 | 14
Fuente: Perpol Ideas S.A.C.
Tabla n° 20. Atencion del cliente/reclamos
XIV. Atencion del cliente/reclamos
Se cuenta con un procedimiento documentado y
actualizado de atencion Cumple. AC-BPM-R-04A Procedimiento de
1 . . 2 |2 - .
al cliente (consultas, quejas, reclamos, Atencidn de Reclamos de clientes.
sugerencias)
En caso de reclamaciones, cuentan con registros
2 debidamente 2 |2 Cumple. No se han reportado reclamos y/o
documentados: causa raiz, acciones correctivas, quejas de clientes.
plazos de cumplimiento.
3 Estos datos se utilizan para la mejora continua de 2 |2 | cumple
producto, proceso.
SUBTOTAL 6 |6
Fuente: Perpol Ideas S.A.C.
Tabla n° 21. Documentacion
XV. Documentacion
1 Se cuenta con un manual de BPM vigente. 2 |2 |Cumple. Cuenta con Manual de BPM 2017
Se considera el mantenimiento de registros
2 relativos al producto, al 2 |2 |Cumple
menos el tiempo de vida del producto + 1 dia.
Los registros son completados debidamente y se
3 evidencia su 2 |2 |Cumple
verificacion (firmas del personal responsable).
4 Los registros muestran credibilidad 2 |2 |Cumple
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.
N
El proveedor ha comunicado por escrito y
oportunamente a TOTTUS
5 acerca de cambios en la formulacién del 112 |2
producto o cualquier aspecto
declarado en la ficha técnica aprobada.

Cumple. Los productos ya estan aprobados
por el cliente TOTTUS.

SUBTOTAL 5 1010

Fuente: Perpol Ideas S.A.C.

Tabla n® 22. Seguridad Industrial

XVI. Seguridad Industrial
1 Se cuenta con extintores vigentes 112 |2 ;:gzr?)ple. Se observ6 extintor con FV Febrero
2 Se controla el ingreso de visitantes 1 |2 |2 |Cumple

. . . Cumple. Formato AC-BPM-R-10 Lista de

3 Existe un formato de inspeccion de planta 112 |2 Verificacion de Aplicacion de BPM.
4 Se cuenta con luces de emergencia 1 |2 |2 |Cumple

Se han practicado simulacros en caso de sismos e Cumple. Se evidenci6 con fotos el simulacro
5 - . 112 |2 -

incendios realizado 9.2.19.

Se cuenta con un programa de capacitacion y 6. No cuentan con Programa de Capacitacion
6 entrenamiento en temas 1 |0 |0 |yentrenamiento en temas de Seguridad y

de SST Salud en el Trabajo.
7 Los pisos, escalones y descansillos no son 1 |2 |2 |cumple

resbaladizos
8 Las puertas de emergencia y pasadizos se 1 ]2 2 |cumple

encuentran despejados

SUBTOTAL 8 |14 |14

Fuente: Perpol Ideas S.A.C.

3.2.2. Desarrollo del Objetivo especifico 2

Disefiar e implementar las BPM.

A continuacion se elabora el manual de Buenas Practicas de Manufactura para Perpol Ideas S.A.C.
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I. Introduccion

Los consumidores exigen cada vez mas atributos de calidad en los productos y servicios
que adquieren, siendo una caracteristica esencial e implicita de inocuidad. Por esta razon, es
muy importante establecer un método de trabajo que asegure brindar a nuestros clientes

alimentos sanos y de calidad.

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) constituyen la mejor herramienta para la
obtencion de productos seguros para el consumo humano, éstas se centralizan en la higiene y
forma de manipulacién, que junto con los Procedimientos de saneamiento; las BPM
constituyen un requisito para la implementacion del Sistema de Andlisis de Peligros y Puntos

Criticos de Control.

En nuestro pais, el Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y
Bebidas, aprobado por Decreto Supremo N° 007 — 98 — SA y publicado el 25 de septiembre de
1998 en el diario El Peruano, constituye un dispositivo legal para la industria de alimentos, la
cual cuenta desde este momento con una eficaz guia para alcanzar el objetivo de fabricar

alimentos de la més alta calidad, observando las reglas bésicas de higiene.

El presente Manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) ha sido elaborado de
acuerdo a la normativa vigente, nacional e internacional, contiene las normas basicas de higiene
para las instalaciones, personal operativo y procesos productivos a fin de Asegurar la Calidad

Sanitaria de los Alimentos.
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1.1.Campo de aplicacion
El Manual de Buenas Practicas de Manufactura abarca las operaciones de recepcion,

produccidn, envasado y despacho de productos y otras actividades anexas.

1.2.0bjetivo

El objetivo del presente Manual de Buenas Practicas de Manufactura es el de establecer y
asegurar las condiciones higiénicas de los elementos que intervienen en los procesos de
produccién, mediante lineamientos de Buenas Practicas de Manufactura y definicion de
procedimientos de limpieza y desinfeccidbn que permitan minimizar o eliminar la
contaminacion de los productos causada por microorganismos patdgenos, insectos, roedores,

productos quimicos u otros.

1.3.Politicas de Calidad

PERPOL IDEAS S.A.C., es una empresa dedicada a la elaboracion de productos

destinados al consumo humano.

A fin de asegurar la inocuidad de sus productos, PERPOL IDEAS S.A.C., cuenta con un
Sistema de Gestion de la Inocuidad, basado en los lineamientos de las Buenas Précticas de
Manufactura, Programa de Higiene y Saneamiento proyectado a Plan HACCP, establecidos en
el CAC/RCP 1-1969, Rev. 4-2003. Cddigo Internacional de Practicas Recomendado —
Principios Generales de Higiene de Alimentos y el Reglamento de Inocuidad Agroalimentaria

aprobado por D.S. N° 004-2011-AG.
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Asimismo el personal profesional y operativo de PERPOL IDEAS S.A.C., se encuentra

capacitado y entrenado de forma permanente y comprometida con el cumplimiento de los

objetivos y la mejora continua de la empresa.
PERPOL IDEAS S.A.C., se compromete a disponer los recursos y estrategias necesarias

a fin de lograr la permanente mejora de la calidad e inocuidad de nuestros productos.

1.4.Definiciones:

Alimento.- Cualquier sustancia o mezcla de sustancias destinadas al consumo humano.
Areas de procesamiento.- son las areas donde se realizan los procesos productivos.

Buenas Practicas de Manipulacién.- Conjunto de Practicas adecuadas, cuya

observancia aseguraré la calidad e inocuidad de los alimentos y bebidas.

Calidad Sanitaria.- Conjunto de requisitos Microbioldgicos, fisico-quimicos

organolépticos y sensoriales que debe reunir un alimento para ser considerado inocuo para el

consumo humanao.

Contaminacidn.- La introduccidn o presencia de un contaminante en los alimentos o en

el medio ambiente.

Contaminacién Cruzada.- Contaminar un producto con otro.

Contaminante.- Cualquier agente biologico o quimico, materia extrafia u otras

sustancias no afiadidas intencionalmente a los alimentos; que puedan comprometer y afectar la

inocuidad de los alimentos.
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Desinfectante.- Compuesto quimico designado para matar gérmenes. Dos de los
desinfectantes mas comunmente usados son la lejia liquida (cloro) y el “quat” (amonio
cuaternario). La solucion desinfectante es hecha mezclando una pequefia de cantidad de

desinfectante con agua potable, de acuerdo a las direcciones en la etiqueta.

Desinfectar.- Tratamiento para matar gérmenes. Incluye enjuague, humectacién, rociado
o0 trapeado con una solucién desinfectante. Todos los items a ser desinfectados deben ser

primero profundamente lavados.

Desinsectacion.- Es la eliminacién de distintos insectos o plagas, mediante la
combinacion de métodos de ataque y barrido complementado con acciones profilaxis y
limpieza en los diversos ambientes del establecimiento, con la finalidad de eliminar fuentes

alimenticias para insectos y lugares de refugio.

Desratizacion.- Son todos los procedimientos de identificacion y control de roedores,
combinando técnicas de trampeo y siembra de cebaderos, identificando puntos de acceso a la
planta, asi como espacios de procreacion y refugio que favorezcan la proliferacion de los

Mmismos.

Para la ejecucion de la fumigacion, desinfeccion y desratizacion se seguira el siguiente

cronograma:
Mes
Actividad Ene |Feb |Mar |Abr |May [Jun |Jul |Ago |Set |Oct |Nov |Dic
Fumigacion X X X
Desinfeccion X X X
Desratizacion X X X
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Higiene de los alimentos.- Todas las condiciones y medidas necesarias para asegurar la

inocuidad y salubridad del alimento en todas las fases, desde su recepcion, produccion hasta

su consumo final.
Inocuidad.- Exento de riesgo para la salud humana.
Inocuidad de los alimentos.- La garantia de que los alimentos no causaran dafio al

consumidor cuando se preparen y/o consuman de acuerdo con el uso a que se destinan.

Limpieza.- Eliminacion de tierra, residuos de alimentos, suciedad, grasa u otras materias

objetables.

Peligro.- Un agente bioldgico, quimico o fisico presente en el alimento que puede causar

un efecto adverso para la salud.
PEPS.- Primero que Entra, Primero que Sale. Significa rotacion de productos
almacenados, alimentos, materiales de empaque, ingredientes, descartables, etc., de manera tal
que los productos mas antiguos son utilizados primero.
Perecible.- Alimentos que, debido a su naturaleza o condiciones ambientales, estan

sujetos a cambios tales como la maduracion o descomposicion causada por microorganismos.

Plagas.- Insectos, aves y roedores capaces de contaminar directa o indirectamente los

alimentos.

Manipulador de alimentos.- Toda persona que manipule directamente o indirectamente

los alimentos envasados, equipos y utensilios utilizados para los alimentos, o superficies que

entren en contacto con los alimentos.
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Maniluvio.- Lavatorio, lavadero u otro accesorio en el cual se lleva a cabo el lavado y
desinfeccion de las manos, para lo cual cuenta con jabon desinfectante y sistema de secado

(papel toalla).

Pediluvio.- Poza, de poca profundidad con solucion desinfectante colocada al ingreso de
las areas de procesamiento, con el objeto de desinfectar el calzado del personal que transita en

la zona.

1.5.Requisitos del Establecimiento, Equipos y Utensilios

1.5.1. Del establecimiento

Ubicacién: El local de la empresa esta situado en una zona que esta libre de olores
desagradables, humo, polvo u otros elementos contaminantes. Las vias se encuentran

pavimentadas.

Construccidn de las instalaciones.: Cumple con lo dispuesto por el Titulo IV del D.S.

N° 007-98 SA. “Reglamento de Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas.”

Vias de acceso y zonas usadas para transito: Vias de acceso dentro de la planta para
personas, se encuentran pavimentadas y/o revestidas de tal manera que impiden la generacion
de polvo y otros contaminantes. La via de acceso externa (vereda) se encuentra asfaltada y en

buen estado de mantenimiento.

Instalaciones: Las instalaciones se mantienen en buen estado de conservacion, no
transmiten ninguna sustancia no deseada a nuestros productos. Se dispone de espacios
suficiente para desarrollar satisfactoriamente las operaciones. El disefio de las areas permite el

flujo adecuado del personal, productos, equipos, residuos y otros evitando la contaminacion
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cruzada. Las areas de procesos se encuentran cerradas y protegidas del ingreso de posibles

contaminantes.

Paredes, pisos y techos: En las areas de elaboracion, los pisos, paredes y techos son de
material que facilitan las operaciones de limpieza y desinfeccion. Los pisos son de cemento
pulido. Los angulos entre las paredes y pisos son de forma redondeada “a media cana” que

facilitan las tareas de higiene en las areas de proceso.

Servicios higiénicos y vestuarios/duchas: Los Servicios higiénicos estan alejados de las
areas de proceso. Estan separados de los vestidores/duchas y se encuentran revestidos de

maydlica gue facilita la limpieza y desinfeccion.

Los servicios higiénicos cuentan con depdsitos para los residuos con bolsas internas y
de accion no manual. Cada Servicio Higiénico posee carteles indicando la forma correcta del
lavado de manos, estan provistos de agua potable, jabon liquido, gel desinfectante y papel
toalla. Los vestidores cuentan con casilleros los cuales son proporcionados para todo el

personal facilitando la correcta separacion de su ropa de trabajo con su ropa personal.
Las duchas estan revestidas con maydlica para facilitar su limpieza y desinfeccion.

MINSA (2005) establece que los servicios higiénicos para los varones deben cumplir con

los siguientes:
De 1 a 9 personas: 1 inodoro, 2 lavatorios y 1 urinario
De 10 a 24 personas: 2 inodoros, 4 lavatorios y 1 urinario
De 25 a 49 personas: 3 inodoros, 5 lavatorios y 2 urinarios

Maés de 50 personas: 1 unidad adicional por cada 30 personas
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La empresa cuenta con 10 a 24 personas.

Puertas: Las puertas de acceso al area de proceso, son de facil higienizacion y se

encuentra en buen estado de mantenimiento y limpieza.

lluminacion y Ventilacion: Se dispone de alumbrado natural y artificial que cumple con
las especificaciones técnicas e intensidad de luz establecidas. Se ha colocado cada luminaria
con su respectiva pantalla de proteccion. Las instalaciones estan provistas de ventilacion
adecuada para evitar el calor excesivo asi como la condensacion de vapor de agua, vapores,

olores y gases.

Lavamanos: Se cuenta con un maniluvio, con agua potable, un dispensador de jabon
desinfectante, papel toalla y un cartel indicando la obligacion de lavarse las manos después de
usar los servicios higiénicos y antes de iniciar su trabajo. En el area de produccion se cuenta

con dispensadores de alcohol.

Agua Potable: La empresa cuenta con agua captada directamente de la Red Publica.
Diariamente se controla el nivel de cloro residual del agua de la Red que ingresa a la planta 'y
se realiza un analisis microbioldgico y fisicoquimico, de acuerdo al D.S 031-2010/SA, para

verificar su calidad sanitaria.

Energia Eléctrica: Las instalaciones eléctricas se encuentran protegidas. La empresa

cuenta con pozo a tierra y tomacorrientes industriales.

Tuberias y Drenaje: Los ductos y tuberias se encuentran debidamente instalados, y se
encuentran en buen estado de mantenimiento y limpieza, para evitar contaminar los productos

o superficie que entre en contacto con los alimentos.
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Disposicion de Aguas Residuales: La empresa cuenta con sumideros con una tapa para
evitar el ingreso de roedores e insectos indeseables. Los efluentes liquidos procedentes de la
limpieza y desinfeccion de equipos, superficies, utensilios y ambientes, etc., son eliminados

directamente a la red de desague.

Manejo de Residuos Solidos: La empresa adopta las medidas apropiadas para la
remocion y el almacenamiento de los desechos. No permite la acumulacion de desechos en el

establecimiento.

Los residuos sélidos estan contenidos en recipientes de plastico adecuadamente cubiertos
0 tapados dispuestos en cada area. La evacuacion de los residuos sélidos se realiza diariamente,

conforme a lo dispuesto por el plano de evacuacion de residuos

1.6.De los Equipos y Utensilios
Disefio:

Todos los utensilios empleados en el proceso productivo son fabricados con materiales
sanitarios de tal modo que no emiten sustancias toxicas ni impregnen a los alimentos olores o
sabores desagradables, resistentes a la corrosion y son capaces de soportar repetidas
operaciones de limpieza y desinfeccion. En cuanto a los equipos todos los que tiene contacto

directo con el producto final son de acero inoxidable.

Operatividad:

Los equipos se encuentran en buen estado de mantenimiento y limpieza. La empresa

cuenta con un programa de mantenimiento preventivo. En cuanto a la precision de los
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dispositivos y equipos de medicion, la empresa se asegura a través del sistema de calibracion

de los mismos

1.7.Requisitos del Personal

1.7.1. De la salud del Personal

Control de salud: Todo el personal que trabaja en la empresa es sometido a monitoreos
médicos periodicos para la obtencidn de carné sanitario. Asi mismo, la empresa realiza analisis
clinicos referidos a ETAS. Los analisis que se realizan para el personal manipulador son:

descarte de TBC, analisis parasitologico, Hepatitis A, Aglutinaciones y Salmonella.

El Examen Médico realizado a cada trabajador se llevard a cabo bajo el siguiente

cronograma.

Mes
. ) S =
Actividad o ol 2l 2l E|E
ol el 8z glel o8l 8l5|Ele
2| g 8ol & s|=E| 288388
Examen Médico X X

Signos de enfermedad: El personal que presenta sintomas de enfermedades infecciosas,
como diarreas, vomitos, fiebre, lesiones en la piel visiblemente infectada (forinculos, corte),
supuracion de oidos, 0jos, 0 nariz u otra contaminacion de origen microbiano, da aviso a su

Jefe inmediato, para que tome las medidas correspondientes.
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Heridas: Esta establecido que el personal de las areas de proceso que presenta, sufre
heridas o cortes no debe manipular materiales, producto en proceso o terminado ni superficies
en contacto con estos y, mientras la herida no haya cicatrizado, esté protegida por un

revestimiento impermeable, firme y de color visible.

1.7.2. De la Indumentaria

Personal manipulador

Todos los manipuladores cuentan con su respectivo uniforme, el cual se encuentra en
perfecto estado de limpieza y es de uso exclusivo para las actividades respectivas. No se
permite el uso ropa de calle (chompas, casacas, etc.) sobre el uniforme. El uniforme es

completo comprende lo siguiente: mascarilla, cofia, pantalon, botas, mandil de plastico, polo

y/o guardapolvo

Visitas
Las visitas que ingresen a planta de proceso deberan tener guardapolvo, cofia, mascarilla

y zapatos descartables
De la Higiene
Toda persona que ingresa a planta de produccion deberéa tener en cuenta lo siguiente
Habitos de higiene

Las prendas protectoras de vestir y los gorros protectores deben ser utilizadas en todas

las areas de preparacion de alimentos y cuando se trabaje con productos alimenticios expuestos.
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Utilizar el uniforme limpio.

Mantener las ufias cortas, limpias y bien cuidadas. No esta permitido el uso de esmaltes
ni ufias postizas que puedan caer en los productos alimenticios, se prohibe fumar e ingreso de

alimentos y/o joyas
Lavado y desinfeccion de Manos

Es obligatorio un lavado de manos concienzudo y frecuente. Las manos deben ser lavadas
profundamente justo antes de comenzar a manipular alimentos, cuando se cambie de un
producto a otro, al regresar del bafo, al regresar de los descansos, y en cuando sea necesario.
Se debe utilizar el jabon para manos autorizado, seguido del enjuague y desinfeccion, Seguir

los siguientes pasos:

1.7.3. Técnica para el correcto lavado de manos segun la OMS

R R

Mojese las manos con agua; Dapmlm.nupum.a.ummoma las de las

todas las -uporlclo‘ de las m-no-

R A e

1= de 1a el de los de
contra el dorso de ia mano izquierda entre si. o tos e una manoc con ia palma de ia manc
tos ¥ : tos

R T AR

con un de Frotess in punts de los dedos de ia = 1as con agua:

atr con ta de 1a mano izquierda. et e
3 ¥

" & "/ BT "D

Seéquese con una toalla de ia toalla para cerrar el grifo: Sus manos son seguras.

Organizacion Seguridad del Paciente SAVE LIVES

Mundial de Ia Salud A ALIAMIA MURSLAL PARA Uma ATENCION AS SESURS Cilean Your Hands

Figura N° 11.Técnica para el correcto lavado de manos segn la OMS

Fuente: OMS
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1.7.4. Lavado y desinfeccion de Calzado
Es obligatorio limpiar las botas antes de ingresar a la planta de produccién. Luego pasar
por el pediluvio para desinfectar el calzado y asi evitar contaminacion cruzada en las areas de

proceso, seguir los siguientes pasos.

Paso 1: Moje las botas con agua

Paso 2: Refregar las botas con solucidn de detergente hasta eliminar la suciedad

Paso 3: Enjuagar con abundante agua

Paso 4: Pasar por el pediluvio para la desinfeccion

1.7.5. De la Capacitacion:
Existe el Procedimiento de Capacitacion para el personal manipulador en temas de

higiene personal y Buenas Practicas de Manufactura, Programa de Higiene y Saneamiento,

entre otras que exige la normativa vigente.

1.7.6. Requisitos de Higiene y Capacitacion
Conservacién: Todas las instalaciones, equipos y utensilios, etc., se mantienen en forma

ordenada y limpia

Limpieza y Sanitizacion: Los equipos y utensilios utilizados en las areas de proceso se
limpian y se sanitizan de acuerdo a lo establecido en el Manual de Higiene y Saneamiento.

Existe una lista de desinfectantes y detergentes seleccionados para realizar las operaciones de
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limpieza y sanitizacion. Se han establecido procedimientos documentados para asegurar la

limpieza inmediata de los equipos, y area fisica, después de haber sido utilizadas.

1.8.Responsabilidades de la Limpieza y Sanitizacién

Se ha definido claramente las responsabilidades para asegurar el cumplimiento de la
ejecucidn y supervision de las operaciones de limpieza y sanitizacion en todas las areas de la

empresa, de acuerdo al Manual de Higiene y Saneamiento.

1.9.Recepcion de la materia prima, insumos, envases y embalajes

Toda materia prima e insumos, envases y embalajes son adquiridas de proveedores
aprobados. La empresa evalla y selecciona a sus proveedores para asegurar que se mantenga
la calidad sanitaria. La empresa no acepta ninguna materia prima que no cumpla con las
caracteristicas de admision establecidas por la empresa 0 que no se puedan reducir a niveles
aceptables mediante una clasificacion y/o elaboracién. Los empaques y envases dafiados o
infectados no son aceptados. Las materias primas e insumos no aptos para la produccion son

rechazados.

1.9.1. Almacenamiento de materias primas, envases y embalajes

El almacenamiento de los productos directos e indirectos utilizados en el proceso, se

realiza de manera tal que se evita la contaminacion cruzada de nuestros productos.
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Control de Procesos: El procesamiento se lleva a cabo bajo condiciones sanitarias para
prevenir la contaminacion directa o cruzada de los productos alimenticios. Los productos son
elaborados siguiendo parametros de control estandarizados. Para asegurar la calidad sanitaria
de los productos se lleva a cabo una vigilancia sanitaria de todas las labores de higiene y

desinfeccion en el &rea de procesamiento.

Transporte: Los productos son transportados en un vehiculo de uso exclusivo, y esta
adecuadamente conservado para evitar dafiar o contaminar el producto terminado. El vehiculo
de despacho siempre se limpia y desinfecta antes de que ingresen los productos que van a ser

transportados.

Eliminacion de Desechos: ElI manejo del material de desecho se realiza de manera tal
que se evita la contaminacion de los productos, utilizando recipientes adecuados, herméticos e

identificados para su evacuacion diaria.

Prohibicion de Animales Domésticos: Esta prohibido el ingreso de cualquier animal

domestico a la planta; se han tomado medidas para evitar su ingreso a la planta.

Lucha Contra las Plagas: El control de plagas, se asegura a través del cumplimiento de
un programa eficaz y continuo de la lucha contra plagas. Se cuenta con un programa de control

de plagas por una empresa externa (autorizado para su ejecucion).

Almacenamiento de Sustancias Peligrosas: Las sustancias toxicas que representan un
riesgo para la salud, estadn etiquetadas adecuadamente. Estas sustancias Sse encuentran

almacenadas en un lugar designado.

Limpieza y desinfeccion de cisterna de agua potable
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Para la ejecucion de estos trabajos, se contratara a una empresa que brinde dichos

servicios, la cual debera presentar:

v’ Certificado de Insumos y

v" Resolucion Dictatorial de DIGESA

La copia de estos documentos seran archivadas en el file de “Tratamiento de Agua y
Control de Plagas” junto con un informe del estado previo a la limpieza y desinfeccion de la

cisterna que debera ser emitido por la empresa que brindara el servicio.

En caso de no ser factible esto, la limpieza seréa realizada por operarios de la planta, a los

cuales previamente se les capacitara para dicho trabajo.
La limpieza y desinfeccion de la cisterna se realizara bajo la siguiente secuencia:
Retirar el agua del reservorio, mediante bombeo.

Limpiar minuciosamente las paredes, techo y el fondo con una solucién de amonio
cuaternario (2 ml / L de agua utilizada) o de un compuesto clorado que contenga 500 ppm de

cloro libre, utilizando un cepillo o rociando el desinfectante mediante una bomba de mano.

Debido a que la cisterna de Perpol ldeas tiene una capacidad de 8 m?, el trabajo de
limpieza y desinfeccion sera realizado por dos 0 mas personas, una de las cuales permanecera
fuera de la poza vigilando a los que se encuentren en el interior. Quienes estén realizando el

trabajo deberan salir inmediatamente después de aplicar el compuesto desinfectante.

En caso de que la empresa proponga otro procedimiento, este sera previamente evaluado
por el Jefe de Control de Calidad con el objetivo de determinar si este es adecuado u ofrece

ventajas frente al procedimiento anterior.
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Verificacion
Para verificar que el agua utilizada en la empresa cumple con los requisitos de calidad,

cada afo se tomara una muestra y se llevara a analizar a un laboratorio externo.

Los anélisis a ejecutar seran microbioldgicos (recuento de heterétrofos, y enumeracion
de coliformes totales y coliformes fecales); y de metales pesados (plomo, hierro, manganeso,

aluminio, cobre, zinc, cadmio, cromo, etc.).

Limpieza y desinfeccion de la cisterna de agua se llevaran a cabo bajo el siguiente

cronograma:
Mes
. [ S5 =
Actividad o ol 2| 2| E|E
ol 8| B|l=|glelolB S 5| gls
S\ 5|55 22282 8l3l¢
w2/ Z| 3| 3|nlolZ2|l0
Cambio de Filtro X X
Limpieza y desinfeccion de « «
la poza

1.  ELABORACION Y DESCRIPCION DEL DIAGRAMA DE FLUJO POR LINEAS DE
PRODUCCION

La descripcion del diagrama de flujo se indica por cada etapa del proceso de las operaciones unitarias

de control.
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2.1.Diagrama de flujo para la elaboracion de leche chocolatada
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Figura n° 12. Diagrama de flujo de leche chocolatada

Fuente: Perpol Ideas S.A.C.

2.1.1. Descripcion del diagrama de flujo de leche chocolatada pasteurizada
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Recepcion de leche entera fresca

La leche cruda proviene de diferentes establos en camiones refrigerados. Llega a la planta
con una temperatura de 3 a 6°C, transportados en tachos de aluminio de 30 kilos y de polietileno
de 1000 litros (estos son de facil instalacién y saneamiento, no genera color, olor, ni sabor a la

leche durante su traslado, no se oxidan ni se corroen y son ideales para transportar).

La leche es vertida al tanque de conservacion de acero inoxidable capacidad 1800 litros
(previamente debe estar limpia y desinfectado) a través de una bomba y filtro (conformado por
mallas) donde retiene las impurezas fisicas, durante el almacenamiento mantiene la leche de 1
a 6°C, con agitacion permanente para mantener la temperatura uniforme y evitar la separacion
de la grasa, antes de la recepcion se procede a verificar la calidad de la leche fresca evaluando
la acidez, prueba de alcohol, pH, prueba del hervor, la densidad y temperatura; también se
observa el color, olor, sabor, la presencia de impurezas y particulas extrafas, liberado por
Aseguramiento de la Calidad se procede a la recepcion y toma muestras para luego continuar
con los andlisis microbioldgicos, prueba de Reductasa y antibidticos (segun la frecuencia

establecida).

Los resultados se registran en AC-BPM-R-02B, responsable Aseguramiento de la

Calidad.

Medir y Filtrar

Del tanque de recepcion es impulsada la leche con la bomba previsto en linea de un filtro
(conformado por mallas). Se controla el volumen segun la produccion para la elaboracion de

leche chocolatada.
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Adicion de Insumos

Se adiciona los insumos como pasta de cacao y cacao en polvo (previamente el cacao se
integra con la leche), luego estevia, sucralosa, espesante (cmc) y sal, la mezcla debe mantener

constante la agitacion.

Pasteurizacion

En la tina (provisto de una chaqueta por donde circula agua caliente entre 85 y 95°C) se
procede a calentar la leche chocolatada por conduccion alcanzando temperatura de 87 a 89°C
y se mantiene por el tiempo de 10 minutos, tratamiento térmico que asegura la destruccion de
gérmenes patogenos y la reduccion de la flora banal, sin modificar su naturaleza fisico-quimica,

ni sus caracteristicas biologicas y cualidades nutritivas.

Con la finalidad de garantizar y asegurar la calidad sanitaria e inocuidad de la leche
estandarizada para yogurt se han evaluado y determinado monitorear, verificay valida el rango
de la temperatura versus el tiempo, que deben ser registrados por cada lote de produccién en
AP-BPM-RL-04 (encargado de la produccidn) y verificados por Aseguramiento de la Calidad
que debe registrar en AC-BPM-R-03, ambos aseguraran la calidad, inocuidad y seguridad del

producto.

Homogenizacién.

La leche chocolatada pasteurizada se homogeniza a una presion de 147 a 153 bar, de esta

forma se reduce los globulos de grasa, la emulsion de la leche y de la pasta de cacao se hace
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maés estable y las grasas no se degradan. Este proceso hace que la leche chocolatada se ve

homogénea el color durante su almacenamiento, distribucion y consumo.

Enfriamiento

En la tina se procede a enfriar la leche chocolatada pasteurizada y homogenizada hasta 4

y 18°C, en constante agitacion para evitar la separacion de la grasa.

Envasado/Codificado

La leche chocolatada pasteurizada y homogenizada fria se vierte a la embotelladora lineal
que envasa en botellas de polietileno de alta densidad previamente desinfectados, luego se
coloca las tapas y se verifica el peso (realizado y registrado por Aseguramiento de la Calidad),
finalmente colocar el lote y la fecha de vencimiento (con sticker y/o por inyeccion de tinta),
después las botellas son colocadas en jabas por 28 unidades y/o cajas de cartéon de 6 y 12

unidades.

Almacenamiento

En camara las jabas y/o cajas deben colocarse en parihuelas y/o estantes de acero
inoxidable (previamente reportar en el registro de produccion la cantidad por lotes de

produccidn). Siempre mantener la distancia de la pared.

El Jefe de Aseguramiento de la Calidad toma muestra de cada lote de produccién para su

analisis respectivo, con los resultados libera el lote de produccién y autoriza su distribucién.
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Importante en esta etapa registrar la temperatura de la camara de conservacion segun la

frecuencia establecida.

Distribucion

El camion refrigerado debe mantener la temperatura de 1 a 6°C antes y durante la
distribucion de los derivados, Aseguramiento de la Calidad debe registrar la temperatura del
producto a la salida de la cAmara de conservacion y el transportista debe registrar la temperatura
durante la distribucion en AC-BPM-R-03D, luego presentar el registro a calidad para su

verificaciony V ° B °.
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2.2.Diagrama de Flujo para la elaboracion de yogurt probi6tico
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Figura n°® 13. Diagrama de flujo de yogurt probi6tico

Fuente: Perpol Ideas S.A.C
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2.2.1. Descripcion del diagrama de flujo para la elaboracion de yogurt Probidtico

Recepcion de leche

La leche cruda proviene de diferentes establos en camiones refrigerados. Llega a la planta
con una temperatura de 3 a 6°C, transportados en tachos de aluminio de 30 kilos y de polietileno
de 1000 litros (estos son de facil instalacion y saneamiento, no genera color, olor, ni sabor a la

leche durante su traslado, no se oxidan ni se corroen y son ideales para transportar).

Medir y Filtrar

Del tanque de recepcién es impulsada la leche con la bomba previsto en linea de un filtro

(conformado por mallas).

Se controla el volumen de leche segun la produccion para la elaboracion de yogurt

probiético frutado.

Estandarizado y Calentamiento

La leche se calienta en la tina por conduccién circulando agua caliente por la chaqueta, a
la temperatura de 85 a 95°C, se adiciona la proteina lactea y azlcar para lograr estandarizar los

solidos de la leche, en constante agitacion para su integracion.
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Pasteurizacion

En la tina (provisto de una chaqueta por donde circula agua caliente entre 85 y 95°C) se
procede a calentar por conduccion la leche estandarizada para yogurt alcanzando temperatura
de 89 a 91°C y se mantiene por el tiempo de 5 minutos, tratamiento térmico que asegura la
destruccion de gérmenes patdgenos, enzimas, la reduccion de la flora banal y estabilizar las

proteinas de la leche.

Con la finalidad de garantizar y asegurar la calidad sanitaria e inocuidad de la leche
estandarizada para yogurt se han evaluado y determinado monitorear, verificay valida el rango
de la temperatura versus el tiempo, que deben ser registrados por cada lote de produccién en
AP-BPM-RY-04 (encargado de la produccion) y verificados por Aseguramiento de la Calidad
que debe registrar en AC-BPM-R-03, ambos aseguraran la calidad, inocuidad y seguridad del

producto.

Homogenizacion

La leche estandarizada pasteurizada para yogurt es homogeniza a una presion de 147 a
153 bar para aumenta la firmeza, consistencia y adhesividad, mejorando las propiedades de la
texturay color logrando la estabilidad y evitar la separacion de la grasa durante la fermentacion,

enfriamiento, batido, envasado, almacenamiento refrigerado, distribucion y consumo.

Enfriamiento

En la tina se procede a enfriar la leche estandarizada pasteurizada y homogenizada para

yogurt hasta 39 a 43 °C, en constante agitacion.
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Inoculacién

Etapa donde se adiciona cultivos lacticos a la leche estandarizada pasteurizada y
homogenizada para yogurt, mantener la agitacion permanente por 5 minutos para lograr una
buena distribucion del fermento, es importante adicionar la dosis adecuada del cultivo para
obtener la consistencia, aroma y sabor. Antes de pesar el cultivo, previamente revisar y

comprobar la balanza con pesa patron.

Incubacioén

Etapa determinante para obtener un yogurt de buena calidad, con el desarrollo de los
cultivos mixtos, primero desarrolla la acidez, luego el sabor y aroma caracteristico que se
realiza por cepas puros de bacterias termoéfilos que se desarrollan en condiciones de
temperatura y tiempo. Termina la incubacion cuando alcanza un pH de 4.4 a 45 e
inmediatamente aseguramiento de la calidad verifica con el peachimetro (previamente el

equipo debe estar calibrado).

Enfriamiento

Alcanzado el rango de pH de 4.4 a 4.5, inmediatamente se procede a enfriar, hasta una
temperatura menor a 30°C, circulando agua helada por la chaqueta de la tina, luego se agita

lentamente la masa uniformizando la consistencia del yogurt.
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Envasado

Antes del envasado se adiciona la trozos de pulpa pasteurizado, dependiendo del sabor
que se elabora (fresa, durazno, pifia, licuma, mora, guandbana, aguaymanto), luego se adiciona
a la envasadora lineal de yogurt de capacidad de 30 litros, donde se dosifica en botellas de

polietileno (desinfectados) de diferentes presentaciones.

Cuando se elabora yogurt natural se adiciona directamente a la envasadora lineal.

Codificado y Etiquetado

Finalmente deben colocarse las etiquetas termo contraibles segun la presentacién del
producto y pasar por el tunel de vapor y/o pistola eléctrica, luego codificar el lote y fecha de
vencimiento con sticker y/o inyeccion de tinta, finalmente colocar en jabas de 28 unidades
(limpias y desinfectados) y/o cajas de cartdén de 6 y 12 unidades (marcar en recuadro superior

derecho el tipo de producto).

Almacenamiento

En camara las jabas y/ cajas deben colocarse en parihuelas y/o estantes de acero
inoxidable (previamente reportar en el registro de produccion la cantidad por lotes de

produccidn), manteniendo la distancia adecuada de la pared.

El Jefe de Aseguramiento de la Calidad toma muestra de cada lote de produccién para su
analisis después de permanecer en camara minimo 24 horas, con los resultados libera el lote de

produccién registrando en AP-BPM-RY-04 y autoriza su distribucion. Importante en esta etapa
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registrar la temperatura de la cAmara de conservacion en AP-BPM-R-03 seguln la frecuencia

establecida.

Distribucion

La distribucion debe realizarse manteniendo el principio PEPS “Primero en Entrar,

Primero en Salir” y solo lotes de produccion liberados por Aseguramiento de la Calidad.

El camion refrigerado debe mantener la temperatura de conservacion de 1 a 6°C antes y
durante la distribucion de los productos, Aseguramiento de la Calidad debe registrar la
temperatura del producto a la salida de la cdmara de conservacion y el transportista debe
registrar la temperatura durante la distribucion en AC-BPM-R-03D, luego presentar el registro

a calidad para su verificaciéony V ° B °.

El camion siempre debe estar limpio y desinfectado, la supervision realiza

Aseguramiento de la Calidad.
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2.3.Diagrama de Flujo para la Elaboracién de Yogurt tipo Griego Batido y Aflanado
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Figura n® 14. Diagrama de flujo de yogurt tipo griego batido y aflanado
Fuente: Perpol Ideas S.A.C
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2.3.1. Descripcion del diagrama de flujo de leche para Yogurt tipo Griego Batido y

Aflanado

Recepcion de leche

La leche cruda proviene de diferentes establos en camiones refrigerados. Llega a la planta
con una temperatura de 3 a 6°C, transportados en tachos de aluminio de 30 kilos y de polietileno
de 1000 litros (estos son de facil instalacion y saneamiento, no genera color, olor, ni sabor a la

leche durante su traslado, no se oxidan ni se corroen y son ideales para transportar).

Medir y Filtrar

Del tanque de recepcién es impulsada la leche con la bomba previsto en linea de un filtro

(conformado por mallas).

Se controla el volumen de leche segln la produccion para la elaboraciéon de yogurt tipo

griego batido y aflanado.

Estandarizado y calentamiento

La leche se calienta en la tina por conduccién circulando agua caliente por la chaqueta, a
latemperatura de 32 a 40°C se adiciona las proteinas lacteas para lograr estandarizar los sélidos

de la leche en constante agitacion para su integracion.
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Pasteurizacion

En la tina (previsto de una chaqueta por donde circula agua caliente entre 85y 95°C) se
procede a calentar por conduccion la leche estandarizada para yogurt alcanzando temperatura
de 89 a 91°C y se mantiene por el tiempo de 5 minutos, tratamiento térmico que asegura la
destruccion de gérmenes patdgenos, enzimas, la reduccion de la flora banal y estabilizar las

proteinas de la leche.

Con la finalidad de garantizar y asegurar la calidad sanitaria e inocuidad de la leche
estandarizada para yogurt se han evaluado y determinado monitorear, verificay valida el rango
de la temperatura versus el tiempo, que deben ser registrados por cada lote de produccién en
AP-BPM-RY-04 (encargado de la produccion) y verificados por Aseguramiento de la Calidad
que debe registrar en AC-BPM-R-03, ambos aseguraran la calidad, inocuidad y seguridad del

producto.

Homogenizacion

La leche estandarizada para yogurt es homogeniza a una presion de 147 a 153 bar para
aumenta la firmeza, consistencia y adhesividad, mejorando las propiedades de la textura y color
logrando la estabilidad y evitar la separacién de la grasa durante la fermentacion, enfriamiento,

batido, envasado, almacenamiento refrigerado, distribucién y consumo.

Enfriamiento

En la tina se procede a enfriar la leche estandarizada pasteurizada y homogenizada por

conduccion hasta 39 a 43°C, en constante agitacion para evitar la separacion de grasa.
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Inoculacién

Etapa donde se adiciona cultivos lacticos a la leche estandarizada pasteurizada y
homogenizada, para realizar una buena distribucion del fermento mantener la agitacion
permanente por 5 minutos, es importante adicionar la dosis adecuada del fermento para lograr
la consistencia, aroma y sabor. Antes de pesar el cultivo, previamente revisar y comprobar la

balanza con pesa patron.

Yogurt Aflanado Tipo Griego

Envasado y Codificado

La leche estandarizada inoculada debe envasarse inmediatamente en potes (los envases
previamente deben estar codificados con el lote y la fecha de vencimiento, limpios y
desinfectados) luego colocar en coolers y apilar unos tras otros secuencialmente, debe mantener

la temperatura de 39 a 43°C.

Incubacioén

Termina la incubacion cuando alcanza pH de 4.3 a 4.4 (etapa donde desarrolla acidez,
sabor y aroma caracteristico y consistencia del yogurt tipo griego) inmediatamente
aseguramiento de la calidad verifica con el peachimetro (previamente el equipo debe estar
calibrado), luego los coolers deben ingresar a las camaras de refrigeracion sin tapas, colocados

en parihuelas, manteniendo la distancia de la pared para su enfriamiento.
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Enfriamiento

Alcanzado el rango de pH de 4.3 a 4.4, inmediatamente se procede a enfriar, para detener
la acidificacion por los cultivos lacticos y mantener la formacion del coagulo uniforme, firme,
consistente sin presencia de sinéresis, ni peliculas de grasa con aroma y sabor agradable. Es

muy importante controlar la temperatura de la camara segun la frecuencia establecida.

Acabado

Los potes de yogurt tipo griego, deben estar acompafiado de topping de fruta, granola de
cereales, cucharita de polietileno, la presentacién se agrupa con una ld&mina termo contraible
formandose al pasar por el tinel de vapor y/o con la pistola eléctrica, finalmente se colocan en
coolers para almacenar en la cAmara de conservacion o en cajas de 24 unidades estos pueden
apilarse hasta 12 cajas (deben marcarse en el recuadro superior derecho de la caja para
identificar el yogurt tipo griego por el tipo de fruta) y colocarse en la camara de conservacion

en los andamios de acero inoxidable y/o parihuelas.

Almacenamiento

El producto final es almacenado a temperatura de refrigeracion de 1 a 6°C, temperatura

que debe mantener durante el tiempo que permanece el producto.

Es importante el control de la temperatura de la cdmara de refrigeracion para garantizar
la conservacidn y el tiempo de vida Gtil del producto, registrar en AP-BPM-R-03 responsable

area de produccion segun indica la frecuencia en el formato.
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Distribucion

La distribucion debe realizarse solo lotes de produccion liberados por Aseguramiento de

la Calidad, manteniendo el principio PEPS “Primero en Entrar, Primero en Salir”.

El camion refrigerado debe mantener la temperatura de conservacion de 1 a 6°C antes y
durante la distribucién de los productos, Aseguramiento de la Calidad debe registrar la
temperatura del producto a la salida de la camara de conservacion y el transportista debe
registrar la temperatura durante la distribucion en AC-BPM-R-03D, luego presentar el registro

a calidad para su verificaciony V ° B °.

El camion siempre debe estar limpio y desinfectado, la supervision realiza

Aseguramiento de la Calidad.

Yogurt Tipo Griego Batido

Incubacion

Etapa determinante para obtener un yogurt de buena calidad, con el desarrollo de los
cultivos mixtos, primero desarrolla la acidez, luego el sabor y aroma caracteristico que se
realiza por cepas puros de bacterias termdéfilos que se desarrollan en condiciones de
temperatura y tiempo. Termina la incubacion cuando alcanza un pH de 4.4 a 4.5
inmediatamente aseguramiento de la calidad verifica con el peachimetro (previamente el

equipo debe estar calibrado).
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Enfriamiento

Inmediatamente alcanzado el rango de pH de 4.4 a 4.5, se procede a enfriar hasta una
temperatura menor a 30°C, circulando agua helada por la chaqueta de la tina, luego se agita

lentamente la masa uniformizando la consistencia del yogurt.

Envasado

Luego dosificar yogurt de la envasadora lineal, se tapan inmediato y se almacenan en
jabas o coolers o cajas, finalmente se colocan en la camara en los andamios de acero inoxidable

ylo parihuelas.

Almacenamiento

En cédmara las jabas y/ cajas deben colocarse en parihuelas y/o estantes de acero
inoxidable (previamente reportar en el registro de produccion la cantidad por lotes de

produccion), manteniendo la distancia adecuada de la pared.

El Jefe de Aseguramiento de la Calidad toma muestra de cada lote de produccidon para su
analisis después de permanecer en camara minimo 24 horas, con los resultados libera el lote de
produccién registrando en AP-BPM-RY-04 y autoriza su distribucion. Importante en esta etapa
registrar la temperatura de la cdmara de conservacion en AP-BPM-R-03 segln la frecuencia

establecida.
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Distribucion

La distribucion se realiza de lotes liberados y debe realizarse manteniendo el principio

PEPS “Primero en Entrar, Primero en Salir”.

El camion refrigerado debe mantener la temperatura de conservacion de 1 a 6°C antes y
durante la distribucién de los productos, Aseguramiento de la Calidad debe registrar la
temperatura del producto a la salida de la camara de conservacion y el transportista debe
registrar la temperatura durante la distribucion en AC-BPM-R-03D, luego presentar el registro

a calidad para su verificaciony V ° B °.

El camion siempre debe estar limpio y desinfectado, la supervision realiza

Aseguramiento de la Calidad.

I1l.  FICHA TECNICA DE LOS PRODUCTOS

Los productos fabricados en Perpol Ideas S.A.C cuentan con sus respectivas hojas
técnicas, donde se detallan todas las informaciones necesarias respecto a la composicion
fisicoquimica y microbioldgica del producto, ademas indica el tipo de consumidor a quien va

dirigido.
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Tabla n® 23. Ficha técnica de leche chocolatada

NOMERE TECHNICD

LECHE CHOCOLATADA

REGISTRO SANITARIO

Anenne THMHAPRIE

DESCRIPCION

FProducto a base de leche entera, cacao, sin colorantes, =in
ssborizantes arlificiales, pasteurizads v homogenizads.

INGREDIENTES

Leche fresca entera, cacao en polvo, cocos, estabilizante E4645,
sucreloss, estevia v sal.

CARACTERISTICAS
FISICOQUIMICAS

pH: 6.4 - 8.8

CARACTERISTICAS
SENSORIALES

Aroma: Caractanistico de leche chocolatada.
Libre de clores extranas.

Color:  Mamén daro.

Sabor: Caracteristico de la leche chooolatada.
Libre de sabores extranios.

Consistencia: Liguido.
Libre de Materias extranas.

CARACTERISTICAS

MICROBIOLOGICAS
LML NE501-2005MIMNEA

Resultados UFCImI
= 1000

Aopente Microbiano
Aerobics mesdfilos

Coliformes 1

ALMACENAMIENTO

PRESENTACION Botellzs, vaso, bolsa de PET, poligtileno, vidric, acers quinirgico de 10
mil hasta 180 litros.

VIDA UTIL 15 dias en refrigeracicn.

COMDICIONES DE Mantener en refrigeracidén de 0 a 8 °C.

ROTULADC
At 1177 DS MNEOOT-958-54

Mombre del Producto.

Ingredientes

Feso

Lofe y Fecha de wencirmiento.

Registro sanitaric.

Condiciones especisles de conservacion.
Mombre de la empresa gue elabors &l produwcio.
Direccion, RUC, teléfono.

Pagina Web v cormec elactronico de la empresa.
hantener refrigerado.

Froducto Peruano.

FORMAS DE USD

Alimento de consurmo humano directo

COMNMSUMIDORES POTENCIALES

Puklico en general

INFORMACION LEGAL

Anslisis Microbiolégico:

hstodo MEIKL (147 1203) v ADAC metodo oficial 8633 & 820,10
R ME5E1-2008— MIMNSATIGESA.

0.5, ME00T-8E-5 A

0.5, ME007-201 7-MINAGRIL

MESS544201 7-RFV1 22022

Fuente: Perpol Ideas S.A.C.
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Tabla n° 24. Ficha técnica de yogurt tipo griego

YOGEURT AFLANADD TIPC ZRIEGC +
HOMERE TECNICD SULPA DE FRESA +
GRANOLA

ATINZE1TNNAARCH —
HE9IGE1aMNMNAPRIE-
SETODT1SMUMAPCIT

=Tyeg0 sTEn=g TS g0 &5 0 prodiei S 5ess o2 Eohe eE e |
2 Pﬂl'-'l:l descremada Y cultlvios  1aclicos I:LEC‘I{:I]E:"”E EII:II:I-EphIFJE
oifdcoacterum  13ctis, (actobachus  delbrueckll subsp  Bulgaricus vy
51[pr:|mﬂm.|5 thErrﬂl:lFlmlLﬁ:l aemvas3ado Inmedizstameantz -:IEEpuéE de la
Incculaclan prmuﬂlE"dD‘&E en el mismd envase 3 fermentachan ¥
coagulacion.
L3 pulpa de fresa es de conslsiencla pastosa o pelatinosa. obienida por 1a
FEEtEL nzaclan de Igs fmUlss saras, "mFlEE ¥ ddecuadamente prEpaml:IaE
adicionadas de productos almentarios que conflersn un sabor dulce ¥
adiivos permitidos.
L3 granala 6 un products de textura fragl yia crufiente, obtenidos @ partis
de careales ¥ 5US gerlvados
YOEURT- Leche fresca entera, Jeche en polvo Gescremada y cuflves
e
INGREDIENTE 3 DULPA: Fraga en trozos, 2200ary establizants [E440)
GSRAMILA: Avena, cebizda, -aJl:lnll:l". cozo rallzda ¥ Inaza.
VOREORT
Sroteina ictez: Min 2.75%
Graza Actear  D6-2.0%
pH. 39-48
CARACTERISTICAS Acdez. 85 —110°D
FIZICAS QUIMICA 2

REGISTRO 3aMNITARIC

DESCRIPCION

AULPA DE FRESA
Soldos Eolubles: Min 5D%
pH: 31-38

YosORT
Aroma: Caracherisiice del producto.
Color:  Blanco

Sabar: Nabral, ligeramsnte acido.
Conslstencla: viscosa, coaguiada 2n el envass.

SULPA DE FRESA

AIMNMa: Aroma caracherisiico de 13 fresa.

CARACTERISTICAS Calor:  Colior brillanie y uniioime que presenta 13 fresa en Irozos.
SEHSORIALES Sabor: Caracteristico de Ia fresa ulllizada como materla prima.
Conslstenclat ligera tendencia 3 fluir ¥ un poco vIEcosa.

GRANILA

Aroma:  Caracteristico del producio.

Caolor: Darado.

Sabar:  Dulce caracieristico 3 cereal wostado
Texiura: Crocanie.

RESULTADOS

CARACTERISTICAS AGZENTE MICROBIAND FOLFATE
MICROBIOLOGICAS YOGURT FRESA GRANOLA
R M. HEEE1-200EMINEA TaGrTEE Tt =0

Mafos ulegr =10 = Ul = 10l

LEVaduras ulcigr =10 = 100

EEChErnchla coll Wegr =10

Salmanela g0, AUSENCIAZEgr

Vs - Tagun allan=da ugo griego, en pobe de pasicn oe 200, 250,

FPRESENTACION 300, 500 ml, galonera v bakde de plasico polipropllenc de 1 8 4 L, de 220

Fuente: Perpol Ideas S.A.C.
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Tabla n° 25. Ficha técnica para yogurt probiotico de fresa

NOMBRE TECNICO

YOGURT PROBIOTICO FRUTADO DE FRESA

REGISTRD SANITARIC

AS21 07 1 1M PAARCH

DESCRIPCION

El yogurt probidtico frutado de fresa es un producio obtenido a partir
de leche entera, cosgulada por la accion de los cultivos lacticos
probicticos  [Lacicbacillus  acidophilus, bifidobacterivm  laclis,
lactobacillus  delbrueckii subsp  Bulgaricus vy streptococous
thermophilus), los cusles deben ser sbundantes y wviables en el
products final. Finslmente, s= le agrega pulpa de fresa en trozos (la
pulpa de fress es de consistencia pastosa o gelstinosa, obienida
por pasteurizacion de frutas senas, limpias y adecuadaments
preparsdas, adicionadss de productos slimentarics gue contiens
un sabor dulce y adifivos permifidos (frozos de fress, a=lcar v
pectina E440). Mo contiene coloramts.

INGREDIENTES

Leche fresca enters, pulps de fresa en trozos, szdcar, leche en
polvo descremada. cultivos lScficos prebictico.

CARACTERISTICAS FISICAS
GQUIMICAS

Proteina lactea: Min 2.7%
Grasa lactea: 062 2.9%
pH: 38-448
Aoidez: 25 -110°D

CARACTERISTICAS SENSORIALES

Aroma: Caractenistico del producio.
Color:  blanco con frozos de fresa
Sabor: Fresa, ligeramerts Scido.
Consistencia: Liguida espesa.

CARACTERISTICAS _ﬁgEl‘ltE Microbiano Resultados UFCimI
MICEEIEI:IULI':JGICAS Coliformes <10
RLMC NES91-2005WINSA Mohos =10
Levaduras =10
PRESENTACION En botella de plastico polietileno de 948, 500 mil, galonera de
plastico polipropilenc de 1 a 4 Litros, botella de plastico PET de
250 ml, 500 rrl, 248 ml, galdn de 2 v 4 Litros.
VIDA UTIL 30 dias en refrigeracidn.
COMDICIONES DE
ALMACENAMIENTO Mantener en refriEerH-:inin de 0a " C.
Maombre del Producto.
Imgredientes
ROTULADOC Peso
Art. 117 05 NTOOT-35-54 Lofe y fecha de vencimiento.

Registro sanitaric.

Condiciones especiales de conservacion.
Raran social

Direccion, RUC, telefono

Pagina Web v correc electrdnico de la empresa.
kManiengase refrigerado.

Products Peruano

FORMAS DE US50

Alimento de consurmo humano directo.

CONSUMIDORES POTENCIALES

Publico en ganeral, mayor de 2 afios (contiens frozos de fresa).

Fuente: Perpol Ideas S.A.C.
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3.2.3. Desarrollo del Objetivo especifico 3

Evaluacion Economica de la Implementacién

La evaluacidn econdmica consiste en estimar los gastos realizados en el transcurso de la

implementacion de las Buenas Practicas de Manufactura en la empresa.

A continuacion se detallan la inversion aproximado para la implementacién de Buenas

Précticas de Manufactura en la empresa Perpol Ideas S.A.C.

Tabla n° 26. Inversion para la implementacién de las BPM

MAQUINAS E INSTRUMENTOS S/.
Saneamiento general S/ 11,000.00
Estufa eléctrica S/ 4,000.00
Autoclave S/2,000.00
Sistema eléctrico S/ 3,000.00
Instrumentos de medicion, placas petrifilm otros S/1,000.00
Calibracion S/ 6,000.00
rI]DLﬁcr:iuCriT:)enr;tlamon (Reg. Sanitario, vida dtil y Cuadro S/ 6,200.00
Asesoramiento en temas de BPM S/ 12,000.00
INVERSION TOTAL S/ 45,200.00

Fuente: Perpol Ideas S.A.C
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Tabla n° 27. Venta unidades, anual antes y después

UNIDADES VENDIDOS ANTES Y DESPUES INCREMENTO
Productos Vakimu 2019 2018 UNIDADES
Aflanado 205 g 42,273.00 76,348.00 -34,075.00
Aflanado 1 kg 37,643.00 10,476.00 27,167.00
Artesanal 1 kg 100,709.00 13,427.00 87,282.00
Griego 240 g 34,249.00 55,594.00 -21,345.00
Artesanal 150 g 41,799.00 17,444.00 24,355.00
Probidtico 1 L 59,610.00 16,632.00 42,978.00
Probidtico 1/2 L 2,975.00 7,188.00 -4,213.00
Probidtico 1/4 L 5,154.00 19,857.00 -14,703.00
Chocolatada 1 L 53,352.00 16,632.00 36,720.00
Chocolatada 205 gr 2,060.00 5,202.00 -3,142.00
Leche pasteurizada 1 L 94,809.00 43,814.90 50,994.10
Fuente: Perpol Ideas S.A.C
Tabla n® 28. Ventas S/. Afio 2018
VENTAS 2018 Probidtico Vakimu Artezanal Vakimu Original Vakimu Chocolatada Vakimu | Leche Vakimu
900ml 500ml | 200ml | 1KG | 150GR | 1kg 205 gr 240 gr 900 gr 205 gr 900 gr
Produccion unidades | 16,632.00 | 7.188.00 |19,857.00| 13,427.00 | 17.444.00| 10,476.00| 76,348.00 | 55,594.00 | 16,632.00 | 5,202.00 43,814.90
Preciounit, C/IGV | &/5.91 §/490 | $/250 | S/890 | $/3.07 | $/870 | §/4.00 $/3.80 §/5.30 §/1.80 §/3.84
. S/ s/ S/ S/ S/ S/ s/ . S/ ,
Precio tot. C/ IGV §/98,205.12 3522120 | 49,642.50{ 119,500.30 | 53,518.19| 91,141.20| 305,392.00 | 211,257.20 §/88,149.60 9,363.60 §/168,240.2
VENTA TOTAL |8/1,229,730.13
Fuente: Perpol Ideas S.A.C.
Tabla n® 29. Ventas S/. Afio 2019
Leche
Probiético(Vakimu y Tottus) Artesanal (Tottus, Original (Tottus, Makro, Vivanda y | Chocolatada (Wong, Tottus Wong,
VENTAS Makro, Vivanda, Vakimu) y Vakimu, Plaza Vea) Tottus ¥
2019 Vakimu) Plaza Vea)
900ml1 500ml | 200 ml 1KG 150GR kg 205 gr 240 gr 900 gr 205 gr 900 gr
Produccion 596100 | 297500 | 5.154.00 1007090 | 41,79900 | 3764300 4227300 | 3424900 53,352.00 2.060 00 94 80900
unidades 0 0
Precio unit. C/ | 5/ 591 5/4.90 S/2.50 5/890 8/307 8/ 870 5/4.00 S5/3.80 S/5330 5/1.80 5/3.84
IGV
Precio tot. C/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ 5/282,765.60 | §/3,708.00 | &/
IGV 352295 145775 | 12,88500 | 8963101 | 1282393 | 32749410 | 1690920 | 130,14620 364,066 56
10 0 0 3 0
VENTA S/2,681,579.49
TOTAL

Fuente: Perpol Ideas S.A.C.
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BUENAS

PRACTICAS DE

La asignacion de la tasa para el capital utilizado durante la implementacion fue de 19%.

Se determin0 este valor previa evaluacion de la Tasa de Costo Efectivo Anual de los diferentes

bancos de Lima.

No se presenta mas escenarios, debido a que el desarrollo se trata de una implementacion

y no de un proyecto de inversion.

Tabla n® 30. Flujo de Caja econémico

Ao 0 1 2 3 4 5
S/
Ventas proyectadas 2,681,579.49
S/
Ventas anteriores 1,229,730.13
_ s/ s/ s/ s/ s/
Incremento 1,451,849.36 1,451,849.36 | 1,451,849.36 | 1,451,849.36 1,451,849.36
Costo de Inversion S/ 45,200.00
Renovacion de los
certificados S/0.00 S/ 15,000.00 | S/0.00 S/ 15,000.00 S/0.00
Costos fijos S/ S/ S/
S/396,316.33 | 396,316.33 396,316.33 S/396,316.33 | 396,316.33
S/ S/ S/
Costos variables S/761,447.11 |776,447.11 761,447.11 S/ 776,447.11 | 761,447.11
S/ S/ S/
utilidad antes de impuestos S/294,085.93 | 279,085.93 294,085.93 S/ 279,085.93 | 294,085.93
IGV por pagar S/ 52,935.47 S/50,235.47 | S/52,935.47 | S/50,235.47 S/52,935.47
Flujo de caja econdmico S/ - s/ s/ s/
(FCE) 45,200.00 S/ 241,150.46 | 228,850.46 241,150.46 S/ 228,850.46 | 241,150.46

Fuente: Perpol Ideas S.A.C

Para la implementacion de las BPM, la empresa invirtié capital propio. A continuacién se

evalla la relacion de costo beneficio de la implementacion.

Valor Actual Neto (VAN)

VAN—Z Fe i
S La+o

VAN =5/677,330.62
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Tasa Interna de Retorno (TIR)

Bt —Ct

TIR= ) ——————1
£ (1+TIR)! 0

=0

TIR =529.74 %

Costo Beneficio

R o
= T\
B/c=— Lt JC”)
n t
=01+
B/C =15.99

Tabla n° 31. Tiempo promedio de recuperacion de la inversién

Ingreso Promedio

Recuperacion de la

Afo Flujo de Efectivo Actualizado inversion
0 S/ 45,200.00 S/0.00 S/ 0.00
1 S/ 241,150.46 S/ 202,647.45 S/ 157,447.45
2 S/ 228,850.46 S/161,606.15 S/ 319,053.59
3 S/ 241,150.46 S/143,102.50 S/ 462,156.09
4 S/ 228,850.46 S/ 114,120.57 S/ 576,276.67
5 S/ 241,150.46 S/101,053.95 S/ 677,330.62

Fuente: Perpol Ideas S.A.C
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Cuadro de resumen

VAN S/.677,330.62
TIR 529.74%
B/C 15.99
Promedio RI ler Afio

De acuerdo a los célculos realizados, el resultado del VAN es de S/. 677,330.62 valor
superior a cero, el cual nos indica que la implementacion es rentable. Por lo tanto, se acepta el

proceso de implementacién de Buenas Practicas de Manufactura por ser viable.

Otro de los indicadores es la tasa de interés de retorno (TIR), que arroja la rentabilidad
de 529.74%, valor que esta por encima del costo de oportunidad de capital para la
implementacion cuyo base anual es 19%, el cual significa que la implementacién si justifica

los egresos.

Otras técnicas que nos ayuda a evaluar en este estudio la viabilidad de la implementacion,
es la relacion de Beneficio Costo del flujo de caja econdémico. El resultado fue de 15.99, valor
que nos indica que por cada sol invertido en la implementacion se obtiene 15.99 nuevo soles y
una ganancia de 14.99 nuevo soles. Finalmente se determind el periodo de recuperacion de los

egresos para la implementacion, es en el primer afio.
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CAPITULO IV. RESULTADOS

A continuacion presenta el cuadro de resultado del nivel de cumplimiento de la

implementacion de las BPM.

Tabla n° 32. Resultados después de la implementacion de las BPM

% DE <
REQUISITOS CUMPLIMIENTO VALORACION | PUNTAJE | TOTAL
I. Estructura fisica e instalaciones 96.15% 13 25 25
I1. Distribucion de ambientes y ubicacién de
equipos 100.00% 5 10 10
I11. Servicios: agua, desaglie, residuos sélidos 100.00% 11 22 22
IV. Calibracion, verificacion y
mantenimiento 81.25% 8 13 13
V. Aspectos operativos 100.00% 10 20 20
VI. Personal: higiene y capacitacion 96.55% 29 56 56
VII. Saneamiento de locales y control de
plagas 100.00% 17 34 34
VIII. Control de proveedores, materias
primas, aditivos y envases 100.00% 11 22 22
IX. Producto final, especificacién de marca
propia y control de rotulado 100.00% 15 30 30
X. Producto no conforme, producto devuelto,
producto en proceso 100.00% 7 14 14
XI. Trazabilidad y retiro 83.33% 6 10 10
XI1I. Almacenamiento 95.00% 10 19 19
XII1. Transporte/Distribucién 100.00% 7 14 14
XIV. Atencidn del cliente/reclamos 100.00% 3 6 6
XV. Documentacion 100.00% 5 10 10
XVI. Seguridad Industrial 87.50% 8 14 14
PORCENTAJE PRELIMINAR 96%

Fuente: Perpol Ideas S.A.C
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Figura n° 15. Cumplimiento de los requisitos después de la implementacion de las BPM

Fuente: Perpol Ideas S.A.C

W Se cumple ® No se cumple

Figura n°® 16. Nivel de cumplimiento después de la implementacion de las BPM al 100%

Fuente: Perpol Ideas S.A.C
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Tabla n° 33. Resultado después de la implementacién de las BPM

RESULTADO DE LA INSPECCION
Calificacion %

Nivel de Calificacion ACEPTABLE (96%)

Fuente: Perpol Ideas S.A.C

Perpol Ideas S.A.C ha obtenido una calificacion cualitativa de ACEPTABLE, lo que

implica el cumplimiento cuantitativo del 96% de los requisitos evaluados.

Tabla n® 34. Nivel de variacion de las condiciones sanitarias de las instalaciones

(%) Antesde la (%) Después de la

: - ; ” % de Variacion
implementacion implementacion 0 de Variacio

Indicador

Nivel de cumplimiento de

los requisitos 55.1 96.2 41.14

Fuente: Perpol Ideas S.A.C

96.2%

100.0%

55.1%

50.0%

0.0%
Antes Después

Figura n® 17. Cumplimiento de los requisitos sanitarias, antes y después de la implementacion
de las BPM
Fuente: Perpol Ideas S.A.C.
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A continuacion se muestra los resultados econdmicos a través de una tabla e

histograma.
Tabla n° 35. Variacion de ingresos antes y después
Indicador ANTES DESPUES INCREMENTO
Resultado de S/ S/
variacion de Ingresos 1,229,730.13 2,681,579.49 S/1,451,849.36
Fuente: Perpol ideas S.A.C
Elaboracion propia
VENTAS ANTES Y DESPUES
S/2,681,579.49
S/°3,000,000.00
S/ 2,500,000.00
$/2,000,000.00 S/1,451,849.36
S/1,229,730.13
S/1,500,000.00
S/1,000,000.00
S/500,000.00
S/0.00

Incremento Ventas 2018 Ventas 2019

Figura n® 18. Ventas antes y después de la implementacion

Fuente: Perpol Ideas S.A.C.
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CAPITULO V. CONCLUSIONES

1. Al diagnosticar la situacion actual de la empresa, se identifico los factores que ameritan

el incumplimiento en un 55.1 % de las BPM en la empresa Perpol Ideas S.A.C.

2. Luego de haber disefiado e implementado las Buenas Practicas de Manufactura, se

demostro su aplicacion y su cumplimiento en un 96.2 %.

3. Por ultimo, al analizar el Costo-Beneficio, indica que por cada sol invertido en la

implementacidn se obtiene un retorno de 15.99 nuevo soles y la inversién se recuperara

en el primer afio en un promedio de 3 meses.
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RECOMENDACIONES

1. Se recomienda a la empresa, continuar con la implementacién de plan HACCP para
identificar con mayor precision los peligros en todo el sistema de planta para reducir las

barreras de comercio internacional.

2. Actualizar los documentos de BPM y registros cuando existe cambios en la distribucion y

procedimientos.

3. Cumplir con el cronograma de capacitacion y desarrollo de recursos humanos, para un

desempefio y manejo eficiente de las BPM.
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Anexo n° 3 Formato de control de procesos de yogurt tipo griego

gl

BUENAS PRACTICA DE MANUFACTURA Codigo: AP-BPM-R-03C

e Yerzion: 01
v_ A K M U CONTROL DE PROCESOS T ANALISIS DE Fecha: Diciembre 2018
' PFRODUCTO TERMINADOD Pigina: 114
FECHA DE ELAEORACION
LOTE DE PRODUJCCION
F. WERMCIMIENTO
FARRIT & W
TECNICO ENCARGADD
FLUJO LOTE TOGURT GRIEGD
Leche fresca
LPD
MATERIA PRIBA Cultiva Lictice A
E INEUMOE um Cultive Lictice B
[kal dalea de Frutos del bosque
Jalea de mange con fresa
RECEPCION Hora
Temperatura 'C
ESTAMDARIZACIGN Hara .
Temperatura 'C
PASTELRIZACIGN Hora Inicial I:'mul
Temperatura 'C
Hara Inicial
HOROGENIZACISN Haora Final
Temperatura '©
Hara Final
ENFRIAMIENTO Temperaturs ©
INOCULACION ¥ AGTACION  [har .
Temperatura 'C
Hara Final [ Aplica solo aflanade]
ENYAZADD AFLARNADD Temperatura I [solo aflanado]
Hara Final
INCUEACISM Temperatura 1 Final
FH Final
FH Final
| EMFRIAMIENTO Temperaturs 1 final

EATIDOD ¥ ENVAZADD

Fecha de Envasado. Aplica a Batido

Responzable de enrazado

Hara Inicia

ALMACEMARMIENTOD

Hara Final

205 gr

240 gr F. Bozque

FREZEMTACIGN

240 gr M. Fresa

1Litra

AMALIZIE DE PRODUCTO
TERMIMADD

DESCRIPCION

Fecha de analiziz

Fecha de wencimicnta

FIZICO BUIMICOS

pH

Coalar

Eabar

Cansizkencia

Brpecka

MOTA: En las filas de materia prima colocar el check, excepto leche

OEZERVACIOMNES:

JEFE DE AZEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

ALMACEN DE PRODUCT 0% TERMINADOE

JEFE OE FRODUCCION
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Anexo n° 4 Formato de control de procesos de yogurt tipo Probético

WA K R U

BUENAS FRACTICAS DE MANUFACTURA

CONTROL DE PROCESDS T ANALISZIE DE
PRODUCTOE TERMINADDE

Codigo: AP-BPM-R-03C
Yersion: 01

Fecha: Diciembre 2018
Pigina: 114

FECHA DE ELAEORACION

LOTE DE FRODIJSCION

F WEMCIMIEMTO

PSRRI & P

TECHICO ENCARGADD

FLUJD LOTE INEUMOE I TIPD YOG,
Leche Fresca
Aoicar

FMATERIA LFD

FRIMA E Eucraloza

INSUROSE LR Eskevia
[kal Cultive prabidtica
Esencia
Calar
Hara
RECEPCION Temperatura 'C

Hara

EsTAMDARIZACION

Temperatura 'C

FAaTEURIZACIGN

Hoara Inicial { Final

Temperatura "G

HOMOGENIZACION

Hara Inicial

Hara Final

Temperatura 'C

EMFRIARMIENTO

Hara Inicial

Temperatura Final 12

INOCULACISN 7 AGITACIEN

Hara

Temperatura 'C

INCUEACION

Hara Finall'D

Temperatura 'C Final

P'H Final

ENFRIADO

Hora Inicial

FH Final

Tempreratura Final '©

SABORIZADD T FRUTADOD

FECHA

Hara de Inicia

ENYAZADD Hara de Inicia
Hora Final
ALMACENADD Fresa Duraz | Guanak| Fina | Mara L«
JaleadLoke
PRESENTACION 350 L
Resp. Dt Envazado:
DEECRIPCION

ANALIZIZ DE PRODUCTO
TERMINADD

Fecha de analisis

Fecha de vencimicnta

FIZSICD @t MICOE

Fh

Coalar

Zabar

Cansistencia

Aspiecko

MOT A&: En las filaz de materia prima colacar el check, cxcepta leche

OEZERWACIOMNES:

JEFE DE AZEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

JEFE DE PRODUCCION

ALMACEN DE FRODUCTOF TERMIMNADDE
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Anexo n° 5 Formato de control de procesos de leche y chocolatada

}57- BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA Codige: AP-BPM-AL-04
VA K| M U | @ mocsoumsooimous |, o
TERMINADOS Fecha: Diciembre 2018
LACTEDE [BADICIOHALEE ml
Limite Criticn para: LECHE PASTELRIZADA V CHOODLATADA T = 5785 tiempo. 10 min
Leyerda: FECHA DE ELABORACION
Mil=numerno de marmita LOTE DE PRODUCCION/BACH/MARMITA
Tecnico encargados Inicial nambre y apellido FECHA VECIMIENTO
FLUIO LOTE PRODUCTO/TECHICD
Leche fresca
Cacao
IMATERIA PRIMAE e
INSLIMICS
sl Sucraloza
Estevia
Sal
Hora
RECEPOION
Temperatura 'C
Hora
ESTANDARIZACKON
Temperatura 'C
Hora Inicial
L]
PASTEURIZACIO! Hora final
Temperatura 'C
Hora Inicial
Hora Final
m M
Temperatura 'C
Presion Bar
ENERIAMIENTO Hars Inicial :
Temperatura FinalC
Evaluscion Senserial (C o NC)
ENVASADO [C= conforme, NCzra confarme) | Hera Inicial
Temperatura "C
1 Kg Vakimu
PRESENTACIGN 960 g+ Vidric tottus
800 ml Wong
Hars Final
ALMACENAMIENTO ]
EN CAMARA Temperatura Camara *C
DESCRIPOON
Fecha de analisis
Fecha de vencimenta
HSICO QUIMICOS (15°C)
PH
ANALISIS DE PRODUCTO TERMINADD “Brin

Evaluacion Sensenial (0,C.5,C)

Aerobios mesofiles ufe/ml

E. coli/coliformes ufc/ml

Mohos/Levaduras ufc/ml

NOTA: En las filas de matevia prima colocar el check, excepts leche

DBzenaciones

JEFE DE ASEGURAMIENTO DE LA CALDAD

ALMACEN DE PRODUCTOS TERMINADOS

JEFE DE PRODUCOEN
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Anexo n° 8 Imagenes antes y despues de la implementacion de las BPM
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Anexo n° 9 Dosimetria de insumos antes y después
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Anexo n° 11 Primer lote de leche chocolatada para SENCOSUD - 2019
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DE BUENAS PRACTICAS DE

Anexo n° 12 Monitoreo de agua en cisterna aerobios mesofilos, hongos y levaduras

Hoagos v levaduras

f l.’o ..ﬂ"b':“

Muestra: PareSes, tubos de estrada ¥ salida de agos
Diia de toma de muestra: 28 022019
Dia de analivis de meestra; 25022019

&

Muestra: Pasedes, tbos de entrada v salida &= agoa
Dia de toma de mucstra: 2802 2019
Dia de analisis de maestras 13022019

Y

Hisopo agua pep
Pewifiles 3M (Aerchios mesdfilons)
Resultados CONFORME

piaca

Hasopo agma poy
Petrifils 3M (Honges y levadures)
Ressliados. CONFORME

Ccorizoncco Ramirez Jose
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Anexo n° 13 Monitoreo de agua en cisterna de E-Coli y Coliformes

ANALISIS MICROBIOLOGICO DEL AGUA DE CISTERNA

Facha: 28/02:2019
Parametros segun: D.S. 031-2010-S.A — MINSA
Parimetros Unidad de medida I Resultado Conformidad
permisible
E.Coli UFC/ 100 ml a 44.5°C 0 <1 C
Coliformes totales UFC/100mla35°C 0 <1 C
Aerobios mesofilos UFC/ml <1 C
Hongos UFC/ml <1 C
Levaduras UFC/ml <1 C
RESULTADO DE ANALISIS MICROBIOLOGICO
E coli Coliformes
b i‘ ]

o

Muestra: Paredes, tubos de entrada y salida de agua Muestra: Paredes, tubos de entrada y salida de agua

Dia de toma de muestra:28/02/2019 Dia de toma de muestra:28/02/2019

Dia de analisis de muestra:28/02/2019 Dia de analisis de muestra:28/02/2019

Materiales: Hisopo estériles, incubadora, agua peptonada, placa | Materiales: Hisopo estériles, incubadora, agua peptonada, placa
Petrifilm 3M (E. Coli), pipeta, bombilla. Petrifilm 3M (Coliformes)

Resultados: CONFORME Resultados: CONFORME
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Anexo n° 15 Cuadro de control de recepcién de leche fresca

4 BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA E*’*L;_W-'::’_" BPM R04B
VAKIMU RECEPCION Y CONTROL DE LECHE FRESCA CRUDA e Rl
Mes/Ado: Responsable del control:
CONDICIONES
CONDICIONES DE LIBERACION CONDICIONES DEL FRODUCTO DEL Y
fom R T & & ] 8] @ TR pre—
m.u,.,wm lwrrwﬁr-: TC | ACIDE | PRUEBA | ANTONOT | 25| T o | mmm | W OLINMG | VIHKE ‘ -
- " o TACH ! .\H:J:m :u.Efm o R 5 i EEDUCT n:t" Bltfn e
m @[ YRO- | BMAAET | O P ?’J gl | ABAGE | coter| ot | B m‘r 0]
17 | ONCEDy MR [l -
e (L -
Tedey | oxC [Le)

(a), (e], &2, e3), (), (g), (h): Fuera de rango RECHAZQ

{b); Presencia de coagulacion o precipitacién RECHAZO

{): Presencia de antibidticos RECHAZO

{d); Dlog-sabor-color-consistencia extrafio RECHAZO, presencia de impurezas: RECHAZO

- Proveedor 01: “Agroganadera”; Provesdor 02: Establo “Los Patites”; Proveador 03: Establo “Esperanza”; Provesdor 04: Establo
“Agroebel”; Proveedor 05: Establo “El Sequion” Proveedaor 06: Establo “La Querencia”

(tras pruckas (Indicar en observacion)
E§"T": Evaluacién sensorial e impurezas (Presencia RECHAZQ)
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Anexo n® 16 Control de procedimiento de lavado y desinfeccion de equipos y envases

I — . o: AP-BPM-R-048
V fn PROCEDIMIENNTO DE LAVADO Y DESINFECCION DE ; "}'?1 .
Fat h 4 Fecha: Diciembre 2019
" K I . U EQUIPOS Pigina: 1
N e PROCEDIMIENTO DE LAVADO ¥ DESINFECCION DEL SISTEMA CIP ¥ EMBOTELLADORA
E TURNG ENJUAGUE DETERGENTE ALCALDSO {15 mim) ENJUAGUE DESINFECTANTE {15mis) Farpraiable VB JAC
tangue
= les Fim P Fllmic H.Fum dmas HFim wH Holwis H.Fim
1 LY
T:
A
2
T:
NOTA: 1 Lempieza CIP. Leimpoera
OBSERVACIORES | ACTIONES COREECTIV v
e e — FECHA AS T VBTJAC
ay T wocio: Detener la recepcion de leche v
L] hﬁ:mmwum mei-:ww-:mdq
T Cédige: AP-BPAM.-K-O4B
Verssim: 01
Fechs: Diciembee 2019

~ CONTROL DE DESINFECCION DE ENVASES PRIMARIOS
v A K l M U Pagina: 1
SOLUCION DESINFECTANTE e
5 v'e*
descfecyme
e

¥
:
B
£

Botetas (Piszcs) "“"'.‘
x

ACCION CORRECTIVA:
2) Ladoss del desinfectante debe ser lo sugendo por el proveedor (Ver ficha de segundad y ficha téemea).
b) En caso de no contar con el desinfectante programado desmfectar con 2gua temperatura manimal 3°C 2 mis.
¢) De no contar con el suminsstro del item a y b, colocar los emvases en |a sala com UV por 48 horas.
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