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RESUMEN

Toda empresa de produccion de alimentos esta obligada por la ley a adecuar
sus sistemas de gestion de calidad como principal base para el desarrollo adecuado de
sus productos. Por esta razén, el control de calidad se fundamenta principalmente en
documentos como las Buenas Practicas de Manufactura (BPM), el Programa de Higiene
y Saneamiento (PHS) y el Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
(HACCP); los cuales se crean siguiendo reglamentos tanto nacionales como
internacionales para asegurar el adecuado funcionamiento de una planta de elaboracion

de alimentos.

Como primer propdésito de este proyecto, es la propuesta de implementacion,
ejecucion y desarrollo del sistema de gestion de calidad, para el proceso productivo de
las lineas de harinas y hojuelas pre cocidas y harinas instantaneas; ademas de aplicar

métodos y herramientas para facilitar y garantizar el proceso productivo.

Como segundo propésito, es la mejora de la planta de procesamiento, como: en
su infraestructura (asistencia en distribucién del establecimiento, sistemas de ventilacion
forzadas, cortinas sanitarias, sefializaciones y demarcaciones), maquinarias y equipos
(mejoras en el tostador horizontal rotativo continuo, extrusor, asistencia en el disefio de

herramientas de trabajo).

Como tercer propdsito, es la mejora de la gestion de produccién (requerimientos
para el proceso productivo, procesos productivos, manejo de equipos, mantenimiento
de equipos). Con este propdsito, se llevé a cabo una evaluacién en las distintas zonas
de la linea de produccién para obtener datos sobre la situacién actual de la planta de
procesamiento, reconocer zonas de optimizacion y establecer acciones preventivas
para la implementacién, ejecucién y avance del SGC, asi como para el
perfeccionamiento de la planta de produccion. Ademas, de realizar el seguimiento y la

mejora continua del proyecto.

Se aplico las diferentes herramientas de control de calidad como: Diagrama de
Ishikawa, diagramas de flujos, check list, graficas de control, esto con la finalidad de
resolver principales problemas de calidad dentro de la organizacién, por ende, mejorar
los procesos y la utilizacion de la metodologia 5S, con la finalidad de mejorar diferentes
aspectos dentro de la organizacién. Se identificaron que la infraestructura no estaba
disefiada para ser una planta agroindustrial, las etapas de procesamiento no estaban
definidas, no contaba con los SGC, no contaban con equipo y maquinarias adecuadas,

sin embargo, se dio solucion a los problemas identificados.
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Para el desarrollo de la implementacion se estima una inversion aproximada de

S/. 26,618.00 Nuevos Soles en un tiempo de 2 afios aproximadamente.

Se concluye que la implementacion del SGC, la mejora de la planta de
procesamiento y la gestion de la produccion aplicadas, fueron efectivas, las cuales
garantizan la inocuidad de los productos, reduce la contaminacién cruzada, aumento de

la productividad, asegura la integridad de los trabajadores, entre otros.

Palabras clave. Implementacién, sistema de gestidn de calidad, gestién de produccion,
inocuidad.



ABSTRACT

All food production companies are required by law to adapt their quality management
systems as the main basis for the proper development of their products. For this reason,
quality control is based mainly on documents such as Good Manufacturing Practices
(GMP), the Hygiene and Sanitation Program (HSP), and the Hazard Analysis and Critical
Control Points (HACCP) system, which are created in accordance with both national and
international regulations to ensure the proper functioning of a food processing plant.

The primary purpose of this project is to propose the implementation, execution, and
development of a quality management system for the production process of pre-cooked
flour and flakes and instant flours, in addition to applying methods and tools to facilitate
and guarantee the production process.

The second objective is to improve the processing plant, including its infrastructure
(assistance with the layout of the facility, forced ventilation systems, sanitary curtains,
signage, and demarcations), machinery, and equipment (improvements to the
continuous horizontal rotary roaster, extruder, and assistance with the design of work
tools).

The third objective is to improve production management (requirements for the
production process, production processes, equipment handling, equipment
maintenance). To this end, an assessment was carried out in the different areas of the
production line to obtain data on the current situation of the processing plant, identify
areas for optimization, and establish preventive actions for the implementation,
execution, and advancement of the QMS, as well as for the improvement of the
production plant. In addition, the project was monitored and continuously improved.

Various quality control tools were applied, such as Ishikawa diagrams, flowcharts,
checklists, and control charts, with the aim of resolving the main quality problems within
the organization and, therefore, improving processes and the use of the 5S methodology,
with the aim of improving different aspects within the organization. It was identified that
the infrastructure was not designed to be an agro-industrial plant, the processing stages
were not defined, it did not have QMS, and it did not have adequate equipment and
machinery. However, solutions were found for the problems identified.

The estimated investment for the implementation is approximately S/. 26,618.00 Nuevos
Soles over a period of approximately two years.

It was concluded that the implementation of the QMS, the improvement of the processing
plant, and the production management measures applied were effective, guaranteeing
product safety, reducing cross-contamination, increasing productivity, and ensuring
worker safety, among other benefits.

Keywords: Implementation, quality management system, production management,
safety.
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INTRODUCCION

Ademas de tener derecho a alimentos sanos y seguros, los consumidores
también son responsables de algunos aspectos de la seguridad alimentaria, como
manipular y almacenar los alimentos de forma higiénica, de conformidad con las
directrices de la etiqueta del fabricante. La seguridad es, en dUltima instancia,
responsabilidad de la empresa alimentaria; los productores, procesadores vy
distribuidores tienen esta obligacién, y no los consumidores o los organismos
reguladores, distribuidores, comercializadoras de los alimentos. Si bien todo individuo o
toda empresa tienen derecho a producir, ese derecho obliga de asegurar que sean
sanos e inocuos y que se cumplan con toda la legislacion vigente, incluso con las normas

que protegen a los consumidores de posibles fraudes.

La empresa LADA INVERSIONES S.A.C., se dedica a la elaboracién de alimentos para
consumo humano y para garantizar la inocuidad, es necesario aplicar una Gestion de la
inocuidad alimentaria (Regulacién Nacional e Internacional en inocuidad, programas pre
requisitos del sistema HACCP, Normas, etc.), planificacién y control de la produccién
(Requerimientos, Diagramas de flujos, manipulacion, capacidad de produccion,
programacion y control de procesos, manejo de maquinarias y equipos, etc.), disefio y

operaciéon de planta industriales.

El propdsito de este estudio es implementar Sistemas de Gestion de Calidad e Inocuidad
realizando un diagnostico de las necesidades de la empresa, basandonos en normativas
nacionales e internacionales para establecer procedimientos clave para la calidad e

inocuidad de los alimentos. Por ello es obligatorio basarnos a normativas como:

= Ley N° 26842, Ley General de Salud. Decreto Legislativo N° 1062. Decreto que
aprueba la Ley de Inocuidad de los Alimentos.

= Ley N°29571. Cbdigo de Proteccion y Defensa del Consumidor.

= D.S. N°004-2011-AG. “Reglamento de inocuidad agroalimentaria”

= R. M. N°449-2006/MINSA. “Norma Sanitaria para la Aplicacién del Sistema
HACCP en la fabricacion de alimentos y bebidas”.

= D. S. N°007-98-SA-1998. “Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de
Alimentos y Bebidas”.

= R. M. N°066-2015/MINSA. “Norma Sanitaria para el Almacenamiento de

Alimentos terminados destinados al consumo humano”.



= R. M. N°591-2008/MINSA. “Norma Sanitaria que establece los criterios
microbiol6gicos de calidad sanitaria e inocuidad para alimentos y bebidas de
consumo humano”.

= Codex Alimentarius.

= Otros (Normativas, textos, articulos, etc., que sirvan como referencia para la

aplicacion del presente proyecto).

Donde el Gerente de la empresa es el encargado de brindar los recursos
econdmicos Yy facilidades necesarias para el cumplimiento de los objetivos propuestos

en aras de ser una empresa de renombre.

ASPECTOS GENERALES DE LA INSTITUCION DE TRABAJO

RAZON SOCIAL:
a) Nombre de la empresa: LADA INVERSIONES S.A.C.

b) Razén Social de la Empresa: Sociedad Anénima Cerrada.
RUC: 20603503440

PAGINA WEB: ladainversiones@gmail.com

CORREO DEL JEFE INMEDIATO: kruzkayagarones@gmail.com
NOMBRE DEL EMPLEADOR: Kruzkaya QUISPE ARONES
CARGO DEL EMPLEADOR: Gerente General y jefe de Planta.
CANTIDAD DE TRABAJADORES: 6

Varones: 2
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CAPITULO |

11 INFORMACION GENERAL DE LA ACTIVIDAD

1.1.1 GENERALIDADES DE LA EMPRESA

La empresa LADA INVERSIONES S.A.C., es una institucion privada, fue

constituida y formalizada en la ciudad de Ayacucho, en el afio 2018 conformado por 5
socios (especificamente familiares), debidamente inscritas en la Sudper Intendencia
Nacional de Registros Publicos, con fecha: 24/07/2018. Organizacion enfocada en la
creacion, conservacion, venta y reparticiéon de productos alimentarios saludables para
el consumo humano (LADA INVERSIONES, 2023).
La empresa se encuentra ubicada en la Urb. Las Lomas Mz. C Lt. 9; del Distrito de San
Juan Bautista, Provincia de Huamanga, Departamento de Ayacucho. Cuenta con capital
100% peruano, planta de procesamiento, equipos y maquinaria propia y personal
adecuado en el campo de alimentos (LADA INVERSIONES, 2023).

LADA INVERSIONES S.A.C., actualmente cuenta con 02 marcas para sus
productos, Tesoro Andino y Maravillas del Campo.
La marca “Tesoro Andino”, cuenta con mas de 10 afos de produccion y
comercializacion en la ciudad de Ayacucho, con productos pre cocidos como: harinas
pre cocidas de quinua blanca, quinua roja, kiwicha, cafiihua, soya, maiz blanco, haba,
arveja, garbanzo, ajonjoli, linaza, y mezclas de harinas pre cocidas como: 7 semillas y
ponche ayacuchano (mani, ajonjoli, quinua blanca, kiwicha e insumos); asi, también

productos como hojuelas pre cocidas de: quinua blanca, quinua roja, kiwicha, avena.

La marca “Maravillas del Campo”, cuenta con mas de 4 afios de producciéon y
comercializacién en la ciudad de Ayacucho. En sus lineas de produccién cuenta con:
mezclas de harinas instantdneas (extruidos); hojuelas, mezcla de hojuelas y mezcla de
harinas pre cocidas (LADA INVERSIONES, 2023).

Actualmente la marca “Maravillas del Campo”, produce y comercializa en
todos los Distritos de Huamanga (Ayacucho, San Juan Bautista, Jesis Nazareno,
Carmen Alto, Andrés Avelino Caceres); ademas, en otras Provincias y Departamentos
como: Huanta, La Mar, etc.; Lima (especificamente en distritos de: Brefia, San Luis, La
Victoria, Jesus Maria), Andahuaylas, Moquegua, Ica, Huancayo, Trujillo. En ese sentido
la empresa busca abarcar 3 segmentos de cliente a través de la estrategia de

negociacion: Supermercados, Minimarkets y bodegas. Donde el consumidor usuario son

3



hombres y mujeres entre las edades de 03 a 70 afios de edad, y los consumidores
objetivos son de 25 a 70 afios. Asimismo, mencionar las necesidades de mejorar la
gestion operativa, comercial de la empresa a fin de llegar a mas segmentos de mercado
y obtener mayor participacion del mercado a través del incremento en la prospeccion en
ferias, misiones comerciales especializadas y concretar negociaciones (LADA
INVERSIONES, 2023).

El presente trabajo de suficiencia profesional se concentra especificamente en
la marca MARAVILLAS DEL CAMPO, donde:
» Productos instantaneos son: 7 semillas y mix inkas.
= Pre-cocidos son: mix ponche ayacuchano, hojuelas de quinua blanca, hojuela de

kiwicha, hojuelas de avena con quinua blanca, hojuelas de avena con kiwicha.

1.1.2 INFORMACION GENERAL DE LA EMPRESA
1.1.2.1 Vision

“La empresa Lada Inversiones SAC, tiene como vision el posicionamiento en el
mercado Regional y Nacional y ser una empresa lider a nivel regional y nacional con
diversos productos en la linea de extruidos y precocidos”. (LADA INVERSIONES, 2023).

1.1.2.2 Misién

“La empresa tiene por finalidad procesar productos con garantia de inocuidad y
calidad en la linea de extruidos y precocidos, todos a base de granos andinos, cereales,
leguminosas con alto valor nutricional, asi contribuir con la mejora de calidad de vida y
estado nutricional de nuestra region”. (LADA INVERSIONES, 2023).

1.1.2.3 Principios

“Nuestros principios evolucionan y se adaptan a un mundo cambiante, por ello,
LADA INVERSIONES S.A.C., se ha comprometido a los siguientes principios, teniendo
en cuenta las normativas vigentes, asi como las practicas culturales y otros, estos
principios son: nutricién, salud, bienestar; garantia de calidad y seguridad de los
productos, comunicacién con el consumidor, derechos humanos en nuestra actividad
empresarial, liderazgo y responsabilidad personal, seguridad y salud en el trabajo,
relaciones con proveedores y clientes, agricultura y desarrollo rural, sostenibilidad
medioambiental” (LADA INVERSIONES, 2023).



1.1.2.4 Valores

Hemos demostrado respeto, confianza, integridad, dedicacion y servicio, alta
calidad a lo largo de los afios. Dado que nuestro objetivo es entregar constantemente
alimentos ricos en nutrientes, alimentos con alto contenido nutricional preparados
mediante un procedimiento higiénico y alta calidad, estos son los principios
fundamentales que guian nuestras interacciones con proveedores y clientes y que se
elabora mediante un procedimiento higiénico, cumpliendo las normativas establecidas
(LADA INVERSIONES, 2023)

1.1.2.5 Organigrama

En la figura 1, se observa el organigrama de la empresa LADA INVERSIONES
S.A.C., empezando de la Junta Directiva de Socios, Gerente General y areas operativas,
donde, el técnico de Aseguramiento de Calidad tiene asignado responsabilidades como:

Aseguramiento de calidad, Produccion, responsable SST.



Figura 1

Organigrama de la empresa LADA INVERSIONES S.A.C.

ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA LADA INVERSIONES S.A.C.
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Nota. Fuente: LADA INVERSIONES (2023).

1.1.2.6 Certificaciones de calidad

Tabla 1

Certificaciones de calidad de la empresa

AREA DE
MARKETING Y
PUBLICIDAD

AREA
1.D.i.

Lineade
produccion

Sistemas de calidad

Certificacion

Entidad
fiscalizadora

Estado

Productos
procesados
(Con
tratamiento
térmico).

Manual: Buenas practicas de
manufactura (BPM).

Manual: Programa de Higiene y
saneamiento (PHS).

Plan:

Sistema de analisis de peligros
y puntos criticos de control
(HACCP).

Validacion
Técnica
HACCP

DIGESA

En
proceso

Nota. Fuente: LADA INVERSIONES (2023).



Tabla 2

Certificaciones adicionales

Sistema de

Empresa

Items calidad Detalle certificadora Estado
Productos Reg_ustrps Todos los productos DIGESA Conforme
sanitarios.
Empaques,
Certificado de Material: BOPP Ethuetas: y
Envase . L Flexografias Conforme
calidad Presentacion: 250 g.
S.A.C.
Empresa de
e Desinsectacion. saneamiento
e Desinfeccion. ambiental
e Desratizacion. CORVECSA
Certificados de e Limpieza y CONTRATISTAS
e saneamiento desinfeccion de Y SERVICIOS
Establecimiento ambiental. tanque de agua, GENERALES Conforme
E.lLR.L.
Certificado de
b“er?a salud para Examen clinico y  Centro de salud
Personal manipulador de : ; Conforme
. laboratorio. San Juan Bautista
alimentos.
Certificado de
garantia y
operatividad para
extintores
portatiles OXIMUNDO  Conforme
. ifi Clase: ABC
Sequridad Certificado  de '
I capacitacion de P€so:9y 6 Kg.

uso y manejo de
extintores
portatiles.

Nota. Fuente: LADA INVERSIONES (2023).

1.1.2.7 Descripcion de la actividad empresarial

Lada Inversiones S.A.C. es una empresa familiar ayacuchana del sector

agroindustrial, con un afan de revalorar los productos regionales especialmente de

granos andinos; se dedica a la elaboracién y venta de productos principalmente

naturales de alto valor nutricional. Los granos andinos como la quinua, Kiwicha, cafiihua,

maiz entre otros; que son obtenidos directamente de los agricultores de la regién de

Ayacucho,

instantaneos con alto valor nutricional.

actualmente comercializa una variedad de productos alimenticios

Revalorando nuestros cultivos andinos milenarios: la quinua, la kiwicha, la

cafiihua, convirtiéndolos en productos de alto valor nutritivo y de facil consumo son:



Tabla 3

Productos pre cocidos (pre tostado)
PRODUCTOS PRE COCIDOS

NOMBRE COMERCIAL DEL ENVASE Y
INGREDIENTES 3 MARCA
PRODUCTO PRESENTACION

) Mani, Ajonjoli,
1 Mix ponche ayacuchano ) o Envase:
quinua, kiwicha

Polipropileno Bio

2 Hojuela de quinua Quinua ]
orientado (BOPP).

3 Hojuela de kiwicha Kiwicha .
Maravillas

4  Hojuela de avena con quinua  Avenay quinua .
_ Presentacion: 250 g  del Campo
Hojuela de avena con o
o Avena y Kiwicha
kiwicha

Nota. Fuente: LADA INVERSIONES (2023).

Tabla 4
Productos instantaneos (extruidos)
PRODUCTOS EXTRUIDOS (INSTANTANEOS)

NOMBRE COMERCIAL ENVASE Y
INGREDIENTES ) MARCA
DEL PRODUCTO PRESENTACION
Maiz amarillo, trigo, Envase:
1 7 semillas instantaneo haba, quinua blanca, Polipropileno Bio
kiwicha, arveja, avena orientado (BOPP). Maravillas
Maiz amarillo, quinua, del Campo

2 Mix Inkas instantaneo o } y
kiwicha, cafiihua Presentacion: 250 g

Nota. Fuente: LADA INVERSIONES (2023).

1.1.3 Cargo desempefiado
En funcion al grafico de jerarquia de LADA INVERSIONES S.A.C., (Figura 1), el

cargo desempefiado es:

Tabla 5
Cargo desempefiado en la empresa Lada Inversiones S.A.C.

N° Cargo Trabajos realizados
Implementacion de manual BPM, PHS, HACCP, para productos

procesados con tratamiento térmico - DIGESA
Integrante del equipo HACCP como coordinador y capacitador.
Supervisar el cumplimiento del Plan HACCP y pre requisitos

01
Jefe de Supervision en la linea de pre cocidos y extruidos




Aseguramiento Verificacion de parametros y procedimientos de produccién
de calidad Capacitar y/o al recurso humano responsable del control de
peligros identificados para cada PCC
Actualizar los registros de informacion
Control de calidad de materias primas, productos terminados
Asistencia en disefio de planta, distribucion y ubicacion de
magquinarias y equipos
Disefio de materiales de producciéon como: secador por bandejas,
coches de recepcion.
Asistencia en disefio y mejora de maquinarias y equipos como:
extrusor, tostador.
Jefe de ] ] o _ o
02 » Asistencia en el Mantenimiento preventivo de maquinarias y
Produccion )
equipos.
Manejo de maquinarias y equipos

Elaboracion de productos

Nota. Fuente: LADA INVERSIONES (2023).



CAPITULO Il

2.1 DATOS DEL ENTORNO DE LA ACTIVIDAD

2.1.1 DATOS DE LA EMPRESA

Empresa Ayacuchana con experiencia en el sector agroindustrial que produce y
comercializa granos andinos, cereales, leguminosas y oleaginosas en las lineas de
harinas, hojuelas pre cocidas. Inicialmente como Empresa “El Tesoro Andino E.l.LR.L.”;

con fecha de inicio de actividades en diciembre del 2008 hasta la fecha.

En el afio 2019 la empresa se expande con otra alternativa de produccion en las lineas
de pre cocidos y extruidos a base de granos andinos, cereales, leguminosas y
oleaginosas, denomindndose empresa LADA INVERSIONES E.LR.L. y que
posteriormente cambia a LADA INVERSIONES S.A.C. hasta la actualidad.

2.1.2 DATOS ADMINISTRATIVOS

La empresa LADA INVERSIONES S.A.C,, se organizaba desde el 2019, con sus
recursos humanos, econémicos principalmente para llevar a cabo el desarrollo del
proceso productivo establecido por la empresa, y determinar asi las funciones de su

personal de trabajo.

2.1.3 DATOS DE INFRAESTRUCTURA

La empresa, desde el afio 2019 cuenta con una edificacion de material noble en

un &rea total de 1100 m?2.

Sin embargo, se observd una inadecuada distribucion de sus é&reas de
produccion, pintado, pisos, ventanas, puertas, graderias, tanque de agua; asi como

también ubicacion inadecuada de maquinarias y equipos.

No contaba con ciertas condiciones de seguridad como: pasamanos en graderias,

escaleras, extintores, luces de emergencia, entre otros.

2.1.4 DATOS DE MAQUINARIAS Y EQUIPOS

Inicialmente la empresa contaba con las siguientes maquinarias y equipos

detallados en la siguiente tabla.
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Tabla 6
Maquinarias y equipos para la linea pre cocido - 2019
LINEA PRE COCIDOS - 2019

Equipos Potencia Capacidad Material
del motor del equipo

Zaranda/clasificador 1.5HP 250kg/h Acero inoxidable
Tostador rotativo horizontal continuo 2.0HP 60kg/h Acero inoxidable
Pelador de granos 1.2HP 150kg/h Acero inoxidable
Molino de martillo 15HP 200 kg/h Acero inoxidable
Molino de discos (Oleaginosas) 2.0HP 50 kg/h Acero inoxidable
Mezclador horizontal helicoidal 3HP 200 kg Acero inoxidable
Selladora de bolsas manual 400 W 15— 20 bol/min Sanitario

Nota. Fuente: LADA INVERSIONES (2023).

Tabla 7

Maquinarias y equipos para la linea de extruidos - 2019

LINEA EXTRUIDOS - 2019

Equipos Cant. Potencia Capacidad del Material
del motor equipo
Molino de discos (partido de granos) 01 2.0 HP 60 kg/h Acero inoxidable
Extrusor:
Motor principal 01 20. 0 HP 80 — 120 kg/h
Motor alimentacion 01 1.5HP Sanitario
Motor cortador 01 1.0HP
Motor extractor 01 1.0HP
Transportador neumatico 01 2.0HP 80 — 120 kg/h Acero inoxidable
Molino de martillos 01 7.5 HP 80 — 120 kg/h Acero inoxidable
Balanza de plataforma 02 300 kg.
Balanzas digitales 03 Plato de acero inoxidable, capacidad de 30 Kkg.,
precision de 1 g.

Sello fechador 01 Marca: fecha de produccién y vencimiento

Nota. Fuente: LADA INVERSIONES (2023).

Tabla 8
Maquinarias y equipos para las diferentes lineas - actualidad
Equipos Potencia Capacidad del Material
del motor equipo
Laminadora 125 HP 100kg/h Acero inoxidable
Mezclador (manual oleaginosas) - 40 kg Acero inoxidable
Sellador continuo semiautomatico 500 W 20 — 25 bol/min Sanitario

Nota. Fuente: LADA INVERSIONES (2023).
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Tabla 9

Instrumentos de medicion y otros para las diferentes lineas - actualidad

Equipos Cantidad Caracteristicas generales Utilidad
Termo 06 Instrumento de medicibn de Para los diferentes
higrémetro temperatura, humedad relativa, almacenes
tiempo. (rango temp.: -50 a 70
°C; Rango de humedad: 20 al 90
%HR).
Termocuplas 02 Sensor de temperatura (rango Para el tostador y extrusor
Max. 300°C)
Medidor de 01 Medidor de humedad de granos Para control de calidad
humedad y harina
Fechadora de 01 Marca: Lote, fecha produccion y Para dinamizar y optimizar
bolsas fecha vencimiento. datos en envase
manual
Coches tina 02 Material: acero inoxidable Para recepcionar y
(disefio transportar productos.
propio)
Secador por 01 Material: acero inoxidable, 04 Para secar productos
bandeja niveles, capacidad de 100 Kg relativamente hiimedos por
(disefio proceso, esto en
propio) condiciones normales
(temperatura), por 24
horas.
Variadores de 03 01 en tostador, 02 extrusor Control de arranque vy
velocidad velocidad de equipos
Tanque y 01 Material: acero inoxidable Para la alimentaciéon de
bomba de (tanque), bomba sanitaria de agua por goteo en proceso
agua agua de extrusion
Sistema de 01 Material: sanitario El radiador y la bomba de
enfriamiento Sistema: chaguetas agua son componentes que
para extrusor incorporadas en tornillo del integran el sistema de
extrusor, mangueras de entrada enfriamiento del equipo, ya
y salida de agua, bomba que su funcién principal es
hidraulica, radiador prevenir el
sobrecalentamiento en el
tornillo del extrusor,
asegurando que funcione
de manera eficiente a
cualquier capacidad vy
brinde el mejor desempefio.
Insectocutor. 05 Sistemas eléctricos. Rejilla metalica y foco.
Ventiladores. 04 Dispositivo de ventilacién Plastico.
forzada.
Extractores. 04 Dispositivos para retirar malos Metal.
olores
Elevador. 01 Capacidad de carga: 500 kg. Metalico.
Luces de 07 Dispositivos luminosos. -
emergencia.
Extintores. 05 Dispositivos contra fuego. Balon de metal.
Mesas de 02 Para seleccion, De acero inoxidable 304.
trabajo. acondicionamiento y envasado.

Nota. Fuente: LADA INVERSIONES (2023).
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2.1.5 DATOS DEL RECURSO HUMANO

La empresa lada inversiones decide considerar poco nimero de personal por ser
una marca nueva, MARAVILLAS DEL CAMPO, ademas de apostar en el mercado local
para comenzar. Pero valorando los esfuerzos de su recurso humano requerido. Sin
embargo 2 personas son de la misma carrera profesional (Ing. Industrias Alimentarias),
y otros 4 son de diferentes carreras como: ing. Agroindustriales, marketing, contabilidad.

Pero todos con las ganas de sacar adelante el proyecto.

Se dice que un equipo de trabajo funciona como una maquina, con diversos
engranajes; todos deben funcionar a la perfeccion, pues si uno falla, el equipo fallara.
De acuerdo a las consideraciones de la gerencia, deciden apostar por un equipo con las

siguientes caracteristicas:

= Cada miembro del equipo se compromete a realizar su maximo esfuerzo o para
poner todo de si.

= Cada miembro del equipo tiene fe en el arduo trabajo de sus colegas.

= Un miembro del equipo desarrolla un conjunto particular de habilidades y/o
conocimientos de manera tal que le permite trabajar en conjunto para completar
la tarea en cuestion.

. Gestionar el tiempo y las tareas de forma ordenada para avanzar en el proyecto.

= La comunicacion abierta es esencial para que los miembros del equipo
comprendan, evallen, ejecuten y tomen decisiones que les permitan coordinar

acciones tanto individuales como colectivas.

2.1.6 DATOS DEL MERCADO

La empresa LADA INVERSIONES S.A.C., con su marca MARAVILLAS DEL
CAMPO, en un principio no contaba con un mercado, pero, al ofrecer productos
convencionales en la linea de pre cocidos, como son las mezclas de harinas, hojuelas
y en su linea de extruido, como son las mezclas de harinas extruidas; tuvo acogida y
por ende se gand un puesto en el mercado local y con vision de expansion se va

logrando abarcar mas mercados.
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2.1.7 DATOS DE MARKETING

En cuanto al marketing, la empresa LADA INVERSIONES S.A.C.., para entrar al
mercado local, conformo entre las empresas emprendedoras y apoyadas por la Camara
de Comercio Ayacucho, teniendo una estrategia de presentarse a diferentes ferias,

organizaciones para poder consolidarse al menos en la regién Ayacucho.

Sin embargo, hoy en dia, podemos decir que los productos se muestran en
diferentes minimercados y supermercado de la ciudad y abarcando en casi toda la
region de Ayacucho, como también ya va abarcando mercados de Lima, Moquegua, Ica,

Trujillo, etc.

2.2 MOTIVOS PARA SELECCIONAR O IDENTIFICAR EL TRABAJO DE
SUFICIENCIA PROFESIONAL

2.2.1 ANALISIS DE LA SITUACION

La empresa LADA INVERSIONES S.A.C., dedicada al procesamiento de granos
andinos, cereales, leguminosas y oleaginosas, con tratamiento térmico, requiere de una
implementacién y gestion de sistemas de calidad, ademas de la ejecucion, aplicando las
diferentes normas, parametros, procedimientos, para lograr productos de calidad y que
garanticen la inocuidad de los alimentos, de acuerdo a una legislacion vigente. La
implementacion del sistema de calidad sera con miras a la validacion del plan HACCP
por DIGESA y asi competir y abrir mas mercados. Ya que la empresa no cuenta con

dicha certificacion de calidad.

La planta de procesamiento se encontraba en inicios de produccién con la marca
MARAVILLAS DEL CAMPO, puesto que fue un motivo de mejorar las condiciones de
las instalaciones, tanto en infraestructura como su distribucion y demas condiciones que

debe cumplir una planta de procesamiento de alimentos, basadas en normativas.

También se observ6 equipos y maquinarias que no contaban con las condiciones
adecuadas para su control de parametros, la cual fue un motivo para aportar en la
mejora de las condiciones de los equipos y materiales complementarias de produccion

necesarias, entre otros.
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2.2.2 DIAGNOSTICO DEL AREA FUNCIONAL

Al comenzar a ofrecer mis servicios profesionales en LADA INVERSIONES S. A.
C., en el ambito de aseguramiento de la calidad, la produccién y como responsable de
Seguridad y Salud en el Trabajo (SST), aun no se habian establecido sistemas de
Gestidn de Calidad como el HACCP, ni los requisitos previos como las Buenas Practicas
de Manipulacién (BPM) y el Programa de Higiene y Saneamiento (PHS); también habia
deficiencias en la gestion de produccion, el sistema de SST de la empresa, ademas de

la falta de infraestructura, equipos y maquinaria, entre otros aspectos.

Al no contar con lo mencionado, se origina un problema en funcién a la falta de
implementacion y Gestion de las diferentes areas; teniendo en cuenta que se tenia
avanzado en infraestructura, algunas maquinarias y equipos, entre otros. Ante todas las
situaciones en el afio 2019, la alta Gerencia toma la decision de Implementar, Gestionar
Sistemas de Calidad, etc. Conjuntamente con mi persona, apostando la mejora de la
empresa para sus lineas de produccién de harinas, hojuelas, pre tostados y extruidos a

base de granos andinos, cereales, leguminosas y oleaginosas.

Tabla 10

Diagnostico del area funcional

Area funcional Diagnostico

Aseguramiento de calidad Carece de la implementacién de sistemas de gestiéon de
calidad Como: BPM, PHS, HACCP.
Falta mejorar equipamiento y materiales de trabajo.
Produccién Falta gestion de planta.

Falta planificacién de la produccién.

Nota. Fuente: LADA INVERSIONES (2023).

Las areas de desempefio de un ingeniero en industrias alimentarias son:

= Produccién: Planeamiento y control de la produccion, control total de calidad,
seguridad industrial, automatizacién de la produccion, etc.

= Procesos: Procesos de manufactura, estandarizacion de procesos, etc.

= Disefio: Dibujo técnico de procesos, disefio herramientas, disefio de experimentos,
ergonomia, distribucién de plantas industriales, disefio de nuevos procesos e
innovaciones.

= Administracion: Diagnostico de empresas, administracion del personal, etc.
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= Calidad: Implementacion, ejecucién, desarrollo, control de SGC.

2.2.3 DATOS SOCIO ECONOMICOS

La industria alimentaria es indispensable e importante en el mundo, pues, con
ello se benefician tanto productores de materias primas, insumos, etc., como
consumidores. De tal manera que la industria alimentaria satisface las necesidades

vitales de una poblacion.

La empresa LADA INVERSIONES S.A.C., cuenta con ciertos recursos

econdmicos, pero, un impacto social positivo en aspectos claves como:

= Se preocupa por la seguridad, salud y bienestar de sus colaboradores.

= Evalla a los proveedores a partir de la sostenibilidad de los productores y sus
procesos productivos.

= Busca como integrante a la comunidad para transformarla positivamente para
generar una conciencia sobre la necesidad de que todos avancen en la misma
direccion.

= Reducir la huella ambiental en todos y cada uno de los procesos y productos.

= Promueve alianzas con otras empresas y/o instituciones para crear un impacto

mayor.

Las decisiones de los consumidores toman en cuenta los objetivos sociales y
medioambientales que demuestra una empresa en el mercado, por ello, la cultura

corporativa también es generar un impacto social positivo.

2.3 PARTICULAR IMPORTANCIA DEL AREA FUNCIONAL PARA LA EMPRESA

2.3.1 AREA DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

= Mejora de la satisfaccién del cliente: Los SGC permiten que el proceso de
fabricaciébn se concentre tanto en las necesidades del cliente como en las
limitaciones del negocio, posibilitando la integracion de las solicitudes del cliente
en el producto o servicio terminado, lo que le proporcionara un mejor trato y

mayor satisfaccion.
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2.3.2

Homogeneizacion de los productos o servicios: Gracias al SGC, la organizacién
no solo conseguira resultados de mayor calidad, sino que también obtendra una
produccién uniforme y estable, al aplicar durante el proceso unas pautas
estandarizadas.

Mayor productividad y menores gastos: Debido a que el SGC determina el mejor
proceso para producir un bien o servicio, la empresa podra eliminar pasos
innecesarios, mejorar la gestion del tiempo, identificar areas de mejora y
minimizar errores o fallas en la produccion del bien o servicio, todo lo cual se
traducird en mayor productividad y menores gastos.

Mayor rentabilidad econdmica: El balance financiero de la empresa se vera
impactado directamente por mayores ventas y menores gastos si logra satisfacer
a los clientes al menor costo posible. El balance financiero de una empresa se
vera afectado directamente por mayores ventas y menores gastos si puede
satisfacer a los clientes al menor costo posible.

Mejorar la imagen positiva de la empresa: Disponer de un SGC ayudara a
mejorar la reputacion de la marca en el mercado, tanto entre los clientes
existentes que tendran acceso a bienes y servicios de alto valor, como entre los
clientes potenciales que conoceran el excelente trabajo de la empresa.
Aumentar la motivacion de los empleados: Los empleados se sentiran mas
dedicados a los objetivos de la empresa si participan en el andlisis de procesos
para examinar posibilidades de mejora.

Crecimiento en la coordinacién interdepartamental: Se agiliza y simplifica la
interaccion entre los distintos departamentos, mejorando el producto final de la
organizacion, porque cada area o equipo de trabajo es consciente de su posicion

dentro del proceso.

AREA DE PRODUCCION

Reducir el coste de fabricacién al maximizar resultados y minimizar los insumos.
Mejora la competitividad al tener productos en stock controlados para garantizar
entregas en el plazo previsto.

Mejora la imagen de la marca y mas aun aplicando la metodologia 5S. que ayuda
a una mejora continua.

Optimiza el uso de los recursos tanto en materias primas, insumos, maquinaria,

equipos, mano de obra y esfuerzos de produccion.
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2.4  OBSTACULOS DEL ENTORNO
El entorno de una empresa es el conjunto de factores externos que tienen efectos
en el negocio, puesto que la empresa se relaciona con proveedores, clientes, gobiernos,

etc.

Vivimos en un constante cambio, es decir, vivimos en entornos inciertos y la
empresa debe conocer los elementos que influyen en el negocio para adelantarse a las

consecuencias.

Estos factores externos pueden ser: econdémicos, tecnolégicos, sociales,
politicos, legales, sanitarios, etc., como por ejemplo la crisis sanitaria producto del
COVID-19, que trajo consecuencias econdmicas sociales, ante ello, la empresa tuvo la
necesidad de cambiar su modo de funcionamiento tradicional aplicando distintas nuevas

normativas en diferentes aspectos, para seguir en funcionamiento.

25 PROBLEMAS MACROECONOMICOS

Las altas tasas de interés y las comisiones bancarias que impiden la inversién
rentable son las principales caracteristicas de la dificil situacion econémica del pais, mas
aun para empresas familiares con problemas de financiamiento en el corto, mediano o

largo plazo, asi como desafios para contar con la innovacion tecnoldgica, entre otros.

El producto interno bruto (PIB) es la medida mas significativa del desarrollo
econdémico de una nacién. Cabe mencionar que las PYMES pueden contribuir a la
reduccion de la pobreza porque crean una gran cantidad de empleos, trabajos de alta

calidad de bienes y servicios asequibles para los desfavorecidos (Vanderberg, 2007).

2.6 ANTECEDENTES DE LA SITUACION QUE GENERA LA NECESIDAD DEL
TRABAJO.

Segun, una publicacién realizada en junio del 2019 por la Organizacién Mundial
de la Salud, se estima que cada afio enferman en el mundo 600 millones de personas
por ingerir alimentos contaminados y que 420.000 mueren por la misma causa
(Organizacion Mundial de la Salud, 2019), situacién que puede prevenirse aplicando las
Buenas Practicas de Manufactura (BPM), Programa de Higiene y Saneamiento (PHS),
Plan de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP); que son los

Sistemas de Calidad basicos que garantizan que los productos cumplan con las
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condiciones sanitarias adecuadas y por ende disminuir los riesgos de contaminacién en

la produccioén.

Los Sistemas de Gestion permiten la planificacion, optimizacion de procesos,
medicion de resultados y de mejora continua, por ende, es fundamental para las
empresas su implementacion, de acuerdo a las normativas Nacionales e
internacionales, las cuales establece a la planificacién, controles operacionales que se

deben aplicar en los procesos, garantizando la inocuidad alimentaria.

Gracias a la Legislaciéon nacional e internacional, existe reglamentacién en materia de

calidad e inocuidad alimentaria, en las cuales incluyen:

= Ley N°26842: Ley General de Salud.

= D.L.N°1062: Ley de Inocuidad Alimentaria.

= D.S.N°004 — 2014 — AG: Reglamento de Inocuidad Agroalimentaria.

= 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 Aplicacién del Sistema HACCP
en la Fabricacion de Alimentos y Bebidas.

= R.M. N°591-2008-MINSA: Norma Sanitaria que establece los criterios
microbioldgicos de calidad sanitaria e inocuidad para los alimentos y bebidas de
consumo humano.

= R.M. N°449-2001-SA-DM: Norma sanitaria para trabajos de desinsectacion,
desratizacion, desinfeccion, limpieza y desinfeccion de reservorios de agua,
limpieza de ambiente y de tanques sépticos.

= R.M. N°066-2015-MINSA: Norma sanitaria para el almacenamiento de alimentos
terminados destinados al consumo humano.

= NTP 209.038-2009: Alimentos envasados — etiquetado.

= Ley N°30021: Ley de promocién de la alimentacién saludable para nifios, nifias y
adolescentes y su reglamento aprobado por D.S. N°017-2017-SA.

=  Codex Alimentarius.
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La legislacién Nacional e internacional es aplicada por toda empresa dedicada a los
alimentos para garantizar las condiciones de fabricacion y la inocuidad alimentaria, a

nivel nacional.

Y un notable antecedente para las plantas de procesamiento de alimentos es que, si no
se cuenta minimamente con un PGH, no ofrecen garantia de procesamiento seguro, y

no son nada competitivos.
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CAPITULO III

3.1 MARCO REFERENCIAL

Para implementar y gestionar se debe tener comprensién de cémo se disefan,
organizan y evallan los sistemas de produccion de la industria alimentaria; también, la
capacidad de gestionar eficazmente un sistema HACCP y fomentar una cultura de
calidad que permita la optimizacion de todas de poseer una sélida comprension de los
sistemas de gestién como: Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP);
Buenas Practicas de Manufactura (BPM) , Programa de Higiene y Saneamiento (PHS),
Buenas Practicas de Almacenamiento (BPAL), requisitos legales y normativas, nacional
e internacional sobre asuntos regulatorios de alimentos y bebidas (DS N°007-98-SA, DS
N°031-2010-SA, RM N°449-2006/MINSA, RM N°461-2007/MINSA, RM N°591-
2008/MINSA, RM N°066- 2015/MINSA, CODEX, NTP, FDA, Reglamento de la Ley N°
30021 “Ley de Promocién de la Alimentacion Saludable”, Comunidad Europea, entre

otros).

El presente trabajo desarrollado es con el fin de obtener la Certificacion Oficial
de Validacién Técnica del Plan de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
(HACCP) otorgada por la Direccion General de Salud Ambiental (DIGESA) del Ministerio
de Salud, la empresa LADA INVERSIONES SAC esta implementando el Sistema
HACCP en la fabricacion de alimentos para asegurar la calidad higiénica e inocuidad de

sus productos para el mercado nacional.

Los productos elaborados por la empresa LADA INVERSIONES S.A.C., estan a
base de granos andinos (quinua blanca, kiwicha, cafiihua), cereales (avena, trigo, maiz

amarillo), leguminosas (haba, arveja) y oleaginosas (mani, ajonjoli).

La Norma Sanitaria para la Aplicacion del Sistema HACCP en la Fabricacién de
Alimentos y Bebidas , autorizada mediante Resolucion Ministerial N° 449-2006/MINSA,
y las conversaciones con el equipo HACCP de la empresa sirvieron como lineamientos
adicionales, visitas a planta de produccion y la elaboracion de los manuales de Buenas
Practicas de Manufactura, Higiene y Saneamiento, procedimientos y formatos que
constituiran la evidencia documentada que demuestre la conformidad exigida por parte
de un ente regulador DIGESA, esto como requisito previo al reconocimiento de este

sistema.
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La empresa LADA INVERSIONES S.A.C., se encuentra en desarrollo con la
certificaciéon de Validacion Técnica Oficial del Plan HACCP dada por DIGESA, desde el

afio 2019, el cual se tiene como objetivo que el afio 2024 se obtenga dicha certificacion.

3.1.1 CALIDAD

La Real Academia Espafiola (RAE, 2020) la define como la “propiedad o conjunto

de propiedades inherentes a una cosa, que permite juzgar su valor”.

Segun Ospina y Sanabria (2010), la idea de calidad ya no se limita a la
manufactura o a las tareas tangibles que realizan las empresas, sino que también puede

considerarse un estandar crucial en el &mbito de los servicios de todo tipo.

(Benzaquen, 2018), afirma que las reglas mostradas en la Figura 2 proporcionan
un resumen de la nocion de calidad.

Figura 2

Concepto de calidad

|@ LIENTE Satisfacer us requerimientos; necesidades y expectativas
IMA ) PRENDER A cambiar e impulsar la rmeva filosofia de mejora continua

-

S ) IDEFAZGO Es aquel que ensefia, ayuda, ejecuta, supervisa y vigila que el svefio se vuelva realidad

L

o)

I\_ I ) NNOVACION 3 Desarrollar nuevos productos en I&D), para preparar un fituro sostenible

.

@ ISENO Del producto y proceso, que incluye la planta de trabajo para obtener productos homogéneos

@ DECUAR Al uso, que considera las especificaciones, seguridad v servicio post venta

{f[_)&\ DISPONIBLE Considera la confiabilidad v mantenibilidad del producto

Y,

I

-
R

Nota. Fuente: (Benzaquen, 2018).
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3.1.2 INOCUIDAD
La Organizacion Mundial de la Salud (OMS, 2020) afirma que suministrar alimentos
inocuos es una forma de promover el desarrollo sostenible, ya que impulsa el
comercio, las economias nacionales, el turismo y la seguridad alimentaria y

nutricional.

Sin embargo, el Organismo Nacional de Sanidad Pesquera (SANIPES, 2020)
afirma que el Codex Alimentarius define la inocuidad como “la garantia de que los
alimentos no causaradn dafio al consumidor cuando se preparen y/o consuman de

acuerdo con el uso a que se destinan”.

3.1.3 CONTROL DE CALIDAD

(Rivera, 1995), Segun esto, el control de calidad abarca todos los métodos y
acciones que realiza una empresa para intentar erradicar las causas fundamentales de
los errores en cada etapa. Ninguna empresa del sector puede permitirse el lujo de
ignorar este aspecto debido a los requisitos cada vez mas estrictos que exigen a los
proveedores el cumplimiento de las normas y a las severas sanciones por
incumplimiento. El control es también una forma de confirmar que un proceso o producto
cumple con un conjunto de especificaciones estandares. Las empresas del sector
pueden darse el lujo de pasar por alto este problema debido a los requisitos cada vez
mas estrictos para que los proveedores cumplan con las normas y las graves

consecuencias del incumplimiento.

3.1.4 METODOLOGIAS APLICADAS

3.141Las5S

Es una técnica para mejorar la limpieza, organizacién y utilizacion de las areas
de trabajo, que a su vez ayuda a incrementar el aprovechamiento del tiempo Lean Six
Sigma Institute (LSSI, 2015).

Un programa de 5S se construye a través del desarrollo de las etapas indicadas en la

figura 3.
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Figura 3

Etapas de la implementacién 5S

‘ “ - -

Es mover Organizar los Imphca Se trata de Consiste an
todos los elementos elmumnar Iz lograr que los | comvertr en
articulos que Decesarios para suciedad del Procesos ¥ costumbre las 4
no son llevar a cabo 1z lugar de acclones se 5's previas,
necesarios de labor, trabajo. lleven a cabo | garanfizando que
nuestra arez asignando un de manera los espacios
de trabajo. sifto particular constante. lzborales sean
para cada rtem. mas eficientes.

Nota. Fuente: (LSSI, 2015).

3.1.5 HERRAMIENTAS DE CALIDAD

Las herramientas de calidad amplian el alcance de las iniciativas de calidad en
toda la organizacion, establecen y supervisan los procedimientos necesarios para
abordar problemas de calidad importantes, prever posibles problemas de calidad y
erradicar errores antes de que surjan. Es decir, las herramientas basicas del control de
calidad ayudan a la organizacion para la resolucién de problemas y mejoras de
procesos.

3.1.5.1 Diagrama de Ishikawa (Causa - efecto)

En lugar de centrarse Gnicamente en la solucién, la importancia de este diagrama
radica en examinar otros factores que afectan el problema que se esta examinando
(Gutiérrez & De la Vara, 2009).

En la Figura 4, se aprecia un ejemplo de un diagrama de Ishikawa aplicado en un
problema de lavadoras.
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Figura 4

Ejemplo de diagrama de Ishikawa aplicado a un problema de lavadora

Mano Macerial
de obra

Deficiente

/ Inadecuado
- Supervisién
No capacitada Fuera de
Operario — / especificaciones
. INSpeCCiONn
hoa Irresponsable Tiace

de tina
ovalada

Malas —— D 4
condiciones e e o Inadecuado

<+—— Mal mantenimiento ~————— Transporte

Subensamble Manejo
de chasis de marenial

Maquina M ce

Nota. Fuente: (Gutiérrez & De la Vara, 2009)

3.1.5.2 Hoja de verificacién

La herramienta, a veces denominada hoja de control o lista de verificacién, es
una tabla formato de diagrama destinado a capturar y agregar datos utilizando un
enfoque sencillo y metédico, como tomar notas sobre sucesos particulares. Este
enfoque La recopilacion de datos esta diseflada para que sea facil de utilizar (Rodriguez
& Gutiérrez, 2012).

3.1.5.3 Graficos de control

Es una representacion gréafica de los distintos valores asignados a un atributo
relacionado con el proceso. Permite realizar un seguimiento de cémo cambia este
proceso a lo largo del tiempo y compararlo con limites de variacion predeterminados
que sirven como base para la toma de decisiones. Realizar un seguimiento de cédmo
este proceso cambia a lo largo del tiempo y compararlo con limites de variacién
predeterminados que sirven como base para la toma de decisiones. (Rodriguez &
Gutiérrez, 2012).
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3.1.5.4 Diagrama de flujo

Permite identificar actividades sin valor agregado para mejorar el rendimiento del
proceso. Esta es una herramienta utilizada para representar las secuencias de las
actividades en un proceso, para ello la herramienta muestra el numero de pasos,
materiales, derivaciones del proceso y flujo de informacion. La productividad son sus
principales objetivos. Garantizar la calidad y aumentar la productividad del equipo son
sus principales objetivos. (ESAN, 2019)

3.1.5.5Lista de verificacion o check list

Como menciona la Organizacion Panamericana de la Salud (OPS, 2019), Las
listas de verificacion, que son documentos con notas cruciales sobre procedimientos
esenciales para realizar tareas de revision y auditoria, son una de las herramientas para
la mejora continua. El objetivo es que la persona que los utiliza documente las
observaciones o verificaciones realizadas durante la auditoria en un formulario, plantilla
o0 cuestionario. En ocasiones, también se emplean para recopilar datos. Las listas deben

ser sencillas, faciles de usar y sin complicaciones.

Segun lo expresado por (Oliva, 2016). La verificacion rapida de rasgos o criterios
de informacién, lo que mejora la evaluacion de procesos; pautas para garantizar la
adhesion a procesos estandarizados y confirmar el cumplimiento de estandares y
procedimientos; y aumentar la credibilidad y la consistencia entre los clientes y la
empresa son solo algunos de los beneficios de la lista de verificacion de calidad. Como
resultado, la lista de verificacion también se puede utilizar para evitar errores en la

ejecucion del proceso.
3.1.6 GESTION DE LA CALIDAD

(Cuatrecasas, 1999), la gestion de la calidad total comporta una forma de gestion
de toda la organizacion y sus procesos, a largo plazo y basada fundamentalmente en la
calidad. Precisa de la participacién de toda la organizacion y persigue la satisfaccion
total de los clientes, de la propia empresa y de la sociedad. El concepto de «gestion»
incluird diferentes aspectos como el aseguramiento, control, prevencién, mejora,

planificacién y optimizacion de la calidad.

3.1.7 CRITERIOS MICROBIOLOGICOS

Los grupos de microorganismos se categorizan de la siguiente manera de acuerdo

a la norma sanitaria (Resolucion Ministerial N° 591-2008/MINSA) que establece los
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estandares microbiolégicos de calidad e inocuidad sanitaria de alimentos y bebidas
de consumo humano:

= Microorganismos que indican deterioro: Los microorganismos aerdbicos, mesofilos,
microorganismos formadores de esporas, mohos, levaduras, levaduras osmaticas,
bacterias de acido lactico y microorganismos lipoliticos estan incluidos en las
categorias 1, 2 y 3. Las bacterias acidas y los microorganismos lipoliticos estan
incluidos en las categorias 1, 2y 3.

= Microorganismos indicadores de higiene: Los coliformes, Escherichia coli,
anaerobios reductores de sulfito y enterobacterias son ejemplos de
microorganismos no patégenos que frecuentemente se relacionan con las
categorias 4,5y 6.

= Los microorganismos clasificados como patdgenos entran en las categorias 7 a 15.
Los gérmenes patdogenos como Staphylococcus aureus, Bacillus cereus y
Clostridium perfringes se incluyen en las categorias 7, 8 y 9. La cantidad de estos
microorganismos influye en su potencial para causar infecciones transmitidas por
los alimentos, infecciones bacterias en patégenas La categoria 10 incluye
Salmonella sp., Listeria monocytogenes, Escherichia coli O157:H7 y Vibrio
cholerae, entre otras, cuya mera presencia en los alimentos determina su riesgo
para la salud. (D.S. 007, 98 SA).

Definir los requisitos microbiolégicos de calidad higiénica y seguridad que deben
satisfacer los alimentos y bebidas en su estado no procesado o preparado para ser
considerados aptos para el consumo humano.

De lo anterior, se requiere que el &mbito de aplicacion de la norma sanitaria sea para
todos los aspectos relacionados con la vigilancia y control de la inocuidad de los

alimentos y la calidad sanitaria en todo el pais. (D.S. 007, 98 SA).

3.1.8 ALTERACIONES MICROBIANAS DE CEREALES

(Carrillo, 2007), menciona que los alimentos son alterados por diferentes
géneros bacterianos y a su vez, pueden servir como vehiculo de patdgenos o sus
toxinas. Bacillus cereus causa enteritis gastroenteritis cuando se encuentran en un
namero elevado en el alimento.

(Carrillo, 2007), menciona que el grano el microbiota de cereales, microbiota de
las legumbres se arigina en el procesamiento, el suelo y el entorno de almacenamiento.

Tiene su origen en el procesamiento, el suelo y el entorno de almacenamiento. Aunque,
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aunqgue contienen muchas proteinas y carbohidratos, si ellos mantienen correctamente,
su baja actividad de agua limita el desarrollo microbiano. Contienen gran cantidad de
proteinas y carbohidratos, si se mantienen correctamente, su baja actividad de agua
limita el desarrollo microbiano.

La gestion de microorganismos depende en gran medida de las condiciones de
almacenamiento, incluida la temperatura, el contenido de humedad del grano y la
duracién del almacenamiento. Las comunidades microbianas de varios tipos de granos
no son muy diferentes entre si. La mayoria de las bacterias mesdfilas, levaduras y
mohos son nativos de las plantas.

Las aves, los insectos y los roedores, que son ecolégicamente vinculados a los
cereales, introducen contaminantes bacterianos (coliformes, enterococos, E. coli).
Los cereales deben tener la menor humedad posible para evitar el crecimiento para
evitar el crecimiento de moho.

Los granos tienen una alta poblacién bacteriana pero pocos patdgenos, que
tipicamente comprenden Bacillus cereus y ocasionalmente Salmonella. Ademas, hay
mucho moho y levadura, y si los granos estan secos, mueren gradualmente. Prosperan
en los granos de cereales debido a su pobre actividad de agua, no obstante, pueden
sobrevivir durante la molienda y contaminar la harina. Aunque las bacterias no pueden
crecer en los granos de cereales debido a su escasa actividad acuosa, pueden
sobrevivir durante la molienda y contaminar. Las harinas debido a los productos
quimicos blanqueadores, las harinas de cereales tienen comparativamente pocos
microorganismos. Las bacterias del género Bacillus y varios tipos de mohos aparecen

con frecuencia cuando las condiciones de humedad favorecen su crecimiento.

3.1.9 PRODUCTOS EN ENVASES HERMETICOS

(Carrillo, 2007) mencionan que las latas, frascos de vidrio y bolsas herméticas
estan protegidos de gases y microbios y, siempre que el sello esté intacto y el alimento
haya recibido suficiente tratamiento térmico, puede permanecer sin cambios
indefinidamente. La temperatura alcanzada, la duracion del tratamiento y la composicién

del alimento afectan la supervivencia microbiana durante el procesamiento térmico.

3.1.10 PRE TOSTADO

. El calentado durante el proceso de tostado para aumentar su vida Gtil o mejorar
sus cualidades organolépticas (Krishnamurthy, 2008). Uno de los procesos térmicos

utilizados en alimentos, como también lo demuestra Amaral (2006). Esta técnica se
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emplea para mejorar y obtener caracteristicas sensoriales y texturales Unicas de los
alimentos, como aumentar la variedad de aromas y texturas, mejorar el sabor, inactivar
enzimas, eliminar microorganismos y disminuir la actividad del agua.

Sin embargo, el tostado provoca una Numero de cambios fisicos y quimicos
cambios en los alimentos, incluidos en los alimentos, incluida la deshidratacion y
reacciones quimicas como la reaccion de Maillard, que produce pigmentos marrones y
compuestos de pirazina vinculados al desarrollo del sabor caracteristico de los
productos tostados (Alamprese, 2009). deshidratacién y reacciones quimicas como la
reaccion de Maillard, que produce pigmentos marrones y compuestos de pirazina
vinculados al desarrollo del sabor caracteristico en productos tostados (Alamprese,
2009).

3.1.11 EXTRUIDOS

La extrusion permite para la creacion desde una amplia gama de texturas, formas
y colores a partir de un ingrediente inicial una amplia gama basicamente comprimiendo
el alimento hasta convertirlo en una masa semisélida y pasandolo a través de un
pequefio orificio. texturas, formas y colores a partir de un ingrediente inicial,
esencialmente comprimiendo los alimentos hasta que se convierten en una masa
semisdlida y pasandolos a través de pequefio orificio.
La extrusiéon permite regular el contenido de agua de los materiales, lo que influye en el
crecimiento de microorganismos y el consiguiente deterioro para regular el agua. El
contenido de los materiales, que influye crecimiento de microorganismos y consiguiente
deterioro de los alimentos. Como resultado, es un método muy util para crear alimentos
con un contenido de humedad ideal y duradero, y se utiliza cada vez mas para producir

una variedad de productos, incluidos los cereales para el desayuno.

Mezclar, cocinar, amasar y moldear son algunas de las acciones de la unidad acciones
eso que se combinan en el proceso de extrusion. Al emplear ingredientes basicos para
crear alimentos con diversas formas, texturas, colores y otras caracteristicas, la

extrusion tiene como objetivo aumentar la variedad de alimentos que componen la dieta.

El material se vuelve fluido dentro del extrusor a pesar de los bajos niveles de humedad,

que normalmente estan entre el 10 y el 40%.

29



(Llopart, 2011) describe la extrusion de alimentos como una técnica que da forma
0 expande los ingredientes al forzar un material a fluir a través de una boquilla de una
geometria especifica bajo diversas condiciones de mezcla, calentamiento vy
cizallamiento. Puede considerarse como un reactor continuo donde ocurre un proceso
HTST (alta temperatura-corto tiempo), convirtiendo una gama de ingredientes en
productos intermedios o finales como cereales para el desayuno, snacks (dulces y
salados), alimentos para bebés, sopas instantaneas, masas y recubrimientos, proteinas
vegetales texturizadas, sustitutos de carne, almidones modificados, confiteria, pastas

(fideos), bebidas en polvo, galletas, granola, conos y mas.

La extrusion es una operacion unitaria que estd ganando popularidad por las

siguientes razones:

= Versatilidad: Se puede producir una amplia gama de productos ajustando los
parametros de extrusion y la proporcion de ingredientes menores. Obtener
alimentos extruidos por otros medios es un desafio. Debido a su gran flexibilidad, el
método puede modificarse para satisfacer la demanda del mercado de nuevos
productos por parte de los consumidores.

= Gastos reducidos: En comparacion con el horneado o el moldeo, la extrusion es
mas rentable y eficiente. Se Pensé en ahorrar un 19% la extrusion de materias
primas, 100% de energia, 40%de mano de obra y el 44% de los gastos de
instalacion en comparacion gastos hacia en comparacion con la técnica de
fabricacion convencional de cereales para el desayuno.

= Proceso automatico: tiene una gran capacidad de produccion, tienen diferentes
capacidades de produccion.

= La extrusién es un ejemplo de una tecnologia de procesamiento que aumenta el
tamafio de los alimentos sin producir efluentes. La extrusidon es un proceso que
vuelve pequefio, alimentos granulados o molidos en alimentos de particulas mas

grandes.

30



3.1.11.1 Factores influentes en productos extruidos

Los 2 principales factores que influyen sobre la naturaleza del producto extruido
son:
= Las condiciones durante la extrusion.
= Las propiedades reoldgicas del alimento en cuestion.

La presion, la temperatura, el diametro del orificio de la boquilla y la velocidad de corte
son las variables de proceso mas cruciales del proceso. Este Ultimo depende de la
velocidad y la forma del tornillo, asi como de la construccion interna del extrusor del
tornillo, asi como de la construccién interna de la extrusora. La textura y el color del
material extruido estan determinados principalmente por las propiedades del material a
extruir, contenido de agua, la condicién fisica de los componentes y su composiciéon
quimica, en particular la cantidad y el tipo de carbohidratos, proteinas, grasas y

azucares, son los aspectos mas cruciales.

3.1.11.2 Proceso de extrusion

La adicidon de agua provoca que el contenido de humedad de los alimentos
ricos en almidén como el maiz y el trigo triturados aumente durante la extrusion en
caliente, y el almidén queda expuesto a altas temperaturas y fuerzas de corte para que
suban durante la extrusion en caliente. Los granulos de almidon se hinchan, absorben
agua y gelatinizan. Esto provoca que su estructura macromolecular se abra, creando
una masa viscosa y plastica que aumenta la solubilidad del almidén sin dafiarlo. El indice
de absorcién de agua (WAI) y la caracteristica de solubilidad en agua (WSC) cuantifican
las variaciones en la solubilidad en diversas circunstancias de temperatura e intensidad
de fuerza de corte. EI WSC disminuye, el WAI de los cereales y sus derivados
generalmente aumenta con la intensidad del proceso, alcanzando un maximo entre 180
y 200 °C.

3.1.11.3 Efectos sobre los alimentos

La extrusién, ademas se caracteriza por ser una técnica eficiente y con
multiples ventajas en la coccion de cereales, por ejemplo: inactivacion térmica de
inhibidores y factores que alteran la digestibilidad o el gusto; interaccién entre proteinas

ypuede utilizarse para una variedad de propdésitos, incluidos coccion, pasteurizacion,
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expansién, homogeneizacion, reduccién de humedad y/o reestructuracién (Llopart,
2011).

» Caracteristicas organolépticas: El color y la textura de los alimentos no se ven
afectados significativamente por las circunstancias de extrusion en caliente. La
extrusion de diversos alimentos puede ocasionalmente provocar decoloracion
del producto debido a la expansién, el sobrecalentamiento o la interaccién con
proteinas y azlcares reductores. El material basico en forma de polvo soluble en
agua o emulsiones confiere a muchos alimentos extruidos su color. Los
alimentos pueden ocasionalmente causar decoloracion del resultado debido a la
expansién, sobrecalentamiento o interacciones con proteinas y azuUcares
reductores.

= Valor nutritivo: las pérdidas vitaminicas de los alimentos extruidos dependen
del tipo de alimento, de su contenido de agua, y del tiempo y la temperatura de
tratamiento. Sin embargo, las pérdidas de vitaminas en aminoécidos clave son
comparativamente minimas debido a la extrusion en caliente y al enfriamiento
rapido del producto a la salida de la matriz. Por ejemplo, el 95% de la tiamina se
conserva durante un proceso de extrusion de granos a 154 °C, mientras que la
riboflavina, la piridoxina, el niacina y el &cido félico se pierden ligeramente. Las
pérdidas de acido pueden variar entre el 50% y el 90%, dependiendo de cuanto
tiempo se almacene la comida a alta temperatura. La reaccion de Maillard, que
disminuye la calidad de las proteinas de los alimentos, es provocada por las altas
temperaturas y la presencia de azucares en el ambiente. Por otra parte, provocan
modificaciones en la estructura de las proteinas que aumentan su digestion a

temperaturas mas bajas y niveles bajos de azucar (Llopart, 2011).

3.1.12 PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO (PHS)

(Valdez, 2011). Establece que el Plan de Higiene y Saneamiento describe las
practicas diarias utilizadas para prevenir la contaminacion del producto antes, durante y
después de las operaciones Estos procedimientos aseguran procesos higiénicos que
eliminen peligros potenciales de la produccion de alimentos. El Plan de Higiene y
Saneamiento es un documento que permite normalizar las actividades de higiene y
saneamiento (como limpieza, desinfeccién y otros) de tal forma que siempre se realicen

del mismo modo.
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3.1.13 BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM)

La Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la Agricultura
(FAO, 2003), Para proteger al publico de enfermedades, adulteracion de productos y
fraude, los organismos sectoriales, locales, estatales, nacionales e internacionales
imponen coOdigos de practicas, normas, reglamentos y leyes relacionados con la

produccion, el procesamiento, la manipulacion, el etiquetado y la venta de alimentos.

3.1.14 EL SISTEMA DE ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS DE
CONTROL (HACCP)

Segun la Comision Internacional de Especificaciones Microbioldgicas en
Alimentos (ICMSF, 1991). Al evitar las fallas en el método de inspeccién método y las
desventajas de depender Unicamente de la investigacion microbioldgica, el sistema
HACCP ofrece un enfoque metodico para encontrar, evaluar y controlar los peligros en

los alimentos.

(Forsythe & Hayes, 2002). Destacan que, al prevenir problemas, el sistema de
Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) se puede utilizar para
producir alimentos de manera higiénica. Se evallan los riesgos asociados al proceso de
produccion, la Creacién de un entorno higiénicamente aceptable. Luego se mantiene el
control y verificacion que regulan las etapas criticas de fabricaciébn donde se han

reconocido peligros.

3.1.14.1 Ventajas del sistema HACCP

Segun la (FAO, 2003), el sistema HACCP que se aplica a la gestiéon de la
inocuidad de los alimentos:

= Emplea el concepto de regular puntos importantes en la manipulacion de
alimentos para evitar posibles riesgos de seguridad.

= Tiene fundamentos cientificos y caracter sistematico, permite identificar los
peligros especificos y las medidas necesarias para su control, con el fin de
garantizar la inocuidad de los alimentos.

= Este sistema puede aplicarse en toda la cadena alimentaria, desde el productor
primario hasta el consumidor; conlleva al uso eficaz de los recursos, ahorro para
la industria alimentaria y el responder oportunamente a los problemas de la

inocuidad alimentaria.
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Aumenta la responsabilidad y el nivel de control de los fabricantes de alimentos,
ya que los manipuladores de alimentos estan interesados en aprender y
garantizar la seguridad alimentaria adaptarse a nuevos disefios de equipos,

modificaciones en los procesos de fabricacién o avances en la tecnologia.

3.1.14.2 Limitaciones del Sistema HACCP

(Jay, 2000) La implementacion generalizada del HACCP en las industrias

manufactureras y de servicios de alimentos no estara libre de controversias, a pesar del
hecho de que es el mejor enfoque desarrollado hasta la fecha para gestionar los peligros
microbianos en los alimentos desde el campo hasta la mesa. A continuacion, se

presentan algunos de los problemas y preocupaciones:

El sistema HACCP exige capacitaciéon para manipuladores de alimentos no
profesionales, en particular en hogares y en la industria de servicios de
alimentacion; no esta claro si esto se cumplird. manipuladores, especialmente
en los hogares y en la industria de servicios de alimentacion; no esta claro si esto
se lograra. El fracaso podria resultado de no proporcionar a estas personas
suficiente informacién sobre el HACCP.

Los manipuladores recibirdn la formacion requerida por el HACCP,
especialmente en los hogares y en las empresas de servicios de alimentacion.
La idea debe ser adoptada por los inspectores y el publico en general, ademas
de las personas que trabajan con alimentos. Una implementacién ineficaz puede
tener un impacto negativo en el éxito general de un producto.

Se prevé que los expertos diferirdn sobre si una determinada medida califica
como PCC y cobmo monitorear estas acciones. Esto podria socavar la confianza
de otros en el sistema APPCC. En el sistema HACCP esto podria dafarse.

La adopcién del sistema HACCP por parte de la industria podria dar a los
consumidores una falsa sensacion de confianza de que un producto es
seguro y de que no necesitan tomar las medidas estandar antes de
comprarlo y usarlo La adopcién del sistema HACCP por parte de la
industria podria dar a los consumidores una falsa sensacién de confianza
de que un producto es seguro y de que no necesitan tomar las medidas

estandar antes de comprarlo y usarlo

Es necesario que los consumidores estén informados de que la mayor parte de

los brotes de enfermedad transmitida por alimentos son debido a errores en la
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manipulacién de los alimentos, tanto en los hogares como en los
establecimientos del servicio de alimentacién, y de que no importa que
cualesquiera que sean los pasos que adopte un fabricante, los postulados del
HACCP deben ser observados después de que los alimentos son comprados

para el consumo.

3.2 JUSTIFICACION Y PROPUESTA DE VALOR PARA LA SOLUCION DE
PROBLEMAS EN EL AREA VINCULADO A LA CARRERA

3.2.1 JUSTIFICACION

Hoy en dia, muchas empresas destacan en el ambito regional, nacional e
internacional gracias a su rapida respuesta a los cambios del entorno en el que operan.
Esto las ha obligado a tomar medidas concienzudas para mantener su posicion en el
mercado condujo a una nueva estrategia para gestionar de manera mas eficiente los
recursos, procedimientos y resultados de estas organizaciones, lo que se traduce en

una transformacion tanto institucional como de gestion.

Ante esta situacion, el uso de los numerosos sistemas de control de calidad ya
implantados se ha convertido en una herramienta que mejora la satisfaccién del cliente
y los procesos de cada organizacion, ofreciéndose como un sustituto que permite a las
empresas alcanzar con éxito sus objetivos. Si bien es cierto verdadero que implementar
un sistema de control de calidad requiere mas trabajo y dinero por parte de la empresa,
lograrlo con éxito demuestra su dedicacién a sus clientes, accionistas y personal. Esto
le permite innovar donde mejor puede cumplir su funcién frente a la competencia
internacional, combinando y optimizando los recursos disponibles. Implementar un
sistema de control de calidad requiere mas trabajo y dinero por parte de la empresa.
Implementarlo con éxito demuestra la dedicacion de la empresa a sus clientes,
accionistas y personal. Esto permite la empresa busca abrir nuevos caminos donde
pueda cumplir mejor su papel frente a la competencia internacional combinando y

optimizando los recursos disponibles.

En este contexto, la empresa LADA INVERSIONES S. A. C. esta orientada hacia
el consumo a nivel local, regional y nacional, con un gran potencial para aumentar su
presenciay ventas en los mercados nacionales. Por lo tanto, el propdsito de este estudio
es establecer las pautas generales mediante las cuales la empresa LADA
INVERSIONES S. A. C. pueda obtener reconocimiento por su capacidad para gestionar

todos los riesgos que en cualquier momento podrian poner en peligro la seguridad de
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sus productos, especificamente siguiendo las directrices del sistema de Andlisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP). Este reconocimiento brindaria
oportunidades a la organizacién para lograr mayores volimenes de ventas en mercados
gue demandan controles méas estrictos, lo que se traduciria en un crecimiento
econdémico que permitiria incrementar sus inversiones y capacidad de produccion a

mediano y largo plazo.
3.2.2 PROPUESTA DE MEJORA E IMPLEMENTACION

En base al diagndstico inicial obtenido y del compromiso de la alta Gerencia,

como resultado de la entrevista; se decidié presentar la siguiente propuesta de mejora:

= Mejoramiento e implementacion en la planta de procesamiento, como son:
distribucion del establecimiento, maquinarias, equipos y materiales de produccion;
sefalizacion y demarcacion de areas de trabajo, sistemas de ventilacién forzadas
(ventiladores y extractores), instalacion de mallas en ventanas, mejoramiento de
pisos, paredes y techo, instalacion de cortinas sanitarias, etc.

= Elaboracién e implementacion del Sistema de Aseguramiento de Calidad como son:
Programa de Higiene y Saneamiento (PHS), manual de Buenas Préacticas de
Manufactura (BPM), Plan de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
(HACCP), para las lineas de pre cocidos y extruidos,

= Mejoramiento de los equipos como: tostadora horizontal rotativa continua, extrusora
de cafon simple.

= Implementacién de equipos y/o materiales necesarios a la produccién como: coches
de recepcion de productos, sistema de oreo por bandejas, entre otros.

= Mejora en la gestién de produccion como: requerimientos en general, proceso
productivo, inventarios de materia primas y productos terminados, manejo de

maquinas y equipos, mantenimiento de equipos, etc.

3.2.3 OBJETIVO GENERAL

Implementar un sistema de gestion de calidad y mejorar la planta de
procesamiento de la empresa, para sus lineas de pre cocidos y extruidos a base de
cereales, leguminosas y oleaginosas, en la empresa LADA INVERSIONES S.A.C.
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3.2.4 OBJETIVOS ESPECIFICOS

1. Elaborar e implementar un Programa de Higiene y Saneamiento (PHS), Buenas
Practicas de Manufactura (BPM), un Plan HACCP, con la finalidad de asegurar
la inocuidad de los productos en sus lineas de pre cocidos y extruidos,
controlando cada etapa de los procesos.

2. Mejoramiento de las instalaciones de produccién para brindar condiciones
adecuadas en el proceso productivo.

3. Mejoramiento en gestion de la produccién, ademas de la implementacién y

mejora de equipos y/o maquinarias y materiales necesarios para la produccion.

3.25 ANTECEDENTES DEL PROBLEMA

3.251 Problemas financieros

El dmbito financiero comprende los gastos de materiales, almacenamiento,
costes de inactividad, etc. Sin embargo, la gestion de la produccién tiene la tarea clave
para llevar una produccion al precio mas adecuado sin que afecte a la calidad final del

producto.

3.25.2 Problemas temporales

Es decir, problemas a la hora de producir dentro de los plazos y garantizar una

entrega a tiempo.

3.25.3 Problemas mecanicos

Es habitual que no exista un mantenimiento preventivo lo que es un problema a

la hora de anticiparse a las posibles averias o fallos.

3.254 Problemas de calidad

Los problemas de calidad son uno de los mas graves que puede darse, ya que
una alta calidad favorece la fidelizacién y satisfaccion del cliente, ademas de mejorar la
imagen de la empresa. Esto es habitual cuando se produce con menos residuos de lo
debido.
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3.255

Problemas de planificacién

La improvisacion esta fuera de lugar en la produccién. Es fundamental planificar

con antelacién para asegurar la buena circulacion de flujos, detectar y suprimir posibles

cuellos de botella en el proceso productivo.

3.2.6

BENEFICIOS ESPERADOS

Con el mejoramiento de las instalaciones de produccién (planta de
procesamiento), el principal beneficio es brindar la eficiencia, seguro y
sostenible, con facilidad de uso en la cual combina el trabajo humano con las
maquinarias en un entorno adecuado.

Con la elaboracién e implementacién del sistema de gestibn de calidad
comprendida por BPM, PHS, HACCP; nos beneficiara en la mejora continua,
mejora la satisfaccion del cliente, asegura un proceso consistente y garantiza la
fiabilidad en la entrega de productos, genera competitividad en el mercado,
ayuda en la reduccién de costos, cumple con la legislacién (hormas nacional e
internacional), fortalece con la reputacion de la marca, sustenta la toma de
decisiones basandose en datos (proporciona datos y métricas precisos que
respaldan la toma de decisiones informadas, permitiendo a la direccion orientar
a la organizacion).

Ademas, al aplicar las herramientas de calidad, nos beneficia en la mejora de
toma de decisiones, en identificar los problemas y oportunidades de mejora, se
enfoca en la solucién de problemas clave, ayuda a reducir costos y desperdicios,
fomenta al trabajo en equipo, incrementa la productividad.

Con la mejora de gestion de produccién, nos ayuda a mejorar los costos
operacionales de produccién en todas sus etapas, estandarizar las operaciones,
aplicar buenas practicas y ademas con la mejora de maquinarias y equipos nos
favorece a optimizar los tiempos de produccién, a estandarizar los productos,
aumenta la productividad, mejora la seguridad, mejora los parametros de control,

por ende, calidad en produccion.
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3.2.7

3.2.8

3.28.1

INDICADORES DEL OBJETIVO

Chequeo de las actividades en un determinado tiempo, esto gracias a los check
list.

Resultados determinados por graficas. (Grafico de barras agrupadas).

Fotografias para evidenciar avances.

MEDICION DEL ALCANCE DEL TRABAJO

Evaluacién técnica

La evaluacion técnica tiene por objetivo determinar si la Implementacion del

Sistema HACCP propuesto es certificable y cumple con los requisitos de la norma
“Resolucion Ministerial N° 449-2006/MINSA”.

Si la evaluacion es satisfactoria, el requisito es calificado como CONFORME,

caso contrario sera considerado NO CONFORME en su evaluacion.

Después de realizar la evaluacién técnica, se concluye que el Plan HACCP

propuesto es CONFORME y cumple los requisitos de la norma “Resolucién Ministerial
N°449- 2006/MINSA”:

1)
2)

3)

4)
5)

6)

3.29

Requisitos de Documentacion: Manual HACCP y Control de documentos.
Responsabilidad de la Direccion: Compromiso de la Direccion, difusién de la
Politica de Calidad y formacién del Equipo HACCP.

Gestion de Recursos: Organigrama equipo HACCP y Funciones, plan de
capacitaciones y procedimientos de mantenimiento de infraestructura.
Planificacion del producto: Programa BPM y fichas técnicas de los productos
Realizacién del producto: Descripcién de procesos, diagramas de flujos, Sistema
HACCP y procedimientos de control de no conformidades.

Evaluacion y mejora: Programa de auditorias, evaluacion de resultados,

programa de mejora continua y actualizacion de documentos.

TECNICAS Y METODOS EMPLEADOS

Para la elaboracion del presente trabajo de investigacion se procedi6 a utilizar

las siguientes técnicas y métodos:

Investigaciéon sobre los lineamientos establecidos para la certificacion vy

auditorias de HACCP por parte de entes certificadores.
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= Planificacién y ejecucion de reuniones llevadas a cabo con el equipo HACCP de
la organizacion con el objetivo de enriquecer mediante discusiones la
implementacién del plan HACCP descrito en el presente trabajo.

= Organizacién de visitas con el equipo HACCP a planta de produccion.

] Asi mismo para el desarrollo del presente trabajo se procedio a la investigacion
del panorama actual.

. Las herramientas de calidad como grafico de Ishikawa, entre otras fueron

importantes.

3.2.10 FUENTE DE DATOS REQUERIDOS

Es necesario la aplicacion de textos, articulos, tesis, revistas, boletines, internet,
basados en temas del proceso productivo, es decir, relacionado a procesamiento de
harinas instantaneas, pre cocidos, de cereales, leguminosas y oleaginosas. Como
también a definiciones en materia de sistemas de gestion de calidad, microbiologia de

alimentos, entre otros.

Datos requeridos por parte de la empresa, como son: datos registrados en los diferentes
manuales, planes, formatos, registros, etc. Que son un gran apoyo para la sustentacion
veras y confiable del presente trabajo, siempre contando con la autorizacion de la

Gerencia de la empresa.

3.2.11 PRESUPUESTO REQUERIDO Y EL PROCESO DE AUTORIZACION

3.2.11.1 Evaluacién econémica

La evaluaciéon econdmica tiene por objetivo estimar los gastos utilizados para la

implementacién del Sistema HACCP y las mejoras de infraestructura en la empresa.

Se adjunta en la Tabla 11, los gastos realizados para la implementacion del
Sistema HACCP en la empresa LADA INVERSIONES S.A.C.
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Tabla 11

Evaluacién econdmica para la implementacion y mejoras en la empresa

ACTIVIDAD ESPECIFICACION COSTO (S/.)
Mejoray Pintado de techos, paredes y pisos, puertas. (planta de
mantenimiento  procesamiento).
de Instalacion de mallas mosquiteras en ventanas.
infraestructura  Instalacion de cortinas sanitarias en divisiones de areas y
puertas. 9000.00
Sefializacion y delimitaciones en todas las areas de la
planta de procesamiento.
Otros.
Implementacion Instalacion en puntos adecuados de ventiladores y
de sistemas de extractores en almacenes, areas de procesamiento; con la
ventilacién finalidad de mejorar la calidad de aire y las condiciones de 3500.00
los ambientes.
Mejora de Para el tostador horizontal rotativo continuo: Instalacién de
sistemas de tablero de control (encendido y apagado del equipo por
control para chispero eléctrico, lectura de temperatura, control de
maquinaria y velocidad, control de alarma de temperatura con
equipos temporizador), y el incremento de paletas en el tambor de
tostado. 3400.00
Para el extrusor: instalacion de un sistema de enfriamiento
que consta de un circuito de tuberias en forma ciclica, una
bomba de agua, ventilador y radiador).
Implementacién Disefio de 02 coches de recepcion de productos, hechas
de materiales de material en acero inoxidable, con capacidad aproximada
complementarios entre 80 a 100 Kg.
para el proceso Disefio de un sistema de oreado por bandeja vertical que
productivo funciona a condiciones normales de temperatura, etc., la 7618.00
cual consta de 04 bandejas con capacidad de 25 kg por
cada bandeja; utilizada para orear hojuelas pre cocidas.
Implementacién Elaboracion, implementacion de los documentos BPM,
del sistema de PHS, HACCP; auditoria, corridas, capacitaciones, otros. 2500.00
calidad
Mejora en gestion Capacitaciones en manejo de equipos, mantenimiento
de la produccioén. preventivo y correctivo. 600.00
TOTAL 26,618.00

Nota. Fuente: Elaboracién propia.
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3.2.12 APORTES DE VALOR A LA ORGANIZACION Y CARRERA PROFESIONAL

3.2.12.1 Aportes

= Elaboracion e implementacion del sistema de gestion de calidad, basada en
BPM, PHS, HACCP.

= Dejar en 6ptimas condiciones las instalaciones de la planta de procesamiento,
referido a la infraestructura, distribucién de ambientes, ubicacién de maquinarias
y equipos, etc.

= Ser parte en la asistencia de disefio de equipos (tostador horizontal rotativo
continuo, sistema de refrigeracion del extrusor) y materiales de trabajo (coches

de recepcion de productos), con la finalidad de optimizar el proceso productivo.

3.2.12.2 Importancia

Conseguir la autorizacién sanitaria de la instalacién, a través de la aplicacion del
sistema HACCP, logrando que su observancia garantice el manejo de los riesgos que
son cruciales para la seguridad de los productos fabricados por la compafiia LADA
INVERSIONES S.A.C. Asi mismo la mejora de procesos, equipos y maquinarias, entre
otros. Con el objetico de contar la validacion técnica del plan HACCP; y ser competitivo

y abrirse mayor mercado.
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4.1 DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES EN FORMA ESQUEMATICA DE LA

CAPITULO IV

PROPUESTA DE SOLUCION DEL PROBLEMA

4.1.1 DESCRIPCION ESQUEMATICA DE PROPUESTAS DE SOLUCION
4.1.1.1 Mejoramiento de la planta de procesamiento

La primera etapa, es la mejora de la planta de procesamiento y acondicionar de

manera adecuada para un correcto funcionamiento para su proceso productivo.

Figura 5

Actividades de forma esquematica para la mejora de la planta de procesamiento

ACTIVIDADES PARA LA MEJORA DE LA PLANTA DE PROCESAMIENTO

INFRAESTRUCTURA

En funcién al:

D.S. N° 007 —98 - SA

REGLAMENTO
SOBRE VIGILANCIA
Y CONTROL
SANITARIO DE
ALIMENTOS Y
BEBIDAS

\ 4

MAQUINARIA
Y EQUIPOS

p—
Distribuciéon de ambientes,
DISTRIBUCION EN - magquinarias, equipos, materiales
EL de trabajo para el proceso
ESTABLECIMIENTO productivo.
SENALIZACION Y Ayuda a sensibilizar frente a los
DEMARCACION DE - riesgos existentes en cada area de
AMBIENTES trabajo
Mallas mosquiteras para recubrir
— MALLAS Y las ventanas y evitar infestacion de
CORTINAS - insectos. Con la finalidad de
SANITARIAS proteger la calidad de los
productos a lo largo del proceso
Ventiladores: Mantener
condiciones adecuadas.
SISTEMA DE . . .
VENTILACION - Extractor: Dispositivo que purifica
FORZADA el aire de un espacio a otro
extrayendo el aire contaminado y/o
vapores.
—
—
TOSTADORA Se solicito la implementacién de: Tablero de
HORIZONTAL control (encendido eléctrico, velocidad de
ROTATIVO rotacién, temperatura), termocupla, variador
CONTINUO de velocidad, chispero, paletas en el tambor
de tostado.
Se solicito la implementacién de: Sistema de
EXTRUSOR ' enfriamiento, mejora en dispositivos de
control del tablero, termocupla, variadores de
velocidad, tanque de agua con bomba,
manga metalica de recepcién de producto.
DISENG DE Se _spllcno la |mp|emen_t§10|on de: _02 coches
MATERIALES recipientes de recepcion, 01 sistema de
COMPLEMENTARIOS oreado por bandeja;, en material de acero
DE PRODUCCION inoxidable. Todo bajo disefio propio, de
acuerdo a la necesidad.
—

Nota. Fuente: Elaboracion propia.
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4.1.1.2 Implementacién del SGC

La segunda etapa, es la implementacion de un sistema se calidad basada en
los manuales como BPM, PHS, HACCP; con la finalidad de garantizar la inocuidad v,
por ende, poder validar el plan HACCP por la autoridad competente — DIGESA.

Figura 6
Actividades de forma esquemaética para la implementacion del SGC

IMPLEMENTACION DE SISTEMAS DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

1. DIAGNOSTICO

v

INICIAL

Se tom6 como referencia el

2. ELABORACION
DE PLAN DE

v

TRABAJO

Acta de Inspeccion La aplicacion del Acta nos haréa ver la
Sanitaria para la » realidad de la empresa desde un
Certificacion de Principios principio, por la cual se tomara
Generales de Higiene - medidas de solucién de los
DIGESA. problemas.

Antes de elaborar los Este cronograma detalla las
planes, se disefio un actividades especificas, desde el

cronograma de actividades
para la implementacién de
los pre requisitos y plan
HACCP.

=

diagnostico, reunién de coordinacion,
definir procedimientos, designar el
equipo, implementaciéon del BPM, PHS,
HACCP, auditorias, capacitaciones.

3. ELABORACION
DE LOS PRE

REQUISITOS
(BPM, PHS)

Tomando como referencia
D.S. N°007-98-SA

Las BPM se basa en produccion,
manipulacién, etiquetado y
distribucién.

El PHS se basa en procedimientos de
limpieza y desinfeccion en todo el
establecimiento, maquinas, etc.

4. ELABORACION

v

DEL PLAN HACCP

Tomando como referencia
R.M. N°449-2006-MINSA

Con la finalidad de analizar peligros
potenciales existentes en alguna etapa
de produccién, aplicando
procedimientos de control en los
puntos criticos encontrados. De tal
manera garantizar la inocuidad.

5. APLICACION
DEL SISTEMA DE

v

CALIDAD Y SUS
CAPACITACIONES

3y ¥ ¥ ¥

Tomando como referencia
R.M. N°449-2006-MINSA
D.S. N°007-98-SA.

La aplicacién implica corridas del
proceso productivo, verificacion de
los documentos elaborados y contar
con la implementacién
correspondiente, y luego las
capacitaciones del caso.

6. AUDITORIA »

v

Proceso sisteméatico
independiente y
documentado para obtener
evidencias de la auditoria y

ser evaluadas bajo la
legislacién vigente. Estos
pueden ser interno y

externo de preferencia.

Con el objetivo de: verificar si el plan
HACCP y sus pre requisitos esta
elaborado con sustento técnico
cientifico adecuado, comprobar si lo
que esta escrito se cumple, verificar y
evaluar la eficacia del sistema.

Se iniciara con auditoria interna.

Nota. Fuente: Elaboracion propia.
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Como parte del control de aseguramiento de calidad, se aplican herramientas y

metodologias, para lograr los objetivos propuestos y desarrollar la mejora continua.

Figura 7

Actividades de forma esquemaética para la mejora continua

Nota. Fuente: Elaboracién propia.
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4.1.1.3 Mejora de la gestion de produccién

Tercera etapa, es mejorar la gestion de produccion y aplicar las actividades del
proceso productivo.

Figura 8

Actividades de forma esquematica para la mejora de gestion de produccion

ACTIVIDADES DE MEJORA PARA EL PROCESO PRODUCTIVO

La planificacion de requerimientos de materiales
REQUERIMIENTOS es utilizada para identificar, calcular los
DE MATERIAS componentes y las acciones necesarias para la
PRIMAS, INSUMOS, » fabricacion del producto. Elaborar lista de
EMPAQUES Y materiales necesarios y gestionar los inventarios
SOBRE EMPAQUES para hacer seguimiento de existencias
necesarios.

Comprendida por: recepcion de materia prima,
insumos, empaques y sobre empaques;
PROCESO almacenamiento de materiales, seleccion y
PRODUCTIVO » clasificacion,  tostado,  pelado, partido,

dosificado, molienda, laminado, extruido,
mezclado, envasado, almacenamiento de
producto terminado, distribucion.

GESTION DE
LA
PRODUCCION Manejo de equipos y maquinarias de acuerdo a

MANEJO DE las fichas técnicas y capacitaciones recibidas.
EQUIPOS Adicionalmente  aplicando  normativas en
seguridad industrial (EPP, capacitaciones, etc.).

Mantenimiento  preventivo  (mantenimiento
programado): consiste en la inspeccion
periédica de los equipos y maquinarias y
también en operaciones de mantenimiento
MANTENIEMIENTO planificadas en determinados tiempos, con el

DE EQUIPOS Y » objetivo de prolongar la vida util de los activos y

MAQUINARIAS prevenir la aparicion de fallos y averias.

Mantenimiento correctivo: es reparar los
equipos cuando se averian en el momento; dado
que las operaciones no estan planificadas, es un
método para l0s equipos que no son esenciales
para las operaciones.

Nota. Fuente: Elaboracion propia.
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4.2
IMPLEMENTADO

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES OPERATIVAS DEL PLAN DE MEJORA

4.2.1 MEJORA DE LA PLANTA DE PROCESAMIENTO

4.2.1.1 Distribucion del establecimiento

La distribucion en planta de las instalaciones esta directamente influenciada

por las especificaciones del sistema productivo. Concretamente por la variedad y el

volumen requerido para producir. Se toma como base, la legislacion nacional vigente,

como el Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas: D.S.

007-98-SA, para considerar criterios de como debera implementarse el establecimiento.

Esto quiere decir que se debe tener en cuenta los siguientes, segun el reglamento:

Tabla 12

Reglamento aplicado para el mejoramiento del establecimiento

REGLAMENTO SOBRE VIGILANCIA' Y CONTROL SANITARIO DE ALIMENTOS Y BEBIDAS

D.S. N° 007 -98 - SA

TITULO Il De los organismos
de vigilancia
TITULO Il De la produccion
de alimentos y
bebidas
TITULO IV De la fabricacién
de alimentos vy
bebidas
Del
almacenamiento y
TITULO V transporte de
alimentos
Del registro
TITULO VIII  sanitario de
alimentos

DIGESA

Cap. 2: De los alimentos de
origen vegetal

Cap. 1: De la estructura fisica e
instalaciones de la fabrica

Cap. 2: De la distribucion de
ambientes 'y ubicacion de
equipos

Cap. 3: Del abastecimiento del

agua, recoleccion de residuos
s6lidos.

Cap. 4: De los aspectos
operativos

Cap. V

De la higiene del personal y
saneamiento de los locales

Cap. VI: Del control de calidad
sanitaria e inocuidad

Cap. VII: De las materias
primas, aditivos y envases

Cap. VIIl: De la inspeccion
sanitaria a fabricas

Cap. 1: Del almacenamiento

Cap. 2: Del transporte

Cap. 1

Del registro
Cap. 2

Del rotulado
Cap. 3

De los envases

Produccién de vegetales, residuos de
plaguicidas y prevencion de hongos.

Ubicaciéon de planta, exclusividad, acceso,

estructura y  acabados, iluminacion,
ventilacion,
Distribucion de ambientes, material de

equipos y utensilios, disefio higiénico de
equipos y utensilios,

Abastecimiento de agua, recoleccion y
disposicion de residuos solidos.

Flujo de procesamiento, instalaciones y
equipos y accesorios 0 complementarios,
dispositivos de seguridad y control, cuidados
en la sala de fabricacion.

Estado de salud del personal, aseo y
presentacion del personal, personal de
mantenimiento, capacitacion de higiene de los
alimentos, vestuario para el personal,
servicios higiénicos de personal, facilidades
para el lavado y desinfeccion de manos,
limpieza y desinfeccion del local, control de
plagas y del acceso de animales.

Control de calidad, procedimientos de
aplicacion del sistema HACCP, registros de
informacién, responsabilidad del fabricante
Calidad sanitaria de materia prima y aditivos,
aditivos permitidos, envases

Procedimiento de inspeccién, facilidades para
la inspeccion, destino de productos no aptos,
Almacenamiento de materia prima vy
productos terminados, estiba de productos
Condiciones de transporte, limpieza y
desinfeccién de vehiculo, carga, estiba y
descarga

Autoridad encargada del registro sanitario,
obligatoriedad del registro sanitario,
Rotulacion, contenido de rotulado
Condiciones del materiales del
envase

envase,

Nota. Fuente: (RM N°449, 2006)
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4.2.1.2 Sefializacion y demarcacién de areas:

En el entorno laboral, surgen constantemente situaciones que amenazan la
seguridad fisica de los empleados. Por lo tanto, es fundamental fomentar una cultura
sobre el ambiente en el que se llevan a cabo sus actividades, con el fin de controlar y,
en Ultima instancia, eliminar los peligros. En este sentido, una de las herramientas para
aumentar la conciencia sobre los riesgos es la implementacion de sistemas de
sefalizacion de seguridad, que complementan el lugar de trabajo y los dispositivos de
proteccion para maquinas o0 equipos. La correcta y oportuna utilizacion de una
sefalizacién adecuada contribuye a evitar los diversos factores de riesgo en el trabajo,
lo que permite realizar las tareas de manera segura y refleja una buena organizacion
empresarial. No obstante, es crucial llevar a cabo inspecciones de seguridad de manera
regular, conforme a lo que se indica en el sistema de gestion de salud y seguridad en el

trabajo. Ante ello debemos conocer los términos mas utilizados y estos son:

e Seiial: conjunto de indicaciones que influyen en el comportamiento de quien las
recibe, con la finalidad de captar rapidamente la atencion hacia elementos o
circunstancias que pueden poner en riesgo la seguridad de las personas y otros
recursos laborales.

e Simbolo: es la representacién visual de una situacion especifica a través de
sefales que buscan atraer rapidamente la atencién hacia el mensaje.

e Demarcacion: sefializacion de areas laborales para guiar a las personas,
diferenciando las distintas zonas de trabajo mediante marcas en el suelo.

e Colores de seguridad: rojo (prohibido, detencion), amarillo (precaucion, area de
riesgo), verde (situacion segura, atencidn meédica), azul (obligatorio,

informacion).
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Figura 9

Significado general de los colores de seguridad

Amarillo
Significado Prohibicion Precaucién Situaci_én de Obligacion
seguridad.
Parada Zona de peligro Primeros auxilios. Informacion
Sefial de Electricidad, radiaciéon Sefializacion de Uso de
prohibicion pasillos elementos de
proteccion
personal
obligatorios
Area restringida Guardas de maquinaria Senfializacion de
L emergencia (rutas,
Aplicacion

escaleras, salidas,

lavaojos, duchas)
Sefial de parada  Demarcacion de areas de
trabajo almacenamiento.

Parada de Desniveles, bordes
emergencia peligrosos o de poca
altura.

Nota. Fuente: (Posipedia, 2018).

4.2.1.3 Mallas y cortinas sanitarias

Mallas mosquiteras con la finalidad de recubrir las ventanas para prevenir
ingreso de insectos como moscas, mosquitos, polillas, pero que a su vez permite el pase

del aire. Las mallas protectoras son ancladas al marco del concreto.

Las cortinas sanitaras, que también se denominan lamas de PVC, estan
disefiadas para cumplir con los estandares de higiene en su fabricacion. Su propdésito

es salvaguardar la calidad de los productos durante todas las etapas de produccion.

Se emplean en puertas y portones para evitar la entrada de insectos y aves,
ademas de conservar la temperatura, siendo perfectas para dividir espacios,

permitiendo el acceso de personas y mercancias.

4.2.1.4 Sistema de ventilacion forzada

Como parte de un sistema de inocuidad se requiere contar con instalaciones
de ventiladores para introducir aire limpio y extractores para extraer aire caliente,

humedad, vapor, humo, etc.

El nivel de limpieza es importante, para reducir al maximo la presencia de
particulas en el aire, como también las precauciones que se deben de tener para evitar
algun tipo de contaminacion como. Malos olores, vapores, contaminaciones particulares
propios el proceso, fugas de gases (propano, etc.). la mitigacion y control de estos

factores se logra implementando diferentes sistemas de ventilacién como:
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= Ventilador: El ventilador se utiliza en el sector de alimentos para regular la
temperatura y la humedad de manera uniforme en todos los procesos de
produccién, ya que esto ayuda a mantener la calidad y las condiciones adecuadas
de conservacion del producto (materias primas, procesos, producto final), asi como
a preservar un entorno saludable para los trabajadores; un manejo inadecuado de
la temperatura y la humedad puede conducir a la formacion de condensacion,
desarrollo de moho, presencia de bacterias, entre otros problemas.

= Extractor: Dispositivo que se encarga de purificar el aire de un espacio a otro
extrayendo el aire contaminado. Pero que, ademas, no solo extraen, sino que
también son sistemas que ventilan la zona y favorece el flujo de aire limpio; de esta
manera garantiza la renovacion del aire en el area y la eliminacién de agentes

contaminantes que podria presentar un riesgo para la salud.

Para conseguir espacios seguros en relacién con la calidad del aire, es
fundamental llevar a cabo un examen de cada area y establecer las particularidades y
requerimientos (en especial la temperatura) del entorno que se necesita para los

alimentos, el personal, los equipos, entre otros.

Tabla 13

Sistema de ventilacion forzada aplicada en la empresa

Tipo de area Caracteristicas del ambiente

Se requiere la instalacion de un sistema de ventiladores y

extractores de aire para mantener fresco el ambiente, que ademas

3 ) ayuda a eliminar la presencia de humedad, olores o vapores que

Area de almacén de ) . .

) ) pudieran generarse durante el almacenamiento de la materia
materia prima )

prima.

De acuerdo al andlisis previsto se implement6 3 ventiladores y 1

extractor para esta area, ubicados estratégicamente.

Area de tostado: se implementé 01 ventilador y 01 extractor;

. ubicados estratégicamente.

Area de procesos ) y ) i )
Area de extrusion: se implementd 02 extractores y 01 ventilador,
ubicados estratégicamente.

Area de almacén de Seimplemento con 01 ventilador para reforzar la ventilacion natural

producto terminado que existe en esta area.

Nota. Fuente: Elaboracién propia.

50



Se debe tener en cuenta los efectos de un deficiente sistema de ventilacién y
extraccién, donde representa un factor de riesgo de contaminacion, las cuales puede
ser: contaminacion de las materias primas o productos a consecuencia de una mala
calidad del aire, sobre todo lo del exterior, riesgos de condensacion en areas de proceso
con alta humedad, presencia de polvo y/o malos olores proveniente del exterior,
incremento de la temperatura en areas a temperatura ambiente, sudoracién constante

en los trabajadores, entre otros.

Cabe sefialar que para la implementacion de los sistemas de ventilacién lo
realizo un proveedor experto en instalaciones que asegure el buen funcionamiento y
mantenimiento del sistema. Ademas, se establece un programa de limpieza y

mantenimiento del sistema de ventilacién y extraccion de aire.

4.2.1.5 Maquinarias y equipos

Para la elaboraciéon de alimentos en las lineas de precocidos y extruidos, el
ingeniero de alimentos juega un papel fundamental. La maquinaria y los equipos son
esenciales para mejorar las operaciones dentro de la planta y asegurar la calidad,
considerando aspectos como el nivel de automatizacion, tamafo, eleccion,
funcionamiento y mantenimiento. Estos son temas que corresponden al ingeniero de

alimentos en la planificacion de la produccion y el disefio de los procesos.

Aborda distintos elementos relacionados con los célculos necesarios para
establecer especificaciones en los equipos y elementos que aseguran el éxito de la
produccién, considerando el uso eficiente de las maquinarias, las instalaciones, el

mantenimiento y el cumplimiento de regulaciones actuales que garantizan la inocuidad.

Ante ello es necesario implementar equipos y dispositivos para mejorar el control

de ciertos pardmetros que garanticen la inocuidad.

4.2.1.6 Tostador horizontal rotativo continuo

La tostadora consta de un motor giratorio en donde los granos son tostados
gracias a las hornillas ubicadas en la parte inferior, mientras que el tambor permanece

en rotacion con la ayuda de un motor eléctrico.

Esta maquina tostadora utiliza un sistema de alimentacion continua, que
consiste en colocar el producto de modo continuo. Para el proceso de tueste cuenta con
un ducto que ingresa a tambor octogonal de tostado de material en acero inoxidable y

ademas cuenta con una paleta de remocion de granos; la cual permite llevar al producto
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através de la cdmara de tostado y asi se logra que el grano viaje desde la entrada hasta
la salida y en el trayecto se tueste. El tostador cuenta con 4 quemadores a combustién
por medio de gas propano, estos quemadores estan distribuidos a lo largo de la camara

de tostado (1,0 m de largo).

Sin embargo, para mejorar y optimizar el proceso de tostado, es necesario
implementar con dispositivos de control; entonces para el disefio de la maquina es
importante conocer las partes del tostador, y estos son: Camara de tostado, cAmara de

calentamiento, sistema motriz y de control, bastidor.

» Camarade tostado: es el recipiente que contiene los granos a tostar y esta es
sometida a calor para tostar el producto, por medio de 4 quemadores; esta
camara es de forma cilindrica octogonal unida a un eje y cuenta con una paleta
de remocion, ademas que el material de la camara es de acero inoxidable de

dimensiones: 90 cm de largo x 30 cm de diametro.

La mejora para esta parte es adicionar 2 paletas mas para lograr una remocién

mas prolongada de manera que evita quemar al producto.

» Cémarade calentamiento: Es la zona que envuelve a la cadmara de tostado y
alberga las resistencias que generan calor, ya que esta equipada con
aislamiento térmico (lana de vidrio en formato de manta), con un grosor de 25
mm, el cual impide que se pierda calor hacia el exterior. La cAmara facilita la
dispersion del calor en toda la cAmara de tostado y contribuye a que el dorado
sea uniforme. La fuente de calor estd dada por 4 quemadores de combustion
con gas propano, distribuidas a lo largo de la cAmaray es encendida de manera

manual

La mejora para esta parte del tostador, es la implementacion de dispositivos
para un encendido eléctrico (incorporacién de chisperos en los quemadores), ademas
de introducir una termocupla con rango hasta 300 °C, ubicada en la salida de la camara,

esto con la finalidad de controlar la temperatura de tostado.

= Bastidor: El bastidor es la estructura que sirve de soporte a la camara de
tostado, camara de calentamiento y sistema motriz, la cual esta construida de
un metal resistente al calor, donde a su vez esta cuenta con una tolva de
alimentacion y una caida en la salida del equipo para retiro del grano tostado,
la cual es de material en acero inoxidable. También, la estructura cuenta con

soporte para el motor.
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La mejora para esta parte del tostador, es la implementacién de una tapa de

seguridad para el motor y sus poleas, la cual se encontraba descubiertas.

= Sistema motriz y de control: Este sistema permite transmitir la velocidad de
giro hacia la camara de tostado, permitiendo remover constantemente al
producto; la fuerza esta generada por un motor de 1 Hp de potencia, un sistema

de transmision banda polea, un reductor de velocidad.

La mejora para esta parte del tostador, es la implementacién de una caja de
control de encendido y apagado, alarma de control de temperatura y la inclusiéon de un
variador de frecuencia, esto con la finalidad de controlar la velocidad de giro del tambor
de tostado y asi evitar que se quemen los granos y ademdas de brindar mayor
homogeneidad.

Considerando que las ventajas mas importantes de un variador de frecuencia son:

» Reduce el consumo de energia (costos), es decir, regula la velocidad del
motor para que la electricidad que llega se ajuste a la demanda real de la
aplicacion.

»  Optimiza la produccién con control estricto, es decir, que el motor al trabajar
con la velocidad mas eficiente, disminuye los errores y los niveles de
produccion aumentan.

= Prolonga la vida atil del equipo; esto permite arranques y frenados suaves,
progresivos y sin saltos, eliminando asi el descaste de elementos como los

engranajes y los cojinetes.

Figura 10

Mejora para el Tostador horizontal rotativo continuo de la empresa

—

Foto inicial de la tostadora horizontal
rotativo continuo, sin tablero ni mejoras.

Desarmado del tostador para ser
implementado con los dispositivos
solicitados
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Técnicos en la implementacién de los
dispositivos de control

Tablero de 6ontrol de temperatura, Foto final del tostador horizontal rotativo

velocidad, encendido, alarma, instalado continuo
en el tostador

Nota. Fuente: Elaboracion propia.

4.2.1.7 Extrusor de cafon corto

La extrusora es una maquina disefiada y fabricada para extruir diversos
productos agricolas y productos afines. El producto a ser extruido deberd estar
acondicionado previa clasificacién por tamafios, la cual ayudara a que el proceso sea
optimo. La extrusora es de facil manejo, mantenimiento y limpieza. Posee tolva de
alimentacion y un sistema practico para la evacuaciéon de los productos. La maquina
extrusora cuenta con tolva de alimentacion de material acero inoxidable (AISI A-304),
dicha tolva permite la facil alimentacién del producto a procesar. El equipo también
cuenta con un sistema de tornillo sin fin, el cual permitird dosificar el ingreso adecuado
del producto hacia la camara de extrusion. También cuenta con un rotametro que
controla el flujo de agua por goteo, que ingresa desde el tanque de agua hacia la entrada
del cafdn del extrusor. Cuenta con un tablero de control que proporciona un facil y
practico gobierno y lectura de ciertos parametros de la maquina; como es: amperimetro,

voltaje, botén de encendido y apagado. Como parte de sus accesorios estan: la
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cortadora de pellets, transportador neumatico unidas al molino de martillos para

convertir los pellets en harina extruida, y liberadas por un ciclén de salida.

Implementacion de la mejora:

Variador de velocidad digital, para controlar la velocidad de los dispositivos de
alimentacion y cortadora de pellet. Este dispositivo variador nos ayuda desde un
principio hasta el final aplicando gradualmente la velocidad tanto para la alimentacién
de la materia prima al extrusor, como la graduacién de velocidad de la cortadora de los
pellets; puesto mejora tu control de parametros a ser mas exacto para cada producto y

eleva la confiabilidad de trabajo seguro.

Chaquetas de enfriamiento adheridas al cafion del extrusor conectadas a un
sistema de enfriamiento (radiador y ventilador); el sistema de enfriamiento funciona con
agua en circuito ciclico, empujada por una bomba. Este sistema nos ayuda a controlar
la temperatura en la salida del extrusor y evitar que se queme el producto en la boquilla
de salida (troquel), de tal manera que el proceso es continto optimizando la produccion.
En la figura se muestra la implementacion del sistema de enfriamiento, bajo criterios

propios de la empresa.

Figura 11

Mejora para el extrusor de cafién corto de la empresa

Equipo extrusor y su sistema de enfriamiento implementado

Extrusor (circuito de tuberias y Elsistema de enfriamiento cuenta con un

mangueras unidas a cafion de extrusor radiador de vehiculo, instalada por

bajo chaquetas envueltas). delante de un ventilador, dispositivos
claves para el sistema de enfriamiento.

Nota. Fuente: Elaboracion propia.
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4.2.1.8 Coches de recepcion:

Se brind6 asistencia con el disefio y construccion de 02 coches recipientes
rectangulares, para recepcionar y transportar granos y/o harinas, hojuelas. Construida
con acero inoxidable y con las dimensiones adecuadas para conjugar con la maquina

tostadora, laminadora y mezclador horizontal.

Este recipiente cuenta con ruedas para facilitar el transporte y agilizar el proceso

productivo. El disefio se muestra en la Figura 12.

Figura 12
Caracteristica técnica para el disefio del coche de recepcion de productos

Caracteristicas Coche fabricado

COCHES
Dimensiones:
. Ancho: 70 cm
. Largo: 100 cm
. Altura tolva: 57 cm aprox.
e Altura total coche: 74 cm
aprox. (incluido ruedas)
. Tapa de 76x106 cm con manija

Material:
. Plancha acero inoxidable
. Calidad 304 satinado
. Espesor 1.2 mm
e 04 ruedas de 4 pulgadas en
goma.

Nota. Fuente: Elaboracién propia.

a) Sistema de oreado por bandejas

Se implemento un sistema de oreado por bandejas, que consta de 4 bandejas. Cada
bandeja con dimensiones de: L = 1,2 m; A =0,8 m; H = 0,10 m, construida en acero
inoxidable y la estructura porta bandejas también en acero inoxidable, con distancia de
separacion entre bandejas en 0.40 m de altura; este sistema tiene la finalidad de
disminuir la actividad de agua de los alimentos, esto impide el crecimiento microbiano y
por tanto aumenta el tiempo de vida util del producto. Esta reduccion de actividad de
agua se puede dar por medio del secado u oreado a condiciones normales (temperatura,
presién, humedad relativa del ambiente), siendo un proceso sencillo y econémico, el
proposito del disefio y construccion del “secador” de bandejas es potenciar el secado de
las hojuelas principalmente, puesto que los granos normalmente contienen un 13 a 14
% de humedad, sin embrago para procesar hojuelas se debe de acondicionar a los

granos agregandole agua, de tal manera que los granos acondicionados para ser
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laminados tiene un % de humedad entre 16 a 18 %; esto significa que después del
laminado estan humedas, y es necesario secar hasta que llegue con un % de humedad
menos , entre 9 a 12 % de humedad, para lo cual utilizamos el secador por bandejas
por un tiempo de 24 a 48 horas de oreo, para garantizar un % de humedad adecuado

para el envasado.
Las caracteristicas y disefio del equipo se observan en la siguiente figura.

Figura 13

Caracteristica técnica para el disefio del sistema de oreado por bandejas

Dimensiones bandejas:

¢ Ancho:55cm

e largo:110cm

¢ Fondo:5cm

¢ Cantidad: 04 unid.
Dimensiones repisero:

o Alturatotal: 160 cm aprox.

(incluido ruedas)
¢ 04 divisiones

Material:
¢ Plancha acero inoxidable
e (alidad 304 satinado
e Espesor 0.8 mm
¢ 04 ruedasde 3 pulgadas en
goma.
o Tubosde1”x 1.2 mm

Nota. Fuente: Elaboracion propia.

422 IMPLEMENTACION DEL SGC

Inicialmente antes de hacer un Plan HACCP y sus pre requisitos, se tomé en

cuenta la metodologia, esto significa que:

= Primero: Se desarrolla un diagndstico (una pequefa auditoria interna, detalles
de cémo esta la organizacion de la empresa, si el Plan HACCP es nuevo o se

tiene que hacer cambios, etc.). Se puede Utilizar Check List (Acta de inspeccién
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DIGESA, actualizados), la cual, se puede tomar como referencia para un mejor
diagnéstico de como estd la empresa, la planta de procesamiento, con la
finalidad de evaluar las condiciones iniciales de partida para aplicar posteriores
mejoras. Se evaluaron instalaciones, condiciones de planta, procesos, equipos,
maquinarias, materiales para los procesos, personal, documentacion, etc.
Luego, establecer una reunion de coordinacion con la alta Gerencia para definir

las actividades.
Especificamente se aplicara para el diagnostico el Acta de Inspeccidn

Sanitaria para la Certificacién de Principios Generales de Higiene, la cual evalta

aspectos como:

= Del area del almacenamiento de materia prima e insumos.
= Del area de procesos.
= Del area de envasado del producto final

. Del area del almacenamiento del producto final.

. De otros almacenes.
= De los vestuarios y servicios higiénicos.
= De las condiciones sanitarias generales del establecimiento.

. De los requisitos previos al Plan HACCP.

De acuerdo a la evaluacion inicial, se obtuvo un puntaje del 25%

aproximadamente, el cual era necesario la implementacion y por ende su mejora.

Figura 14

Documento aplicado para el diagnéstico del SGC
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Lo
% Ministerio
H PERU | de Salud

ASPECTOS A EVALUAR

|SI| NO | OBSERVACIONES ¥ COMENTARIOS

. ACTAFACHAN® 7 ] ]
ACTA DE INSPECCION SANITARIA PARA LA CERTIFCACION DE PRINCIPIOS NUMERO DE
GENERALES DE HIGENE EXPEDIENTE

PRINCIPIOS GENERALES DE HIGIENTE

|: VIGILANCIA SANITARIA

En el distrito de ..., siendo las . horas, del dia . del mes de ... del afio

El personal de [_] DIGESA, [ besa .. . DDIRESNGERESNRED!MRED Elotros

efectua una |nspeccmn a la empresa abajo mencionada a fin de
verlﬂcar Ias condlmones lecnl(:o sanltanas del establecimiento procesador de alimentos de consumo humano
directo, de conformidad a lo establecido por la normatividad vigente (1).

Nombre o razén social: ... RUCT
Responsable del establecimiento: ... CANGOT
Responsable de control de calidad: ... i Formacion:

Nota. Fuente: (RM N°449, 2006).

= Segundo: Elaborar un plan de trabajo para la implementacién de los sistemas

HACCP y sus pre requisitos y con cronograma.

Luego, del diagndstico de la empresa en general y la reunién con la alta gerencia,

se determina un plan de trabajo con cronograma, en la cual se detalla en la figura.

Figura 15
Plan de trabajo para la implementacion del SGC

PLAN DE TRABAJO PARA LA IMPLEMENTACION DEL SISTEMA HACCP Y SUS PRE REQUISITOS

MES
ACTIVIDADES 1 2 3 4 5
Diagnostico
Actividades Reunioén de coordinacion
preliminares Toma de datos, definir procedimientos, registros de control
Designar al equipo implementador
BPM Implementacion del BPM
PHS Implementacién del PHS
Sistema HACCP  Implementacion del Plan HACCP
Verificacion Auditoria externa del sistema HACCP y sus pre requisitos
Gestionar los tramites con DIGESA
Otros Auditoria/inspeccion con la autoridad sanitaria DIGESA
Levantamiento de no conformidades
Capacitaciones  Programa de capacitacion -

Color azul: Trabajos terminados  Color amarillo: Tramites

Nota. Fuente: Elaboracion propia.
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= Tercero: Elaboracion de los pre requisitos, Buenas Practicas de Manufactura
(BPM), y el Programa de Higiene y Saneamiento (PHS). Implica la aplicacion de
normativas nacionales e internacionales.

= Cuarto: Elaborar el Plan HACCP. Implica la aplicacion de normativas nacionales
e internacionales.

= Quinto: Aplicacion del Plan HACCP y capacitaciones. Implica la aplicacion de

normativas nacionales e internacionales.

4221 Buenas préacticas de manufactura (BPM)
Para esta etapa se tomé en cuenta el D.S. N° 007-98-SA.

> Implementar un programa de capacitacion anual que incluye temas
importantes como: BPM, PHS, habitos del personal, seguridad y salud en el
trabajo, manejo de equipos, enfermedades de transmision alimentaria
(ETAS), etc.

> Disefiar un programa de mantenimiento preventivo y calibracién de equipos
como: tostadora horizontal rotativo continuo, extrusor, sellador
semiautomatico, termohigrémetros, balanzas, etc.

> Implementar el procedimiento de verificacibn de temperaturas y tiempos
tanto para el extrusor y tostador y sellador de bolsas semiautomatico.

> Implementar procedimientos de control para todas las etapas del proceso
productivo, control de calidad de materia prima, producto terminado, etc.

> Los procedimientos y registros del BPM, se presentan en anexo.

4.2.2.2 Programa de higiene y saneamiento
Para esta etapa se tomé en cuenta el D.S. N°007-98-SA

> Elaborar procedimientos de limpieza y desinfeccion para cada area de
proceso, maquinarias, equipos, utensilios como: Zaranda, pelador de
granos, tostador, extrusor, laminador, mezclador horizontal, molino de
martillos, molino de discos, mesas de trabajo, recipientes, etc. Seleccionar
los productos quimicos y soluciones a utilizar, y que cuenten con su ficha
técnica y hoja de seguridad, ademas sean autorizados por DIGESA

> Determinar la frecuencia de los analisis médicos de todo el personal de

produccion.
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Implementar un control de higiene al personal, donde se avalla el uso
adecuado, limpieza, y completa indumentaria, ademas el aspecto personal.
Realizar un programa de desinfeccion, desinsectacion, desratizacion, en
toda la planta; donde, la empresa encargada de fumigacion debe contar con
autorizacion sanitaria. Desarrollar el Programa de limpieza y desinfeccion de
tanques elevados.

Desarrollar un control MIP (Manejo Integrado de Plagas), contar con planos
de ubicacién de cebaderos, etc. Elaborar protocolos para el monitoreo del
agua, tales como: la supervision del cloro libre residual (que se lleva a cabo
antes de comenzar las operaciones), con el objetivo de comprobar si esta
dentro de los niveles permitidos. Asimismo, llevar a cabo el procedimiento
para el control microbiolégico del agua con el propésito de asegurar el
cumplimiento del Reglamento de Calidad de Agua para el consumo humano,
establecido por D. S. 031-2010SA del Ministerio de Salud.

Implementar procedimiento de limpieza de vehiculos de transporte.
Realizar la Validacion del plan de higiene, mediante los analisis en
laboratorio autorizados y toma de muestras de: superficies vivas (manos),
superficies inertes (equipos), ambientes, agua, entre otros.

Los procedimientos y registros del PHS, se presentan en anexo.

4.2.2.3 Plan HACCP

Se planteé llevar a cabo un Plan HACCP en las lineas de productos

precocinados (harinas, hojuelas y combinaciones de granos andinos, cereales,

legumbres y semillas oleaginosas) y extrudidos (mezcla de harinas instantaneas), en
LADA INVERSIONES S. A. C. Para su ejecucion, se siguieron los 12 pasos

secuenciales establecidos segun la normativa nacional e internacional, centrados

principalmente en cumplir con los requisitos previos, que incluyen: las Buenas Practicas

de Manufactura (BPM) y el Programa de Higiene y Saneamiento (PHS).

Para esta etapa se tomo en cuenta lo siguiente:

>

Segquir los lineamientos de la norma sanitaria para la Aplicacion del Sistema HACCP
en la fabricacién de Alimentos y Bebidas: R.M. 449-2006/MINSA (RM N°591, 2008).
Verificacion e identificacion de los ambientes de la planta, asi como los equipos,

maquinarias, para distribuirlos adecuadamente en el plano y flujo de operaciones.
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» Elaborar las fichas técnicas de cada producto, de acuerdo a normativas como:
criterios microbioldgicos RM 591-2008/MINSA. (D.S. 007, 98 SA)

En la evaluacion de peligros relevantes, se encontraron 02 PCC (Puntos
Criticos de Control) en las fases de: tostdn, extrusién (peligro biolégico) y envasado
(peligro fisico y biolégico). Se determinaron limites criticos para su monitoreo y se creé
un plan de acciones correctivas, donde se estipula que la empresa LADA
INVERSIONES S. A. C. revisara el Plan HACCP anualmente.

Tabla 14

Implementacion del Plan HACCP para la empresa

Implementacién

Se plantean los objetivos y la metodologia,
requerimientos necesarios
Se procede a recopilar datos, informacion

Entrevista con la alta gerencia sobre el proceso, documentacion como
Propuesta del plan ficha técnica de materias prima, envases,
HACCPy diagrama de flujo, registros de proceso, etc.
recopilacion de Todo esto se plantean los 12 pasos del
informacion HACCP
Organigrama de la empresa Propio de la empresa y adaptarlo al Plan

La Ing. Kruzkaya Quispe Arones, Gerente
General de la  empresa  LADA
INVERSIONES S.A.C., define la politica de
calidad e inocuidad, ratificando en un acta
su compromiso en materia de calidad
1. Formacion del equipo HACCP  dentro de la organizacion.

La Gerente General a designado al
responsable de Aseguramiento de Calidad
como su representante en la
administracion, revision y cumplimiento del
sistema HACCP.

Se desarroll6 la descripcion mediante fichas
2. Descripcion del producto descriptivas del producto.

Las fichas técnicas son de cada producto,
estas se pueden observar en anexo.

De acuerdo con la determinacién del equipo
HACCP vy la revision bibliografica de cada
producto a procesar, se considera que los
productos son de consumo para publico en
general, especificamente a partir de los 3

Secuencia logica afios en adelante, excepto alérgicos al
para la aplicacion mani.

del sistema 3. Determinacion del uso previsto En caso de linea pre cocidos (harinas,
HACCP hojuelas y mezclas) el producto tiene que

ser hervido por 3 min para ser consumido,

en desayunos, bebidas, etc.

En caso de la linea de extruidos (mezcla de

harinas), el producto es instantdneo se

puede consumir directamente en desayuno,

bebidas, etc.

El equipo HACCP desarrolla los diagramas

de flujo para cada linea de produccién
4. Elaboracion de Diagrama de (precocidos y extruidos). Considerando los

flujo principales parametros a controlar.
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5. Verificacion in  situ  del
diagrama de flujo

6. Enumeracion de todos los
riesgos posibles. Ejecucion de
un analisis de riesgos.
Determinaciéon de medidas de
control

7. Determinacion de PCC

8. Establecimiento de limites
criticos para cada PCC

9. Establecimiento de un sistema
de vigilancia para cada PCC

10. Establecimiento de medidas
correctoras para las posibles
desviaciones

Los diagramas de fujo se puede observar
en anexo.

Luego de elaborar los diagramas de flujo, se
procedi6 a realizar corridas de verificacion
del mismo, en la planta de procesamiento.
Esta verificacion y confirmacion es
realizada por el equipo HACCP.

La verificacion in situ debe estar
contemplada mediante un documento con
fecha, diagrama verificado, producto,
acuerdos, participantes e incluso con panel
fotografico.

Desarrollar un andlisis de riesgos para cada
linea de produccién (pre cocidos Yy
extruidos).

Listado de peligros fisicos (presencia o
contaminacion por piedras, astillas de
madera, limadura de metal, particulas de
vidrio, etc.), peligros quimicos (presencia o
contaminacion por saponinas, pesticidas,
desinfectantes, micotoxinas, etc.), peligros
biologicos (presencia o contaminacion con
microorganismos indicadores de higiene y
patégenos).

Adicionalmente se considera riesgos por
contaminacion con alérgenos.

La evaluacion de los riesgos se realizd bajo
el modelo bidimensional: probabilidad vs
gravedad (Andlisis de peligros y puntos
criticos de control - HACCP, OMS).

Para determinar los Puntos Criticos de
Control en las materias primas y etapas de
produccién de las lineas de pre cocidos y
extruidos, se identificaron de acuerdo con la
secuencia de decisiones o “arbol de
decisiones”, que esta compuesta con 4
preguntas clave para determinar los PCC.
Teniendo como resultado para la linea de
pre cocidos: etapa de tostado y envasado;
para la linea de extruidos: etapa de
extrusion y envasado.

De acuerdo a la evaluacion realizada se
establece los limites critico para cada PCC
en sus diferentes lineas.

Las actividades de monitoreo y vigilancia de
los limites criticos se mencionan en anexo

Las acciones correctivas establecidas para
cada PCC en caso de desviacion en los
limites criticos se mencionan en anexo
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11. Establecimiento

de

procedimientos de verificacion

12. Establecimiento de un sistema
de registro y documentacion

Este procedimiento establece las
actividades de verificacibn sobre la
efectividad del sistema HACCP. Ademas,
debe estar sometido a constantes
verificaciones para estar seguros que se
cumplan los objetivos establecidos.

Esto es:

5. Revision de los registros de
monitoreo de cada PCC.
6. Validacion del Plan HACCP,

abarca una revision cientifica y
técnica justificada; esta revision
es minimo anual o cuando se
requiera.

7. Programar auditorias internas e
inspecciones en cumplimiento
con la legislacion nacional.

8. Evaluacion del producto
(organoléptico, fisicoquimica y

microbiologica), tanto en
materia primas, producto
procesado y producto

terminado, para asegurar que
los limites criticos establecidos
estén bajo control.
Se establece un control de documentos del
sistema de gestion de calidad.
Los registros establecidos para las lineas
de procesamiento seran:
Registro de pre-cocidos, registro de
extruidos y registros envasados (deteccién
de metales).

Mantener constante capacitacion al personal responsable del cumplimiento de las

BPM, PHS y Plan HACCP.

Cumplir con las actividades programadas de acuerdo a los pre requisitos (BPM,
PHS), ya que estos son el soporte principal del HACCP.

Revisar periodicamente los registros y documentos que ayudan a controlar los
PCC, para verificar que estén llenados correctamente.

El Plan HACCP implementado debe ser revisado y actualizado por lo menos una
vez al afio o cada vez que se requiera (cuando ocurra contaminacion, cambios de
proceso, equipos, parametros u otros factores).

Adjuntar plan maestro de BPM, PHS, HACCP en anexo.

Nota. Fuente: Elaboracién propia.
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Para la evaluacién de riesgos, se aplico el modelo bidimensional. El modelo se observa

en la siguiente figura.

Figura 16

Modelo bidimensional de evaluacién de riesgos a la salud

ALTA N ME P CR
MEDIA | 1py ME nMA A
PROBABILIDAD
DE
OCURREMNCLA BALA 1M ME ME ME
INSIGM. | I [} I I
BAJA |MEDIA| ALTA

SIGNIFICADO DE PELIGROS GRAVEDAD DE LAS
CONSECUENCIAS

IM: INSIGMNIFICANTE

CR: CRITICD

Nota. Fuente: Modelo bidimensional de evaluacion de riesgo a la salud — probabilidad
vs gravedad. (Analisis de Peligros y Puntos de Control - HACCP, OMS).

Para determinar los puntos criticos de control (PCC), se utiliza el arbol de decisiones,
gque es un método légico para localizar un punto critico y poder aplicar control sobre ello.

El arbol de decisiones se observa en la siguiente figura.
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Figura 17

Arbol de decisiones aplicado para determinar PCC

¢ Existe una o varias medidas preventivas de control?

- -

¢ Es necesario el control en
este paso?

v
¢ Ha sido esta fase especificamente concebida

para eliminar o reducir a un nivel aceptable la
presencia de un peligro?

¢ Podria un peligro identificado producir una
contaminacion superior a los niveles aceptables
0 aumentarla a niveles inaceptables?

& Se eliminaran los peligros identificados o se
reducira su posible presencia a un nivel
aceptable en una fase posterior?

Siesun
punto
critico de
control

Nota. Fuente: (RM N°449, 2006)
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4.2.2.3.1 Fichas técnicas de productos

Las fichas técnicas son documentos elaborados por la empresa, que recoge
la informacion basica de un producto. Las especificaciones técnicas o fichas técnicas

contienen datos clave de forma clara y precisa.

Estos documentos tienen la utilidad de informar a clientes, auditores, entre
otros; es decir: para los clientes les sirve para conocer las caracteristicas del producto
y decidir su compra, para los auditores les sirve para demostrar interés por elaborar un

producto con caracteristicas especificas y brindar calidad.

Como parte de la calidad se disefi6 la ficha técnica para los productos de la
empresa LADA INVERSIONES S.A.C., para ello se propuso realizar la ficha de acuerdo
a una estructura general que cuente con los datos mas importantes, teniendo en cuenta

el cumplimiento con la legislacién vigente.

Los elementos tomados en cuenta para las fichas técnicas incluyen: la marca
del articulo, nUmero de registro sanitario, denominacién del producto, materias primas
y/o componentes, descripcion del articulo, tipo de elaboracién, uso previsto, datos
nutricionales, caracteristicas organolépticas (color, aroma, sabor, aspecto), propiedades
fisico-quimicas (% de humedad, % de acidez), caracteristicas microbioldgicas, duracion
del producto, forma de presentacién y descripcion del embalaje y sobre embalaje,
etiquetado (denominacién del producto, lista de ingredientes y aditivos, direccion del
productor, nombre de la empresa, nimero de registro sanitario, fecha de elaboracion,
fecha de caducidad, numero de lote, condiciones de almacenamiento, peso neto,
método de preparacion, numero de RUC, datos nutricionales), maneras de consumo,

publico objetivo, procedimiento de conservacion y condiciones de almacenamiento.
Tomando en consideracion la legislacion adecuada como:

= R.M. N°591-2008/MINSA: Norma sanitaria que establece los criterios
microbiol6gicos de calidad sanitaria e inocuidad para alimentos y bebidas de
consumo humano.

= R.M. N°449/MINSA: Norma sanitaria para la aplicacion del sistema HACCP en la
fabricacion de alimentos y bebidas.

= Informes de ensayo fisicoquimicos.

Una muestra de las fichas técnicas de productos se puede observar en anexo.
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4.2.2.4 Metodologia de las 5 S:

Esta metodologia tiene como objetivo, asegurar y mejorar los procesos de
la produccion de los alimentos, desde la recepcion de materia prima hasta la liberacion

de productos terminados, asi como también, area administrativa, almacenes, etc.

La falta de orden origina problemas, fallas, rechazos, defectos. El

movimiento de materiales de manera incorrecta origina gastos superfluos.

Las 5S se manifiesta hoy en dia como el primer paso para la excelencia en
la calidad, estos son: Ordenamos, clasificamos, limpiamos, estandarizamos,

disciplinamos.

En primer lugar, para la implementacion se realiz6 una reunién de inicio,
para informar los objetivos, capacitar a todos los trabajadores, diagnosticar la situacion
inicial y establecer las oportunidades de mejora. El cual se designa a un responsable
lider y acompafado de un representante de la alta direccion; dejando en claro los

lineamientos a seguir.

En segundo lugar, después de identificar y definir las areas que necesitan
mejorarse, se forma el grupo de trabajo que llevara a cabo todas las tareas necesarias
para optimizar el proceso. En este contexto, el lider tiene la responsabilidad de
monitorear las actividades planificadas y hacer un registro visual del estado inicial y final,
lo que sirve como una referencia del progreso, ademas de actuar como un indicador

cuando nos alejemos del objetivo.

En tercer lugar, se lleva a cabo la evaluacion y el control de las inspecciones
conforme al indicador establecido. Como sefala Peter Drucker, “lo que no se mide, no

se puede mejorar”.

En cuarto lugar, difundir los resultados ayuda a reconocer el trabajo de los
trabajadores y motivarlos para continuar con el proceso. El uso de avisos, murales, etc.,

ayuda a continuar con la estrategia.

Entonces, las 5S son el pilar esencial de diversas metodologias de
administracion y perfeccionamiento continuo, tales como el Lean Manufacturen y el
Mantenimiento Productivo Total (TPM). Por lo tanto, las 5S poseen una filosofia esencial

y crucial en la busqueda de la excelencia en la calidad.
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Seiri (Seleccionar, clasificar): Hablamos de la importancia de distinguir en cada
zona de trabajo entre lo que es esencial y lo que no lo es. Hay que prevenir la
acumulacién de elementos superfluos para asi eliminar barreras, reducir gastos y
administrar mejor los recursos de la compafiia. Un signo de que esta estrategia es
efectiva seria: ¢se esta utilizando el espacio de la empresa de forma Optima y
I6gica?, ¢ todos cuentan con los materiales, documentos y herramientas requeridas
para llevar a cabo sus tareas?

Seiton (Ordenar u organizar): Consiste en definir como deben ser organizados e
identificados los materiales requeridos, permitiendo su localizacion y uso de forma
sencilla y rapida. Al poner en préctica esta tactica, se busca acortar los tiempos
dedicados a la busqueda, minimizar traslados innecesarios en el espacio laboral,
prevenir malentendidos y optimizar la gestion de los inventarios. Una sefal de que
la tictica es efectiva es: ¢puede localizar cualquier herramienta en menos de 30
segundos sin tener que moverse de su lugar de trabajo o consultar a otros?

Seiso (Limpieza): No se trata de lavar, sino de prevenir que los lugares de trabajo
se ensucien. Asimismo, consiste en revisar y asear equipos, maguinas e
instalaciones, a través de un plan de actividades, con el objetivo de prevenir
contaminaciones, prolongar la durabilidad de los equipos y mantener un entorno de
trabajo agradable. Para determinar si esta estrategia se esta llevando a cabo, nos
haremos la siguiente pregunta: ¢ocurrieron fallos en la maquina debido a la falta de
limpieza?

Seiketsu (Estandarizar o mantener): Estrategia que comprende las 3 estrategias
previas, de modo que estas se transforman en un habito o respuesta automatica.
Para identificar si estamos logrando esto, nos formularemos una pregunta: ¢es
posible que alguien externo a un departamento de la empresa note que algo no esta
en su lugar o no opera adecuadamente?; si esta persona percibe una situacion
anOmala, ¢cuenta con las orientaciones necesarias y adecuadas para tomar accién
sin requerir la ayuda de otros?

Shitsuke (disciplina): Implica formar a los empleados para que implementen de
manera constante las buenas costumbres de organizacion y limpieza,
estableciendo una rutina con las 4S mencionadas, a través de la formacion, el
incentivo, entre otros, con el objetivo de llevar a cabo de manera efectiva las tareas
productivas. Para verificar si la estrategia es efectiva, nos cuestionamos: ¢es el

entorno laboral mas organizado, limpio y ordenado que hace un afio?
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4.2.3 GESTION DE LA PRODUCCION

La gestién de procesos en la industria alimentaria es importante de cara en
abastecer a la poblacion de alimentos en cantidad, variedad y en condiciones de calidad

e inocuidad.

Hoy en dia, la tecnologia tiene un papel crucial en el conjunto de la produccién,
permitiendo un seguimiento detallado de cada etapa de fabricacion, los suministros, la
calidad y su rastreabilidad. Asimismo, es esencial la supervisidn de las maquinas y del

personal relacionado con los procesos de produccion.

Trazabilidad y gestién de inventarios: asegura una cadena con seguimiento, que
permite el control de movimiento y materiales generados en el proceso productivo. Es
decir, proporciona seguimiento e historial de un producto, necesarios para el
cumplimiento de normativas alimentarias, entre la funcionalidad béasica esta: codigo de

barras y generar etiquetados, control de lotes.
4.2.3.1 Requerimiento de materiales

Inicialmente para los requerimientos de materiales como: materias primas,
insumos, empagues Yy sobre empaques, productos quimicos (detergentes,
desinfectantes, etc.), materiales de trabajo, entre otros, solo era de manera

convencional, es decir, se hacia al “calculo”.

Sin embargo, para mejorar la gestidon se tuvo que analizar algunos factores
como: la organizacién (politica de empresa, estructura de trabajo y disponibilidad por
parte de la gerencia), la capacidad de produccién (cantidad), instalaciones (tamafio,
localizacion de planta), tecnologia (nivel tecnoldgico), el sistema de produccion
(alcance, riesgo), capital humano (habilidades, motivacién, especializacién), calidad
(prevencién, control, gestién, trazabilidad), control y planificacién de los materiales
realmente necesarios para la produccion (programacion, centralizacién). Para ello se
utilizaron algunos formatos de requerimientos de materiales y para aprobar el
requerimiento es previa coordinacion con la gerencia, segun la demanda de mercado,

segun la disponibilidad del recurso, etc.

4.2.3.2 Proceso productivo

Inicialmente, el proceso productivo no estaba definido, sin embargo, se

desarrollé diagramas de flujo para cada linea de produccion (pre tostados y extruidos),
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viabilizando y maximizando la eficacia de la produccion mediante la planificacién

detallada y documentada; esto implica los manuales de BPM, PHS y Plan HACCP.
4.2.3.3 Manejo de equipos

Para garantizar la integridad de los trabajadores y evitar accidentes laborales
es necesario cumplir con los estandares de seguridad en la utilizacion de las
magquinarias y equipos con el correcto encendido, operacion y apagado de maquinaria,
correcto manipulacion del tablero de control, tener conocimiento de las teclas, botones
y sus funciones, para ello existen las fichas de seguridad, fichas técnicas de la
maquinaria ; como también las normas y regulaciones que establecen los criterios
basicos, como: el manual de seguridad y salud en el trabajo en sector agroindustrial de
la SUNAFIL, ley N°29783, ademas realizar capacitaciones de manejo de equipos por
parte del proveedor de la maquinaria 0 por personal capacitado en determinadas

maquinarias.
4.2.3.4 Mantenimiento de equipos

Desde un inicio la empresa cuenta con algunas maquinarias antiguas como:
tostador horizontal rotativo continuo, molino de martillos, molino de discos, y
magquinarias nuevas, como: el extrusor, mezclador horizontal helicoidal, molino de
martillos, laminadora; sin embargo, la importancia del mantenimiento requiere de un
programa para el mantenimiento de los diferentes equipos y maquinarias y asi garantizar
el rendimiento 6ptimo de las mismas. La administracién del mantenimiento de
herramientas y maquinarias comprende una serie de actividades enfocadas en
organizar y asegurar el adecuado rendimiento, la disponibilidad y la durabilidad de los
equipos Yy dispositivos utilizados en el proceso productivo. Este programa se desarrollo
como parte de las BPM y PHS; teniendo en cuenta que las funciones del mantenimiento
se debe planificar, programar, controlar mediante formatos de control; el plan de
mantenimiento se basa en mantenimiento preventivo (actividades que permiten la
operacion segura y evitando fallas imprevistas, que se realizan con en determinados
tiempos pero anticipados), predictivo (actividades que ayuda a identificar fallas por
revelacion antes que sucedan, usando un diagnéstico mientras esta en funcionamiento
el equipo) y correctivo (actividades de correccion de fallas al instante), para prevenir
fallas, identificar posibles fallas y reparar de manera planificada, esto ayuda a reducir
costos, mejora la calidad y cantidad de produccion y garantiza la seguridad de los

operadores. Para ello realizamos controles de las actividades de mantenimiento,
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implementar mejoras aplicando las 5 S., aplicando capacitaciones para su

mantenimiento de los equipos y maquinarias.

4.3 APLICACION DE INFORMACIONES, ESTADISTICAS, MANUALES, ETC,,
UTILIZADOS PARA EL PLAN DE MEJORA

= Para poder implementar el sistema de gestion de calidad y lograr la elaboracion
de los documentos de BPM, PHS y Plan HACCP, se utilizé las herramientas de
calidad como: hojas de verificacion (check list — actas DIGESA), diagramas de
flujo, diagrama de Ishikawa (elaboracion propia para encontrar el problema),
graficos de control (utilizado para control de pardmetros establecidos),
Normativas nacionales e internacionales; ademas de check list — DIGESA, actas
de compromiso para su elaboracion e implementacion, cronogramas de
actividades, entrevistas con ingenieros de la especializacion, todo ello para
poder desarrollar laimplementacion y lograr el objetivo. Ademas, para desarrollar
la mejora continua aplicamos la metodologia 5S mediante charlas,
capacitaciones escritas con el personal involucrado de la empresa.

= Para implementar y mejorar la infraestructura de la planta de procesamiento,
también implica textos sobre plantas industriales, entrevistas con ingenieros de
la especialidad, cotizaciones de productos y/o materiales a implementar, entre
otros.

= Para la implementacion y mejora de equipos y maquinarias como el sistema de
refrigeracion para el extrusor o sistema de control de parametros del tostador, se
aplicé criterios basados en textos, entrevistas con técnicos de maquinarias, entre
otros, con la finalidad de dar alternativas de solucién a dichos problemas.

= Aplicacion de manuales, textos, entrevistas con ingenieros de la especialidad,
para mejorar la gestion de produccion y asi en su conjunto optimizar el proceso
productivo, disminuyendo errores, defectos de productos, reduccién de tiempos
de proceso, mejorando asi la productividad.

= En general se utiliza incluso las experiencias con la finalidad de optimizar el

proceso.
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51.2

CAPITULO V

RESULTADOS DE LA PROPUESTA

MEJORAMIENTO DE LA PLANTA DE PROCESAMIENTO

Cuenta con una buena distribucién de los ambientes para el proceso productivo
en sus lineas de pre cocidos y extruidos. Las diferentes areas de proceso
cuentan con sefalizaciones y demarcaciones para evitar riesgos en el trabajo.
Cuenta con una ubicacion adecuada de maquinarias y equipos como son:
maquina zaranda, pelador de granos, mesa de seleccién, tostador horizontal
rotativo continuo, molino de discos, molino de martillos, laminadora, mezcladora
horizontal helicoidal, linea de extrusion (extrusor, transportador neumatico,
molino de matrtillos), sellador de bolsas semiautomatico; adicionalmente cuenta
con coches de recepcion de productos, sistema de oreo por bandejas, elevador
solo de cargas; asi como también la ubicacién adecuada de sistemas de
ventilacion: ventiladores y extractores en areas necesarias.

Se implement6 divisiones (material resistente) y cortinas sanitarias en todos los
accesos a diferentes ambientes de produccion.

Se implement6 esquineros externos de media cafia de disefio concavo para el
control sanitario.

La planta cuenta con pisos, paredes y techos debidamente pintados en colores
claros, resistentes y sanitarios.

Ademas, las ventanas estan cubiertas de mallas mosquiteras con la finalidad de
evitar ingreso de insectos como moscas, etc.

Todos estos resultados se pueden observar en anexo panel fotografico de

infraestructura.

IMPLEMENTACION DE LA GESTION DE CALIDAD

La firma LADA INVERSIONES S. A. C. dispone de un sistema de calidad que
incluye el manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM), el Programa de
Higiene y Saneamiento (PHS) y el Plan de Analisis de Riesgos y Puntos Criticos
de Control (HACCP). A lo largo del andlisis de peligros se determinaron todos
aquellos peligros fisicos, quimicos y biolégicos presentes en cada proceso,
evidenciandose 02 procesos con peligro de mayor significancia, las etapas del

proceso de harinas, hojuelas pre-cocidas y harinas extruidas, son controlados
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por requisitos previos, Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y Programas de
Higiene y Saneamiento (PHS). A partir del estudio de los riesgos encontrados en
cada procedimiento (linea de precocidos y linea de extruidos), el equipo HACCP
concluyo que, para iniciar la aplicacién del plan HACCP, se identificaron 2 puntos
criticos de control, ya que ambas lineas pasan por un tratamiento térmico donde
surgen riesgos en esa fase, asi como en las etapas de envasado, siendo
necesario establecer medidas de control y asegurar la seguridad de los
alimentos. La identificacion de los puntos criticos de control se llevo a cabo
utilizando un arbol de decisiones, que es una herramienta compuesta por cuatro
preguntas, la cual se utiliza y se recomienda para identificar un PCC.

Cada uno de los productos cuentan con ficha técnica establecida por la empresa
LADA INVERSIONES S.A.C.

La empresa cuenta con una metodologia de trabajo referido a las 5S, que ayuda
a un trabajo eficiente.

Los controles de calidad se centran desde la recepcién de materias primas,
insumos, envases; como en proceso y en el producto final; controlando

parametros de trabajo adecuado y documentandolos mediante registros.

MEJORA EN LA GESTION DE PRODUCCION

La empresa cuenta con maquinarias adecuadas (tostador horizontal rotativo
continuo, extrusor, coches de recepcion, sistema de oreo por bandejas, etc.),
que optimizan el proceso productivo y garantizan la inocuidad.

Cuenta con una gestién de produccion adecuada considerando un proceso
productivo eficiente de acuerdo a su capacidad de produccion. tomando en
consideracion los tiempos de trabajo, es decir, existen fechas programadas solo
para procesar en la linea de precocidos y otras fechas para el procesamiento de
extruidos, esto con la finalidad de evitar la contaminacién cruzada.

La empresa cuenta con personal capacitado en cuanto a manejo de equipos para
su operacion, asi como también con personal de mantenimiento de maquinarias

y equipos.

Un indicador claro sobre el estado de la empresa, es su nivel de produccién

anual, donde indica la mejora de produccion. Con el permiso de la empresa LADA

INVERSIONES mostramos los datos anuales por producto.
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Figura 18

Grafico de produccién anual por producto.

GRAFICO DE BARRAS AGRUPADAS
(Cantidad en Kg de productos por aiio)
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5.2 RESUMEN DE RESULTADOS
El presente informe de capacitacion profesional se realizé en el contexto de la
misma modalidad, a través de la Universidad Nacional San Cristébal de Huamanga, con

el objetivo de conseguir el titulo de Ingeniero en industrias alimentarias.

Este informe detalla las diversas actividades caracteristicas de mi profesién,
centradas en la implementacién de estandares de calidad, el desarrollo de disefio de
equipos y la mejora de procesos, las cuales he llevado a cabo en la empresa LADA
INVERSIONES S. A. C., desde octubre de 2019 hasta la fecha (mayo de 2024). A lo
largo de estos afios, he ocupado los siguientes puestos profesionales: encargado de

aseguramiento de calidad y produccioén, principalmente.

Durante mi permanencia en la empresa y teniendo en cuenta mis cargos, se logré los

resultados siguientes:

= Elaboracion e implementacion de los manuales del Sistema de Calidad, como son:
BPM, PHS, HACCP y sus programas de capacitaciones.

= Se logré el mejoramiento de las maquinarias como: tostador rotativo horizontal
continuo y el extrusor; para un mejor control y por ende su optimizacién para el
proceso productivo.

= Se disefid materiales complementarios para la mejora de procesos como: sistema
de oreado por bandejas y coches recipientes con medida acoplable para diferentes
maquinarias como: mesclador horizontal helicoidal, tostador, molino de discos,
laminador.

= Se logré mejorar las instalaciones de la planta de produccion, con una adecuada
distribucion de areas de proceso, distribucion de equipos y maquinarias,
acondicionamiento de sus instalaciones como: mallas, cortinas sanitarias, sistemas
de ventilacion forzadas, entre otros.

= Selogré lamejora de la gestion de produccion desde sus requerimientos, recepcion,
proceso, inventarios, distribucion de productos terminados, tiempos de produccién,

manejo de equipos, capacitacion en manejo de equipos, entre otros.

5.2.1 APORTES MAS DESTACABLES A LA EMPRESA
= Se elaboré, implementd y gestiono el Sistema de Calidad como son los pre
requisitos BPM, PHS y el plan HACCP para los procesos productivos, tanto para
los pre cocidos como para los extruidos, lo cual permite controlar eficientemente
los peligros significativos que puedan comprometer la inocuidad de los

productos; asimismo se elaboraron procedimientos, pardmetros de control,
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registros, fichas técnicas y documentos que apoyan la implementacion del Plan
HACCP. Esto con la intencion de conseguir la Certificacion de Validacién Técnica
Oficial del Plan de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP)
gue otorga la Direccion General de Salud Ambiental (DIGESA) del Ministerio de
Salud, esta progresando de manera exitosa, o que permite ahora expandir el
mercado, generando asi mayores ingresos para la empresa y convirtiéndola en
una entidad mas competitiva a nivel nacional.

Se logr6 mejorar los equipos mas importantes, como son el tostador rotativo
horizontal continuo y el extrusor; con la finalidad de optimizar su capacidad de
produccién y tener mejor control de sus pardmetros. Aplicando un tablero de
control de temperatura y velocidad de tostado y un sistema de refrigeracion e
inclusion de una termocupla para el extrusor; y asi garantizar la inocuidad de los

productos.
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CONCLUSIONES

Se mejor6 de la planta de procesamiento, desde la infraestructura como pisos,
paredes, techo, ventanas, sistemas de ventilacion forzada (ventiladores y
extractores), cortinas sanitarias; como también, en la distribucién de ambientes
de trabajo, de maquinarias y equipo, sefialéticas y delimitaciones de seguridad
en cada area de trabajo, que nos ayuda a concientizar y tener una cultura de
trabajo seguro.

Se implementé los manuales de Buenas practicas de manufactura (BPM),
programa de higiene y saneamiento (PHS) y el Plan de Andlisis de Peligros y
Puntos Criticos de Control (HACCP), para las lineas de pre cocidos (harina y
hojuelas de cereales, leguminosas y oleaginosas) y extruidos (mezcla de harinas
a base de cereales y leguminosas); en la cual se vienen aplicando sus
procedimientos, programas, pardmetros, establecidos en los documentos de
manera satisfactoria.

Se logré la mejora de equipos importantes como: el tostador horizontal rotativo
continuo, que carecia de un tablero de control de parametros y el extrusor de
cafién corto, que también carecia de un sistema de enfriamiento, variadores de
velocidad, termocupla, que hoy en dia, cumplen con dichos dispositivos de
control y ayuda a optimizar el proceso de manera segura e inocua.

Se disefi6 materiales complementarios para el procesamiento adecuado como
es el sistema de oreo por bandejas a condiciones normales y los coches de
recepcion de productos. Todo construido en material sanitario. Y que hoy en dia
son muy Utiles.

Se mejord la gestion de produccion, desde los requerimientos de materias
primas, insumos, empaques, etc., recepcion, proceso, producto terminado,
distribucion, inventarios, manejo de maquinarias y equipos, capacitaciones para
todo el personal operativo de la empresa.

Como conclusion final, el trabajo de suficiencia profesional se basa en: los
conocimientos adquiridos en la Universidad de acuerdo a su plan de estudios de
la escuela profesional, competencias profesionales; mas la reflexion critica,
como es la experiencia en el campo laboral obtenido durante un periodo de

tiempo.
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RECOMENDACIONES

Mantener en condiciones adecuadas, las instalaciones de la empresa, como
también la aplicacion de los diferentes procedimientos de mejora continua,
tomando como base la legislacion nacional e internacional.

Implementar un manometro para el extrusor, con la finalidad de incrementar los
pardmetros del proceso de extrusion y garantizar la temperatura optima de
extrusion.

Implementar una gestién de alérgenos para consolidar los cuidados del caso en
su linea de pre cocido (especificamente producto ponche).

Mantener en constante revision de los manuales de gestion de calidad, mantener

actualizados.
RECOMENDACIONES PARA LA E.F.P.Il.LA

e Formar profesionales proactivos, pues al ser profesionales nuevos deben tener
la seguridad, la iniciativa de crear, mejorar, corregir procesos, lo que puede
generar reconocimientos por parte de sus superiores y su institucion de
formacion.

o Desarrollar no solo conocimientos, sino también habilidades técnicas en
diferentes areas de especializacion como en produccién, control de calidad,
aseguramiento de calidad, disefio de equipos y maquinarias, disefio de plantas,
etc.

¢ Adiestrar en manejo de equipos y maquinarias para la industria alimentaria, tener
conocimientos basicos sobre mantenimientos preventivos, correctivos de
diferentes maquinarias y equipos.

e Fomentar a los alumnos al reto del mundo laboral en la industria alimentaria.
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ANEXO 01

Acta de inspeccion sanitaria para la certificacién de principios generales de
higiene

ré:\ oER( Ministerio  (Direceion Genera
y de Salud  |eSaludAmbienta

" ASPECTOSAEVALUAR S| NO | OBSERVACIONES Y COMENTARIOS

 ACTARCHANT | ,
ACTA DEINSPECCION SANITARIA PARA LA CERTIRCACION DE PRICIPICS NUMERO DE
GENERALES DEHGENE EXPEDIENTE

E FRINCIPIOS GENERALES DE HIGIENTE

E VIGILANCIA SANITARIA

Eneldistriode ... siendolas ... horas, del dia ... del mes de ... del afo
Apesnal e | [DiGEse L DESA. LDRESNGERESAREDMRED, oins
.............................................................. efectiia una inspeccidn a fa empresa abajo mencionada a fin de

verficar las condiciones técnico saniarias del establecimiento procesador de aimentos de consumo humano
directo, de confomnidad a lo establecido por la nomatividad vigente (1).

NoMDIE 0 FAZON SO0 ... RUC: e
Responsable del establecimiento: ... 171
Responsable de control de calidad: ...............ocoooe e FOMMACION: ...
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ANEXO 02

Diagramas de flujo establecidos para las lineas de pre tostados y extruidos

DIAGRAMA DE FLUJO PARA HOJUELAS Y MEZCLA DE HOJUELAS PRE TOSTADAS

RECEPCION DE MATERIA PRIMA | %H=8-14

RECEPCION DE (Avena, quinua, kiwicha)

EMPAQUES/ SOBRE
EMPAQUES/ ETIQUETAS l

#HR=55-65

ALMACENAMIENTO DE M.P. .
BOPP/PPAD T=19-21°C

ALMACENADO DE l
EMPAQUES/SOBREEM SELECCION/CLASIFICACION
PAQUES/ ETIQUTAS l RESIDUOS
%HR=55-65 PRE TOSTADO Tiempo =1-3 min.
T°=18-21°C
(PCC-1) T°=140-280°C
v
ENFRIADO T° Ambiente
Tiempo=2-4h

VENTILADO RESIDUOS (restos de quemados)

ALMACEN DE M.P. ACONDICIONADA
(GRANOS PRECOCIDOS)

v

ACONDICIONAMIENTO

3%H = 15-17 (humedecido)

AGUA TRATADA ! Tiempo: 2- 3 horas. (oreado)
LAMINADO
HOJUELAS T Ambiente. MEZCLA DE HOJUELAS
OREADO | .~
iempo =12 - 24 horas

ALMACEN DE PRODUCTOS %Hproducto= <10

ACONDICIONADOS
(HOJUELAS PRECOCIDAS) <

* %H (producto) =8- 10
ENVASADO Tiempo sellado=2-2.5s.

> (PCC-2) T(micron) = 170 - 185°C
MEZCLADO Tiempo=10-15min
3 FHR=55-65 +
ALMACENAMIENTO DE
PRODUCTO TERMINADO | T 52°€ ALMACEN DE PRODUCTOS
ACONDICIONADOS
(MEZCLA HOJUELAS PRECOCIDAS)
DISTRIBUCION *
ENVASADO %H (producto)=8-9
> (Pcc-2) Tiempo sellado=2-2.5 s.
T*{micrén)=170-185°C

!

ALMACENAMIENTO DE | %HR=55-65
PRODUCTO TERMINADO | T=18-21°C

!

l DISTRIBUCION |
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DIAGRAMA DE FLUJO DE ELABORACION DE MEZCLA DE HARINA: MIX DE PONCHE AYACUCHANO.

RECEPCION DE EMPAQUES
SOBREEMPAQUES y
ETIQUETAS

PPBD/BOPP
\ 4

ALMACENAMIENTO DE
EMPAQUES/ SOBRE
EMPAQUES/ ETIQUETAS

T=19-21°C

%H=55-65

(Mani, ajonjoli)

RECEPCION DE MATERIA PRIMA

Y

ALMACENAMIENTO DE M.P.

'

SELECCION /

v

.
CLASIFICACION — RESIDUOS (Piedras, granos malos, etc.)

RECEPCION DE INSUMOS
%H=65-9 (coco rallado, pecana, harina pre
cocida de quinua y kiwicha)
T=19-21 l
9%H= 55 - 65 ALAMACENAMIENTO DE
INSUMOS

PRE TOSTADO (PCC-1) | ' =220-280°C
Tiempo de tueste =1-3 min.
r
) .| PELADO
T° Ambiente ENFRIADO >
Tiempo=2-4h. (Mani)
L4 _
VENTILADO

v

v

RESIDUQS (Cascarillas, quemados, etc.)

ALMACEN DE M.P. ACONDICIONADA
(PRE COCIDOS)

v

DOSIMETRIA 1
(PESADO DE GRANDS PRE TOSTADOS)

v

MEZCLADO 1

(MEZCLADO DE GRANOS PRE TOSTADOS)

Mani'y ajonjoli.

v
MOLIENDA
{molino de discos)

v

DOSIMETRIA 2
(PESADO DE HARINAS)

F 3

Tiempo =10 — 15 min.

v

MEZCLADO 2
(MEZCLADO DE HARINAS)

v

°T

ENVASADO (PCC-2)

Tiempo=10- 15 min.

=170-185°C.
Tiempo=2-2,5s.

l % H{producto) =2.7

ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO

l

DISTRIBUCION
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DIAGRAMA DE FLUJO (MEZCLA DE HARINAS EXTRUIDAS)

RECEPCION DE MATERIA PRIMA |

| RECEPCION DE INSUMOS

RECEPCION DE EMPAQUES Y
SOBREEMPAQUES
Cereales, lefuminosa Azicar, canela, vainilla, clgvo de olor
Y A
Empaque: BOPP
Sobre empague: PPAD ALMACENAMIENTO DE M.P. Te=1931%€ ALMACENAMIENTO DE
v %H= 55-65 INSUMOS
ALMACENAMIENTO DE EMP. / A4 T 19-21°C
SOBREEMP. LIMPIEZA Y SELECCION , RESIDUOS %H=55-65
(orgdnicos e inorganicos)

T°=19-21°C l
%H=55-65

PELADO
(Maiz amarillo)

b

——" RESIDUOS (cascarillas).

(molino de martillos)

I

PARAEL PRQDUCTO
“MIX INKAS"

DOSIMETRIA FINAL

(harinas extruidas e insumos)

Formulacion (%)

Granulometria=0,5-3mm ACONDICIONAMIENTO ——»  Residuos (harinillas)
(partido y tamizado)
l Formulacion (%)
| DOSIMETRIA DE CRUDOS
tiempo: 5= 10 min *
MEZCLADO DE CRUDOS |
FLUJO: 10 - 25 ml /min T°=100- 160°C
AGUA EXTRUSION Variador alimentacion= 15 - 45
(pCC-1) Variador de cortadora =40 -45
l Trogquel de 2 a4 mm didmetro y 8a 6 agujdros
MOLIENDA

4

PARA PRODUCTOS: 7 SEMILLAS

!

MEZCLADO FINAL

| Tiempo= 10-15min

:

T° micron = 180 - 185°C
Tiempo sellado =2 -3 s.

ENVASADO
(PCC-2)

.

ALMACENAMIENTO DE
PRODUCTO TERMINADO

T°=19-21°C
%H =55 - 65

l

DISTRIBUCION
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ANEXO 03

Formato de control de pre tostados

PLAM HACCP Version: 03
LINEA PRE COCIDOS DE HARINAS, HOJUELAS ¥ | Coadigo: P-HACCP-LD
MEZCLAS A BASE DE CEREALES, LEGUMINOSAS | Fecha revision: 13/01/23
Y OLEAGINOSA Aprobado por: GGE-LADA
{rec -"..,I:I‘:ﬁi:f ::,I-:.-I II-|I . -".j _.I-_I wm

FOEMATOS PCC EMPLEADOS EM EL BPM

CONTROL DE PRE TOSTADOS
FORMATO CONTROL DE TOSTADOR
FECHA HORA INICIAL | | mora FinaL TIEM PO DE PROCESD
PRODUCTD RESPOMSABLE
CONTROL INICIAL COMNTROL FINAL OBSERWVACIONES:
#H1 FPESO 1 HHZ PESD 2
CONTROL DE PARAMETROS CONTROL DE EMERGIA OBSERVACIONES

TIEMPO DE TEMPERATURA TIEMPO Ll FPESTH PESO PESD GAS

CALENTAMIETD | PRE TOSTADO PRE TOSTADD INCLINACION VARLADOR BALON BALOM UTILIZAD
{rmin) ["C) imin.) IMECIAL FINAL iKgl
ikg) (Ke}
MCC.
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ANEXO 04

Formato de control para extruidos

PLAN HACCP Version: 02
PRODUCTOS DE LA LINEA DE EXTRUSION Codigo: P-HACCP-LD
[HARINAS INSTANTANEAS) Fecha revision: | 18/05/2023
Difect [f"." . J"“| L ||I l:mmm Aprobado por: | GG-LADA
FEPMLD11.6
CONTROL DE EXTRUSION
FERCUENCIA: CADA PROCESD
CONTROL DE EXTRUSION
PRODUCTO FECHA |
HORA INICIO | HORA FINAL TIEMPO DE PROCESO
PESO INICIAL %H1 GRANULOMETRIA PESD FINAL DE PRODUCTO %H2 OBSERVACIONES
(kg) (0.5 S0 mm) (kg)
PARAMETROS DEL EXTRUSOR
w VARIADOR DE VARIADOR DE ROTAMETRO DE TEMPERATURA AMPERAIE VOLTAJE OBSERVACIONES
AUMENTACION |  CORTADORA ['c) [8) v
1
2
3
Il
5
VELOCIDAD DE CARACTERIATICAS DEL TROQUEL RESPONSABLES:
TORNILLO DIAMETRO DE MUMERDS DE
ORIFICIOS [mm) ORIFICIOS
FACTORES A CONTROLAR LIMITES CRITICOS ACCIONES CORRECTIVAS
Temperatura de extrusion Varizbles entre: 100°C-180°C | - Impedir gue los pellets s2an dirigidos al maoling =n caso

Lectura de variadores de alimentacion

Variables entre: 15-45

de crudes o quemadas.

Lectura de variadores de cortadora

Variables entre; 40-45

- Maniobrar &l flujometra de aguz v el varizdor de

Caudal de agua

‘Variables entre: 10 - 25 mymi n

glimantacion.

Evaluacion sensorial (expansion de
pellats)

Mo se acepta crudos (<100°C),
ni quemados

- Calibrar Iz termocupla.
- Retirar los productos MO CONFORMES.
- Disefio d troquel apropiados.

CONFIDENCIAL: PROHIBIDA LA REPRODUCCION TOTAL O PARCIAL DEL PRESER

W WIARNUAL »
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ANEXO 05

Modelo de ficha técnica de producto

PRODUCTO

MIX INKAS INSTANTANEO

Materia prima

Kiwicha, quinua, maiz a. y cafiihua, granos sanos, secos y limpios, acondicionados a una granulometria
adecuada.

Descripcion del

Es un alimento en polvo instantanea donde este proceso es de mayor beneficio al consumidor porque facilita la mayor
asimilacién nutricional, reduciendo los factores anti nutrientes y mejorar las propiedades funcionales (solubilidad,

producto estabilidad y organolépticas), elaborado a base de mezclas de harinas extruidas de granos de cereales que se han
sometido a tratamiento térmico (extrusién), y envasado hermético.
impiado, seleccionado, clasificado, pelado, dosificado, mezclado, extruido, molido, envasado, empacado y
ipo de Limpiado, sel do, clasificad lado, dosificad lado, extruid lid d d

procesamiento

almacenado con ventilacién natural.

Uso previsto

El producto es extruido (instantaneo), no requiere ser hervido en agua para ser consumido.
Este producto es para publico en general.

Informacion
nutricional por cada
100 g.

Calorias: (348 kcal) Proteinas g (9.3) grasa total g (4.48) carbohidratos g (69.7), calcio mg (99), fésforo mg (259.6)
y hierro mg (4.84).

Caracteristicas fisico-
quimicas y
organolépticas

Requisito Especificacion Referencia
Humedad 4.74 % INFORME DE ENSAYO FQ N°
Acidez exp.ac. | 0.08% 191212-021 _
Sulfdrico Laboratorio de ensayo acreditado
Color caracteristico al grano amarillo crema por el organismo peruano de

acreditacion INACAL-DA con

Olor caracteristico libre de olores indeseables ;
registro N° LE-045

Caracteristicas
microbiolégicas

Sabor Caracteristico exento de sabores extrafios.
Aspecto homogéneo sin grumos
Agente microbiano Categori | Clase | n c Limite por g

a m M
Aerobios mesofilos 3 3 5 1 10* 10°
Mohos 2 3 5 2 102 108
Coliformes 5 3 5 2 10 10?
Bacillus cereus 8 3 5 1 102 108
Salmonella sp 10 2 5 0 Ausente

/25g.

FUENTE: R.M. N° 591-2008/ MINSA. Norma sanitaria que establece los criterios microbiolégicos de calidad
sanitaria e inocuidad para los alimentos y bebidas de consumo humano

Tiempo de vida util

Tiene una vida util de 12 meses posteriores a la fabricacién en condiciones adecuadas de almacenamiento
sustentado mediante andlisis de tiempo de vida util del producto.

Presentacion y
caracteristicas del
envase

Envase: Polipropileno bio orientado (BOPP), con presentacion de 250 g.; el tipo de envasado es hermético.
Envase secundario: Polipropileno de alta densidad (PPAD). Bolsones para empaquetar cantidades de hasta 60 a
70 bolsas.

Rotulado

Nombre de producto Condiciones de conservacion Referencia

Declaraciébn de ingredientes
aditivos
Direccion del fabricante

y | Peso neto
Fecha de produccién
Modo de preparacion

Articulo 117 del D.S 007-98 SA:
reglamento sobre vigilancia y control
sanitario de alimentos y bebidas.

mgmg:gydrgzrznizfr(c:)lilanitario :\rlﬁo'?anJ(a:cién nutricional por 100 gr de Art.18 del R.M 449/MINSA. Norma
gist P 9 sanitaria para la aplicacion del
Fecha de vencimiento producto

sistema HACCP en la fabricacién de
alimentos y bebidas.

Cédigo o clave de lote

Formas de consumo

Ideal para jugos, disolver o licuar la mezcla de harina extruida en liquido frio y/o tibio previamente hervido para que
no se formen grumos con frutas, leche y servir. También, para los desayunos.

Poblacién objetivo

Para publico en general, a partir de los 3 afios de edad, excepto alérgicos al cereal y otras personas contraindicadas
al consumo del producto.

Tratamiento de
conservacion

Envasado hermético, sin aire y termosellado.

Condiciones de
almacén.

Mantener en lugar limpio, fresco y seco.
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ANEXO 06

Cotizacién para la fabricacion de coches de recepcién de productos.

sEFIORES:
Leds Inwersicnes SAaC.

£

Mszuinaria a Ingeclata

COTIZACKIN N® 2022 - B

Ayacucho— Perl

Aymoucha, 15 de marzo ded 2022

ASUNTO: Cotizecion de Equipos pars la industra alimentaria.

Mos =5 grato saludarie y 21 mismo tiempo hecerle lleger nuestr ootiza on:

e  Producko

od

COCHES
Dimensiomes:

Adaterial:

Cantded = Costo

Solicitnds Unitario 5.

Ancho: 70 cm

Larza: 100 cm

Alburs tohea: 37 om aprox.
Alburs total Coche: 74 cm
apron. {incluido ruedas)

Tapa de 7Exi0E om o0 manija

Flarcha scaro inoxidanle
Calidad 304 satinado
Ezpmzor 1.2 mm

0} ruedas de 4 pulgsdas =n
EDeTIA.

= 2. 7000

Tiotal incluido
23 2BE0

*  Coticescion walico por 05 dias
* Paznde entrezac 10 diss Rebikes

Yober Sandoeal Husmsn
FABRICANTE
Email: yobersandovali@Erail oom
Czhalsr: 9551388 A0

TOTAL

5/ 25 488.00

Av. Cousco N™ 1280 — Sam Juam BAUTIITA

CcEL. PO L5E0TD
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Anexo 07

Cotizacion para la fabricacion del sistema de oreado por bandejas.

£

Mazunarim e Inge-kra

COTIZACKIN M* 2022 - 94

sESIDRES:
Lads Inwersicnas SAC.

Aymcucho— Perd

Aymcucha, 15 de marro del 2022

ASUNTO: Cotizacion de Equipos pars la industria alimentaria.

Mos e greato saludarie y &l mismo tiempo hacerie llegar nueastrs cotizacion:

e Prochacto Cardsd st Tiotal mchado
Solicitnds Unitario 5. VS
ol REFISERD TN BARKDEIAS ol 1 8B00O Z,218. 440
Dimensiones bondejas
* Ancho:33cm
®* LarEo: 180 cm
* Fomdoo 3 om
=  Canbdsd: 04 umnid.
Dimensiones rapisaro:
*  Aturs totsl: 160 i Bproe.
[inchuido ruedas)
= 4 divisionss
Adgteral:
®  Flarcha scerc inoxidaole
® Calidsd 304 sakinaco
# Ecpesor 0.8 mm
s[4 ruedas de 3 pulgsdas &n
EDmA.
# Tubosdei"x 1 2 mmn
TOTAL 5.2 218.40

¥  Cotirscion walido por 05 dias
## Paznde entress: 03 dins hebiles

Yober Sandowal Husmsn
FABRICANTE

Erail: yobersandoval@grrail com
Celuler SEc1IBER0

Av. Cusco N™ 12840 — Sam Juam BATTIITA
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ANEXO 08
PANEL FOTOGRAFICO

Anexo 08.1: Galeria de evidencias fotogréficas - infraestructura

e

Figura N°01: Estado de fachada de la planta de Figura N°02: Estado del interior del segundo piso
procesamiento LADA INVERSIONES EIRL. — de la planta de procesamiento LADA
20109. INVERSIONES EIRL — 2019

Figura N°03: Estado del interior del tercer piso piso  Figura N°04: Estado del interior del primer piso de
de la planta de procesamiento LADA la planta de procesamiento LADA INVERSIONES
INVERSIONES EIRL - 2019 EIRL - 2019

Figura N°05: Estado de la ubicacion del tanque Figura N°06: Trabajos de mejora (pintdo), en la

principal de agua de la planta de procesamiento planta de procesamiento LADA INVERSIONES
LADA INVERSIONES EIRL - 2019 EIRL - 2020
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NS\ 1 ra—

Figura N° 07: Trabajde construccion del nuevo Figur N° 08: Tanque de agua principal
almacén para el material primario protegido por techo

=

Figura N° 09: Ambientes que cuentan con Figura N° 10: Ambientes que cuentan con
extractores. sefialéticas, cortinas sanitarias.

Figura N°11: Estado de mejora de graderias Figura N°12: Estado de mejora (pintado,
(pintado, pasamanos, extintor, etc.), en el interior  delimitacion, sefialéticas, cortina sanitaria), en el
de la planta de procesamiento LADA interior de la planta de procesamiento LADA
INVERSIONES EIRL - 2020 INVERSIONES EIRL - 2020
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Figura N°13: Estado de mejora (pintado,
delimitacion, sefialéticas, cortina sanitaria), en el
interior del primer piso de la planta de
procesamiento LADA INVERSIONES EIRL - 2020

i |

Figura N°15: Estado de mejora en las
divisiones de é&reas (pintado, luces de
emergencia, sefialéticas, cortina sanitaria), en
el interior de la planta de procesamiento LADA
INVERSIONES EIRL - 2020

Figura N°14: Estado de mejora (pintado,
delimitacion), en almacén de empaques y sobre
empaques de la planta de procesamiento LADA
INVERSIONES EIRL — 2020

Figura N°16: Estado de mejora de la fachada
(pintado, mallas, logotipo, etc.), en la planta de
procesamiento LADA INVERSIONES EIRL - 2020
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Anexo 08.2: Galeria de evidencias fotograficas — Maquinarias y equipos

/

Figura N°02: Equipo seleccionadora clasificadora —
zaranda (derecha) y equipo pelador de granos y
semillas (izquierda).

Figura N°03: Equipo tostador horizontal rotativo Figura N°04: Molino de discos (para partido de
continuo. granos).
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Figura N°07: Maquina extrusor acoplado al Figura N°08: Tablero de control del equipo extrusor.
transportador neumatico.

T

e :
.‘

Figura N°09: Linea de maquinarias, molino de Figura N°10: Linea de maquinarias; extrusor,
martillo y mezclador horizontal helicoidal. transportador neumatico, molino de martillos.

v i’f!'—~

Figura N°11: Mezcladora horizontal helicoidal y  Figura N°12: Selladora de bolsas semiautomatica.
coches de recepcion de productos.
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Anexo 08.3: Galeria de evidencias fotogréaficas — Proceso productivo

Figura N°01 Recepci6n de empaques y sobre Figura N°02: Aimacenamiento de materias primas.

empaques.

Figura N°03: Almacén de empaque y sobre Figura N°04: Operacion de selecciony clasificacion
empaques. _ ~ degranos.

A

& S
= o
- -~
> r
L e e
LA ;* -
~’\ o 2;
- - s
- e
—— =

— o= - b % D = .
Figura N°05: Operacion de reinsercion de granos.  Figura N°06: Control de temperatura de los granos
pre tostado.
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A S

Figura N°07: Proceso de molienda (harina pre Figura N°08: Proceso de laminado y oreado en

cocida). bandejas (hojuelas pre cocidas).
—
EXTRUSORA

TABLER(

Figura N°09: Proceso de extrusion (pellets de Figura N°10: Control de parametros del proceso de
cereales). extrusion.

o wNe

Figura N°11: Proceso de mezcla de arinas Figura N°12: Control de humedad de la harina
extruidas. extruida.
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Figura N°13: Area de almacén transitorio de producto ~ Figura N°14: Proceso de envasado y pesado del
terminado. Listos para ser envasados. producto final.

Figura N°15: Proceso de termosellado de bolsas del

producto final Figura N°16: Parte del equipo de produccion LADA

INVERSIONES S.A.C. 2020.

L

Lis Nutriendo una
1. = Vida Saludable s

-

- 4.

SIETE P
SEMILLAS, ™ By vojuela de gy
Inslantdmneo; S

PONCHE Rty oy TR\ W ICH2

Hnncf"- 9 E }:‘

.‘V t"w'“‘.& ‘.'>:..

Figura N°17: Productos terminados en sus lineas de pre cocidos y extruidos de la empresa LADA
INVERSIONES S.A.C.
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Anexo 08.4: Galeria de evidencias fotograficas — Mantenimiento de equipos y
maquinarias

Figura N°01: Mantenimiento preventivo del Figura N°02: Mantenimiento preventivo del molino
extrusor (parte del tornillo sin fin - cafion). de martillos (parte del rotor y eje).

Sr. Alfredo — Técnico en mantenimiento de

equipos.

Figura N°03: Mantenimiento correctivo del pelador Figura N°04: Mantenimiento correctivo del tablero
de granos y semillas (limpieza de malla). de control del extrusor.
Personal: Oriol — Bach. Industrias Alim. Sr. Yulex — Técnico electricista.

AP
Figura N°05: Mejora y mantenimiento preventivo del Figura N°06: Mantenimiento preventivo del tanque de
tostador horizontal rotativo continuo (implementacién de  agua (Limpieza y desinfeccion).
un tablero de control de pardmetros y adicion de paletas  Personal: Oriol — Bach. Ind. Alim.
en el tambor de tostado).
Sr. Alfredo — Técnico en mantenimiento de equipos y Sr.
Yulex. Técnico electricista.
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Anexo 08.5: Galeria de evidencias fotograficas — Bach. Victor Alarcon en
trabajos encargados.

Figura N° 02: Elaboracion de Manuales, Planes,
Formatos, otros documentos.
d r v,

'

v\{‘OV"'OS Jdeaj}

Figura N° 03: 'i'rabajos en planta de Figura N° 04: Identificacion con la marca de la
procesamiento de alimentos. empresa LADA INVERSIONES S.A.C.

Figura N° 05: Equipo principal de trabajadores en la empresa LADA INVERSIONES S.A.C.
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Anexo 08.6: Galeria de evidencias fotogréaficas — Portadas de algunos

manuales elaborados para la empresa Lada Inversiones SAC — Ayacucho.

AMANUAL DE SUENAS PRACTICAS DE Cosge MEPM LD
A - — MANUEACTURA Vensten ooz MANUAL l:“:‘lgﬁmp::cm DE Vc:qn; ;‘:m o
—:__‘xv SAC nuuu':' Fecta reicien | 230073023 13 -
o aana Fecha revision | 23/05/2023
PARA LINEA DE EXTRLDIDS ‘Aprobado por: | GG-LADA
NDICE
INTRODUCCION
1. OBIETIVO §
2. ALCANCE [
3. RESPONSABILIDAD. 5
4, REFERENCIAS BIBLIOGRAFICA §
5. DEFINICIONES 7
LADA §. PROCEDIMIENTOS Y REGISTROS 8
6.1 PROCEDIMIENTOS 8
leERsloNEs ©.1.1.  ELABORACION Y CONTROL DE DOCUMENTDS......
812  CONTROL DE INFRAESTRUCTURA ¥ DISTRIBUCION DE INSTALACIONE
slAlcl 0.1.3.  MANTENIMIENTO DE INSTALACIONE! 13

€14, MANTENIMIENTO PREVENTIVO ¥ CORRECTIVD DE MAQUINARIAS ¥ EQUIFOS.... 17

6.13. CALBRACION DE EQUIPOS E INSTRUMENTOS DE MEDICION.... 18
€16, CONTROL DE HIGIENE Y SIGNDS DE ENFERMEDAD DEL PERSONAL
©.0.7.  CAPACITACION, INDUCCION ¥ FORMACION DEL PERSONAL.
G.1E  EVALUACIGN, SELECCION ¥ CONTROL DE PROVEEDORES....

PRODUCTOS DE LA I.I NEA DE ExTRUSION ©.1.9.  RECEPCION DE MATERIA FRIMA, INSUMOS, EMPAQUES ¥ S0BRE EMPAQUES....30
©0.1.10. ALMACENAMIENTO DE MATERLA PRIMA, INSUMOS, EMPACIUES ¥ SOBRE EMP...34
(HAR'NAS |NSTANTANEAS) ©6.1.11. CONTROL DEL PROCESO PRODUCTIVO... . VR .31
©0.1.12. ALMACEMAMIENTOY CONTROL DE PRODUCTO TERMINADO......... -
8.1.13. UBERACION DE PRODUCTOS. 43
I VERSION 1l I ©0.1.14. ACONDICIONAMIENTO PARA EL TRANSPORTE DEL PRODUCTO TERMINADO....... 44
0.1.13. PRODUCTO NO CONFORME. 3
0.1.18. ATENCION Y MANEID DE RECLAMO DEL CLIENTE..... .o AT
AYACUCHO - PERU ©.1.17. RETIRO DE PRODUCTO NO CONFORME. 43
2023 0118 TRAZABILIDAD 51
0.1.15. CONTROL DE VISITAS A PLANTA 3
6.2, REGISTROS. 54
FORMATOS. 55
DEICO0N DEL ESTASLECIVIENTO: M € L1 3 Lot Lomss e Tpeshutcrans Sar Jasn Bustasy. Ayscsche. ANEXOS o
INSTRUCTIVOS. 109

FICHAS TECNICAS. 116

PROGRAMA DE HIGIENE ¥ | 2>0== - PROGRAMA DE HIGIENE Y
SANEAMIENTD Facha: — D4 L0 SANEAMIENTO
(PHS)
PROGRAMA DE HIGIENE Y APROBADO POR: KRUZKAYA QUISPE | GERENTE GENERAL
SANEAMIENTO ARONES
(PHS) INDICE

INTRODUCCION

LADA I OBIETVO 5

INVERSIONES Il ALCANCE :

S.AC . RESPONSABILIDAD. 5

AL IV.  NORMAS DE REFERENCIA 5

V. DEFINICIONES 6

VI.  PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE SANITIZACION...........c..cn.

POES-01: Procedimiento de Limpieza y Desinfeccion de areas externas e internas..10

LINEAS POES-02: Procedimiento de Limpieza y desinfeccidn de equipos, maguinas, otros...14
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ACTA DE SUSTENTACION DE TRABAJO DE SUFICIENCIA PROFESIONAL:
(Reglamento de grados y titulos, aprobado con RCU N° 3403-2024-UNSCH-CU)
Implementacion del sistema de gestién de calidad y mejora en la planta de
procesamiento de la empresa Lada Inversiones SAC-Ayacucho

Expositor: Victor Hugo Alarcon Crisante

Bachiller en Ingenieria en Industrias Alimentarias
Expediente N2 2543490 Resolucién Decanal N2 128-2025-UNSCH-FIQM/D Fecha: 09-09-2025
m

En la Sala de Conferencia “Pedro Villena Hidalgo” de la Facultad de
Ingenieria Quimica y Metalurgia, ubicada en la Ciudad Universitaria de la
Universidad Nacional de San Cristébal de Huamanga (H-121), siendo las nueve
de la mafana con cinco minutos del dia lunes quince de setiembre del afio dos
mil veinticinco, se reunieron el Bachiller en Ingenieria en Industrias Alimentarias
Victor Hugo Alarcon Crisante, los Docentes Miembros del Jurado de
Sustentacién Ingenieros: Mg. Julio Fernando PEREZ SAEZ, Mg. Wilber
VILCAPOMA QUISPE y Dr. Antonio Jesis MATOS ALEJANDRO (Asesor-
Miembro), bajo la Presidencia del Dr. Agustin Julian PORTUGUEZ MAURTUA
(Decano de la Facultad), el Mg. Fredy Rober PARIONA ESCALANTE
(Secretario-Docente).

Acto seguido, el Presidente del Jurado de Sustentacién dispuso que el Secretario
Docente dé lectura a los antecedentes tramitados para el presente Acto Publico
de Sustentacién de Trabajo de Suficiencia Profesional: Implementacién del
sistema de gestion de calidad y mejora en la planta de procesamiento de la
empresa Lada Inversiones SAC-Ayacucho, presentado por el Bachiller Victor
Hugo Alarcon Crisante. A continuacién, el Secretario-Docente procedié a dar
lectura a la Resoluciéon Decanal N° 128-2025-UNSCH-FIQM/D.

Luego, el Presidente del Jurado invit6 al Bachiller Victor Hugo Alarcon
Crisante, a pasar al estrado y exponer su trabajo de Suficiencia Profesional en
un tiempo maximo de cuarenta y cinco minutos.

Finalizado la exposicion del Bachiller, el presidente invité a los Sefiores
Miembros del Jurado de Sustentacién a que formulen sus preguntas y sefialen
sus observaciones, en el siguiente orden: Dr. Antonio Jesis MATOS
ALEJANDRO, Mg. Wilber VILCAPOMA QUISPE y Mg. Julioc Fernando PEREZ
SAEZ.

A continuacion, el presidente del jurado invito al sustentante y al publico
para que se sirva abandonar la sala de conferencia con la finalidad de permitir al
jurado de sustentacion deliberar sobre la evaluacién a otorgar. Se alcanz6 el
siguiente resultado. APROBADO POR UNANIMIDAD PROMEDIO DIECISIETE
(17).

FACULTAD DE INGENIER[A
QUIMICA Y METALURGLA
Av, Independencia s/n
Ciudad Unéversitaria
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“

Finalmente, el Presidente del Jurado dispuso que se invite al Sustentante
y al publico asistente a que se sirvan ingresar a la sala de conferencias y
anuncio que, el Bachiller Victor Hugo Alarcon Crisante, ha resultado
APROBADO POR UNANIMIDAD, y por lo tanto a partir de la fecha la
Universidad y la Facultad cuenta con un flamante INGENIERO EN
INDUSTRIAS ALIMENTARIAS y le augura éxitos en su desempefio
profesional.

Siendo las once de la mafana con cincuenta y cinco minutos se dio
por finalizado este acto académico de Sustentacion de Tesis. En fe de lo cual
firmamos:

Dr. Agustin Julian PORTUGUEZ MAURTUA M. Juf
Presidente

* Mg. Fredy Rober PARIONA ESCALANTE
(Secretario Docente)

QUIMICA Y METALURGIA
Av. Independencia s/n

lmmm DE INGENIERIA
" 8 Ciudad Universitana



UNIVERSIDAD NACIONAL DE SAN C,RISTOBAL DE HUAMANGA
FACULTAD DE INGENIERIA QUIMICA Y METALURGIA
Escuela Profesional de Ingenieria en Industrias Alimentarias
AVENIDA INDEPENDENCIA S/N CIUDAD UNIVERSITARIA

E-mail: ep.alimentarias@unsch.edu.pe Teléfono - 066- 312340
AYACUCHO - PERU

CONSTANCIA DE ORIGINALIDAD

El Director de la Escuela Profesional de Ingenieria en Industrias
Alimentarias de la Universidad Nacional de San Cristobal de
Huamanga, hace CONSTAR:

Que, el Sr. Victor Hugo ALARCON CRISANTE egresado de la
Escuela Profesional de Ingenieria en Industrias Alimentarias ha
remitido, con el aval y por intermedio de su asesor Ing. Antonio Jesus
MATOS ALEJANDRO, el Trabajo de Suficiencia Profesional:
Implementacion del sistema de gestion de calidad y mejora en la
planta de procesamlento de la empresa Lada Inversiones SAC -
Ayacucho, y se precisa con el Informe de Originalidad de Turnitin, que
el indice de similitud del trabajo es de 17% y que se ha generado el
Recibo digital que confirma el Depésito que el trabajo ha sido recibido
por Turnitin con fecha octubre 24 de 2025 e Identificador de la Entrega
N° 2791191268.

Se expide la presente, para los fines pertinentes.

Ayacucho, 27 de octubre del 2025.

UNVERSIAD NACIONAL DF 8AN 1S 034
A A X

clie : Archivo.
Constancia N° 108
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