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RESUMEN

El presente trabajo de suficiencia profesional aborda la implementacion de Buenas
Practicas de Manufactura (BPM) y un Plan de Higiene y Saneamiento (PHS) en los
procesos de distribucion y comercializacion de frutas y verduras en la empresa Comercial
G & M SAC, con el objetivo de optimizar sus condiciones operativas, garantizar la
inocuidad del producto final y asegurar el cumplimiento de los estandares de calidad
exigidos por el mercado. A partir de un diagnostico situacional, se identificaron
deficiencias en la gestion de calidad, higiene y logistica, que generaban devoluciones
frecuentes de productos por parte de los clientes. En respuesta, se ejecutaron acciones
correctivas y preventivas orientadas a estandarizar los procedimientos operativos,
fortalecer la cultura organizacional en torno a la inocuidad alimentaria y capacitar al
personal en el cumplimiento riguroso de los protocolos establecidos. Las actividades
desarrolladas incluyeron la supervision técnica en la recepcion de materias primas, la
vigilancia del uso adecuado de equipos de proteccion personal (EPP), el monitoreo
constante de la limpieza y desinfeccion de areas y unidades de transporte, asi como la
implementacién de formatos de control y registros sistematicos. Los resultados obtenidos
evidenciaron una mejora significativa en la eficiencia del flujo de trabajo, la reduccion de
riesgos de contaminacion cruzada, el aumento de la conformidad con los estandares de
inocuidad y la consolidacion de un sistema de aseguramiento de la calidad sostenido por
un enfoque de mejora continua. Esta experiencia profesional permiti6 aplicar de manera
efectiva los conocimientos adquiridos durante la formacion académica en Ingenieria de
Industrias Alimentarias, contribuyendo al fortalecimiento de los procesos internos de la

empresa y a la satisfaccion de las exigencias del consumidor final.

Palabras claves: buenas précticas de manufactura, saneamiento, distribucion y

comercializacion, frutas y verduras.



ABSTRAC

This professional sufficiency project focuses on the implementation of Good
Manufacturing Practices (GMP) and a Sanitation and Hygiene Plan (SHP) in the
distribution and commercialization processes of fruits and vegetables at the company
Comercial G & M SAC. The objective was to optimize operational conditions, ensure
food safety, and comply with established quality standards. A situational diagnosis
identified key deficiencies in quality management, hygiene, and logistics, which led to
frequent product returns from clients. Corrective and preventive actions were
implemented to standardize operating procedures, reinforce the organizational culture of
food safety, and train staff in the proper application of protocols. Key activities included
technical supervision of raw material reception, monitoring of personal protective
equipment (PPE) usage, continuous inspection of sanitation procedures in production
areas and transportation units, and the use of systematic control records. The results
demonstrated significant improvements in process efficiency, reduced contamination
risks, enhanced compliance with safety standards, and the consolidation of a quality
assurance system driven by continuous improvement. This professional experience
effectively applied the academic knowledge acquired in the Food Industry Engineering
program and contributed to the internal process strengthening and consumer satisfaction.

Keywords: good manufacturing practices, sanitation, distribution and marketing, fruits

and vegetables.
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INTRODUCCION

En el contexto actual, la seguridad alimentaria representa un desafio prioritario
para las empresas dedicadas al procesamiento, distribucion y comercializacion de
productos frescos. La creciente preocupacion de los consumidores por el consumo de
alimentos inocuos ha obligado al sector agroalimentario a adoptar sistemas de gestion de
calidad més rigurosos, centrados en la prevencion de riesgos y en la mejora continua de
sus procesos. En este marco, las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y los Planes de
Higiene y Saneamiento (PHS) se posicionan como herramientas clave para garantizar la
inocuidad de los alimentos, asegurar la eficiencia operativa y cumplir con los estandares

normativos del mercado.

Segln Hasnan et al. (2022), las BPM constituyen un conjunto de prerrequisitos
fundamentales que regulan las condiciones operativas de la industria alimentaria,
asegurando un entorno higiénico adecuado para la produccion segura de alimentos. De
igual forma, Gouveia et al. (2015) destaca que estas practicas han sido estructuradas y
adoptadas a nivel internacional como parte de una estrategia integral para garantizar la
calidad y seguridad de los productos elaborados. La implementacion de BPM, por tanto,
no solo responde a una exigencia normativa, sino también a la necesidad de mejorar la
competitividad de las empresas, optimizar sus recursos y generar confianza en los

consumidores (Rivera Bohérquez & Salazar Siza, 2019).

El presente trabajo de suficiencia profesional se sustenta en la experiencia
adquirida en la empresa Comercial G & M SAC, dedicada a la distribucion vy
comercializacion de frutas y verduras, y tiene como propésito evidenciar el impacto de la
implementacién de BPM y de un plan de saneamiento en la mejora de sus procesos

internos. Inicialmente, se identificaron diversas deficiencias relacionadas con el manejo
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inadecuado de productos, practicas deficientes de higiene y una débil cultura de calidad
organizacional, las cuales derivaban en frecuentes devoluciones de mercancia por parte

de los clientes.

Frente a este panorama, se disefio e implementd una estrategia integral de mejora
basada en la estandarizacion de procesos, la capacitacion del personal y el fortalecimiento
de la vigilancia sanitaria en todas las etapas de la cadena de suministro. Esta intervencion
incluyd acciones especificas como la supervision técnica en la recepcion de materias
primas, el control del uso de equipos de proteccion personal (EPP), la limpieza y
desinfeccion de areas criticas, y la implementacién de registros sistematicos, elementos
que han sido reconocidos como esenciales en la literatura técnica para garantizar la

inocuidad alimentaria (Sansebastiano et al., 2007; Paparella, 2020).

Asimismo, la OMS (s.f.) establece que la inocuidad alimentaria es una condicién
indispensable para proteger la salud puablica, ya que los alimentos contaminados
representan una de las principales vias de transmision de enfermedades. En ese sentido,
la gestién higiénica de la produccion alimentaria, acompafiada de una cultura
organizacional comprometida, resulta esencial para prevenir riesgos y consolidar la

calidad del producto final (Ehuwa, Jaiswal & Jaiswal, 2021).

A través de este trabajo se busca demostrar que la aplicacion efectiva de los
principios adquiridos durante la formacién académica en Ingenieria de Industrias
Alimentarias puede traducirse en mejoras concretas y sostenibles dentro de un entorno
real de trabajo. Esta experiencia permitié no solo optimizar el desempefio operativo de la
empresa, sino también contribuir activamente a la proteccion de la salud de los
consumidores, cumpliendo con el propdsito fundamental de toda actividad alimentaria:

ofrecer productos seguros, saludables y de calidad.



Capitulo |
ASPECTOS GENERALES DEL TEMA ELEGIDO
1.1 Descripcion general de experiencia.

El siguiente informe esta elaborado en base a la experiencia profesional lograda en la

empresa comercial G & M SAC.

1.1.1 Referencia Empresarial
Nombre y Razoén social

- Nombre de Empresa: Empresa comercial G & M SAC
- Razdn Social de la Empresa: Sociedad An6nima
- RUC: 20480238789

Ubicacién de la empresa

- Direccion: Av. El Dorado 2980. Urb. Santa Maria — José L. Ortiz.

Figura 1

Ubicacion en tiempo real de la empresa comercial G & M SAC

53

Nota: Google maps

12
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1.1.2 Resefa histérica

La empresa Comercial G & M SAC. Fue fundada en Setiembre del 2007, y esta localizada
en Av. El Dorado 2980. Urb. Santa Maria del distrito de José L. Ortiz. Sus fundadores

cuentan con larga experiencia laboral en el rubro.

Creada con el propdsito de producir, comercializar y brindar variedad de productos de la
mejor calidad que satisfagan las necesidades y expectativas de sus clientes, mediante
sistemas de gestion eficaces y en continuo mejoramiento.

La empresa mantiene procesos administrativos y productivos eficientes y eficaces con el
compromiso del personal competente, procurando alta rentabilidad y competitividad, y
evaluados mediante indices de gestion para el logro de sus objetivos.

G & M se dedica a la distribucion y comercializacion de frutas y verduras a nivel local,

proveyendo a los supermercados Tottus y Precio Uno.

Debido a la preferencia de los clientes por la empresa, ha establecido alianzas estratégicas
para la comercializacién de sus productos, lo cual les permite tener una amplia paleta de
productos que ofrecer, por lo tanto, maltiples soluciones para combatir los problemas

diversos a que se enfrenta uno diariamente en sus actividades cotidianas.

Figura 2

Logotipo de la empresa comercial G & M SAC

)G A

Factns Sclectns

Nota: Empresa comercial G & M SAC
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1.1.3 Mision

“Somos una empresa dedicada a la comercializacion de frutas y verduras selectas
comprometida con un servicio de calidad que satisfaga las necesidades de nuestros
clientes de la Region Lambayeque. Nuestro personal esti capacitado y motivado en

ofrecer el mejor producto y servicio con la mejor calidad e inocuidad”.

1.1.4 Visién

“Nos encargamos de ser lider en la comercializacion de frutas y verduras selectas bajo
estrictas politicas de calidad en los procesos y servicio al cliente. Nuestros productos
seran reconocidos por su calidad y precio justo para asi convertirnos en la mejor opcion

para nuestro cliente”.

1.1.5 Politica de inocuidad

“Empresa G&M dedicada al empaque y comercializacion de frutas selectas a
supermercados, embarques, empresas agroindustriales y consumidores finales cuenta con
un personal capacitado y comprometido con la politica de inocuidad, busca la completa
satisfaccion de las necesidades y expectativas de los clientes, cumpliendo con la
normativa nacional vigente, basados en el sistema de gestion de inocuidad
alimentaria(SGIA) y en el cumplimento de los objetivos de inocuidad y calidad mediante
la capacitacién del personal y la mejora continua en todos los procesos de la

organizacion”.



1.1.6 Organigrama de la empresa

La estructura de la organizacién en planta se establece de acuerdo con el siguiente organigrama

Figura 3
Organigrama general de la empresa comercial G & M SAC

Nota: Empresa comercial G & M SAC

15
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1.1.7 Actividad profesional dentro de la empresa

Cargo desempefiado: Jefe de control de calidad

1.1.7.1 Funciones especificas:

Supervisar y controlar la recepcion de materias primas, insumos, envases,
y materiales de saneamiento de acuerdo al sistema: Toda esta supervision
se llevo a cabo siguiendo los procedimientos definidos en el sistema de
gestion de calidad de la empresa, fundamentado en las normas de BPM
(Buenas Practicas de Manufactura), con el objetivo de asegurar que todos
los productos y materiales recibidos sean apropiados, cumplan con las
especificaciones requeridas y sean gestionados de manera adecuada para
prevenir problemas de calidad u operativos.

Supervisar los buenos habitos del personal operario y de los técnicos de
produccion durante todo el proceso de elaboracion, de acuerdo a las BPM:
Es crucial durante el proceso garantizar que se cumplan los estandares de
calidad y seguridad, especialmente cuando se siguen normativas de BPM.
En este sentido, realizo inspecciones periddicas para asegurarme de que el
personal cumpla con las practicas de higiene personal y utilice
correctamente el equipo de proteccion personal (EPP) durante todo el
proceso de produccion.,

Supervisar el correcto uso de sus uniformes, asi como los elementos de
proteccion personal: Observacion visual diaria antes del turno y durante
todo el proceso asegurandose de que todo el personal mantenga limpio el
uniforme, desde el guardapolvo, mandil y botas; y que al estar
manipulando el producto mantengan el correcto uso de su mascarilla, toca

y guantes.

Llenar el formato de Control de Aseo e Higiene del personal (BPM): Suele
llenarse de manera diaria para verificar y registrar que el personal esté
cumpliendo con los estandares establecidos, de no ser asi se pone en el

registro como una observacion y se corrige de manera inmediata con el
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personal que esta incurriendo en alguna falta como volver a lavarse las
manos, retirarse algun accesorio, afeitarse o ponerse correctamente alguna
de sus EPP.

Coordinar con el responsable de almacén el cumplimiento del programa
de compras para el abastecimiento de materia prima: Aqui se detalla y/o
coordina qué materias primas se necesitan, en qué cantidades segun el
pedido que hacen las tiendas a las que se distribuye, de esta manera lograr
que las materias primas estén disponibles cuando se requieran para la

produccidn y evitar puntos muertos.

Supervisar limpieza y desinfeccion de las areas de proceso: Se verifica de
manera constante que las areas de trabajo estén limpias, ordenadas y libres
de contaminantes, asegurdndome de que los operarios mantengan sus
estaciones de trabajo sin desorden, ya que un entorno sucio o
desorganizado puede ocasionar errores y comprometer la calidad del

producto.

Revisar el correcto acondicionamiento de pediluvios para la desinfeccion
de calzado previos al ingreso de las areas de proceso: La higiene y
desinfeccion del calzado previo al ingreso a zonas criticas de produccion
es esencial para minimizar la presencia de microorganismos y evitar la
contaminacion cruzada, particularmente en entornos donde se procesan
alimentos. Se asigna a una persona de manera semanal encargarse del

acondicionamiento del mismo.

Supervisar limpieza y desinfeccion de las unidades de transporte para el
despacho de los productos: Mediante formatos se evalta que las unidades
de transporte estén debidamente limpias, lavadas y desinfectadas antes de

poder cargar el producto final para ser distribuido.

Capacitacion constante al personal encargado de operaciones en planta: De
manera de retroalimentacion se hacen capacitaciones didacticas y lo mas
especificas posibles de manera que el personal pueda captar la informacion

y ponerla en practica con el objetivo de mantener y mejorar su desempefio,
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garantizar la seguridad, y asegurar el cumplimiento de las normativas de

calidad e inocuidad.

1.2 Definicion de términos.

Buenas practicas de manufactura (BPM)

De acuerdo con Gouveia (2015), define que las buenas précticas de manufactura
(BPM) son un conjunto de directrices, documentos de orientacion y directivas
emitidas y desarrolladas por entidades e instituciones internacionales, en
cooperacion con la industria farmacéutica y varias autoridades reguladoras
nacionales en distintas regiones y naciones, con el objetivo de asegurar los
estandares méas elevados de eficacia, calidad y seguridad en cualquier

procedimiento que implique la produccion de productos.

Segln Hasnan et al. (2022), sefialan que las buenas practicas de manufactura son
un sistema de prerrequisitos que incluye las mejores practicas para regular las
condiciones operativas en la industria de alimentos y, en consecuencia, garantizar
un ambiente higiénico para la elaboracion de alimentos seguros. Se enfoca en todo
el ambiente de produccion, incluyendo todas las infraestructuras requeridas para
la venta del producto, la supervision de calidad, el equipo que intervino en su

elaboracion y los distintos procedimientos utilizados por el productor.

De acuerdo con Loaiza y Bedoya (2002), para alcanzar la competitividad en las
empresas de alimentos, es necesario elaborar estrategias que involucren al
trabajador no solo en mantener la salud y la seguridad de sus productos, sino
también en producir en la empresa un alto nivel de calidad y productividad. En
otras palabras, el elemento humano es esencial para ejecutar una planta de

procesamiento de alimentos.

Calidad

De acuerdo con la norma 1SO 9001, la calidad se describe como el "grado en el
que un conjunto de atributos inherentes a un objeto satisface las especificaciones

fijadas™; esto implica que un producto, servicio, procedimiento o sistema es de
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calidad cuando satisface las expectativas y requerimientos preestablecidos, ya
sean internos o externos, para finalizar, se define la calidad como la adecuacion

del uso de las necesidades y la satisfaccion del cliente.

Segun Peri (2006), sefiala que la calidad de los alimentos se manifiesta como un
conjunto de requisitos del producto, ya sean materiales o inmateriales, vinculados
con el producto, el entorno de produccion, el método de embalaje y el sistema de
mercado; igualmente, la dinamica del sistema de calidad se presenta como un
vinculo entre las condiciones de procesamiento, las propiedades y el desempefio
del producto, y las necesidades del consumidor.

Inocuidad alimentaria

La Organizacion Mundial de la Salud (OMS) define la inocuidad de los alimentos
como la garantia de que los alimentos no causan dafio a la salud de los
consumidores; esto significa que los alimentos deben estar libres de peligros,
como bacterias, virus, parasitos, o sustancias quimicas dafiinas, o bien, estos

peligros deben estar presentes en niveles seguros y aceptables.

De acuerdo con Paparella, (2020) en su libro “Seguridad alimentaria: definiciones
y aspectos. Peligros para la seguridad alimentaria”, nos sefiala que la es un rasgo
inherente a la calidad de los alimentos y esta intimamente vinculada con su aptitud
para ser consumida por los humanos. Es sabido que la contaminacion por
microorganismos y el desarrollo de microorganismos dafiinos, junto con la
existencia de toxinas microbianas y bioldgicas, juegan un rol crucial en la
seguridad alimentaria, estas toxinas convierten las materias primas, los productos
béasicos y los alimentos procesados en riesgosos y pueden provocar enfermedades

e infecciones, afectando significativamente la salud de las personas.

No obstante, la seguridad alimentaria tiene un alcance mas extenso y no se
restringe a las acciones destinadas a disminuir la contaminacién microbiana, sino
que debe tener en cuenta otros riesgos que, durante el manejo, el almacenamiento

y la elaboracién de los alimentos, pueden causar la pérdida de nutrientes,
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disminuyendo su relevancia en nuestra alimentacion o generando la creacion de

compuestos perjudiciales para la salud. (Paparella, 2020).

Limpieza y desinfeccion

Segun Sansebastiano et al. (2007). Procedimientos de limpieza y desinfeccién en
la industria alimentaria: aspectos generales y aplicaciones practicas., en Seguridad
Alimentaria: Un Enfoque Préctico y de Casos de Estudio, define como limpieza
al conjunto de operaciones que tienen como objetivo eliminar la suciedad de las
superficies de los equipos o de los materiales mediante medios quimicos y fisicos
y desinfeccidn a la eliminacion de microorganismos patdgenos, virus y bacterias,
en forma vegetativa, mediante medios quimicos o fisicos. Es importante tener en
cuenta que no existen procedimientos estandar para la limpieza y la desinfeccion.
Por lo tanto, es necesario definir los procedimientos para cada situacién industrial;
cada instalacion debe considerarse Unica, y los procesos deben adaptarse a las
caracteristicas de la planta de procesamiento, el tipo de alimento que se procesa y

el tipo de procesamiento realizado.

Higiene alimentaria

Segun Ehuwa y Jaiswal (2021), sostienen que la higiene en los alimentos alude
al conjunto de condiciones y acciones que impiden la contaminacion de los
alimentos desde su elaboracién hasta su consumo; las inadecuadas préacticas de
higiene en toda la cadena alimenticia, desde el sacrificio o recoleccion, el
procesamiento, el almacenaje, la distribucion y el traslado hasta la elaboracion,
pueden poner al consumidor en riesgo de contraer infecciones transmitidas por

alimentos que pueden resultar letales.

Capacitacion del personal

De acuerdo con Diogo (2021), hace mencion que la gestion de calidad estricta es
un método habitual para incrementar la seguridad alimentaria, tales como la
formacion fundamentada en el saber, la revision, la implementacion de las
regulaciones y la administracion de procesos; la formacion fundamentada en el
saber es la tactica mas empleada para incrementar la seguridad alimentaria en el

sector de servicios alimenticios, implementada por las entidades reguladoras
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locales y sugeridas por el Codex Alimentarius, la formacién fundamentada en el
saber es una tactica educativa que se centra en brindar a los empleados elementos

fundamentales de seguridad.
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Capitulo 11
FUNDAMENTACION SOBRE EL TEMA ELEGIDO

2.1 Producto o proceso que es objeto del trabajo de suficiencia profesional

El presente trabajo de suficiencia profesional estd basado en la experiencia profesional
adquirida en la empresa Comercial G & M SAC, durante los afios 2019 hasta el 2021, en
el area de jefe de control de calidad realizando labores de supervision y gestion en el

proceso de frutas y verduras.

A continuacién, se detalla de manera descriptiva el proceso de supervision de
aseguramiento de calidad.

v Higiene del personal y uso de EPP

En este item, se evalla que el personal que va ingresando a sala de proceso esté
debidamente uniformado, mandil y botas limpias, se le va entregando su
mascarilla, toca y guantes (si en caso fuera necesario); previo a eso revisando que
tengan las ufias debidamente cortadas y sin esmalte, y que en caso de los hombres
esten sin barba.

De igual manera a la hora del break o ir a los servicios, estar al pendiente que se

retiren el uniforme y solo se lo pongan cuando ingresen a sala de proceso.

v Acondicionamiento de pediluvios

El personal encargado de planta tiene como responsabilidad acondicionar el area
de pediluvios que hay en el ingreso al area de proceso, como en la entrada a los
servicios higiénicos, esto con el fin de evitar contaminacién dentro de sala.
Siguiendo el procedimiento establecido, voy verificando que se haya cumplido
con dicho proceso.
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Figura 4

Acondicionamiento de pediluvios

Nota: Grupo Zendal

Recepcidn de materias primas

Con el objetivo de asegurar que todos los productos y materiales recibidos sean
apropiados y cumplan con las especificaciones requeridas para prevenir
problemas de calidad.

Con el personal encargado de la recepcion de materia prima, se hace una
evaluacion visual primero de que el vehiculo de transporte cumpla con el correcto
acondicionamiento del mismo y el personal que lo transporta cumpla con las EPP.
Una vez haya luz verde para el ingreso de mercaderia, se toma muestras al azar
de cada producto que ingresa a proceso para evaluar si la materia prima cumple

con las caracteristicas establecidas por el comprador.

Recepcidn de insumos, envases, y materiales de saneamiento

Respecto a la recepcion de envases, junto al personal encargado de almacén, se
verifica que cada producto tenga su norma técnica para el correcto uso de su
manipulacion, llevando al mismo tiempo un stock para evitar contratiempos en la

hora de uso.

Manipulacion de mercaderia

Durante esta fase se evalUa que el personal de estiba no golpee la mercaderia, que

use adecuadamente sus jabas las cuales deben estar debidamente limpias y
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desinfectadas y al mismo tiempo haga el uso de parihuelas para evitar el contacto

con el piso de la materia prima que ingresa.

Almacenamiento de la materia prima

Se evalUa que la materia prima sea correctamente almacenada, por un tiempo entre

2-12 horas, en jabas y pallets acondicionados para evitar el contacto con el piso.

Seleccion de materia prima

En este proceso se va evaluando que las frutas y verduras se trasladen a la mesa
de seleccion, teniendo especificamente una mesa para fruta y otra para verduras.
Los operarios realizan el proceso de seleccidn teniendo en cuenta el grado de
madurez, defectos o dafios en la textura de tanto de frutas como de las verduras,
retirando la no apta para el proceso.

Limpieza de la materia prima

En esta etapa se inspecciona que el operario proceda a retirar cualquier residuo de
suciedad y tierra presente en la parte externa de la fruta utilizando pafios
absorbentes (amarillo) humedecidos con agua. Los pafios deberéan ser lavados con
una frecuencia de 30 min. En el caso de las verduras tienden a ser lavadas y

desinfectadas.

Acondicionamiento

Luego de la seleccidn las frutas y verduras, con la debida inspeccidn, éstas son
acondicionadas o acomodadas con la finalidad que no se aplaste o sufra algun
dafo fisico. Envasada se coloca en la jaba o canastilla con la finalidad de proteger

al producto.

Envasado

Aqui me encargo de que el producto esté debidamente empacado. En el caso de
las frutas luego de ser acondicionada son envasadas. Las frutas como el mango

ciruelo, tuna roja, tuna verde, tamarindo, tomate de arbol, uvas, entre otras son
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colocadas en bandejas PB2; las frutas lucuma, aguaymanto, frijol chino en
bandejas PBL1.

Es vitafileado con un film de alimentos el cual cumple la funcién de proteccion
para preservar la calidad de los alimentos ya que conserva el sabor, la textura, el

color e inocuidad del producto, evitando el contacto de la fruta con el ambiente.

Figura 5

Empacado de frutas

Nota: Revista Industria Alimentaria

Almacenamiento de producto terminado

Las jabas se colocan en el almacén de producto terminado, separado por cliente,

para seguidamente ser cargado y distribuido.

Figura 6

Apilamiento en jabas

Nota: Agencia peruana de noticias — ANDINA
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v" Distribucién

Una vez ya esté la produccion terminada, la mercaderia es cargada en los
respectivos vehiculos de transporte, en lo cual superviso de igual forma que en la
recepcion, una evaluacion visual primero verificando que el vehiculo de
transporte cumpla con el correcto acondicionamiento del mismo, con la
temperatura dptima, se encuentre limpio y el personal que lo transporta cumpla
con las EPP respectivas.

v Diagrama de flujo
Figura7

Diagrama del proceso

l JABAS l FRUTAS
RECEPCION

ALMACENAMIENTO

ALMACENAMIENTO l
l SELECCION
LAVADO Y
DESINFECCION
S| l
ACONDICIONAMIENTO
SECADO
l ENVASADO
ALMACENADO l
ENJABADO
PESADO

l

ALMAC. PRODUCTO FINAL

Nota: Empresa Comercial G & M SAC
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2.2 Teoriay la practica en el desempefio profesional

En base a los conocimientos adquiridos durante mis 5 afios de estudios en la Universidad
Nacional Pedro Ruiz Gallo en la carrera de Ingenieria de Industrias Alimentarias pude
llevar a cabo mi desempefio como profesional, primero en una planta de procesamiento
de agua de mesa de la empresa “Aquarius Fresh” en monsefu, en la cual inicié haciendo
mis practicas pre profesionales en los que pude desempefiarme como encargada del
control de calidad en el proceso, teniendo como responsabilidad que el personal cumpla
con los estandares establecidos para poder ofrecer un producto de calidad, verificando las
buenas practicas de manufactura mediante el llenado de formatos establecidos por la
empresa y asi mantener un ambiente exento de microorganismos.

Gracias al curso de Control de Calidad puede definir como objetivo que este informe
consta en detallar mi Gltima experiencia laboral y explicar la importancia de mi
desempefio en la empresa comercial G & M, la cual se evidencid que tenia muchas
deficiencias por corregir, haciendo en primera instancia un paneo general de los puntos
que serian mi objetivo de trabajo. Mantener constancia y generar entre el personal una
cultura de calidad ayudaria muchisimo en el proceso y asi en poco tiempo podrian verse

los cambios.
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Capitulo 11
APORTES Y DESARROLLO DE EXPERIENCIAS

Este trabajo de suficiencia profesional se fundamenta en la experiencia adquirida durante
mi desempefio laboral en la empresa comercial G & M, a la cual me integré en respuesta
a la necesidad manifiesta de optimizar sus procesos operativos y establecer un sistema de
organizacion eficiente que garantizara la calidad del producto final. La empresa
enfrentaba constantes devoluciones de mercancia por parte de los clientes, derivadas de
deficiencias en el procesamiento y control de calidad de los productos.

Ante este contexto, se evidencié la urgencia de implementar mejoras en los
procedimientos internos, lo que me permitié aplicar de manera integral los conocimientos
tedricos y practicos adquiridos a lo largo de mi formacion académica. Si bien el reto
implicaba una labor demandante, tenia la conviccién de que los cambios implementados
generarian resultados positivos de forma progresiva, tal como efectivamente se pudo
constatar en el desarrollo de la intervencion.

Como resultado de esta experiencia pude aportar con lo siguiente:

Capacitaciones

En una evaluacion inicial mediante un diagndstico situacional rapido, se identificaron
multiples deficiencias en los procesos operativos, principalmente relacionadas con el
incumplimiento de normativas de calidad e inocuidad. Ante esta situacion, se priorizo la
capacitacion del personal operativo como estrategia clave para generar conciencia sobre
la importancia del cumplimiento de estandares establecidos, considerando que el

producto final esta destinado al consumo humano y que cualquier falla en el proceso
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podria comprometer la salud del consumidor, con posibles consecuencias de diversas

gravedades.

Las jornadas de capacitacion se implementaron de forma continua, al principio tuvieron
que darse de manera semanal luego de manera quincenal y ya posteriormente de manera
mensual, con el objetivo de lograr una asimilacion progresiva de los nuevos lineamientos
por parte del personal. Esta fase representd un reto, especialmente debido a la resistencia
al cambio de algunos trabajadores con mayor antigiiedad en la empresa, quienes
mostraban rechazo frente a la modificacion de sus practicas laborales. No obstante,
mediante una intervencion constante y orientada al didlogo y la concientizacion, fue
posible alcanzar la aceptacion gradual de los nuevos procedimientos, promoviendo asi

una mejora en la cultura organizacional y en el compromiso con la calidad.

Cabe resaltar que, en el proceso de incorporacién de nuevo personal a la planta, una vez
concluida la entrevista personal y evaluacién inicial de competencias, se procedia a la
implementacion de un programa formal de induccion. Dicho programa tenia como
proposito asegurar que cada trabajador adquiera un conocimiento exhaustivo de los
lineamientos corporativos, las normas internas y los procedimientos estandarizados
establecidos por la organizacion. Estos lineamientos se encontraban orientados a

garantizar el estricto cumplimiento de los principio de inocuidad alimentaria.

Todo lo anterior se implementd mediante el uso de material didactico distribuido en cada
jornada de capacitacion, complementado con intervenciones informales en los espacios

de descanso (breaks de desayuno y almuerzo), en los cuales, de manera cercana y



30

empatica, se reforzaban los contenidos abordados, enfatizando la importancia de la

rigurosidad y el cuidado en cada etapa del proceso productivo.

Paralelamente, se llevo un registro sistematico de cada sesion de capacitacion, incluyendo
la asistencia, los temas tratados y la participacion de los colaboradores. Asimismo, se
aplico una evaluacion al término de cada jornada con el objetivo de monitorear el nivel
de comprension, medir el progreso individual y colectivo, y verificar la efectividad del

plan de accién implementado.

Cambio en el horario de la llegada de materia prima

Esta situacidn se originaba principalmente por la falta de planificacion en la solicitud de
materia prima, ya que en varias ocasiones los requerimientos eran gestionados a ultimo
momento, lo que generaba demoras en la recepcién de insumos. Como consecuencia, los
operarios ya se encontraban en planta listos para iniciar sus labores, pero no podian
hacerlo debido a la ausencia del material necesario, lo que ocasionaba tiempos muertos y

retrasos en el flujo de produccion.

Ante esta deficiencia en la cadena de suministro interna, se procedié a realizar un analisis
del proceso de gestion de pedidos. Se llevaron a cabo reuniones con los responsables de
realizar y canalizar los requerimientos, con el fin de establecer una programacion
adecuada que permitiera coordinar los tiempos de solicitud, despacho y recepcion de
mercaderia. Esta accion permitié mejorar la sincronizacion entre las areas involucradas,
reduciendo los retrasos y asegurando que el proceso productivo se desarrollara dentro de
los tiempos establecidos, garantizando asi la entrega oportuna a las tiendas y evitando el

rechazo de productos por incumplimiento en los horarios de atencion.



31
Vigilancia y control a las unidades de transporte

A través del registro en el formato de inspeccion correspondiente, se lleva a cabo el
control diario de las actividades de limpieza y desinfeccion de las unidades de transporte,
con el objetivo de mitigar el riesgo de contaminacion cruzada durante la distribucion del

producto terminado.

Cada operador de vehiculo es responsable del cumplimiento de los lineamientos
establecidos para el mantenimiento de las condiciones higiénico-sanitarias del medio de
transporte. Asimismo, se exige la adherencia a los requisitos de presentacion personal,
los cuales incluyen: uso obligatorio de uniforme limpio, calzado de seguridad en
condiciones éptimas de higiene, ufias cortas y sin esmalte, y la ausencia de objetos
personales como anillos o accesorios. De igual manera, es indispensable el uso de cofia
(toca) y mascarilla como parte del equipo de proteccion personal (EPP) durante la
ejecucidn de sus labores.

Operaciones de limpieza en el inicio, durante y al final del proceso

El objetivo principal de un programa estandarizado de limpieza, no se logra si no se tiene
en cuenta un procedimiento ordenado y esquematizado, en el cual, las etapas deben
seguirse y ejecutarse segun las condiciones reales de planta, los insumos de limpieza y el
personal encargado, por ende tanto en el inicio, durante y al final del proceso se hace una
pre limpieza ( con pafios amarillos, con la finalidad de eliminar el polvo impregnado en
utensilios 0 mesas), luego se prepara una solucién con detergente e hipoclorito y/o lejia (

para ser posteriormente aplicado a las superficies) determinado bajo la siguiente férmula:

Y por ultimo se hace un enjuague con abundante agua, y asi queda el area lista para

trabajar.

Figura 8

Esquema de Limpieza
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Nota: Empresa Comercial G & M SAC

Plan de vigilancia

Se llevo a cabo el plan de vigilancia a los diversos procedimientos orientados a la mejora
continua de los procesos, entre las cuales destacan la ejecucion de programas de
capacitacion al personal, estandares de calidad y la ejecucion del Plan de Higiene y
Saneamiento. Este Gltimo fue desarrollado y aplicado conforme a los formatos y
lineamientos previamente establecidos por la empresa, incorporando a su vez mejoras
propuestas desde mi rol profesional, con el objetivo de optimizar su eficacia y

aplicabilidad en el contexto operativo.

Tabla 1l

Acciones correctivas ante deficiencias de limpieza y desinfeccion

Falla Posible Causa Acciones Correctivas
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Presencia de residuos
adheridos al equipo

Tiempo excesivo de espera
antes de lavado.

Mal restregado por parte del
operario.

Escobilla desgastada.

Aplicar  nuevamente el
procedimiento y no esperar
demasiado tiempo.
Re-entrenar al  operario.
Tomar medidas si reincide.
Reponer escobilla nueva.

Presencia de detergente
0 desinfectante

Enjuague inadecuado por
parte del operario.
Excesiva cantidad de

detergente o desinfectante.

Si es detergente, enjuagar
nuevamente y aplicar la
desinfeccion. Si  es el
desinfectante, enjuagar. Re-
entrenar al operario. Tomar
medidas si reincide.

Presencia de Olores
extrafios

Presencia de
microorganismos en  los
equipos.

Mala ejecucion del
procedimiento.

Realizar una  limpieza
profunda al equipo
desarmando hasta las partes
mas pequefias y usando
concentraciones mas altas de
detergente y desinfectante.

Nota: Empresa Comercial G & M SAC
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CONCLUSIONES

v Laimplementacion de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y saneamiento en
los procesos de distribucion y comercializacion de frutas y verduras permitio
establecer condiciones operativas mas seguras e higiénicas, reduciendo
significativamente los riesgos de contaminacion en un 92% Yy mejorando la

calidad del producto final.

v El diagnostico inicial, a través del mapeo de deficiencias, fue fundamental para
identificar los puntos criticos dentro del proceso. Esta evaluacién permitio
priorizar acciones correctivas y disefiar un plan de accion alineado con las

necesidades reales de la operacion.

v' El plan de accion desarrollado e implementado demostré ser efectivo en la
estandarizacion de procedimientos, optimizacion de recursos y mejora del

desempefio del personal en relacién con la inocuidad alimentaria.

v' Las capacitaciones realizadas fueron clave para el cambio de comportamiento del
personal, promoviendo una cultura de inocuidad sélida y sostenible. La frecuencia
de estas capacitaciones se ajusto a las necesidades detectadas, demostrando que la

educacion continua es indispensable para mantener buenas précticas en el tiempo.

v Los monitoreos constantes y el uso de registros de control permitieron realizar un
seguimiento sistematico del cumplimiento de las BPM y del plan de saneamiento,
facilitando la toma de decisiones basadas en datos y evidencias objetivas; teniendo

como rentabilidad de un 94%.
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v La incorporacion de carteleria de apoyo en puntos estratégicos resultd ser una
herramienta complementaria Util para reforzar los procedimientos operativos y
fomentar el autocuidado, contribuyendo al cumplimiento de las normativas

establecidas.
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RECOMENDACIONES.

v" Mantener y actualizar periédicamente las Buenas Practicas de Manufactura
(BPM) y el plan de saneamiento, asegurando su adaptacion a posibles cambios en
la normativa, infraestructura o condiciones operativas, con el fin de garantizar su

efectividad continua en la prevencién de riesgos de contaminacion.

v Realizar diagnésticos internos de forma regular, mediante nuevas evaluaciones o
mapeos de deficiencias, para detectar oportunidades de mejora y posibles
desviaciones en los procesos, permitiendo la actualizacion o redisefio oportuno

del plan de accion.

v Consolidar una cultura organizacional basada en la inocuidad alimentaria,
promoviendo valores como la responsabilidad, el compromiso y el trabajo en
equipo, especialmente a través de estrategias de comunicacion interna y liderazgo

participativo.

v' Establecer un programa de capacitacion continua, con contenidos actualizados y
adaptados a los distintos niveles del personal. Se recomienda también la
aplicacion de evaluaciones post-capacitacion para medir el impacto real de las

actividades formativas.

v' Fortalecer los sistemas de monitoreo y control interno, asegurando la correcta

utilizacion y conservacion de los registros. Estos datos deben ser revisados
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periddicamente y utilizados como base para la toma de decisiones y mejora de
procesos.

Ampliar y renovar la carteleria educativa en areas estratégicas, utilizando recursos
visuales claros, actualizados y accesibles para todo el personal. Se recomienda
incorporar elementos visuales como infografias o pictogramas para facilitar la

comprension y retencion de los procedimientos clave.

Incentivar la participacion activa del personal en la mejora continua, por ejemplo,
mediante mecanismos de retroalimentacidn, sugerencias o comités internos de
inocuidad, que fortalezcan el compromiso y permitan identificar mejoras desde la

experiencia operativa.
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ANEXOS

Figura 1

Indumentaria completa del personal

INDUMENTARIA
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*z1 presente instructivo ha sido adaptado del
procedimiento P BPMINSPO7 Monitcreo de

st e INSTRUCTIVO

Versidn 2.0 Vigencia: 04/01/16 Aprobado por A.C

Nota: Empresa Comercial G & M SAC



Figura 2

Lavado de manos

GUENAS PRALCTICAS DE
MANUFACTURA O ALMINTDS

Humedezca sus manos y
aplique suficiente jabén lquido
para formar buena espuma.

Enjuague sus manos con agua

corrienta y séquelss con papel
toalla

Nota: Empresa Comercial G & M SAC

JIVEIHIGIENIZACION DE MANOS

Frote sus palmas y [a parte

posterior de sus manos.

Aplique solucion desinfectante y

deje evaparar. No secar.

I-BPMG-HS-01

Restriegue entre sus dedos. Lave las yermnas y sus ufias.

*E presente instructivo ha sido desarrollado a partir del procedimienta

Higienizacion de manos del personal P-BPMG-H5-01

INSTRUCTIVO

Version 2.0 Vigencia: 04/01/16 Aprobado por A.C
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Figura 3

Sefalética, lavado de manos

:JAEIHIGIENIZACION DE MANOS

BUENAS PRACTICAS DF

MANUFACTURA OF ALMINTDS l’BPMG"HS‘lg

Es OBLIGATORIO lavarse y desinfectarse las

manos después de ocupar los Servicios

Higiénicos.

*El presente instructivo ha sido desarrollado a partir del procedimienta |- I N S I R U ‘ I IVO

BPMG-HS-01-Lavado de manas deld persanal

Version 2.0 Vigencia: 09/09/14 Aprobado par A.C

Nota: Empresa Comercial G & M SAC
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Figura 4

Instructivo, limpieza y desinfeccion de servicios higiénicos

2I8ES' LIMPIEZA Y DESINFECCION
= DE SERVICIOS HIGIENICOS

C-RPMG-HS-N2

frecuenicla; Dario

Zetire la basura, papeles, plisticos v otres objetas no compabibdes con kas 55HH.
Zague los taches de basura v retire las bols=s.
Limpie las paredies y bechos ool polvo v suciedad.

Zumera una escobilla en la solucidn detergente (15g/L) v resbiegue la magdlica
de la pared.

4 R

[T} ]

Limpie con una espon|illa los [avamanos usando el cetergents.

5 Limpie con otra esponplia o escobila y sobucidn cetergenite la parte externa de bos
imodoros.

7. Limple conown cepllla espedal la parte inberna de las inocoros.

& Enpuague y wierta un poco de solucion debergente sofre o sueko y restricgue con
aira escodnila.

o Enjuague tocas las superficies.

10 Apligue en spray la solucdn desinfectanbe 2500ppm (3 = Calooy'L) a todas las
dreas. Aplcar la solucdn desinfectante en las inodoros.

11 Dwzje reposar L0 minuios y Enjuague.

12 Uhigue las tachos de basum, coloque bs bolosx v pas

13 Lawe y guarde los instrumentos usados, ldvese las manos v ubique el jabdn

liguicko, papd toala, papel higiénico v desinfectante en gel en bos luganes

corresponcenies.

Los servicias higdnicos defen Bmplarse todos bkos dias de tabajo en planta. al eérming de
la gjecucitn AVISE al jefie de turno para que vertfigee el brabajo realizsda.

FE praseste imklret oo ha ddo adiptado Sl prosedimanbe: BPMG-BS-07 Limpiera ¢ Sasisdacsdn da

INSTRUCTIVO

Versidn 1.0 Vigencia: 09/00/14  Aprobade por
&,.C

Nota: Empresa Comercial G & M SAC
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Figura 5

Hoja de evaluacion escrita al personal

HOJA DE EVALUACION ESCRITA AL PERSONAL DE LA EMPRESA COMERCIAL G&M 5.A.C.

TERA: BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Nombre: Fecha:

1. i0ué son las Buenas Practicas de Manufactura en la cadena productiva?

a) 5on las buenas acciones que realizames dentro y fuera de |a empresa

b] Conjunto de practicas adecuadas, cuyo cumplimiento asegura ka calidad sanitaria de las operaciones
implicadas en el proceso y |z inocuidad de los productos obtenidos en el mismo.

c] Conjunto de practicas adecuzdas, cuye cumglimiento asegurara la salud dal personal,

d] Hingunz de lzs anteriores.

2. itudl es la indumentaria correcta para poder laborar dentro de una industria alimentaria?
3] Toca, mandil, tapaboca, guantes, zapatillas, reloj.
b} mdandil o polo, toca, gorro, mascarilla y guantes.

<) mdandil, cofiz, mascarilla, botas o calzado punta de acero, guantes.
dj Toca y mandil

3. iEn qué momento me debo lavar las manos?

4, Defina el término INOCUIDAD ALIMENTARLA

5. ¢0Oueé debo hacer si me siento mal de salud {malestar, fiebre] y estoy laborando?

Nota: Empresa Comercial G & M SAC
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Figura 6

Hoja de control de asistencia a reuniones, capacitaciones y eventos

CONTROL DE ASISTENCIA A REUNIONES, CAPACITACIONES Y EVENTOS

/‘
FACILITADOR Koo Vg FECHA _/2_/ 04 /2019
NO
NOMBRE Y APELLI o P F BSERV.
0 DOS e T sal ] PUESTO IRMA[‘ OBSERV.
1 _|BRACO ROGRIGUEZ CARLOS S | 620 Vst 1701
2_|PEREZ VELIZ WILSON 4.55| (% | coereR
3_[CARRANZABRIONES EDWINLENIN | 5.00 | 6 30 | Clofot |fon
4 _[MARRUFO BAUTISTA ISMAEL = | = —
5 _|MEGO CASTANEDA ALEXANDER 5:00 | 30 | choger | JT
6 _|GARCIA BUSTAMANTE HUMBERT o - o [
7 _[SANCHEZ MINOPE JESUS ol % |, ;@35
74
CONTROL DE ASISTENCIA A REUNIONES, CAPACITACIONES Y EVENTOS
FACILITADOR ton isr  FECHA _/6_J 09 2019
NO
NOMBRE Y APELLID : - - PUE FIR BSERV.
0S N6, T saL ] PUESTO MA 0
1 |BRACO ROGRIGUEZ CARLOS 5:00 | 629 |fpkey
2 _[PEREZ VELIZ WILSON F:00 |80 |
3_|CARRANZABRIONESEDWINLENIN |5 00 | (.30 :
4 _[MARRUFO BAUTISTA ISMAEL 09 | 6:30 [Choler
5 [MEGO CASTANEDA ALEXANDER 600 | £:30 | Chopen
6_|GARCIA BUSTAMANTE HUMBERT o | .30 | (.30 Ao | Tasge
7 _[SANCHEZ MINOPE JESUS < [ 6o [630 [chopr |fa
CONTROL DE ASISTENCIA A REUNIONES, CAPACITACIONES Y EVENTOS
FACILITADOR e \hosoer  FECHA _/4_ /.40 Ja019
NO
—————{ PUE FIRMA - | OBSERV.
NOMBRE Y APELLIDOS T §TO il
1 |BRACO ROGRIGUEZ CARLOS 5:20 | 6.320 | hspn ol
2 _[PEREZ VELIZ WILSON 5:00 | 6730 | Cudren )
3 |CARRANZA BRIONES EDWIN LENIN 3.00 | 630 | X Wik
4 |MARRUFO BAUTISTA ISMAEL 5.00 | ¢%° | Ghmn
5 |MEGO CASTANEDA ALEXANDER 5.00 | 23 | Cleren L
6_|GARCIA BUSTAMANTE HUMBERT = | 580 |6 20 | et | 4o
7 _[SANCHEZ MINOPE JESUS d Josow [0 |corn

Nota: Empresa Comercial G & M SAC



Figura7

Registro de limpieza y desinfeccion de instalaciones del vehiculo
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BEUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA Y

GESTION

COMGO: R-BPMG-INST-02

VERSION: 01
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Figura8

Registro de control sanitario de conductores

MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA Y GESTION

CODIGO:

R-BPMG-HS5-01

REGISTRO DE CONTROL SANITARIO E DE CONDUCTORES

Versidn: 02
Fecha: 27/11 /2012

Pdgina:

1de?

HNCORTER  AFETADD  Sm

JOYAS

Corto Completo impio [RRCLLL =l
Raosa GAR
BRACO ROGRIGUEZ CARLOS S v v v v v v v v v Vésquez
v Ross GAR
PEREZ VELIZ WILSOM v v v v v v v v Wisquez
v Raosa GAR
PEREZ VELIZ RALL v v v v v v v v Wésquez
n] E 5 C A M 5 O Raosa GAR
DELGADO TELLG CRLANDO Vasquez
- 7 7 Ross GAR
CASTANEDA LOSIO ALEXAMDER v v v v v v v Vésquez
- vy 7 Rosa GAR
GARCIA BEUSTAMANTE HUMBERT v v v v ad ad v Wisquez
B — vy v v -~ v Fosa GAR
SANCHEZ MIFIOPE JESUS v v d o Wésquer
- n] E 5 C A M 5 O Rosa GAR
PIO VERGARA AUGUSTO Vasquez
0Z0TTZ019 Ross AR
BRACO ROGRIGUEZ CARLOS v v v v v v v v v \iEsquez
7 < [ <[ < 7 | < 7 7 7 [Fe= SR
PEREZ VELIZ WILSOM Wésquez
Raosa GAR
PEREZ VELIZ RALUL v v v v v i i v v Wasquez
- vy vy v vy vy vy J v vy Rosa GAR
DELGADO TELLD CRLANDO Vésquez
Raosa GAR
CASTANEDA LOSIO ALEXANDER v v v v v v ~ v v Wisquez
Rosa GaAR
GARCIA BUSTAMANTE HUMBERT v v v v v v v v v Wésquez
Raosa GAR
SANCHEZ MIFIOPE JESUS v v v v v v v v v Wasquez
Raosa GAR
PIC VERGARA AUGUSTO v v v v v v v v v Wésquez
FECHA OBSERCACIONES
RESPOMSABLE:

SUPERVISOR:

Nota: Empresa Comercial G & M SAC
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Figura9

Registro de limpieza y desinfeccion de instalaciones de planta

BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA Y GESTION

CODIGO: R-BPMG-H5-12

VERSION: 01

REGISTRO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE INSTALACIONES DE PLANTA

FECHA: 12/08/14
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FiguralO

Registro de control de limpieza y desinfeccion de zona de trabajo
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Figurall

Registro de control de limpieza y desinfeccion de utensilios de trabajo
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