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RESUMEN

En la actualidad las organizaciones buscan la eficiencia en sus
procesos, alcanzar metas para lograr mayor productividad y minimizar al
minimo las mudas. El informe propone un plan de mejora del proceso cook
and chill para el servicio de alimentacion colectiva - Sodexo Peru S.A.C. Se
aplico la metodologia BPMN 2.0 Business Process Modeling Notation,
5W1H, y la metodologia DMAIC Six sigma. Se realizé el mapeo del proceso
cook and chill, de igual manera se desarroll6 los procedimientos para las
actividades de recepcion de materia prima, desinfeccion, pre elaboraciéon y
elaboracion de productos cook and chill, la propuesta del plan de mejora
fue orientado a implementar cambios medibles y eficientes para lograr la
excelencia operativa en el proceso Cook and Chill. Con la propuesta de
mejora se logré minimizar el control de peso variable las no conformidades
se reducen de 13.8 % a 9.7 % en comparacion al afio 2022. Los cambios
de menu se reducen de 14 % a 6 % en comparacion del ano 2022. Los
reclamos por demora en el servicio se reducen al ano 2023 a 2.32% frente
a 7.93% del afio 2022 y la presencia de contaminantes fisicos quimicos y

biolégicos se reducen de 43 a 34 reclamos en comparacion del afio 2022.

Palabras clave: Alimentacion Colectiva, Gestién, Calidad, Mapeo

de Procesos.



ABSTRACT

Nowadays, organizations seek efficiency in their processes, achieve
goals to achieve greater productivity and minimize waste. The report
proposes a plan to improve the cook and chill process for the collective food
service - Sodexo Peru S.A.C. The BPMN 2.0 Business Process Modeling
Notation, 5W1H, and the DMAIC Six sigma methodology were applied. The
mapping of the cook and chill process was carried out, in the same way the
procedures were developed for the activities of receiving raw materials,
disinfection, pre-processing and preparation of cook and chill products, the
improvement plan proposal was aimed at implementing measurable
changes and efficient to achieve operational excellence in the Cook and
Chill process. With the proposal to improve variable weight control, non-
conformities were reduced from 13.8 percent to 9.7 percent. Menu changes
were reduced by 14% to 6% compared to 2022. Complaints for delays in
service were reduced to 27 complaints in 2023 compared to 92 in 2022 and
the presence of physical, chemical and biological contaminants was

reduced. reduce from 43 to 34 complaints compared to 2022.

Keywords: Collective Feeding, Management, Quality, Process

Mapping.
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l. INTRODUCCION
La gestion eficiente de los alimentos destinados al consumo humano
ha evolucionado con el tiempo, adoptando tecnologias avanzadas para
garantizar su conservacion y seguridad (Cuzco, 2016). En este contexto, la
metodologia cook and chill es una estrategia eficaz que implica la
preparacion masiva de alimentos con enfriamiento rapido, su posterior
refrigeracion y regeneracion para atender de forma eficiente al cliente

(Oliveira, 2016).

Durante el desarrollo de procesos y la atencion al usuario, se ha
identificado varios problemas en el proceso cook and chill, en Sodexo Peru
S.A.C., siendo tipificados los siguientes: Cambios de menu, demora en el
servicio, peso variable y contaminantes fisicos, quimicos y bioldgicos, es
necesario realizar una estandarizacion de procesos como lo menciona
Culqui (2014), siendo la metodologia BPMN utilizada por varias empresas
para realizar el mapeo de procesos, asi como lo realizé (Bustillos & Vera,

2018).

Es necesario hacer uso de las herramientas de calidad (Pellejero,
2015), para mejorar la satisfaccion del cliente como ha desarrollado
(Pinillos & Salceso, 2020) en su proyecto “Propuesta De Mejora Del
Proceso De Aprovisionamiento De Alimentos Para Optimizar Tiempos
Operacionales Del Restaurante Mixturas De La Villa 2019”,asimismo en el

trabajo propuesto por Saltos ( 2020).

Abordar y solucionar estos problemas identificados en el proceso

cook and chill requiere el uso de herramientas de calidad como lo realizé



Cahuana (2020) en el proyecto “Método de gestion basado en Business
Process Management (BPM) y Lean Six Sigma para optimizar la
productividad del sector metalmecanico de la Region Puno, caso: empresa

INNOVA, 2018-2019", asi también Celis (2021).

Este estudio ayudara a realizar el mapeo de proceso cook and chill,
descripcion y actualizaciéon de procedimientos, asi como también en la
parte operativa reducir la incidencia en las dificultades durante el proceso
cook and chill y la atencién al cliente como: demora en el servicio, cambio
en el menu, contaminantes fisicos, quimicos y bioldgicos, y pesos variables,
por tanto, es importante realizar un plan de mejora para lograr reducir estas

incidencias en pro de la mejora continua.

En este escenario, el informe tiene como obijetivo principal proponer
un plan de mejora del proceso cook and chill para el servicio de

alimentacioén colectiva - Sodexo Peru S.A.C.



1.1. Trayectoria del autor

La autora ostenta el grado de Bachiller en Ingenieria Agroindustrial
desde el aio 2016, otorgado por la Universidad Nacional de Moquegua. Ha
desarrollado su actividad profesional en el sector publico y privado en las

siguientes instituciones y/o empresas:

En el sector privado ha laborado desde abril del afio 2016 como
Supervisor de Aseguramiento de la Calidad, en el rubro de alimentacion
colectiva en campamentos mineros con la empresa EMMA LOGISTICA
ALIMENTARIA durante dos afos, brindando servicios de alimentacién para
el campamento minero Shouthern Copper Corporation, donde se realizé la

implementacion de Programas de Higiene y Saneamiento.

Ha laborado en el proyecto Quellaveco como Supervisor de Calidad
desde junio del afio 2018 con la empresa APC CORPORACION S.A.,
donde realizo los controles de verificacion y control del sistema de gestion
de calidad. Como logro principal se puede mencionar el desarrollo del
“Proyecto Piloto del Proceso de Produccion con el Sistema Cook and Chill
en Alimentacion Colectiva en el Campamento Minero Quellaveco”, donde
se realizo el proceso de validacion para proteinas, guarniciones, salsas,
ademas de procesos de produccion de preelaborados y productos

procesados.

A fines de mayo del afio 2020 ha iniciado sus labores como
Supervisor de Calidad en la empresa Sodexo Peru S.A.C. en el proyecto
Quellaveco, hasta la actualidad, donde se realiza la verificacion del

cumplimiento del sistema de calidad, asegurando el manejo de la inocuidad



y seguridad alimentaria. Uno de los mayores logros fue el desarrollo del
plan de mejora de la infraestructura de las instalaciones de la cocina

Quellaveco.

Como parte del aprendizaje continuo para mantener la actualizacion,
vigencia laboral y desarrollo e innovacion en los procesos de trabajo, ha
recibido capacitaciones como complemento a la formacion profesional, los

cuales se describen a continuacion:

Especializacion Profesional Avanzada (EPA) Sistema de Gestion de
la Seguridad, Salud Ocupacional y Medio Ambiente - SSOMA, en la
Universidad Nacional Agraria La Molina; desarrollando temas sobre
Reglamentacién Nacional Aplicada a la Seguridad y Salud Ocupacional,

Legislacion Nacional Internacional Ambiental.

Especializacion profesional avanzada (EPA) Gestion de Calidad e
Inocuidad Alimentaria (SGCIA) en la Universidad Nacional Agraria La
Molina; desarrollando temas de conceptos generales de la calidad,
evolucion del concepto de la calidad, normalizacién, evaluacion de la
Conformidad y Acreditacion, principios de gestiéon de la calidad, enfoque de

procesos, familia de normas 1ISO 9000.

Auditor lider ISO 9001:2015 (basado en la norma ISO 19011:2018
directrices para las auditorias de gestion, en la Universidad Nacional
Agraria La Molina; desarrollando temas de definicion, tipos y conceptos
relacionados a la auditoria de sistemas de gestion, gestion del programa
de auditoria, preparacion de la auditoria, estudio de la documentacion, plan

de auditoria.



Planes de contingencia frente al nuevo coronavirus en empresas
alimentarias, en la Universidad Nacional Agraria La Molina; desarrollando
temas de elaboracion de planes de contingencia, normativas,

disposiciones, reglamentos.

BPM — HACCP para el servicio seguro en restaurantes y servicios
afines, en la Universidad Nacional Agraria La Molina; desarrollando temas

de normativa vigente en la elaboracion de servicio de alimentacion.

Diplomado En Gestion De Seguridad, Salud y Medio Ambiente en
Mineria Analisis de casos en Peru, México, Colombia y Chile, desarrollado

por la Camara Minera del Peru.

1.2. Descripcion de la empresa

Sodexo, fundada en Marsella (Francia) en 1966 por Pierre Bellon, es
lider mundial en servicios que contribuyen al bienestar y mejora de calidad
de vida de las personas, factores esenciales en el desempefio individual y
organizacional, expertos en servicios de garantia de calidad en los servicios
de alimentacion colectiva sustentable, Facility Management y servicios de
beneficios y recompensas. Por mas de 50 afios ha desarrollado una
experiencia unica que hoy une a 412 000 colaboradores en 56 paises, sirve

a 100 millones de consumidores cada dia.

Sodexo realiza sus actividades en sitios remotos, espacios
industriales, oficinas, entornos de energia renovable en todo el mundo
citamos algunos representativos como América (Brasil, Canada, Chile,
Colombia, Costa Rica, México, Panama, Peru, Uruguay, Venezuela), Asia

Pacifico (Australia, China, Corea del Sur, India), Europa (Alemania, Austria,
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Bulgaria, Noruega, Paises Bajos, Polonia, Espafia, Francia, Portugal),

Medio Oriente y Africa (Argelia, Israel, Katar, Sudafrica).

En Peru tiene mas de 20 anos llevando bienestar y calidad de vida a
mas de 35 mil consumidores diarios, siendo el proyecto Quellaveco uno de
los mas importantes teniendo wuna produccion de hasta 10700
consumidores por servicio, teniendo como principal actividad la de servicios
de alimentacion colectiva (recepcion de materias primas, produccion, y

expendio al consumidor).

Entre los clientes de Sodexo Peru S.A.C., obtiene la confianza de
operaciones mineras como Anglo American, Chinalco, Buenaventura,

Hochschild, Marza, Hudbay, Sulfuros Yanacocha, San Rafael.

1.3. Informacion de la empresa

La Razon social con la que formalmente opera la empresa privada
es Sodexo Peru S.A.C., inscrita en la superintendencia de banca y seguros
SUNAT, con RUC 20414766308, tiene su direccion Legal en el Jr.
Doménico Morelli Nro. 110, San Borja-Lima, y comercialmente tiene el

rubro de Restaurantes, Bares y Cantinas.
1.3.1. Misién

Mejorar la calidad de vida de las personas a las que servimos y de
nuestros equipos, contribuyendo al desarrollo econdmico, social y

ambiental de las comunidades, regiones y paises en los que operamos.



1.3.2. Visién

Reforzar el bienestar de las personas, mejorar su eficiencia y ayudar

a las empresas y organizaciones a optimizar su rendimiento.

1.3.3. Valores

Nuestros empleados son nuestro mayor activo y cada uno
representa nuestros valores de espiritu de servicio, espiritu de equipo y

espiritu de progreso.

1.3.4. Principios éticos

Para mantener esta confianza, todos nuestros empleados y socios

acuerdan respetar nuestros principios éticos:

1.3.4.1. Lealtad

Preocuparse por la calidad de vida significa poner la confianza en el
corazon de nuestras relaciones. Sodexo se establece en una base soélida
de lealtad a sus clientes, empleados y accionistas, en relaciones honestas
y abiertas con ellos. La lealtad es una de las piedras angulares de como

opera nuestro negocio.

1.3.4.2. Transparencia

Este es un principio clave para Sodexo, que se aplica de manera
consistente con todas las partes interesadas: clientes, consumidores,
empleados, accionistas y el publico en general, nos aseguramos de que
todos estén informados de manera clara y precisa sobre nuestros

productos, servicios, compromisos y rendimiento.



1.3.4.3. Integridad

No toleramos y condenamos todas las practicas que no se basan en
la honestidad, la integridad y la equidad, independientemente de donde
opere nuestro negocio en el mundo. Dejamos clara nuestra posicién a
nuestros clientes, proveedores y empleados, y esperamos que se sumen a

este rechazo contra las practicas corruptas e injustas.

1.3.4.4. Respeto por las personas

Nuestros valores humanistas han dirigido siempre todas nuestras
acciones, Sodexo se compromete a actuar a favor de la igualdad de
oportunidades para todas y todos, independientemente de su origen, edad,
geénero, creencias, religion u orientacion sexual. Mejorar la calidad de vida

significa tratar a cada individuo con respeto, dignidad y consideracion.

1.4. Organigrama de la empresa

En la Figura 1, se detalla el organigrama de Sodexo Peru S.A.C.



PRESIDENTE
EJECUTIVO

)

GERENCIA GENERAL

}

GERENCIA DE
OPERACIONES
GERENCIA DE GERENCIA DE GERENCIA DE
gﬁ%ﬁgﬁi CONTROL DE MANTENIMIENTO Y GERENCIA ASMINISTRACION Y - A?z]i{RoELI\f(:)I[;B; ANO
CALIDAD PROYECTOS DE HSE FINANZAS
l v l A, Y A, Y l l
SUPERVISOR JEFE DE NUTRICION JEFE DE JEFE DE GE;}EJIECI A GERENCIA JEFATURA DE JEFATURA DE
CcYC COMEDOR CALIDAD MANTENIMIENTO B E COMERCIAL CAPITAL HUMANO GESTION HUMANA
Y A,
PERVISOR
P - o SUPERVISOR l Y l y v l l
COMEDOR g IDAD SUPERVISOR | | SUPERVISOR | | SUPERVISOR iy s COORDINADOR DE Sl DINADOR
SSOMOA HSE SBC - KENCIA | [ESRENCIA BIENESTAR SOCIAL RESRUNSABILIDAD
LOGISTICA ||DE ALMACEN SOCIAL
[ J
A,
k. v v
e Nk JEFE DE JEFE DE ASISTENTE DE
LOGISTICA ALMACEN COMUNICACIONES

Figura 1. Organigrama de Sodexo Peru S.A.C.
Fuente: Sodexo Peru S.A.C. (2022)




1.5. Areas y funciones desempefiadas

1.5.1. Ubicacion

La empresa Sodexo Peru S.A.C. brinda servicios de alimentacion
colectiva para la empresa Anglo American Quellaveco. El Proyecto esta
ubicado en el Distrito de Carumas y Torata, Provincia de Mariscal Nieto,
Region de Moquegua, abarcando una extension de 362,85 ha., abarca los

sectores del desarrollo del proyecto como:

- Area 2000: Zona de mina a 3,500 metros de altitud, con una atencién
promedio de 2800 comensales/dia en la etapa de construccion.
- Area 3000: Campamento Salviani, centro de operaciones, con una
atencion promedio de 7000 comensales/dia en la etapa de construccion.
- Area 4000: Presa de relaves, con una atencion promedio de 1200
comensales/dia en la etapa de construccion.
La ubicacion geografica del proyecto se puede visualizar en la Figura

2.
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Figura 2. Ubicacion geografica

Fuente: Anglo American Quellaveco (2022)

1.5.2. Funciones desempenadas

Las funciones realizadas se detallan en la Tabla 1 y Tabla 2,
implementacion y verificacion del cumplimiento del Programa de General
de Higiene (PGH) y Buenas Practicas de Manufactura (BPM) desarrollado
en el sistema de calidad de la concesionaria de alimentacion colectiva

Sodexo Perd S.A.C.
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Tabla 1. Programa de higiene y saneamiento

Area

Funcion

Higiene y saneamiento

Calidad de agua

Uso, aplicaciéon y
almacenamiento de
productos quimicos.

Control de plagas

Disposicion de
residuos

Verificar el cumplimiento del programa de
higiene y saneamiento:

— Limpieza, desinfeccion, utensilios vy
equipamiento.

— Vigilancia sanitaria de superficies y
manipuladores.

Establecer los lineamientos para un adecuado
control de agua para consumo humano recibida
en las locaciones donde se brinda servicios de
alimentacion para prevenir las enfermedades
transmitidas por alimentos (ETA) en relacién al
uso de agua:

— Control de Cloro.
— Control Microbiolégico y Fisicoquimico.

Asegurar la inocuidad de las materias primas,
ingredientes, productos en proceso 'y
materiales de envasado, mediante un
procedimiento que asegure la correcta
manipulacion, almacenaje, conservacion vy
disposicion de las sustancias peligrosas.

Establecer las medidas necesarias para
prevenir y controlar la presencia de vectores y
plagas en las areas donde se procesan y
almacenan los alimentos, materiales de envase
y embalaje, a fin de evitar contaminacion
directa o cruzada por la presencia de plagas.

Asegurar la inocuidad de los procesos,
materias primas mediante una gestion y manejo
de los residuos, sanitaria y ambientalmente
adecuados.

Fuente: Elaboracion propia (2023)
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Tabla 2. Programa de buenas practicas de manufactura

Area

Funcion

Instalaciones e
infraestructura del
establecimiento

Equipos, utensilios y
mantencion.

Mantenimiento

Higiene adecuada y
estado de la salud
optima

Capacitacion y
entrenamiento

Evaluar las caracteristicas de la infraestructura
del area de produccion y expendio de alimentos
como:

— Alrededor del establecimiento.

— Interiores del establecimiento.

— lluminacién.

— Ventilacién.

— Distribucién de ambientes.

— Servicios higiénicos del personal.

— Instalaciones sanitarias.

Verificar que los equipos y utensilios que se
emplean en el establecimiento, son de facil
limpieza y desinfeccion, y resistentes a la
corrosion. Asimismo, no producen ni emiten
sustancias toxicas, tampoco impregnan olores
0 sabores desagradables a los alimentos y
bebidas ofrecidos.

— Realizar la calibracion de contrastacion

de termometros.

Verificar el cumplimiento del programa de
mantenimiento preventivo y correctivo de
infraestructura y equipos.

Verificar la operatividad y condicion de los
equipos.

Asegurar que el personal que participa en las
diferentes etapas se encuentre en condiciones
de salud apropiadas para garantizar la
inocuidad del producto.

— Higiene adecuada.

— Estado de salud 6ptima.

Elaborar el programa de capacitacion de
inocuidad y seguridad alimentaria a partir de las
necesidades detectadas en cada &area del
servicio de alimentacion.

Para verificar el grado de aprendizaje se
visualizara in situ el desempefio laboral.
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Recepcion y
almacenamiento de la
materia prima.

Pre elaboracion y
produccion.

Seguimiento y
verificacion

Asegurar que las materias primas cumplan con
los requisitos de calidad para su aceptacion,
estableciendo los lineamientos para la
recepcion de las mismas, realizando Ilas
actividades de:

— Control de los productos en recepcion.

Reclamos de no conformidades.
— Condiciones para la recepcion.

— Almacenamiento de Alimentos
Perecibles.

— Almacenamiento de Alimentos No
Perecibles.

— ldentificacion 'y  segregacién  de
productos no conformes.

Rotacién de productos en almacenes y equipos
de frio.

Evaluar el flujo de procesos y esquema de
trabajos donde se separen actividades
contaminantes o sucias de actividades limpias,
a través de organizacion de actividades,
personal, horarios, turnos, estimado de tiempo
y optimizacion del espacio. Ademas, se realiza
el control de los siguientes procesos.
— Tiempo de exposicion de los pre
elaborados y enfriamiento.
Desinfeccion de insumos.
— Descongelacion de carnicos u otros
productos congelados.
— Mantencion de productos que requieren
cadena de conservacion fria / caliente.
— Control de coccidon en el proceso
productivo.
— Control de abatido de alimentos.

Control de regeneracion de productos.

Se realiza el control y verificacion de:

— Registros.

— Atencion a reclamos del cliente.

— Reporte e investigacién de incidentes
alimentario.

Muestras de referencia.

Fuente: Elaboracion propia (2023)
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Il. ANTECEDENTES Y JUSTIFICACION

2.1. Antecedentes bibliograficos

Los sistemas de gestion de calidad son un referente que reflejan la
mejora continua derivada de los procesos organizacionales y su evidente
creacion de valor ( Degtjarjova et al., 2018), utilizado para generar
competitividad en las empresas a través de sistemas productivos y la
disminucion de los costos, quizas es por esta razoén que los términos
calidad, productividad y costos siempre deben tratarse al mismo tiempo,
(Fontalbo et al., 2017), por consecuencia los propdsitos de la gestion de la
calidad contemplan cumplimiento, control, responsabilidad y mejora (Arjona

et al., 2022).

La implementacion del Sistema de Gestion de Calidad (SGC)
fomenta procesos como la mejora continua o la prioridad al cliente (Reyes
et al., 2021) aportando una serie de ventajas , entre ellas, la transparencia
en los procesos, el aseguramiento de los objetivos establecidos por la
organizacion, la satisfaccion y tranquilidad de los clientes, el aumento de la
eficiencia y la productividad y, por ultimo, beneficios financieros tangibles

para la empresa (Alejandra et al., 2018).

La implementacion de sistemas de gestion de calidad se ha
desarrollado en varios rubros de la industria como “La propuesta para la
implementacion de un sistema de gestion de Procesos en el Restaurante
El Fortin de la Ciudad de Cuenca” realizado por Martinez (2011), donde
permiti6 a la empresa reaccionar frente a las exigencias del mercado

actual, mediante la aplicacion de una metodologia secuencial logrando
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identificar, caracterizar, secuenciar y proponer una manera eficiente para
gestionar procesos; ambito que pretendera incrementar la efectividad y
productividad de la organizacién, de igual manera Marin et al. (2019)
desarrollé la propuesta para la implementacion del sistema de Gestion de
Calidad en el restaurante La Cafeteria En Connecta (Gate Gourmet), donde
se genera el mapa de proceso junto a la caracterizacion de cada uno de los
procesos que involucran la actividad econdmica del Restaurante y por ende
se logro establecer e identificar el rol y responsable de las actividades, asi
como la documentacién y herramientas de medicién necesarias para el

seguimiento y control.

De la misma manera el trabajo realizado por Rouillon (2018), realiza
la identificacion y descripcion de los procesos de cocina reuniéndolos a
través de un macroproceso denominado “conversidon de insumos a
producto final” el cual en un flujo continuo esta compuesto por los siguientes
procesos: abastecimiento, almacenamiento, preparacion de cocina, pre
produccion, produccidn, servido y despacho, usando la metodologia de
matriz de codificacion de datos, mapa de procesos, representaciones

graficas , diagramas de flujo.

Ademas Bustillos & Vera (2018) en el trabajo de investigacion
“Propuesta de un modelo de Gestion por Procesos BPM para el area de
distribucion de productos terminados”, se alcanz6 una definicion bastante
cercana de los procesos que se ejecutan en la organizacion con el fin de
generar valor a insumos entrantes transformandolos en productos finales

de salida, que tendran como objetivo satisfacer las necesidades de los
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clientes objetivos. De esta forma, se ve cdmo la gestion por procesos o
BPM actua como un modelo de gestion que ayuda a estructurar, controlar
y disefar los procesos de toda la organizacion en todos sus niveles; y por
consecuencia, uno de esos procesos de generacion de valor involucrados

es la distribucion.

Asimismo para la identificacion y disefio de procesos Camacho
(2015), en su trabajo de investigacién denominado “Disefio de procesos
bajo el modelo de BPMN como propuesta de mejoramiento de los procesos
de preventa de la unidad de negocio Ruggedcom de Siemens S.A.,
propone diagramas de BPMN en el proceso de preventa, permitio
demostrar que la notacion es sencilla de comprender y el ambiente grafico
es bastante amigable con los usuarios, que demuestra ser mucho mas que
un diagrama de flujo puerto que se logra precisar los procesos,
participantes, acciones y demas entes relacionados con el negocio.
Demostrando que al integrar todas las areas relacionadas se tiene un
mayor dimensionamiento y control de la situacion a través de un

seguimiento continuo a lo largo del proceso.

2.2. Justificacion

Con la experiencia alcanzada en el campo laboral, se tiene el
conocimiento pleno del proceso productivo que se lleva a cabo en Sodexo,
por lo que el problema identificado y expuesto referido a productos no

conformes segun su origen.

Considerando los flujos del proceso de produccion que se realiza en

la alimentacidon colectiva frente a los problemas de quejas identificadas
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previamente, es evidente que se requiere mapear el proceso para
preparaciones cook and chill, esto implica el mapeo de produccion y manejo
de guarniciones, salsas, menestras, que por su naturaleza son procesos
unicos y con actividades diferentes como remojo, tiempos de coccidn,
acondicionamiento en gastronors, tiempos de abatido, entre otros, y por su
naturaleza, requieren ser descritos a cabalidad, para representarlos y
describirlos adecuadamente mediante los diagramas de flujo grafico y
textual acorde al mapeo correspondiente; esto debido a que las
preparaciones de productos cook and chill, son de caracter individual
(salsas, proteinas, menestras, guarniciones), estas demandan de tiempo,
costos, mano de obra, y uso eficiente de equipos (hornos, abatidores,
envasadora al vacio, camaras estacionarias, medios de transporte) y con
un adecuado mapeo de los procesos que estan involucrados sera posible

mejorar el proceso de preparaciones cook and chill.

Los tiempos han cambiado y se han divulgado nuevas metodologias
para alcanzar una gestion de calidad de sus procesos, por lo que es
pertinente aplicar la metodologia BPMN 2.0 Business Process Modeling
Notation, que es un estandar desarrollado por Business Process
Management Initiative (BPMI), con la que es posible precisar,
contextualizar, describir un proceso y con ellos efectuar un adecuado
mapeo para efectuar una adecuada y pertinente interrelacion e
interdependencias entre procesos y sub procesos del servicio que brinda
Sodexo, lo cual facilitara la compresion de las acciones a tomar para la
gestidon de cada proceso, y reducir los problemas las quejas y reclamos

por parte del cliente.
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2.3. Marco tedrico

2.3.1. Procesos

Un proceso consiste en una secuencia de actividades que se realiza
en una organizacion para lograr objetivos (Macias, 2015), la Organizacion
Internacional de Normalizacion (ISO, 2015) menciona que un proceso es
un conjunto de actividades relacionadas entre si o que interactuan,
transformando elementos de entrada o inputs (insumos ,personas, equipos,
software, informacion y demas recursos), que se transforman en elementos
de salida u outputs deseados, para conseguir un resultado que satisfaga
plenamente los requerimientos de un cliente, interno o externo, orientando
a que una organizacion desarrolle procesos eficientes y competitivos

(Saltos, 2020).

Es también un proceso un sistema integrado por los elementos
basicos del sistema: entrada, procesos y salidas, condicionados por algun
otro elemento circunstancial o contextual como puede ser algun sistema de
control y el alcance del proceso, incluso su division en subprocesos
(Cantén, 2010), graficamente la Organizacion Internacional de
Normalizacion ISO (2015) representa los elementos de un proceso de

acuerdo a la Figura 3.
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Figura 3. Representaciéon Esquematica de elementos de un proceso.

Fuente: ISO (2015)
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Los procesos tienen un alto componente grafico, la forma mas
habitual de representarlos son los diagramas de flujo, se utilizan
principalmente en calidad, en programacion, la industria (Cantén, 2010), la
representacion grafica indica la secuencia de etapas, operaciones,
movimientos, decisiones y otros eventos que ocurren en un proceso, esta
representacion se efectua a través de formas y simbolos graficos utilizados

usualmente (Verdoy et al., 2006).

2311, Elementos de un proceso
De acuerdo con Buitrago & Valbuena ( 2007), en los procesos se
identifican tres elementos fundamentales los cuales deben cumplir con

unos requisitos establecidos por los clientes.

- Input (entrada): Producto con unas caracteristicas objetivas que
respondan al estandar o criterio de aceptacion definido. Esta entrada es
la salida de un proceso que puede ser interno o externo.

- El proceso: Es la secuencia de actividades propiamente dichas. De
acuerdo a factores, medios y recursos con determinados requisitos para
ejecutarlos siempre bien. Este proceso cuenta con las personas y/o
maquinaria competitiva, un método de trabajo (procedimiento),
informacion sobre calidad y entrega de la salida al siguiente subproceso
a cliente. Para la mejora de un proceso es necesario implementar un
sistema de control, el cual se conforma de medidas e indicadores del
funcionamiento del proceso, del producto del proceso y del nivel de

satisfaccion del cliente.
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- Output (salida): Producto con la calidad exigida por el estandar del
proceso. Este puede ir dirigido a un cliente interno o externo,
convirtiéendose asi en un input para el proceso del cliente. Recordemos
que el producto del proceso (salida) va a tener un valor intrinseco,

medible o evaluable, para su cliente o usuario.

2.3.2. Gestion por procesos

La mejora de procesos para Ferrada & Moraga (2014), es el conjunto
de actividades planificadas, coordinadas e interrelacionadas que producen
mejoras en la organizacion, para que ella no solo brinde calidad, sino que
el servicio que presta esté en permanente evaluacion, y que se entregue

mas valor al cliente.

2.3.3. Mapeo de procesos

Se le llama mapeo al analisis que se les lleva a cabo a los procesos,
este debe realizarse cuantificando las actividades que lo conforman como:
cantidades, tiempos, costos, distancia recorrida, cantidad de personal
utilizado (Buitrago & Valbuena, 2007), el mapeo de procesos es una
metodologia que permite redefinir los principales elementos del proceso
para la reinvencion del mismo de acuerdo a los que el cliente considera de
valor, el cual debe convertirse en una herramienta de gestion aplicada a la

calidad y estandarizacion de procesos (Camargo, 2020).

El analisis de los procesos permite obtener (Buitrago & Valbuena,

2007).

- Un medio para que los equipos examinen los procesos interfuncionales.
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- Un enfoque sobre las conexiones y relaciones entre las unidades de
trabajo.

- Un panorama de todos los pases, actividades, tareas, pasos y medidas
de un proceso.

- La comprension de como varias actividades estan interconectadas y

donde podrian estar fallando las conexiones o actividades.

2.3.3.1. Clasificacion de los procesos
La clasificacion de los procesos fue descrita por Velez (2014), se

describe a continuacion:

a) Procesos estratégicos

Este proceso fijas las estrategias que van a mejorar las acciones que
se va a realizar en una empresa, los cuales seran alcanzados sobre la base
de un proceso planificado y administrado, a través de la coordinacién y el
control operativo; es decir aquellos que analizan las necesidades de la
organizacion para definir la estrategia que se va a implementar dentro de
la misma.
b) Procesos operativos

Es un sistema de acciones que se encuentran interrelacionadas de
forma dinamica y se orientan a la transformacion de ciertos elementos, de
esta manera, los elementos de entrada conocidos como factores pasan a
ser elementos de salida sean productos o servicios, tras un proceso en el
que se incrementa su valor. En definitiva, son todos aquellos que generen
valor a la empresa y que por su naturaleza se obtiene rentabilidad a través

de ellos.
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c) Procesos de apoyo
Son todos los procesos responsables de proveer a la organizaciéon
de todos los recursos y dar soporte a los procesos estratégicos y

operativos.

2.3.4. Plan de mejora

El plan de mejora segun Cuzco (2016) es el proceso que se utiliza
para alcanzar la calidad total y la excelencia de las organizaciones de
manera progresiva, para asi obtener resultados eficientes y eficaces, se
trata de acciones con el objetivo de alcanzar calidad a través de la relaciéon
entre los procesos de la organizacion, es decir, la empresa trabaja en

conjunto para el logro de metas (Pinillos & Salceso, 2020)

2.3.5. Herramientas de calidad

La excelencia de una organizacion no se mide por la cantidad de
herramientas de calidad, datos e indicadores desplegados, sino por la
utilidad y la gestion que las personas de la organizacion son capaces de

llevar a cabo con esta informacion (Torrell, 2021).

Las herramientas de la calidad se clasifican como cualitativas y
cuantitativas permiten diagnosticar, describir y generar una meétrica de los
diversos procesos del sector manufactura y servicios, su objetivo final es
coadyuvar en la toma de decisiones e implementar las mejores practicas

(Alejandra et al., 2018).

La identificacion de problemas, su analisis y la busqueda de
soluciones a estos problemas forma parte de las distintas metodologias
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utilizadas en el proceso de mejora, por parte de las organizaciones

exitosas, como es el caso de las companias japonesas (Calderdn, 2014).

2.3.51. Diagrama de flujo

Un diagrama de flujo es una representaciéon esquematica de una
secuencia de acciones para una actividad determinada (Heher & Chen,
2017), ayudan a la gente que participa en el proceso a entenderlo mucho
mejor y con mayor objetividad al ofrecer un panorama de los pasos
necesarios para realizar la tarea (Evans, 2008), ademas de ser una guia
para que el trabajador estandarice sus tareas a fin de brindar el mismo nivel

de servicio a todos los clientes (Damelio, 2011).

Cuando se elabora un diagrama de flujo, es importante identificar
oportunidades de mejora (Juarez, 2018), siendo una representacion grafica
a través de formas y simbolos de la secuencia de etapas, operaciones,
movimientos, decisiones y otros eventos que ocurren en un proceso
(Arguello, 2016), todos estos simbolos estan relacionados por lineas y

flechas que direccionan el flujo del proceso (Heher & Chen, 2017).

2.3.5.2. Diagrama de Ishikawa o diagrama causa-efecto

Una de las técnicas de analisis para ayudar a la solucion de
problemas es el diagrama de causa y efecto, conocido también como
Diagrama de Ishikawa, el cual permite analizar los factores que intervienen
en la calidad del producto a través de una relacion de causa y efecto,
ayudando a sacar a la luz las causas de la dispersién y también a organizar
las relaciones entre las causas (Camargo, 2020). El Diagrama de causa y

efecto por su forma recibe el nombre de “esqueleto de pescado”, en el que
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la espina dorsal es el camino que conduce a la cabeza del pescado que es
donde se coloca el problema que se desea analizar; las espinas o flechas
que la rodean indican las causas y sub - causas que lo provocan (Gandara,

2018).

La participacion de los integrantes del grupo en una sesion de lluvia
de ideas: Cada persona debe indicar exactamente a qué conjunto de
causas pertenece la idea que propuso. El esquema final de la sesién de
lluvia de ideas debe reflejarlas agrupadas para facilitar el analisis. Revision
de ideas: Se identifica la “espina” con las causas de mayor frecuencia y se
priorizan de acuerdo a su recurrencia. Para ello, se puede utilizar el
diagrama de Pareto que distingue a las que tienen mayor criticidad (Ferroni

& Huarniz , 2021).

2.3.5.3. Diagrama de Pareto

Este diagrama recibe su nombre del economista y sociologo italiano
Wilfredo Pareto (1848-1923) ingeniero del Instituto Politécnico de Turin
(Gandara, 2018), el principio de este diagrama enfatiza el concepto de lo
vital contra lo trivial, es decir, el 20% de las variables causan el 80% de los
efectos, lo que significa que existen unas cuantas variables vitales y

muchas variables triviales (Besterfield,2009).

Un proceso tiene innumerables variables que repercuten en el
resultado, sin embargo, no todas pueden ser controladas (por ejemplo, el
clima, el tipo de cambio, la inflacidn, etc.), por ello, es importante describir

las que si son controlables, de estas variables controlables; no todas son
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importantes, generalmente hay unas cuantas que son vitales (20%) y son

las que causan el 80% del resultado (Rouillon, 2018).

2.3.54. Matriz de Eisenhower
La herramienta de gestion del tiempo Matriz de Eisenhower permite
aumentar la eficiencia y adquirir competencias relacionadas con la gestion

de tiempo del empleado y el de los clientes (Saldafa, 2018).

Segun Pico (2006) se considera una estrategia de suma relevancia
en el ambito organizacional, debido a que genera un impacto positivo en la
productividad al enfocarse en clasificar las tareas relevantes, Saldafa
(2018) menciona que permite tener las tareas organizadas, ayuda a valorar
las tareas por su importancia y urgencia, hace ahorrar tiempo ya que te
centras en lo que es mas importante, ayuda a planificar y minimizar la
improvisacidon, como se muestra en la Figura 4 se detalla es esquema de

priorizacion de actividades.

PRIORIZACION URGENTE NO URGENTE
Tarea A Tarea B
IMPORTANTE Realizar de Planificar con
inmediato exactitud y resolver
NO Tarea C D;arsa(;iaa[: o)
IMPORTANTE Delegar :
archivar

Figura 4. Priorizacion de actividades de la metodologia Eisenhower

Fuente: Pico (2006)
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Los conceptos de la Figura 4, se definen segun los siguientes

términos:

- Importante y urgente (hacer): Comprende las tareas que poseen la
mas alta prioridad y que deben cumplirse en seguida.

- Importante, pero no urgente: Si bien son tareas que deben ser
realizadas para lograr alcanzar las metas, existe la posibilidad de
aplazarlas.

- Urgente, pero no importante Existe un tiempo para que estas tareas
sean concretadas; no obstante, tienen menor relevancia; por eso,
Eisenhower sugiere delegarlas dentro de los margenes de lo posible.

- Ni importante ni urgente: Son las tareas que se encuentran al final de
la lista de prioridades, ya sea por su nula relevancia o debido a que su
relevancia se enfoca en alcanzar objetivos establecidos y, como

resultado, concretarlas no es de suma urgencia.

El uso de esta herramienta permite eludir el estancamiento al
determinar el tiempo que se destinara para las actividades, lo que asegura
un incremento de la productividad en vista al futuro y, a su vez, una
asignacion de tareas superiores. Asi se compone la matriz y de igual forma

deberia ser empleada (Covey, 2014).

2.3.6. Business Process Modeling Notation (BPMN)

Es un enfoque sistematico para identificar, mapear, documentar,
disenar, implementar, medir y controlar los procesos de negocio, mediante
el soporte de tecnologias informaticas (Granda & Bermeo, 2022), para

mejorar, innovar y administrar los procesos a fondo, determinando los
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resultados comerciales y creando valor para el cliente, logrando asi los
objetivos comerciales con mayor flexibilidad (Cordero et al., 2019), permite
alcanzar mayor eficiencia tanto en el ambito estratégico como el de
negocio, obteniendo un mayor grado de productividad en los resultados en
cuanto a la calidad, los costos y el tiempo, reducir errores, cumplimiento de

procesos (Begnini et al., 2022).

La notacion grafica Business Process Management Notation
(BPMN) consta de simbolos especificos que representan acciones

(actividades), flujos o comportamiento de proceso (Gonzales, 2018).

Cahuana (2020) menciona que es una filosofia la cual es parte de
un campo en la gestion de operaciones que se centra en mejorar el
rendimiento corporativo mediante la gestion y la optimizacion de los
procesos empresariales de una empresa. Asimismo permite que las
organizaciones sean mas eficientes, mas eficaces y mas capaces de
cambiar que en un enfoque de gestion jerarquica tradicional funcionalmente

enfocado (Ardila, 2022).

Ademas, el objetivo principal de Business Process Modeling
Notation (BPMN) es proporcionar una notacion estandar facilmente
comprensible por todos los interesados del negocio (Castillo, 2021), estos
incluyen los analistas de negocios que crean y perfeccionan los procesos,
los desarrolladores técnicos responsables de implementarlos y los gerentes
de negocios que los monitorean y administran. En consecuencia Business
Process Modeling Notation (BPMN) sirve como un lenguaje comun,

superando la brecha de comunicacion que ocurre con frecuencia entre el
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disefio de procesos de negocio y la implementacién (Kraudy & Rosales,

2018).

Los beneficios de valor anadido logrados con los resultados
obtenidos, permitiran una adecuada gestidn del proceso de alimentos, al
demostrarse esto, la metodologia sera factible de ser replicado para el
tratamiento de problemas de procesado en la Ingenieria Agroindustrial y el
sector productivo donde no todos sus procesos estan debidamente
caracterizados, menos cuentan con indicadores de efectividad, los cuales
segun Alberto (2018) deberian de ser un soporte de informacion
(habitualmente expresién numérica) que representa una magnitud, de
manera que a través del analisis del mismo se permita la toma de
decisiones sobre los parametros de actuacion (variables de control)
asociados, asimismo los indicadores permitirian evaluar la eficacia del
proceso midiendo el nivel de cumplimiento de los requisitos del cliente (Soto

et al., 2019).

2.3.7. Método cook and chill

Mora (2017) como se citd en Court (2006), la tecnologia cook and
chill se aplica en un proceso alimenticio, se realiza una coccidn completa,
y después hacer que estos alimentos sean enfriados rapidamente por
abatidores, para ser almacenados posteriormente en camaras de
refrigeracion a < 3 ° C, para asi poder finalizar el proceso con una
retermalizacion antes de su consumo, el tiempo de almacenamiento variara
dependiendo del tipo de alimento, brinda la posibilidad de evitar la

multiplicacion de microorganismos mediante una transicion muy rapida a
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través de la zona de temperatura peligrosa (5-60°C) que favorece el

crecimiento de microorganismos (Grzesinska et al., 2007).

Tabla 3. Condiciones de procesamiento y vida util de alimentos

procesados con cook and chill

Etapa de proceso Parametro cook and chill
Coccion 70 °C <100 °C por >2 min
Tiempo de enfriamiento Max 180 min
Parametros de enfriamiento <3°C hasta
. 5 dias a 0-3°C
Duracion
24 h a5-10°C

recalentamiento a 70 °C minimo
por no menos de 2 min. Consumir
Condiciones para su consumo inmediatamente Los cortes de
carne no deben exceder los 3kg, o

100 mm de grosor.

Fuente: Mora (2017) como se cité en Court (2006)

En comparacion con la operacion de cocinar-servir, cocinar-enfriar y
cocinar-congelar, son sistemas eficientes en la industria de catering para
servir una gran cantidad de alimentos enfriados listos para comer de
manera oportuna y conveniente. A diferencia de la coccion convencional,
la aplicacion de estas tecnologias puede eliminar los problemas informados
con la demanda maxima y la escasez de suministro de materiales, mejorar
la vida util y la capacidad de suministrar productos a mercados distantes,
reducir la mano de obra, la materia prima y otros costos en un 20-50% v,
en consecuencia, mejorar el costo y la eficiencia de la produccion (Bekhit

& Roohinejad, 2016).
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Sin embargo, a pesar de los beneficios mencionados anteriormente,
la aplicacion de los sistemas cook-chill, tiene algunas desventajas como la
necesidad de comprar equipo especializado, que es costoso, el requisito
de cumplir a un almacenamiento en frio y una cadena de frio estrictos, se
requieren pasos de descongelacion para los alimentos congelados y
enfriados, la necesidad de altas velocidades de enfriamiento sin permitir la
congelacion de la superficie, lo que puede afectar la calidad del producto
en los procesos de coccion y enfriamiento dado que el enfriamiento de los

productos cocidos no es instantaneo (Bekhit & Roohinejad, 2016).

2.3.71. Etapas del sistema Cook and Chill
La etapas de la técnica o sistema cook and chill las describe Oliveira

(2016).

a) Coccioén

Luego de la preparacion previa, el alimento es sometido al proceso
de coccidén, donde es sometido a la accion del calor, etapa en la que sufre
cambios quimicos, fisicos y sensoriales. En la etapa de coccion, los criterios
de tiempo y temperatura deben ser los adecuados para eliminar formas
vegetativas de microorganismos patdégenos y de descomposicion. Ademas,
se deben adoptar procedimientos para evitar la contaminacion de los
alimentos después de la coccidn, ya que, si esto ocurre, permaneceran
hasta su consumo. Las temperaturas de coccion varian entre 50°C y 80°C
y algunos organismos internacionales definen parametros para la etapa de
coccion segura, donde los alimentos deben alcanzar al menos 74°C en su

centro geométrico o combinaciones de tiempo y temperatura.
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b) Enfriamiento y almacenamiento

Este paso debe iniciarse inmediatamente después de finalizar la
coccion, con el fin de preservar la apariencia, textura, sabor, calidad
nutricional e inocuidad del alimento. El enfriamiento depende de numerosos
factores: Tamano de la porcion, humedad, densidad, conductividad térmica
del alimento, envase, capacidad del equipo, entre otros. EI autor
recomienda enfriar los alimentos a una temperatura entre 0°C y 3°C, en un
plazo maximo de 90 minutos. Establecido para un intermediario de
enfriamiento, 30 minutos de preenfriamiento seguido de 90 minutos de
enfriamiento a una temperatura de 3°C, para darle al producto almacenado
5 dias de validez, incluido el dia de produccion. Cualquier tipo de equipo de
refrigeracion debe incluir controles automaticos para mantener la

temperatura de los alimentos en 3°C o menos.

c) Regeneracién

En esta etapa final del proceso cook and chill, los alimentos se retiran
del almacenamiento refrigerado y se calientan rapidamente, siguiendo
criterios de tiempo y temperatura para garantizar su seguridad y
propiedades organolépticas. Las comidas deben calentarse a una
temperatura superior de 70°C durante un minimo de 30 minutos, para que
la calidad nutricional y sensorial de los alimentos no se vea comprometida.
Los equipos de recalentamiento adecuados incluyen unidades de
infrarrojos, aire forzado y conveccion de vapor, y hornos especiales o carros
de recalentamiento. Entre los mas utilizados se encuentran los hornos

combinados, por su multifuncionalidad.
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2.4.

Definicién de Términos
Actividades: Son tareas llevadas a cabo por miembros de la
organizacion; pueden ser atémicas o no atdmicas (compuestas), las
actividades se clasifican en tareas y sub proceso, las actividades se
pueden definir como «accién sobre un objeto», es decir una actividad
se denomina siempre con un verbo (accién) y un sustantivo (objeto)
(Kraudy & Rosales, 2018).
Artefactos: Los artefactos proveen a los modeladores la capacidad de
mostrar informacién adicional sobre el proceso, que no esta
directamente relacionada con el flujo (Kraudy & Rosales, 2018).
Compuertas: Representan un punto de ramificacion en el proceso,
desde el cual se activa mas de un camino en el flujo (divergencia) al
definir la probabilidad de frecuencia de activacion y qué condiciones
deben cumplir, también podemos definir que las compuertas son
elementos utilizados para controlar los puntos de divergencia y
convergencia del flujo (Jimenez & Toapanta, 2014).
Conectores: Los conectores se utilizan para mostrar el orden en que
las tareas se ejecutaran en el proceso (Jimenez & Toapanta, 2014).
Control de calidad: Es un proceso que se utiliza para garantizar que
los productos y servicios cumplan con ciertos estandares y requisitos
de calidad, mediante el monitoreo constante.
Datos: Los datos representan informacion como base de conocimiento
del proceso del negocio para realizar consultas, seguir procedimiento,

reglas y politicas del negocio (Jiménez & Toapanta, 2014).
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Estacion de Dilucién: Dilutor de productos concentrados que utiliza la
presiéon y caudal del agua como unica fuerza motriz, permite realizar
diluciones sin pérdidas de tiempo, evitando el calculo de volumenes y
concentraciones y por lo tanto errores de sub o sobredosificacion de
soluto en la concentracién final.

Eventos: Los eventos representan algo que sucede durante el curso
del proceso, afecta el flujo y genera un resultado, y se clasifican en
eventos de inicio, intermedios, eventos intermedios adjuntos a los
limites de una actividad y eventos de finalizacién (Kraudy & Rosales,
2018).

Inspeccion: Actividad de control y verificacion de los productos, las
instalaciones, los procesos y los servicios con la finalidad de comprobar
el grado de cumplimiento de los requisitos y parametros de la
operacion.

Pool: Representa un participante en una colaboracion. Graficamente,
un pool es un contenedor que identifica la particion de un proceso de
otros pools y participantes. De forma, el pool puede ser utilizado
horizontal y/o vertical.

Productos quimicos desinfectantes: Se utiliza para la desinfeccion
el producto Suma J 512 (Amonio Cuaternario) y Suma D44 (Hipoclorito
de sodio).

Subprocesos: Es una actividad compuesta que se incluye dentro de
un proceso, compuesta significa que puede ser desglosada a niveles
mas bajos, esto es, que incluye figuras y elementos dentro de ella

(Bravo, 2011).

35



3.1.

3.2.

3.3.

M. OBJETIVOS.
Objetivo general
Proponer un plan de mejora del proceso cook and chill para el servicio

de alimentacion colectiva - Sodexo Pert S.A.C.

Objetivo especifico

Mapear el proceso cook and chill para el servicio de alimentacion
colectiva de Sodexo Peru S.A.C. utilizando la metodologia BPMN 2.0
Business Process Modeling Notation.

Describir el proceso cook and chill del servicio de alimentacion colectiva
de Sodexo Peru S.A.C utilizando la metodologia de los SW1H.
Elaborar el plan de mejora del proceso cook and chill para el servicio de
alimentacion colectiva de Sodexo Peru S.A.C. utilizando la metodologia

de DMAIC Six sigma.

Resultados esperados

Procesos debidamente mapeados (identificados e interrelacionados,
sub procesos interdependizados), del servicio de alimentacion colectiva
de Sodexo Peru S.A.C.

Procesos debidamente descritos del servicio de alimentacion colectiva
de Sodexo Peru S.A.C.

Plan de mejora del proceso cook and chill para el servicio de

alimentacion colectiva de Sodexo Peru S.A.C.
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IV. METODOLOGIA

4.1. Mapeo del proceso cook and chill

Para llevar a cabo el mapeo del proceso cook and chill, se utilizo la

metodologia proporcionada por Vergaray (2022) BPMN 2.0 Business

Process Modeling Notation, empleando el software Bizagi Studio Modeler

V.11.2.5.0473. Para efectuar el mapeo correcto, se considero los siguientes

pasos:

Se identifico y definié los procesos cook and chill, para efectuar el mapeo
y se definié claramente su alcance o limites de accion.

Se identificaron a todas las personas, y actividades de apoyo que
participan en el proceso cook and chill, lo que permitié definir sus roles y
responsabilidades.

Se elaboraron los diagramas de flujo de trabajo, empleando para ello los
simbolos y notaciones de Business Process Modeling Notation (BPMN)
2.0 para representar graficamente el flujo del proceso, incluyendo las
tareas, eventos, decisiones, flujos de secuencia, flujos de mensaje, entre
otros.

A partir de ellos se han definido las reglas de trabajo para el proceso
cook and chill, estas fueron documentadas en procedimientos, para
asegurar que se cumplan durante la ejecucion del mismo.

El mapeo fue validado in situ, a fin de que refleje con precision la realidad
y buscar a futuro oportunidades de mejora y optimizacion.

Finalmente se cre6 una documentacién detallada del modelo de
proceso, que incluya descripciones de las tareas, eventos, reglas de

negocio, roles, flujos de informacion, entre otros.
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4.2. Descripcion del proceso cook and chill
La descripcidon del proceso cook and chill ha sido elaborada
utilizando la metodologia 5W1H desarrollada por Trias et al., (2009) cuyo

desglose de preguntas a responder durante la descripcion en la siguiente:

- ¢Qué?

- ¢Donde?
- ¢Cuando?
- ¢Quién?

- ¢ Porqué?

- ¢ Como?

4.3. Plan de mejora del proceso cook and chill

La metodologia DMAIC utilizada para proponer el plan de mejora fue
desarrollada por Jiménez & Amaya (2014), por lo que es un enfoque
estructurado para la resolucion de problemas y la mejora de procesos. A
continuacion, se detalla la interpretacion de cada paso de la metodologia

DIMAIC y las acciones o actividades que se han considerado en cada caso:

- Definir: En esta etapa se ha identificado claramente el problema de
reclamos, segun la frecuencia que estas se presentan en el proceso
cook and chill. para establecer objetivos claros y medibles para guiar el
proceso de mejora.

- Medir: En la etapa de medicidén se realizé el analisis de incidencia y
frecuencia de cada uno de los problemas evidenciados en el proceso
cook and chill para comprender la situacién actual en relacion al

problema identificado.
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Analizar: Para realizar el anadlisis de cada uno de los problemas
identificados se realiz6 mediante el diagrama de Ishikawa para
identificar las posibles causas, asimismo se realiz6 el analisis mediante
el diagrama de Pareto, y se priorizaron las causas de los problemas
mediante la metodologia Eisenhower.

Implementar: Se ha elaborado una lista de acciones para realizar a
futuro la implementacion mediante un plan de mejora de cada uno de
los problemas identificados y la priorizacion de las causas para realizar
la propuesta de mejora del proceso cook and chill.

Controlar: En la etapa de control se debe de actuar considerando el
plan de mejora propuesto acorde a las acciones clave definidas para
asegurar el éxito continuo del proceso cook and chill, los cuales estan

basado en monitoreo y seguimiento de los planes presentados.
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V. RESULTADOS
El trabajo se enfoca en el plan de mejora del proceso cook and chill,
el cual ha sido objeto de analisis integral. Se ha abordado este proceso

desde diversas areas estratégicas, considerando lo siguiente:

- Se realiz6 el mapeo general de las actividades de Sodexo Peru S.A.C.

- Mapeo especifico del proceso cook and chill.

Estos dos mapeos han permitido representar los procesos que
conforman la unidad funcional de la organizacién (Sodexo Peru S.AC.),
tomando como referencia los procesos que actualmente estaban en
ejecucion (Anexo 1). Esto ha facilitado la identificacion, mejora y detalle de
los procesos aplicando la metodologia BPMN 2.0 Business Process

Modeling Notation, cuyos resultados son los siguientes:

5.1. Mapeo del proceso cook and chill
Se han identificado tres procesos siendo estos, los procesos

estratégicos, procesos de soporte y procesos de apoyo.
5.1.1. Procesos estratégicos o procesos de alta gerencia

- Area de responsabilidad del comité de gestién: El comité de gestion tiene
como area de responsabilidad el cumplimiento de los objetivos de
calidad e inocuidad, asi como el desarrollo de la politica correspondiente.

- Area de gestion de calidad: En el area de gestion de calidad se llevan a
cabo actividades como auditorias internas, acciones correctivas vy

preventivas, control de documentos y control y analisis de no
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conformidad provenientes de proveedores, cliente, materia prima,

servicio.

5.1.2. Procesos operativos o principales

Con el fin de facilitar el desarrollo del proceso cook and chill y
asegurar la integracion efectiva de todas las etapas de la cadena
productiva, se llevd a cabo la identificacion exhaustiva del proceso
operativo y sus respectivas areas funcionales. Esta labor permitid la
elaboracion de un diagrama que visualiza la interdependencia y secuencia
de actividades dentro de la organizacion. Las actividades comprendidas en

este proceso son las siguientes:

a) Recepcion de Pedido

Este proceso engloba la recepcion y validacion de las solicitudes de
pedido provenientes del cliente, asi como la verificacion y aceptacion de los
términos contractuales establecidos. Dentro de este proceso, se asegura el
cumplimiento de los estandares de servicio de alimentacién, abarcando los
horarios de desayuno, almuerzo y cena en los comedores principales, tales
como el comedor principal de Salviani, Cortadera, Caracoles, y los
comedores satelitales T7, T7 Cumbra, T14, T13, Plataforma J,
Wherehouse, Yarito y Pretzel. Ademas, se gestionan y atienden solicitudes
adicionales como ranchos frios, monoporciones y servicio de café, asi
como la coordinacién y ejecucion de eventos especiales como parrilladas,

preparaciones especiales y la atencién durante las paradas de planta.”
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b) Analisis de orden de pedido

Dentro del analisis de pedido se realiza los acuerdos de solicitud de
tiempos, precios y términos de atencion al cliente, tipo de productos
solicitados, identificando los productos y servicios especificos solicitados
por los clientes, como desayunos, almuerzos, cenas, refrigerios, bebidas,
entre otros, para adaptar la oferta a las necesidades y preferencias de los

comensales.

c) Elaboracion de contrato

La atencion del servicio del contrato esta precedida por un contrato
donde hay términos y condiciones, cumplimientos contractuales, asimismo

como las clausulas de cumplimiento y penalidades.

d) Proceso de elaboraciéon de productos cook and chill

El proceso de elaboracion de la produccidon esta bajo la
responsabilidad del equipo de cocina, compuesto por personal
debidamente entrenado y capacitado por las areas de soporte como
calidad, seguridad y nutriciéon. Este equipo incluye profesionales como el
chef, maestro de cocina, cocinero y ayudante de cocina. El proceso de
produccion implica una serie de actividades especificas que deben llevarse

a cabo, las cuales incluyen:

- Recepcion e inspeccion de materia prima
- Desinfeccion

- Habilitado

- Cocciodn
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- Abatido

- Envasado

- Almacenamiento
- Regeneracion

- Despacho

- Atencion en linea

e) Entrega de producto al cliente

Servicio realizado en los comedores principales y satelitales,
atencion de desayuno, almuerzo y cena, asegurando la satisfaccion del
cliente y cumplimiento de las obligaciones contractuales, adicional se
recopila informacion del cliente como calidad del servicio, puntualidad y
satisfaccion general, con el fin de identificar areas de mejora y fortalezas

en el servicio ofrecido.

5.1.3. Procesos de apoyo

Dentro de los procesos de apoyo se tienen las siguientes areas

involucradas:

Gestidon de Recursos Humanos: Seleccion, evaluacién y contratacion de
personal.

Gestion de Compras: Seleccién, evaluacion y reevaluacion de
proveedores extranjeros, nacionales, y locales.

Gestiébn de mantenimiento: Mantenimiento de equipos, maquinas e

infraestructura.

En la Figura 5, se presenta los tres procesos mencionados.
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Figura 5. Mapeo de Procesos cook and chill
Fuente: Elaboracion propia (2023)
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La Figura 5 nos permite visualizar y evidenciar la interaccion que se
produce en el proceso cook and chill. Para poder articular de manera
eficiente este proceso la comunicacion y gestidon adecuada entre estas
areas seran determinantes para garantizar la satisfaccion de los clientes
internos y externos involucrados (Ferroni & Huarniz , 2021). Por este
motivo, resultd importante el hecho de identificar y visualizar esta
interaccién a través de un diagrama de flujo (Valencia ,2017). Esto permitira
optimizar e implementar procesos de mejora continua en el proceso cook

and chill, como lo sefala Culqui (2014) y lo destaca Valencia ( 2017).

5.1.4. Flujos de proceso cook and chill del servicio de alimentacion

colectiva de Sodexo Peru S.A.C.

El desarrollo del proceso cook and chill se realiza en las
instalaciones del multipropdsito Salviani, cuenta con ambientes exclusivos
para el almacenamiento, manipulacién de alimentos, asegurando que la
ubicacidn no represente ningun riesgo de contaminacion cruzada para los
alimentos que se elaboran y distribuyen de acuerdo como lo establece la
Norma Sanitaria para Servicios de Alimentacion Colectiva N° 173 MINSA,

(2021)

5.1.41. Recepcion de materia prima

El proceso de recepcion de materia prima se detalla en la Figura 6, donde
se han identificado cinco roles clave de la metodologia Business Process
Modeling Notation (BPMN) basados en responsabilidades y funciones
especificas: jefe de almacén, personal del almacén, control de calidad,

encargado de recepcion y proveedores de calidad.
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Para realizar la recepcion de materia prima es necesario describir las

responsabilidades y funciones de los involucrados en el proceso.

a) Jefe de almacén:
Asegurar que los recursos humanos proporcionados sean competentes
y con la experiencia idonea al cargo que ejercen.
Coordinar y controlar el proceso de abastecimiento de los almacenes, a
fin de asegurar el cumplimiento oportuno de los planes emitidos,
manteniendo niveles 6ptimos de stock.
Verificar que el personal cumpla con el procedimiento al momento que
ejecute la labor.
Revisar, visar y validar correcto llenado del IPERC Continuo, Formatos
de recepcidén de materia prima, control de temperaturas, entre otros.
Participacion en la inspeccibn mediante muestreo aleatorio de los
viveres secos, frutas y verduras frescas, productos refrigerados,
congelados y manufacturados que ingresan a la operacion.
Comunicar inmediatamente al Supervisor de calidad o Administrador los
incumplimientos en las especificaciones de calidad para que se decida
su aceptacion o rechazo.
Asegurar el llenado de los registros y realizar el visado de los mismos.
El area de carga y descarga de materia prima debe de mantener la
condiciones higiénico sanitarias (Norma Sanitaria para Servicios de
Alimentacion Colectiva N°173 — MINSA, 2021), se ha determinado que
es necesario coordinar previamente entre el area de almacén y servicios
para garantizar las condiciones higiénicas y sanitarias en el area de

descarga (rampa) como medida preventiva (Quispe, 2000).
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b)

Almacenero
El personal que realiza las operaciones vinculadas al almacenamiento
de alimentos debe cumplir con las disposiciones sanitarias de salud,
higiene, vestimenta, capacitaciéon sanitaria de acuerdo a la Norma
Sanitaria para el almacenamiento de los alimentos terminados
destinados al consumo humano (NTS N° 114 -MINSA/DIGESA-V.01 ",
2015).
Debe de verificar las condiciones de los vehiculos, verificacion de
integridad de precintos, los cuales deben ser exclusivos para transportar
alimentos a fin de evitar la contaminacién cruzada con productos no
alimenticios como establece la Norma Sanitaria para Servicios de
Alimentacion Colectiva N°173 — MINSA (2021).
Debe de realizar los registros de control como: Condiciones de
almacenamiento de temperatura, humedad, descargar los datos del
termorregistrador, reportar la informacion a al jefe de almacén.
Si las condiciones de llegada de materia prima son conformes, los
almaceneros proceden a realizar la descarga de materia prima.
Comunican al area de calidad para que se apersone a realizar el
muestreo de control de calidad de la materia prima que ingresa al site.
Los almaceneros realizan el control de materia prima mediante la guia
de remisién.
Realizar el almacenamiento de materia prima segun la naturaleza de la
materia prima: almacén de secos, refrigerados, congelados, frutas y

verduras.
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c) Control de calidad

La inspeccion y control de los productos son responsabilidad del
area de control de calidad, conforme a los estandares obligatorios (normas
técnicas, fichas técnicas y verificacion de estandares segun pedidos y
términos de referencia). Ademas, tienen la responsabilidad de tomar
decisiones sobre la aceptacion o rechazo de la entrada de productos como
frutas, verduras, refrigerados, congelados, secos y otros insumos
necesarios para la produccion, segun los requerimientos y la programacion

de entregas.

d) Responsable de recepcion

En caso de que el area de control de calidad rechace la materia
prima recibida, el encargado de recepcion, en funcion de la naturaleza del
producto, debera iniciar el procedimiento de devolucién correspondiente.
Simultaneamente, el lider del area de almacenamiento de productos secos,
refrigerados, congelados, frutas y verduras, tiene la responsabilidad de
resguardar la materia prima de manera que se mantenga conforme a las

condiciones establecidas en el momento de la recepcion.

e) Calidad proveedores

El area de calidad proveedores es el ente intermediario entre el
proveedor y la empresa, encargado de realizar las coordinaciones del

proceso de devolucion de materia prima.
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Al observar la Figura 6 y compararla con la Figura del Anexo 2, se
evidencia claramente que la metodologia Business Process Modeling
Notation (BPMN) propuesta por Fernandez (2019), ha permitido definir y
delimitar las funciones y responsabilidades de las cinco areas identificadas
en las que esta involucrado el proceso de valor de recepcion de materia
prima (Ampuero, 2023). Asimismo, Pilares (2022) recomienda realizar los
flujos del proceso, por lo tanto, se realizé el diagrama de flujo lo que permitié
posteriormente llevar a cabo la descripcion real del proceso de recepcion

de materia prima.
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Fuente: Elaboracién propia (2023)
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5.1.4.2. Desinfeccion de materia prima

El proceso de desinfeccion de materia prima se representa en la
Figura 9 a través de un mapeo se han identificado cuatro Pools de acuerdo
a la metodologia Business Process Modeling Notation (BPMN), segun las
responsabilidades y funciones de cada uno: Almacén, supervisor de

calidad, encargado de desinfeccion y encargado de habilitado.

Para el inicio del proceso se cuenta con un area especifica para la
desinfeccion de frutas y verduras y otra area de desinfeccién de productos
industrializados, las instalaciones son de material resistente a la corrosion,
facilita la limpieza, y estan implementadas con equipos como por ejemplo:
dilutores para producto quimico, probetas, instalaciones para lavado de
manos de acuerdo al Codigo de practicas de higiene para los alimentos
precocinados y cocinados (CAC/RCP 39, 1993), ver Figura 7 de area de

desinfeccion de frutas y verduras.

Figura 7. Area de desinfeccién de frutas y verduras

51



a) Almacenero

El proceso comienza con el abastecimiento de la materia prima
desde el almaceén, se realiza al solicitar el pedido de acuerdo con el plan de
programacion diaria establecido por el responsable de produccion de

productos cook and chill (chef).

El encargado de almacén, encargado de efectuar la distribucién de
materia prima, debera llevar a cabo la verificacion e inspeccion
correspondiente para asegurar la conformidad de la materia prima antes de
su entrega. El encargado de almacén efectua el despacho de materia prima
de acuerdo a su naturaleza, organizando, por ejemplo, las frutas y verduras
en el area de transito del almacén, mientras que los productos congelados
son ubicados en las camaras destinadas a la descongelacion de productos

carnicos, embutidos y pulpas.

b) Calidad

El diagrama de flujo evidencia que el area de calidad (supervisor) se
encarga de verificar los equipos de disolucion y dosificacion de productos
quimicos (ver Figura 8), para garantizar la concentracién adecuada de las
soluciones desinfectantes (suma J512 y Suma D44) con el fin de reducir y

eliminar la carga microbiana a un nivel aceptable de acuerdo a la Tabla 4.
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Figura 8. Equipos de dilucién de planta de procesos

Segun el mapeo, hace notar que, para asegurar el cumplimiento de
los parametros y controles criticos (Tabla 5), el encargado de desinfeccidn
debe garantizar el tiempo de residencia de las materias primas en la
solucion desinfectante, considerando esta etapa como un control critico

para lograr la reduccion y eliminacién de la carga microbiana.
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Tabla 4. Cartilla de productos quimicos

Cartilla de productos quimicos

Nombre

DRAX ULTRA
(Detergente
multiuso)

SUMA J512
(Desinfectante
a base de
amonio
cuaternario)

SUMA D44
(Desinfectante
a bases de
Hipoclorito de
sodio)

Aplicacién

Lavado manual de todo
tipo de superficies, vajilla
utensilios, pisos,
paredes, equipos,
ambientes en general.

Desinfectante de
cuchillos, guantes de
malla, tablas de picar,
utensilios, equipos y
mesas de cocina

Desinfectante de frutas,
verduras, huevos,
enlatados, conservas vy
empaques

Desinfectante de
superficies (mesas,
sillas, pisos del comedor,
tachos de basura,
utensilios de limpieza,
paredes y pisos de
produccion)

Blanqueamiento de
tablas de corte, mangos
de cuchillos, tazas vy
similares.

Dosis

10 mL/L de
agua

2mL/ L de
agua
200 PPM

3.4 mL/Lde
agua
200 PPM

3.4 mL/Lde
agua
200 PPM

7 mL/L de
agua
400 PPM

Requisitos

Pre limpieza
y enjuague
posterior

Lavado
previo y no
requiere
enjuague
final

Lavado
previo y no
requiere
enjuague
final

Sin
enjuague
Final

Lavado
previo y
enjuague
final

Fuente: DIVERSEY PERU S.A.C (2024)
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Tabla 5. Parametros criticos de control en la desinfeccién

Parametros criticos de control

Nombre

SUMA J512
(Desinfectant
e a base de
amonio
cuaternario)

SUMA D44
(Desinfectant
e a bases de
Hipoclorito
de sodio)

SUMA D44
(Desinfectant
e a bases de

Hipoclorito

de sodio)

Aplicacién

Productos
industrializado
S como
envases de
latas o]
sensibles a
corrosion

Productos
industrializado
S como
envases de
Tetrapak

Desinfectante
de frutas,
verduras,
huevos,
enlatados,
conservas y
empaques

Desinfeccion
de salab bar
(col, rabanito,
zanahoria,
beterraga,
entre otros) y
productos de
consumo
directo como
Rocoto,
espinaca,
cebolla, entre
otros

Dosis Tiempo Método

2mL/L de
agua 5 min Inmersion
200 PPM

3.4 mL/L de
agua 1 min Pafno
200 PPM

3.4 mL/Lde
agua 5 min Inmersién
200 PPM

3.4 mL/L de
agua 1 min Inmersion
200 PPM

Fuente: DIVERSEY PERU S.A.C (2024)
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a) Encargado de desinfeccién

El encargado de desinfeccion debe de realizar las siguientes
actividades de acuerdo al producto, sea producto industrializados o frutas

y verduras.

En el caso de productos industrializados se debe de realizar las

siguientes tareas:

- Retirar los envases y empaques, verificar la materia prima en caso de
abolladuras y envases rotos retirar la materia prima. Posteriormente el
encargado de desinfeccion debe de preparar la solucion desinfectante
de acuerdo a las concentraciones y producto quimico a utilizar, una vez
listo de debe sumergir la materia prima durante 5 min, retirar la materia

prima, proteger la materia y rotularla o identificarla.

En el caso de productos como frutas y verduras se debe de realizar

las siguientes tareas:

- Depurar la materia prima, como el caso de frutas y verduras, lavar la
materia prima, preparar la solucion desinfectante, sumergir la materia
prima durante 5 min, retirar la materia, protegerla, rotularla o
identificarla.

b) Encargado de habilitado

Si la materia prima es para salab bar, el encargado de habilitado
debe de realizar los cortes correspondientes después de la primera

desinfeccion, posteriormente en cocina fria cook and chill, debe de realizar
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la segunda desinfeccién, rotular la materia prima, envasar, almacenar en

camaras de refrigeracion.

Al observar la Figura 9 y compararla con la Figura del Anexo 3, se
puede evidenciar claramente que la metodologia Business Process
Modeling Notation (BPMN) propuesta por Vergaray (2022) ha permitido
delimitar y definir las acciones que cada area debe cumplir. Esto permitira
establecer responsabilidades y funciones especificas diferenciadoras para
las cuatro areas involucradas en el proceso de valor (Hurtado, 2011) de
desinfeccion de materia prima, garantizando los limites criticos segun lo

establecido por Rodriguez (2019).

El flujo establecido por Sucha (2009), permitira posteriormente la
descripcion real del proceso de desinfeccion, asi como acciones enfocadas
en el seguimiento del producto para garantizar una adecuada trazabilidad.
Todo esto se llevara a cabo con el soporte de una base de datos que
permitira evidenciar ante cualquier entidad, interna o externa, acciones de

inspeccion.
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Figura 9. Diagrama de flujo desinfeccion de materia prima

Fuente: Elaboracion propia (2023)
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5.1.4.3. Pre elaboracién

La pre elaboracion de alimentos crudos que incluye: Recorte, lavado,
pelado, porcionado, descongelado, cada actividad se realiza en un area
especifica como preelaborado de materia prima, habilitado de carnicos,
camaras estacionarias de descongelacion, camaras estacionarias de
almacenamiento de preelaborado, de tal manera que se previene el riesgo
de contaminacion cruzada para los alimentos de consumo final como lo

menciona la NTS N° 173-MINSA (2021).

El mapeo del proceso de pre elaboracion de materia prima se detalla
en la Figura 10, donde se identifican tres Pools, segun las
responsabilidades y funciones: El chef encargado, el personal de almacén

y el personal de preelaborados.

a) Chef encargado

El proceso inicia, cuando el chef realiza el pedido o solicitud de los
insumos a utilizar, de acuerdo a la programacion diaria del menu, es
necesario que los pedidos se realicen a tiempo, para evitar inconvenientes

en las areas de produccion y almaceén.

b) Personal de almacén

En la Figura 10 se destaca que el personal de almacén debe
asegurarse que la materia prima despachada cumpla con los estandares
de calidad para realizar el almacenamiento adecuado segun la naturaleza

del producto, caso contrario la materia prima no se encuentre en buenas
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condiciones como por ejemplo las verduras estas se deben de depurary la

merma debe ser registrada.

c) Personal de preelaborado

De acuerdo al diagrama de proceso, el personal a cargo de la pre
elaboracion de la materia prima si son productos secos debe de realizar la

desinfeccion de los insumos, rotularlos y guardarlos.

En el caso de verduras el personal debe de asegurarse de realizar
los cortes y preparaciones necesarios segun los requerimientos y recetas
gastrondmicas. También debe identificar los productos preelaborados vy
almacenarlos adecuadamente para su conservacion. La merma debe de
controlarse y registrarse para llevar a cabo los registros de huella de

carbono.

El diagrama de mapeo, muestra que las tareas no implican etapas
de alto riesgo que pongan en peligro la seguridad de los alimentos. Sin
embargo, se identifica que el trabajo es mas laborioso en la etapa de pre
elaboracion de materia prima, ya que el mapeo ha permitido distinguir 3
pool en el proceso, con una mayor cantidad de subprocesos en el area
responsable de la pre elaboracion, seguido por el almaceén y, por ultimo, el

chef encargado.
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Figura 10. Diagrama de flujo de pre elaboracion
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5.1.4.4. Elaboracion de preparaciones cook and chill

En las Figura 11,12,13,y 14 se describe el mapeo del proceso de
elaboracion de preparaciones cook and chill, el cual se ha dividido en ocho
Pools, basados en las responsabilidades y funciones de cada uno, siendo
estos: almacenero, jefe de almacén, asistente de almacén, supervisor de
calidad, chef planner, personal de cocina, personal de cook and chill y el

area de transporte (conductor y estibador).

a) Almacenero

El almacenero debe de realizar la recepcion de materia prima,
verificar las cantidades segun guia de remision, ademas de almacenar la
materia prima segun la naturaleza de cada insumo, sean refrigerados,

congelados, secos, frutas y verduras.

b) Jefe de almacén

El jefe de almacén debe de realizar los comunicados via e-mail la
recepcion y conformidad de materia prima, solicitar el ingreso al Kardex o

inventario de almacén.

c) Asistente de almacén

Debe de realizar las actualizaciones del Kardex de materia prima,

asimismo en caso de devolucién realizar el seguimiento a esta tarea.

d) Supervisor de calidad

La inspeccion y control de los productos son responsabilidad del

supervisor de calidad, conforme a los estandares obligatorios (normas
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técnicas, fichas técnicas y verificacion de estandares segun pedidos y
términos de referencia). Ademas, tienen la responsabilidad de tomar
decisiones sobre la aceptacion o rechazo de la entrada de productos como
frutas, verduras, refrigerados, congelados, secos y otros insumos
necesarios para la produccion, segun los requerimientos y la programacion

de entregas.

e) Chef planner

Tiene la responsabilidad de realizar la solicitud de pedido de carnicos
sean pollo, carne, cerdo, visceras, cordero, cabrito, considerando los
tiempos de descongelacién y los dias de produccidn de preparaciones cook

and chill.

f) Personal de cocina

El personal de cocina esta conformado por ayudantes de cocina,
cocinero, maestro de cocina que estén capacitados y entrenados en las

actividades del proceso cook and chill.

El personal de cocina debe de habilitar los materiales, equipos y

herramientas antes de iniciar sus actividades.

Asimismo, los carnicos ya preelaborados deben ser acondicionados
en gastronors, marmitas y sartén vasculante, para que pasen por el proceso
de coccion, los cuales las piezas deben de superar los 80°C, sin
excepciones, una vez realizada esta actividad, se debe acondicionar los
carnicos cocidos en gastronors de 6.5” para luego ingresar las
‘preparaciones a los abatidores.
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g) Personal de cook and chill

Es el personal ayudante de cocina cook and chill, que tiene la

responsabilidad de:

- Resguardar muestra de referencia de cada producto.

- Empacar al vacio cada producto, etiquetar, y almacenar cada producto.

- Realizar él envi6 de producto cook and chill a comedores satelitales.

h) Transporte

- El personal de transporte conductor y estiba tienen la responsabilidad
de asegurar que la unidad se encuentre limpia y desinfectada.

- Pre enfriar como minimo 30 minutos antes de realizar la carga
productos cook and chill.

- Asegurar que la unidad cuente con parihuelas que sirven como base
del producto.

- No apagar el termoking mientras el furgdén tenga producto cook and

chill.

El mapeo hace notar que, para la produccién de productos cook and
chill, es fundamental que el encargado del area de produccion (chef
planner) programe los requerimientos de materia prima en coordinacién con
el area de almacén. Es importante, que los pedidos se realicen respetando
los tiempos para validar la programacion de los insumos y demas

ingredientes necesarios para la produccion.

Al comparar la Figura 11 con la del Anexo 4, se puede observar
claramente que la metodologia Business Process Modeling Notation

(BPMN) propuesta por Garcia (2008) ha permitido delimitar y definir las
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acciones y tareas de cada area. Esto ha facilitado establecer
responsabilidades y funciones especificas para las ocho areas
involucradas en el proceso de valor de elaboracion de productos cook and
chill. Ademas, es importante en el diagrama poder identificar los controles
de cada tarea, ya que esto sirve como una guia clara para los

colaboradores.

Por lo tanto, para poder visualizar la secuencia de actividades se va
a realizar la presentacion mediante Figuras 11,12,13 y 14 respectivamente

por cada pool del diagrama.
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a)

Pool: Proceso de recepcion de materia prima

Proceso de recepcion de MP

QT

Recepcionar insumos

|

Verificar cantidades
segiin guia de remision

Retirar cdrnicos segiin
—————————— la programacion
validada

Almacenero

o
Informar faltantes ‘
Canti i
conform

Iniciar almacenamiento

Reportar | Solicitar ingreso

en Kardex w

cantidades
recepcionadas

FEVYH) T

Insumok (congelados
, refrigergdos,

Jefe de Almacén

“Enviar comunicado de
Recepcion de insumos

I !
A

Inicializar
devoluciéon {

7

Ingresar cantidades C
al sistema

Asistente de Almacén

Figura 11. Pool: Proceso de recepcion de materia prima

Fuente: Elaboracién propia (2023)
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b)

Pool: Verificacion y validacion

Verificacion y Validaciéon
Supervisor de calidad

Dar conformidad de
recepcion

Enviar correo de
conformidad

Revisar y validar
programacion de
cdrnicos

Verificar temperatura de

recepcion

Eviluar
conformidad

Reportar condiciones de

recepcion

Autorizar descargo

Figura 12. Pool: Verificacion y validacion

Fuente: Elaboracion propia (2023)
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c) Produccioén
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Figura 13: Pool: Produccién

Fuente: Elaboracién propia (2023)
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d) Traslado de producto

Reportar condiciones
{ Cargar pallets

fuera del estandar

X

Iniciar traslado a
campamento de destino

Realizar limpieza de

vehiculo

L 4

Verificar y reportar la
temperatura del display
de termoking

Traslado de producto
I'ransportista

Figura 14: Pool: Traslado de producto

Fuente: Elaboracién propia (2023)
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5.2. Descripcion del proceso cook and chill

Para describir el proceso, se adoptdé la metodologia 5WH1, que
permite abordar quién, qué, cuando, dénde, por qué y coémo. Esto facilité la
organizacion y generacion de una sintaxis clara y precisa en la redaccion

de la nueva propuesta de los procedimientos, ver los Anexos 5,6, 7y 8.

- P-SIA-AAQ-001: Recepcién, almacenamiento y traslado de materias
primas y productos manufacturados.

- P-SIA-AAQ-002: Desinfeccién de Materia Prima.

- P-SIA-AAQ-003: Pre elaboracion de materia Prima.

- P-SIA-AAQ-004: Elaboracién de preparaciones cook and chill.

5.2.1. Recepcidén, almacenamiento traslado de materias primas y

productos manufacturados

5.21.1. Revision de materias primas, materiales e insumos

Para garantizar las condiciones higiénico-sanitarias de acuerdo a la
NTS N°173-MINSA (2021), es necesario limpiar el area de carga y
descarga de materia prima cada vez que se realiza la recepcion de materia

prima, esta tarea es ejecutada por el auxiliar general de limpieza.

Verificar las condiciones de los vehiculos, los cuales deben ser
exclusivos para transportar alimentos a fin de evitar la contaminacion
cruzada con productos no alimenticios como establece la NTS N°173 —

MINSA (2021).

El personal que realiza las operaciones vinculadas al

almacenamiento de alimentos debe cumplir con las disposiciones sanitarias
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de salud, higiene, vestimenta, capacitacion sanitaria de acuerdo a la Norma
Sanitaria para el almacenamiento de los alimentos terminados destinados

al consumo humano (NTS N° 114 MINSA ,2015).

El personal de almacén debe de realizar los registros de control
como: Condiciones de almacenamiento de temperatura, humedad,
formatos de programas de limpieza y desinfeccion, inspeccion de materia

prima, actualizacidon de inventarios, registro de recepcion de materia prima.

Los almaceneros deben realizar la verificacion de los precintos de
seguridad de los vehiculos que transporten materia prima desde el area de
carga y descarga. Este proceso es determinante para detectar y disuadir
posibles robos 0 manipulaciones de los productos, la verificacion implica
varios pasos: Inspeccién de los precintos de seguridad, se debe verificar la
integridad de los precintos de seguridad en los diferentes compartimientos
del vehiculo, esto incluye asegurarse de que no hayan sido manipulados
de alguna manera, revision del material de embalaje; Ademas de los
precintos, se debe verificar el estado del material de embalaje de la materia
prima, se debe asegurar que esté limpio, sin arrugas, roturas o humedad
que indiquen deterioro del producto. También se debe verificar que los

envases no estén abiertos.

En caso de encontrar alguna desviacion en los precintos o en el
estado del embalaje, se debe aplicar el procedimiento R-AC-DOC-17-1:
Reclamos con materias primas y/o medios de transporte (Anexo 9), este
procedimiento proporciona las pautas a seguir para manejar reclamos

relacionados con materia prima o medios de transporte.
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Esta verificacion debe realizarse en cada recepcion mediante una
inspeccion visual exhaustiva, garantizando asi la seguridad y calidad de la

materia prima recibida en el almacén.

5.2.1.2. Control de calidad

El Supervisor de calidad es responsable de asegurar que la materia
prima esté acompanada por los certificados de calidad correspondientes a
los productos manufacturados por lote de produccién. En caso de identificar
alguna observacion durante esta verificacion, se aplicara el procedimiento
R-AC-DOC-17-1 Reclamos con materias primas y/o medios de transporte

(Anexo 9).

Cada vez que se lleve a cabo la recepcion de materia prima, se
seguira el procedimiento de muestreo para inspeccidn por atributos

conforme a la norma (NTP-ISO 2859-1, 2008)

Realizada la inspeccién de materia prima el supervisor de calidad y
el personal designado de almacén debe de realizar el Formato R-SIA-AAQ-
001: Recepcion de materia prima (Anexo 10), donde debe quedar la

evidencia de las caracteristicas de recepcion de la materia prima.

5.2.1.3. Descarga, traslado y almacenamiento de materia prima,
materiales e insumos
El jefe de almacén tiene la responsabilidad de coordinar y actualizar
los kardex o inventarios de materia prima. Esto garantiza que el personal
de almacén realice el internamiento y almacenamiento de acuerdo con la
naturaleza de cada producto. Ademas, se debe considerar que los

productos que ingresan al almacén deben mantener una correcta
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identificacion con las fechas de ingreso visibles a fin de aplicar una correcta
rotaciéon del inventario “primero en entrar, primero en salir’” (PEPS) o
“primero en vencer, primero en salir’ (PVPS) de acuerdo a la NTS N°173 —

MINSA (2021).

El proceso implica organizar la disposicion de los alimentos de
manera que los productos del mismo tipo estén juntos, facilitando la
visibilidad de las etiquetas desde el area de carga y descarga de materia

prima y el almacén principal Salviani.

El lugar de almacenamiento debe cumplir con las condiciones de
orden, limpieza e higiene para prevenir la contaminacion cruzada en cada
recepcion de materia prima. Para la descarga de la materia prima, es
necesario contar con herramientas como carretillas hidraulicas y apiladores
eléctricos, anaqueles, que al ser utilizados en el interior del almacén deben
mantenerse en buen estado de conservacion, ser de facil limpieza y
desinfeccion en cumplimiento de la a Norma Sanitaria para el
Almacenamiento de terminados destinados al consumo humano (NTS

N°114-MINSA, 2014).

Para realizar el almacenamiento se debe considerar los siguientes

criterios de la Tabla 6 y Tabla 7 de acuerdo a NTS N°114-MINSA (2014).
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Tabla 6. Estiba de productos no perecibles

Estiba de productos no perecibles Especificacion
Espacio libre la piso (tarimas, parihuela) 0.20m
Espacio libre al techo No menor de 0.60 m
Espacio libre entre filas de rumas No menor de 0.50 m
Espacio libre entre rumas No menor de 0.20 m
Espacio libre entre filas de ruma y pared No menor de 0.50 m

Método de anclaje a la pared, el espacio

) No menor de 0.30 m
entre filas y pared

Fuente: NTS N° 114 MINSA (2014).

Tabla 7. Estiba de productos perecibles

Estiba de productos perecibles Especificacion
Espacio libre la piso (tarimas, parihuela) No menor de 0.15 m
Espacio libre al techo No menor de 0.50 m
Espacio libre a la pared No menor de 0.15 m

Fuente: NTS N° 114 MINSA (2014).
En caso de encontrar alguna desviacion en el proceso de traslado y
apilamiento se debe realizar la observacion en el formato: R-AC-DOC-17-

1: Reclamos con materias primas y/o medios de transporte (Anexo 9).

Es esencial mantener espacios libres en el area de almacenamiento
para permitir la circulacién de aire y facilitar la inspeccion en busca de
insectos y roedores. Asimismo, se deben llevar a cabo actividades de

limpieza de forma regular (NTS N° 114 MINSA, 2014).

74



Para las materias primas que requieren almacenamiento refrigerado
(entre 1 y 4 grados Celsius) o congelado (menos de -18 grados Celsius),
se debe verificar la temperatura de conservacion con dispositivos para
controlar y registrar la temperatura, los que deben estar calibrados y en
buen estado de funcionamiento (NTS N° 114 MINSA, 2014), se debe
realizar el control mediante con termometro laser, termoregistrador o data
logger instalado en cada camara, utilizando el software LogTag® Analyzer,
la descarga de informacion se realiza de forma semanal, debe ser
registrado en el Formato R-SIA-AAQ-015: Control de temperatura,

humedad de almacenamiento (Anexo 11).

5.2.1.4. Despacho de materia Prima, materiales e insumos

El Almacenero realiza la recepcion del pedido o requisicion, ya sea
fisica o digital, de acuerdo al producto solicitado por el area de produccion.
Su responsabilidad sera verificar las cantidades a despachar y el estado
optimo de los materiales e insumos, asi como garantizar el cumplimiento
del método “primero en entrar, primero en salir’” (PEPS) o “primero en
vencer, primero en salir’ (PVPS). Ademas, se encargara de verificar y
controlar las condiciones de los productos, incluyendo las fechas de

vencimiento.

Estas actividades se llevaran a cabo de manera diaria en el almacén,
asegurando una correcta rotacion de la materia prima. En el caso de
pedidos de insumos, se realizaran diariamente mediante el pedido
correspondiente, con el apoyo de herramientas como la carretilla hidraulica

y el apilador eléctrico.
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El encargado de las areas de almacén se debe de realizar el formato

R-SIA-AAQ-041: Verificacion de materias primas (Anexo 12).

5.2.2. Desinfeccion de materia prima

La desinfeccion en el proceso de elaboracién de alimentos es un
paso critico que se realiza para la reduccion, sin menoscabo de la calidad
del alimento, mediante agentes quimicos y/o métodos fisicos
higiénicamente satisfactorios, del nUmero de microorganismos a un nivel
que no dé lugar a la contaminacion nociva del alimento de acuerdo al
Cddigo de practicas de higiene para los alimentos precocinados vy
cocinados utilizados en los servicios de comidas para colectividades

(CAC/RCP 39,1993).

Se lleva a cabo mediante la aplicacion de productos quimicos
desinfectantes (Suma J 512 y Suma D44) validados por la empresa de
acuerdo a concentraciones y tiempos establecidos de acuerdo a las
validaciones del proveedor (ver Tabla 8), para eliminar o reducir los
microorganismos patdégenos y otros contaminantes presentes en las

superficies, equipos y utensilios utilizados en la produccion de alimentos.

La desinfeccién tiene como objetivo prevenir la contaminacion
cruzada y garantizar que los alimentos sean seguros para el consumo
humano. Es importante que la desinfeccion se realice correctamente,
utilizando los productos adecuados en las concentraciones y tiempos de
contacto adecuados, para asegurar su eficacia y evitar posibles riesgos

para la salud.
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Tabla 8. Parametros criticos de control en la desinfeccién
Nombre Aplicacién Dosis .. Tiempo Método
concentraciéon
SUMA J512 igfsﬂﬁgfzados
(Desinfectan 2mL/ L de
como envases . L
te a base de de latas o agua 5 min Inmersion
amonio . 200 PPM
. sensibles a
cuaternario) .
corrosion
SUMA D44
(Desinfectan Produqtqs 3.4 mL/ L de
te a bases industrializados . -
agua 1 min Pafio
de como envases 200 PPM
Hipoclorito de Tetrapak
de sodio)
Desinfectante
de frutas,
verduras, 3.4 mL/L de
huevos, agua 5 min Inmersion
enlatados, 200 PPM
conservas y
empaques
SUMA D44
(Desinfectan Desinfeccion de
te abases salab bar (col,
de rabanito,
Hipoclorito  zanahoria,
de sodio)  beterraga, entre 3.4 mL/L de
otros) y 1 mi | .
roductos de agua min nmersion
P . 200 PPM
consumo directo
como Rocoto,
espinaca,
cebolla, entre
otros
Fuente: DIVERSEY PERU S.A.C (2024)
5.2.21. Recepcion de pedido.

En el almacén principal Salviani, el proceso de abastecimiento de

materia prima se lleva a cabo conforme al pedido realizado por el area de

produccion. Esto implica la generacién de una guia de despacho y el

posterior despacho de la materia prima e insumos segun la solicitud.
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Antes de proceder con la entrega, se realiza un control de la materia
prima e insumos de acuerdo al formato R-SIA-AAQ-030: Control de materia

prima y/o insumos (Anexo 13).

El almacenero, encargado de esta tarea, tiene la responsabilidad de
despachar unicamente la materia prima que cuente con una hoja de pedido
aprobada y validada. Este proceso es determinante para mantener un
control adecuado del kardex de almacén o inventario. Ademas, se lleva a
cabo un control diario de la materia prima para asegurar sus caracteristicas,

tales como tipo de producto, naturaleza, lote y fecha de vencimiento.

5.2.2.2. Verificar equipos de diluciéon

El Supervisor de calidad es responsable de verificar los equipos de
disolucién y dosificacion de productos quimicos en el area de desinfeccion
de frutas y verduras, asi como en el area de desinfeccion de productos
industrializados. Su tarea principal es garantizar que las soluciones
desinfectantes de Suma J512 (Amonio cuaternario) y Suma D44
(Hipoclorito de sodio) se preparen con la concentracién adecuada de

acuerdo a la Tabla 9.

i

250 M

0 i’
:5- -

(a) (b)

Figura 15. Tira de prueba para hipoclorito de sodio (a) y Tira
Prueba Amonio Cuaternario (b).
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Para llevar a cabo esta verificacion, el supervisor debe emplear tiras
reactivas de concentracion de hipoclorito de sodio y tiras reactivas de
concentracion de amonio cuaternario como se observa en la Figura 16. La
concentracion de las soluciones se verifica utilizando las tiras reactivas sea
de amonio cuaternario o de hipoclorito, asegurando la correcta
concentracion (PPM) cumpliendo asi los estandares de calidad y seguridad

requeridos.

Figura 16. Verificacion de concentracion de soluciones quimicas.

5.2.2.3. Desinfeccién de frutas y verduras

El encargado de la desinfeccién tiene la responsabilidad de cumplir
con los parametros y controles criticos establecidos (ver Tabla 9), esto
incluye garantizar el tiempo de residencia adecuado de las materias primas

en la solucién desinfectante.

Durante el proceso de lavado, es importante tener en cuenta los

siguientes aspectos:
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Las materias primas de hojas destinadas como acompanamiento, como
lechuga, apio y poro, deben deshojarse o cortarse de manera que
puedan lavarse facilmente varias veces para eliminar el exceso de
tierra, materias extrafas y residuos de productos quimicos.

Las materias primas con superficies rugosas, como melén, piia,
zapallo, naranja y papas, requieren el uso de una escobilla para un
lavado enérgico y eliminar el exceso de tierra, materias extrafas y
residuos de productos quimicos.

Todas las frutas y vegetales que no pasan por el proceso de coccion
antes de su consumo deben desinfectarse.

Aquellas frutas y vegetales que, después de ser pelados y picados,

necesiten lavarse deben desinfectarse nuevamente.

Las verduras destinadas para el salad bar deben someterse a una

doble desinfeccion. Después de ser preparadas, deben sumergirse durante

1 minuto en una solucion desinfectante con el producto quimico SUMA D44

(Hipoclorito de sodio) con una concentracion de 200 ppm. Luego, se deben

proteger con film de grado alimentario, rotular y almacenar en equipos o

camaras de refrigeracion a una temperatura entre 1y 4°C.

Los parametros criticos de control se detallan en la Tabla 9.
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Tabla 9. Parametros Criticos de control

Producto

L Aplicacion concentracion Tiempo Método
Quimico

Desinfectante de frutas,

3.4 mL/Lde
verduras, huevos, , | .
enlatados, conservas y agua 5 min nmersion
’ 200 PPM

SUMA D44 empaques
(Desinfecta

nte adt()aases Desinfeccion de salab bar
Hipoclorito (col, rabanito, zanahoria,
de sodio) beterraga, entre otros) y 3.4mL/L de
productos de consumo agua 1 min Inmersion
directo como Rocoto, 200 PPM
espinaca, cebolla, entre
otros

Fuente: DIVERSEY PERU S.A.C (2024)

Es fundamental registrar todas las actividades de desinfeccién en el
formato R-SIA-AAQ-002 Control de desinfeccion de insumos (Anexo 14) y
generar el lote respectivo segun el instructivo I-SIA-AAQ-002 Instructivo de
rotulacion para garantizar la trazabilidad (Anexo 15) Ademas, se deben

aplicar acciones correctoras segun sea necesario.

5.2.2.4. Desinfeccion de productos industrializados

Los productos industrializados y materias primas que ingresan a
produccion con envases de plastico, lata u otro material, 0 que se disponen
directamente en el servicio, deben ser desinfectados. Este tratamiento debe
realizarse antes de su ingreso a las lineas de produccion y/o servicio, y se
deben registrar en el formato R-SIA-AAQ-030 Control de materia prima e

insumos (Anexo 13). para garantizar la trazabilidad.

El personal de cocina tiene la responsabilidad de revisar y separar

los productos industrializados con envases rotos, abolladuras, éxidos u
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otros agentes contaminantes. Para aquellos empaques que no se
desinfectan por inmersion debido a sus caracteristicas como por ejemplo
empaques Tetrapak, galletas u otros, se debe limpiar con un pafio
absorbente limpio y luego desinfectar con otro pafo limpio. Este ultimo

pafno debe enjuagarse y desinfectarse cada vez que se requiera.

Los productos que no se utilizaran de forma inmediata deben
almacenarse en refrigeracion a una temperatura entre 1 y 4°C. Ademas, se
deben rotular con los siguientes datos: producto, fecha y hora inicial, fecha

y hora final (tiempo de vida util de 48 horas) y responsabile.

El area de desinfeccién de productos industrializados, a cargo del
encargado de desinfeccion (ayudante de cocina o cocinero), se considera
una etapa critica para reducir y eliminar la carga microbiana. Por lo tanto,
es necesario asegurar el control y llenado de formato R-SIA-AAQ-002
Control de desinfeccidon de insumos (Anexo 14). para garantizar la correcta

trazabilidad de la materia prima utilizada en los procesos.

Para controlar los tiempos de inmersion concentraciones y método
tener en consideracién la Tabla 10. El supervisor debe verificar las

concentraciones previo a la actividad.
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Tabla 10. Parametros Criticos de control

L Dosis . .
Nombre Aplicacion concentracion Tiempo Método
Productos
?DUel\s/li'rAw\fecta;Jr?t:az industrializados
4 base de COmMo envases 2mL/ L de agua 5 min Inmersion
amonio de latas o 200 PPM
cuaternario) sensibles a
corrosion
(SDUe'\s/Iif;fectarl?t‘é4 Productos
industrializados 3.4 mL/L de agua . ~
a bases de 1 min Pafio

Hipoclorito de

como envases

200 PPM

sodio) de Tetrapak

Fuente: DIVERSEY PERU S.A.C (2024)

5.2.2.5. Pre elaboracién
La pre elaboracidon de materia prima en la elaboracién de alimentos

es importante por varias razones fundamentales:

a) Mejora en la calidad del producto final. La pre elaboracion, que
incluye la limpieza, pelado, corte y otros procesos preliminares, ayuda a
eliminar impurezas, microorganismos no deseados y partes no comestibles
de la materia prima, lo que contribuye a mejorar la calidad y seguridad del
producto final.

b) Facilita la manipulaciéon y coccién: Al pre elaborar la materia
prima, se obtienen piezas de tamano y forma uniformes, lo que facilita su
manipulacion durante la preparacion y coccidn, asegurando una coccion

mas uniforme y reduciendo el tiempo de coccidn.
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c) Optimizacién de recursos: La pre elaboracion permite aprovechar
al maximo los recursos, como el tiempo y la energia, al preparar los
ingredientes de manera eficiente y reducir el desperdicio de materia prima
durante el proceso de elaboracion.

d) Control de costos: Al optimizar el uso de materia prima y mejorar
la eficiencia en la manipulacién y preparacion de los alimentos, se puede

reducir el costo total de produccion.

5.2.2.6. Pedido de materia prima

El chef a cargo del area de produccion es responsable de realizar el
pedido de materia prima al area de almacén de acuerdo con la
programacion diaria. Este proceso se lleva a cabo para garantizar la

disponibilidad de materia prima en las areas de produccién de forma diaria.

El pedido puede ser realizado de manera fisica o por correo
electronico, facilitando asi la comunicacion entre el area de produccion vy el
almacén para asegurar una provision eficiente y oportuna de los insumos

necesarios para la elaboracion de los productos.

5.2.2.7. Despacho de materia prima

El area de almacén lleva a cabo el despacho de la materia prima, la
cual se almacena temporalmente en el almacén de transito de frutas y
verduras, asi como en camaras estacionarias de refrigeracion. La
transferencia de la materia prima al area de pre elaborados se realiza
utilizando parihuelas de plastico. Es importante que cada lote de materia
prima se rotule con la fecha de despacho a produccion y la preparacién

para la cual sera utilizada, garantizando asi la trazabilidad del producto.
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El personal de almacén, incluyendo auxiliares y almaceneros, tiene
la responsabilidad de asegurar la calidad de la materia prima almacenada.
De lo contrario, cualquier pérdida o deterioro debe ser registrado como

merma. Esto se lleva a cabo en el almacén principal Salviani.

Es fundamental para el personal de almacén asegurar el correcto
almacenamiento de la materia prima de acuerdo a su naturaleza, evitando
la ruptura de la cadena de frio y asegurando su correcta conservacion. Se
debe realizar un control diario de la temperatura de las camaras de
conservacion para mantener las condiciones 6ptimas en el registro (Anexo

11).

5.2.2.8. Pre elaboracion de frutas y vegetales
Al iniciar el proceso de pre elaboracion, se debe de considerar lo

siguiente:

- Revision de equipos, utensilios, herramientas, verificar que se
encuentren en buen estado, previamente limpios y desinfectados.
- Los utensilios a emplear son segun cédigo de colores, las tablas esta

definidas segun la codificacion como se evidencia en la Figura 17.
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IDENTIFICACION DE COLORES PARA TABLAS DE PICAR

Frutasy Cérnicos
vegetales sin cocidos
desinfectar

Carnes rojas
y visceras

Frutasy
verduras
desinfectadas,
cocidos,
embutidos,
panesy licteos

Hidrobioldgicos

Figura 17. Cédigo de colores de tablas de picar

- El area de produccion debe realizar el pedido diario, para que el area
de almacén realice el despacho de materia prima, estas son
almacenadas temporalmente en el area en el almacén de transito de
frutas y verduras.

- La materia prima debe ser trasladada en parihuelas de plastico al area
de pre elaborados, utilizando una carretilla hidraulica higienizada, la
materia prima debe rotularse con la fecha de despacho a produccion y

para que preparacion se va a utilizar para realizar trazabilidad.

Al ingresar al area de pre elaboracion, se deben seguir los siguientes

pasos:

Seleccion y depuracién: Antes de procesar la materia prima debe
ser revisada para descartar que no presente alteraciones como:
magulladura, cortes, quemaduras, inicio de descomposicion, presencia de
parasitos, larvas, mohos, etc. Esta actividad se debe realizar en la zona de

pre - proceso.
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Preparacion: La materia prima con hojas (lechuga, espinacas,
apios, poros, etc.) se deben de deshojar y/o cortar de tal manera que se
lave con facilidad. En el caso de la zanahoria y betarraga se retiran los

extremos antes de pasar a la maquina peladora.

Se procede a pasar a procesos de lavado para retirar la suciedad de

la superficie.

Primer Lavado: Bajo chorro de agua: las frutas y vegetales se lavan
con abundante agua potable, mientras que las materias primas de hojas se
lavan hoja por hoja. En frutas y vegetales que presentan superficies
rugosas (pifia, meldn, etc.) se lavan utilizando escobillas suaves o esponjas

abrasivas de uso exclusivo para esta actividad.

En el caso de la papa se traslada directamente a la maquina

peladora que realiza el lavado previo retiro de cascara.

Segundo Lavado: El lavado por inmersion se efectua en las pozas,
donde los recipientes limpios y desinfectados se llenan con agua hasta la
mitad y son sumergidos con las materias primas a lavar. se aplica la accion
mecanica de friccion o movimientos rotatorios bajo el agua. se repite la
operacion como minimo 03 veces segun requiera, para cambiar el agua en

cada operacion hasta que no quede residuos de suciedad.

Escurrir: Eliminar el agua excedente utilizando coladores segun el

cédigo de colores establecido estos deben estar limpios y desinfectados.
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Trasvasado: Colocar en recipientes limpios y desinfectados, segun
el cédigo de colores establecido pueden ser en jabas y/o tachos verdes, o

en recipientes gastrondmicos, para su posterior habilitado.

Habilitado: Se realiza el pelado, trozado y picado segun necesidad

gastrondmica (trozos, cuadrados, cubos, etc.).

Registrar la actividad de término de habilitado en el formato R-SIA-
AAQ-031 Control de Envasado de salad bar y pre - elaborados (Anexo 16)

con el lote especificado.

Almacenamiento: Proceder a almacenar las materias primas en

caso no se utilice directamente en coccion.

Se almacena en refrigeracion a temperatura entre 1 a 4 °C hasta el
momento de uso, estas son debidamente rotulados segun el instructivo |-

SIA-AAQ-002.Instructivo de rotulacion (Anexo 15).

En el caso de los tubérculos son almacenados en recipientes
cubiertos en su totalidad con agua limpia para evitar el pardeamiento y/u

oxidacion.

Identificacion: Todas las materias primas habilitadas estan
debidamente rotulados (identificados), de acuerdo al documento TE-SIA-
AAQ-004. Tabla especificaciones de vida util de alimentos en transito

(Anexo 17).
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Disposicién: Para utilizar retirar los productos pre elaborados de las
camaras de refrigeracion se debe registrar en el formato R-SIA-AAQ-030

Control de materia primas y/o Insumos (Anexo 13).

5.2.2.9. Descongelaciéon de materias primas y productos
manufacturados
Los métodos de descongelacion aprobados son materias primas

debe ser en:

- Un refrigerador o camara de descongelacion, camara estacionaria
construida a propdsito a una temperatura de 4°C o inferior.

= Agua potable corriente mantenida a temperatura no superior a los 21°C
durante no mas de 4 horas (producto con su envase primario).

» En caso de emergencia se puede aplicar el método de descongelacion
mixta, es decir terminar de descongelar bajo chorro de agua, materia
prima que se encuentra descongelando en refrigeracion teniendo en
cuenta la temperatura maxima en la superficie del producto no sea > a

4°C. No aplica para productos hidrobioldgicos.

Retirar las materias primas de los equipos de congelacion y registrar
en el formato R-SIA-AAQ-003 “Control de Tiempo y temperaturas de

descongelamiento” (Anexo 19).

De ser necesario las materias primas se encuentren con el empaque
original, se deben trasvasar a cajas industriales, jabas o sansones plasticos

de color asignado exclusivos para este proposito.
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Almacenar en equipos de refrigeracion (pre-camara, refrigeradora,

etc.) para inicio de descongelacion, como se muestra en la Figura 18.

Figura 18. Camara estacionaria de descongelacion.

Los tiempos de descongelacién estan detallados en la tabla TE-SIA-
AAQ-001 V003 Tabla de descongelacion de carnicos, visceras y productos
hidrobiolégicos (Anexo 18) las piezas no deben exceder dichas

especificaciones, en caso suceda se procedera a la depuracion.

Al final del proceso de descongelacion se debe registrar en el
formato R-SIA-AAQ-003 Control de Tiempo y temperaturas de

descongelamiento (Anexo 19).

Se debe eliminar la sanguaza (liquido excedente de la

descongelacion) a intervalos de tiempo.

En un mismo recipiente no se debe colocar materias primas de
diferente tipo o especie, ejemplo: Cortes de res junto a pescados, carnicos

junto a vegetales, etc.
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Por temas culinarios algunos vegetales congelados y/o mariscos
pueden utilizarse directamente sin tener que ser descongelados
previamente, sin embargo, se debe registrar las temperaturas antes de
coccion en el formato R-SIA-AAQ-003 Control de Tiempo y temperaturas

de descongelamiento (Anexo 19)

5.2.2.10. Pre elaboracién de productos carnicos
Verificar que se elimine toda la sanguaza presente en los recipientes

del carnico descongelado.

Usar las tablas de picar de la siguiente manera:

Rojo: Carnes Amarillo: Aves Azul: Hidrobiologicos

Habilitar o pre elaborar los carnicos de acuerdo a la necesidad de la
receta o especificaciones del Chef, se pueden presentar como molidos,

picados, troceados, fileteados o de acuerdo al requerimiento.

Durante la habilitacion de carnicos se debe monitorear el tiempo ya
que estos no deben permanecer a temperaturas ambiente por mas de 2:00

horas, monitorear la temperatura superficial de los productos.

Rotular los productos una vez pre elaborados con los siguientes
datos: producto, materia prima habilitada, fecha inicio, hora inicial, fecha

final y hora final (tiempo de vida util 24 horas), responsable.

Almacenar en refrigeracion a una temperatura entre 1 a 4 °C hasta

el momento del uso.
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5.2.3. Elaboracion de preparaciones Cook and Chill

5.2.3.1. Recepcion y almacenamiento de Materia prima

Los responsables de almacén tienen la responsabilidad de recibir y
almacenar la materia prima de acuerdo a la naturaleza de cada producto,
siguiendo el Layout de almacenaje y los sectores designados en los
almacenes segun los métodos correcta rotacion del inventario “primero en
entrar, primero en salir” (PEPS) o “primero en vencer, primero en salir’
(PVPS) de acuerdo a la NTS N°173 — MINSA (2021). Es fundamental
organizar la disposicion de los alimentos agrupando aquellos de un mismo
tipo, asegurando que las etiquetas o rotulos sean claramente visibles.
Durante la recepcion, se debe verificar las cantidades conforme a la guia
de remision. En caso de detectar faltantes, se debe informar al jefe de

almacén, quien se encargara de comunicar los faltantes.

El personal de almacén, que incluye al jefe de almacén, almacenero
y asistente de almacén, debe asegurar la disponibilidad de materia prima
en las instalaciones y llevar un control adecuado del stock para garantizar

su correcto almacenamiento y rotacion.

La descarga de la materia prima debe realizarse con el apoyo de

herramientas como la carretilla hidraulica o el apilador eléctrico.

5.2.3.2. Control de calidad

El Supervisor de Calidad tiene la responsabilidad de realizar la
inspeccion y muestreo de la materia prima, y determinar su aceptacion o
rechazo en el area de carga y descarga. Su objetivo es asegurar que la

materia prima cuente con los certificados de calidad de los productos
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manufacturados por lote de produccién. En caso de identificar
observaciones, aplicara el procedimiento R-AC-DOC-17-1: Reclamos con
materias primas y/o medios de transporte (Anexo 9). Este proceso se lleva

a cabo cada vez que se recibe materia prima.

El muestreo de recepcion se realiza de acuerdo al Procedimiento de
muestreo para inspeccion por atributos (NTP-ISO 2859-1, 2008). En caso
de encontrar alguna desviacion, se aplicara el procedimiento R-AC-DOC-

17-1: Reclamos con materias primas y/o medios de transporte (Anexo 9).

5.2.3.3. Requerimiento de Materia Prima

El encargado de produccion, el Chef planner, debe enviar la
programacion de requerimiento de proteinas carnicas, como pescado,
visceras, cerdo, cordero, cabrito, pollo, res y mariscos, con copia al
almacén y al area de calidad. Esto se realiza para verificar el tiempo de
descongelacion de la materia prima y, por consiguiente, asegurar que el

despacho del almacén se realice a tiempo.

Es esencial garantizar que el descongelamiento de los productos se
realice de acuerdo a las especificaciones establecidas en la tabla TE-SIA-
AAQ-001 V003 Tabla de descongelacion de carnicos, visceras y productos
hidrobiolégicos (Anexo 18), las piezas no deben exceder dichas

especificaciones; en caso de ocurrir, se procedera a la depuracion.

El envio de la carta de descongelacion debe realizarse como minimo
7 dias antes del dia de produccion, y se enviara via correo electronico a las

areas involucradas.
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5.2.3.4. Habilitado de productos

El personal de cocina tiene la responsabilidad de llevar a cabo la pre
elaboracion de productos carnicos de acuerdo a las necesidades de la
receta o las especificaciones del Chef. Esto implica habilitar los carnicos en
diferentes formas, como molidos, picados, troceados, fileteados o segun el

requerimiento especifico.

Durante el proceso de habilitacion de los carnicos, es pertinente
monitorear el tiempo, asegurandose de que no permanezcan a temperatura
ambiente por mas de 2 horas, y supervisar la temperatura superficial de los
productos, la cual no debe exceder los 4°C. Una vez preelaborados, los
productos deben rotularse con informacion detallada, incluyendo el tipo de
producto, la materia prima habilitada, la fecha y hora inicial, la fecha y hora
final (con un tiempo de vida util de 24 horas), el responsable y ser
almacenados en refrigeracion a una temperatura entre 1 y 4°C hasta su

utilizacion.

El proceso de habilitado de carnicos requiere un monitoreo constante
de estas condiciones, lo cual debe llevarse a cabo cada vez que se realice
este proceso. Ademas, es importante utilizar tablas de picar especificas
para cada tipo de alimento, como rojo para carnes, amarillo para aves y
azul para productos hidrobioldgicos. Se debe realizar el monitoreo de

temperaturas utilizando un termémetro laser digital.

5.2.3.5. Elaboracién y coccién de alimentos
Antes de comenzar cualquier tarea en el area de trabajo, es

fundamental verificar el estado de los equipos y herramientas necesarios,
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como marmitas, hornos, basculantes, licuadoras y otros. Esto se lleva a
cabo mediante la revision del check list de equipos. En caso de encontrar
algun equipo deteriorado, se debe comunicar de inmediato al supervisor de

area.

El personal de cocina debe asegurarse de contar con la materia
prima habilitada, incluyendo carnicos, verduras, tubérculos y otros insumos

necesarios para las preparaciones.

Es imperativo que todas las preparaciones, sin excepcion, sean
sometidas a un control de temperatura adecuado. Las preparaciones
terminadas deben alcanzar una temperatura de al menos 80°C, y este
proceso debe registrarse en el formato R-SIA-AAQ-005 Control de los

procesos de coccion y términos de preparacion de productos (Anexo 20).

Estas actividades se llevan a cabo en la cocina Cook and Chill, y
estan sujetas a la Norma Sanitaria para servicios de alimentacién colectiva
NTS N° 173-MINSA (2021), este monitoreo de temperaturas se realizar
cada vez que se requiera liberar una preparacion, utilizando un termémetro

tipo punzén, como se observa en la Figura 19.
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Figura 19. Control de temperatura de coccion de alimentos

5.2.3.6. Abatido de productos con tratamiento térmico

Una vez concluido el proceso de coccion de los productos, es
necesario acondicionarlos en bandejas gastronors (GN) de la siguiente
manera: Si la coccidn se realizé en equipos como marmitas y/o sartenes
basculantes, las preparaciones deben ser transferidas a bandejas
gastronors N° 6.5 (tamafno ideal para la transferencia de calor) y luego
colocadas en carros (porta bandejas) para ser trasladadas hacia el
abatidor. En el caso de coccion en hornos combinados, el carro porta
bandejas gastronors debe ser llevado directamente al abatidor. En caso de
no contar con suficientes carros, se deben transferir las preparaciones a un

carro bandejero gastronors para su posterior abatimiento.

Para utilizar el equipo abatidor, se deben seguir las instrucciones
especificadas en el manual de uso y programar segun las indicaciones

proporcionadas, ver Figura 20.
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Figura 20. Abatidores del area de produccion cook and chill

Es necesario registrar la hora y temperatura de inicio en el formato
R-SIA-AAQ-010 Control de temperatura de abatimiento y enfriamiento
rapido (Anexo 21). Una vez finalizado el proceso de enfriado, se debe
asegurar que la temperatura en el centro del producto sea inferior a 4 °C.
Si en un maximo de 120 minutos no se logra alcanzar esta temperatura, se
debe informar al area de Calidad para su evaluacion. En caso de que en
120 minutos la temperatura del producto no alcance los 4 °C, se debe
continuar enfriando hasta un maximo de 180 minutos. Si después de este
tiempo la temperatura sigue fuera del rango de 1 a4 °C, el producto debera
ser eliminado, se acuerdo a las recomendaciones de Cdédigo de practicas
de higiene para los alimentos precocinados y cocinados utilizados en los
servicios de comidas para colectividades (CAC/RCP 39,1993).
Es imprescindible registrar tanto el inicio como el final del proceso de
enfriamiento rapido en el formato R-SIA-AAQ-010 Control de temperatura

de abatimiento y enfriamiento rapido (Anexo 21).
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Estas actividades se realizan en el marco de la cocina cook and chill
y se llevan a cabo en funcion de la Norma Sanitaria para servicios de
alimentaciéon colectiva NTS N° 173-MINSA (2021). Este proceso de
monitoreo de temperaturas se realiza diariamente utilizando un termémetro

tipo punzén.

5.2.3.7. Envasado y almacenamiento.

El producto listo para envasar debe ser almacenado en refrigeracion
(< 4°C) durante todo el proceso de envasado. Antes de proceder con el
envasado, se debe realizar el muestreo de cada una de las preparaciones.
Las muestras de referencia deben contener como minimo 200 gramos, ser
rotuladas y almacenadas en refrigeracion (entre 1 y 4°C) por un periodo de
7 dias. Previo al envasado, se monitorea la temperatura del producto, la
cual debe mantenerse entre 0°C y 4°C, ver la Figura 21 de envasado de

preparaciones cook and chill.

Figura 21. Envasado de preparaciones cook and chill.
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Los productos en la camara de envasado no deben permanecer mas
de 20 minutos expuestos a temperaturas superiores a 4°C (temperatura
ambiente maximo 15°C). Las bolsas destinadas para el envasado deben
ser de grado alimentario, por ejemplo, bolsas super bar sin impresion de 30
cm x 45 cm x 100 y. El peso aproximado a envasar debe oscilar entre 2.0

y 4.0 kg por cada bolsa.

Se emplearan dos tipos de sellado: sellado al vacio y termo sellado.
Para productos sin hueso (filetes) y sin salsa (pollo, res, pavo, cerdo, etc.),
se utilizara el 60% de la capacidad de extraccion de la maquina
empacadora al vacio. En cuanto al termo sellado, este se empleara para
productos a base de salsas (liquidas y/o semiliquidas) y carnicos con

huesos que puedan producir rotura de envase.

Todos los productos envasados deben ser identificados con la
debida rotulacién, incluyendo nombre de la preparacion, lote, fecha de
produccion, fecha de vencimiento, destino y responsable. El tiempo de vida

util es de hasta 5 dias, previa validacién microbiolégica.

Los productos envasados al vacio y/o termo sellado deben ser
colocados en jabas plasticas identificadas para uso exclusivo de Cook and
Chill y/o contenedores limpios y desinfectados. Posteriormente, deben ser
almacenados en camaras de refrigeracion a temperaturas inferiores a 4°C,

ver Figura 22 de producto cook an chill envasado y almacenado en jabas.

99



Figura 22. Almacenamiento de preparaciones cook and chill

Es importante registrar los controles de temperatura y tiempos de
envasado en el formato R-SIA-AAQ-011 Control de tiempo y temperatura
de envasado C&C (Anexo 22). Estas actividades se llevan a cabo en el
marco de la cocina Cook and Chill (envasado) y se realizan diariamente en
conformidad con NTS N° 173-MINSA (2021). Ademas, se debe realizar el

monitoreo de temperaturas mediante un termémetro tipo punzon.

5.2.3.8. Regeneracion de productos abatidos

Durante el proceso de despacho y recepcion en la cocina de
regeneracion, es importante verificar la rotulacion de cada envase,
incluyendo la fecha de consumo, servicio y vencimiento, para garantizar la
correcta rotacion de los productos. Para mantener la cadena de frio, los
productos deben almacenarse en equipos de refrigeracion a temperaturas

iguales o inferiores a 4 °C.

Para iniciar el proceso de regeneracion, es imprescindible asegurar
la disponibilidad operativa del equipo, previamente precalentado. En el

caso de los hornos combinados y regeneradores, trasvasar los productos a

100



las bandejas gastronors y colocarlos en los equipos regeneradores.
Mientras que, para la regeneracion en marmitas o sartén basculante, se
trasvasan los productos a los equipos correspondientes, se afiaden otros
componentes como vegetales o salsas si es necesario, y se procede con el

ciclo de regeneracion.

Durante el proceso de regeneracion, se inserta el sensor del horno
en el centro del producto y se programa de acuerdo a las especificaciones
de cada preparacion. Al finalizar el ciclo, se verifica la temperatura del
producto, la cual debe ser igual o superior a 80°C para las preparaciones
transportadas y 75°C para las distribuidas en comedores principales. Es
fundamental registrar cada regeneracion en el formato R-SIA-AAQ-012

Control de temperatura de regeneracion de productos (Anexo 23).

Para conservar los productos calientes, se recomienda utilizar cajas
isotérmicas y/o equipos conservadores, controlando regularmente las
temperaturas. En la cocina reheat (area de regeneracion) , el personal de
cocina responsable del recalentamiento o retermalizacién (ayudante de
cocina, cocinero, maestro de cocina) debe seguir estas practicas
diariamente, cumpliendo con la NTS N° 173-MINSA (2021). Ademas, es
importante realizar el monitoreo de las temperaturas con un termémetro tipo

punzon.

5.2.3.9. Transporte de productos abatidos y transportados en
cadena de frio
Todos los productos abatidos deberan ser transportados en

vehiculos de uso exclusivo para alimentos procesados y/o terminados. Los
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cuales cuentan con un dispositivo de control de temperatura (termo

registro) en una temperatura en rangos entre 0 a 4 °C.

Realizar los siguientes controles:

- Control de Temperatura de Transporte de Productos Abatidos.

- Inspeccion de Vehiculos de Transporte de Alimentos.

En caso de desvios de temperaturas en el transporte, el area de
calidad tomara las temperaturas en la recepcion las cuales deben estar

entre 1y 4 °C.
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5.2.4. Plan de mejora del proceso cook and chill en el servicio de

alimentacién colectiva de Sodexo Peru S.A.C.

La propuesta del plan de mejora es el resultado del haber efectuado
un analisis minucioso de todas las etapas involucradas del proceso cook
and chill, desarrolladas mediante la metodologia propuesta (DMAIC) las
cuales contemplan cinco etapas que permitido priorizar cinco problemas;

Los cuales se detallan a continuacion:

5.241. Definir el problema.

El sistema de gestidon de calidad para alimentacion colectiva en
Sodexo Peru S.A.C., se viene desarrollando desde Mayo del 2020 fecha
donde se adjudica la concesion a la empresa, se ha implantado la
administracion de la calidad en la que se considera la estructura,
responsabilidades, politicas, procedimientos y procesos (Pico, 2006);
trabajando bajo los lineamientos de los programas pre requisitos como son
el Programa General de Higiene (PGH) y las Buenas Practicas de

Manufactura (BPM).

El servicio de alimentacién colectiva que se desarrolla en el

campamento minero consta de dos tipos de metodologias gastronémicas:

- La cocina tradicional

- El Sistema cook and chill

Ambos procesos son simultdneos y estan presididos por
procedimientos, instructivos, registros, lista de chequeo, entre otros

instrumentos de control implementados con muchos afios de antigiiedad.
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Los diagramas de flujo desarrollados en el area de calidad estan
detallados en los Anexos 2 al 4 haciendo referencia al proceso cook and
chill, se evidencia la secuencia de pasos establecidos para cada proceso
del servicio de alimentacidn, estas inician con la etapa de recepcion,
almacenamiento, pre elaboracion produccion y expendio al cliente, se

encuentran representados en diagramas de flujos respectivamente.

Considerando los antecedentes descritos, ha sido posible abstraer e
indicar, que, en Sodexo, muy a pesar de que estan implementadas los
procesos en cumplimiento a los flujos pre establecidos, estos requieren un
nuevo estudio y diagramacion de sus procesos, mediante la realizacion de

mapeo de procesos Yy actualizacion de procedimientos.

Asimismo, en la parte operativa se presentan diferentes dificultades
durante el proceso cook and chill y la atencion al cliente como: demora en
el servicio, cambio en el menu, contaminantes fisicos, quimicos vy
bioldgicos, y pesos variables, por tanto, es importante realizar un plan de

mejora para lograr reducir estas incidencias en pro de la mejora continua.

Por lo indicado el problema se evidencia en:

Debilidades en la interrelacion e interdependencias entre procesos y
sub procesos diagramados del servicio de alimentacion colectiva de

Sodexo Peru S.A.C.

En la parte operativa del proceso Cook and Chill se presentan con

mucha frecuencia se observa incidencias de campo los cuales son
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evidenciados con reportes de demora en la apertura del servicio,

contaminantes fisicos, quimicos y biolégicos, cambios de menu.

5.24.2. Medir

Durante la etapa de medicién, se llevaron a cabo analisis de
informacion siguiendo el reporte del cliente, usuarios, informes vy
estadisticas del area de calidad, almacén y produccion. Se identificaron las
incidencias con mayor frecuencia e indice de reportes que tienen un
impacto directo en la calidad del servicio e inocuidad alimentaria, los

principales reportes, siendo éstos:

- Cambio de menu.
- Peso variable.
- Reclamos por demora en apertura de servicio.

- Productos con contaminantes fisicos, quimicos y biolégicos.

a) Cambio de menu

La elaboracion del menu mensual es enviada desde la gerencia de
produccion central de Lima. Posteriormente, se envia la aprobacion del
menu al cliente, el cual debe ser cumplido en su totalidad 100%, las
opciones que se ofrece al cliente estan distribuidas en desayuno 36,
almuerzo 45 y cena con 42, siendo un total al dia de 123 opciones, de este
analisis solo se tiene una tolerancia maxima del 2% para realizar cambios
debidamente sustentados o por temas de contingencia, es decir sélo se

puede realizar el cambio de 2 opciones por dia.

En la Figura 23 se observan los cambios de menu realizados en el

afo 2022. Durante el periodo de enero a diciembre, se supera la tolerancia
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del 2%. Los mayores cambios de menu se llevaron a cabo en el mes de
setiembre, con un incremento del 33 %, lo que sobrepasa ampliamente la
tolerancia establecida. Ademas, se observa que todos los meses del afo
presentaron variaciones en el menu, siendo febrero y abril los meses con

menos variacion, con un porcentaje del 7 %.

Durante el afio 2022, se ofrecieron un total de 44,280 opciones de
menu. Dentro de esta estructura de menu, se identificaron un total de 6,273

cambios, lo que equivale al 14% de variacion.
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Figura 23. Cambios de menu realizados durante el 2022.

La situacion es preocupante debido a que, en la nueva modificacion
del contrato 2023, todas las faltas e incumplimientos conllevaran
penalidades, lo que afectara directamente el sistema financiero de la

empresa.

Entre los principales factores que pueden mencionarse se

encuentran la falta o deficiencia de insumos, problemas en la operatividad
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de la preparacién, quiebre de stock y repeticiones en la programacion,

operatividad de equipos, trabajos de mantenimiento de areas, entre otros.

b) Peso variable

Dentro de la estructura del menu ofrecido al cliente se cuentan con
parametros de cumplimiento de gramajes contra actuales para cada opcion,
como entradas de 80 gr, guarniciones 100 gr, proteinas como pechuga de
pollo sin hueso 120 gr, gallina 200gr, cerdo sin hueso 120 gr, trucha 150 gr,
visceras 120 gr, postres 80 gr, pan 40 gr, entre otros. Se lleva a cabo la
evaluacion del cumplimiento de los gramajes de los tres servicios ofrecidos
durante el dia, logrando un cumplimiento del 86.25% en los meses de enero
a diciembre de 2022, con una desviacion del 13.75% respectivamente. En
la Figura 24 se puede observar el control de los gramajes a lo largo de los

meses de enero a diciembre.
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Figura 24. Control de gramajes del menu durante el 2022

El control de gramajes por parte del cliente se lleva a cabo en el

producto cocido, es decir, una vez que ha finalizado todo el proceso de
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coccion y las preparaciones estan listas para ser servidas al usuario. Estas
desviaciones han generado inconvenientes en los procesos, al tener que
ofrecer, un carnico adicional o una opcién que compense la no
conformidad, lo que nuevamente resulta en gastos adicionales de horas
hombre, insumos y energia. Esto aumenta el costo de produccion del menu

planificado, teniendo un impacto en los costos de produccion.
c) Reclamos por demora en apertura de servicio

El servicio de alimentacidén que incluye la atencién en comedores
satelitales mostro retrasos en la apertura del servicio a lo largo de los meses
de enero a diciembre al atender a 13 comedores, considerando un total de
14040 atenciones durante desayuno, almuerzo y cena, siendo un total de
1113 atenciones con demora en el servicio representando el 7.93% del
global, lo cual ha causado molestias en los clientes. Se identificaron
informes sobre la calidad del servicio, destacando que en mayo se registré
un 9.23% de retrasos en la hora de apertura del comedor, y un 6.5% en

agosto, como se puede observar en la Figura 25.
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Figura 25. Reclamos de inicio de servicio en comedores satelitales
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La hora de inicio de atenciébn en los comedores revela
directamente las deficiencias en la organizacion del equipo encargado de

la logistica y distribucion de alimentos, menaje y vaijilla.

d) Productos con Contaminantes fisico, biolégicos y quimicos.
Los reclamos por contaminantes (fisicos, bioldgicos y quimicos) que
se tiene durante los meses de enero a diciembre del afo 2022, estan

representados en la Figura 26.
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Figura 26. Reportes de contaminantes en producto terminado

Segun estadisticas recientes, los contaminantes fisicos constituyen
aproximadamente el 88.37% de los reclamos de los clientes. Con
frecuencia, se reportan contaminantes como plasticos de baja densidad,
restos de guantes de nitrilo, fibras de esponja, insectos inertes, cabellos,

piedras en el arroz cocido, etiquetas, entre otros.
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Como contaminantes quimicos un comensal reporté un olor no

caracteristico en las tazas limpias aparentemente producto quimico

residual de la limpieza profundas de las mismas.

En la presentacion se tienen reclamos por color no caracteristico de

huevo cocido pardeamiento, colores no caracteristicos del pollo, son

algunos ejemplos de los reclamos de los usuarios.

En la Figura 27 se puede visualizar la tendencia de la cantidad de

incidentes alimentarios durante los meses de enero a diciembre del 2022.
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Figura 27. Incidentes alimentarios por meses

Durante los meses de abril y mayo se tienen mayor incidencia de

reclamos entre 7 a 8, en los meses de enero y julio solo se tiene 2

incidentes.
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5.2.4.3. Analizar: Identificacion de causas potenciales

En esta etapa se utilizé la herramienta de Lluvia de ideas junto al
equipo técnico de las areas involucradas (produccion, calidad, almacén,
gerencia), para luego elaborar el diagrama causa-efecto para los problemas

identificados:

- Cambios de Menu (CM).
- Demora en el servicio (DS).
- Peso variable (PS).

- Contaminacion-Fisico-Quimico-Bioldgico (CONT).

a) Cambios de menu

Entre las principales causas detectadas y que se muestra en la
Figura 28 se destaca la variabilidad y escasez en la disponibilidad de
materia prima por temporada y estacionalidad de produccion, con una
frecuencia del 48%. Esta situacidon puede generar dificultades en la
planificacion y ejecucion de los menus, afectando la calidad y diversidad de
las preparaciones. Ademas, la presencia de no conformidades por
temporadas de producciéon, con una frecuencia del 53%, indica la
necesidad de implementar medidas para minimizar el rechazo de materia
prima en la recepcion y garantizar un abastecimiento adecuado. La
comunicacién deficiente o inadecuada con las areas involucradas, como
almacén, produccion y nutricion, es otra causa significativa, con una
frecuencia del 45%, lo que resalta la importancia de mejorar los canales de
comunicacién y coordinacion entre los diferentes departamentos para

garantizar una planificacion efectiva. La falta de retroalimentacién después
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de la aprobacién del menu, con una frecuencia del 40%, y la interrupcion y
cambio de preparacion ante desvios en el proceso de produccion de
alimentos, con una frecuencia del 74%, son factores adicionales que
afectan la estabilidad y consistencia en la oferta alimentaria. Asimismo, se
identificd una inadecuada planificacion, revisién y programacion adecuada
de las preparaciones, con una frecuencia del 40%, lo que sugiere la
necesidad de mejorar los procesos de planificacion y coordinacién entre los
diferentes departamentos involucrados. La falta de seguimiento vy
evaluaciéon de los cambios de menu, con una frecuencia del 64%, y el
inadecuado requerimiento de solicitud de compras de materia prima de
almacén, con una frecuencia del 50%, también representan desafios
importantes que deben abordarse para garantizar la eficiencia y calidad en
la gestion de los menus. Finalmente, las averias imprevistas de equipos,
con una frecuencia del 45%, y el mantenimiento inadecuado de equipos,
con una frecuencia del 56%, son aspectos que requieren atencion para
garantizar la continuidad y eficacia de las operaciones. Estos resultados
resaltan la complejidad y la interrelacion de los factores que influyen en los
cambios de menu, subrayando la necesidad de implementar acciones
correctivas y preventivas especificas para abordar cada una de estas
causas y mejorar el proceso de gestibn de menus en el servicio de

alimentacion colectiva.
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Diagrama de Ishikawa (Causa y efecto)
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Figura 28. Diagrama Ishikawa cambio de menu
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b) Demora en el servicio

El problema de la demora en el servicio constituye un desafio
significativo que afecta la eficiencia y la calidad en la prestacion del servicio
de alimentacion colectiva. En la Figura 29 se observa las causas
identificadas, las condiciones climaticas adversas, como lluvias, tormentas
eléctricas y neblina, con una frecuencia del 25%, pueden obstaculizar el
transporte y la entrega oportuna de los alimentos a los comedores, lo que
genera retrasos en el servicio. Ademas, las vias de acceso accidentadas,
con una frecuencia del 10%, representan otro factor que contribuye a las

demoras en la entrega de los alimentos.

La falta de planificacion por parte del personal en cuanto a los
horarios de entrega de las preparaciones terminadas al personal de
transporte, con una frecuencia del 28%, y la inadecuada comunicacion
entre el personal operativo debido a la alta rotacién de personal, con una
frecuencia del 16%, son aspectos que inciden en la coordinaciéon y
sincronizacion de actividades, generando retrasos adicionales en el

servicio.

La ausencia de procedimientos de verificacion de despacho de
productos terminados en unidades vehiculares a comedores satelitales,
con una frecuencia del 47%, y el control inadecuado del despacho de
alimentos terminados, con una frecuencia del 42%, también afectan la
eficiencia en la distribucién de alimentos, ya que no se cuenta con

mecanismos adecuados de validacion y seguimiento de los despachos.
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Diagrama de Ishikawa (Causa y efecto)
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Figura 29. Diagrama Ishikawa demora en el servicio
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c) Peso variable

El problema relacionado con el peso variable de las raciones en el
servicio de alimentacién colectiva es una preocupacion que impacta
directamente en la calidad y uniformidad de las porciones servidas. Las
causas identificadas se observan en la Figura 30 las cuales contribuyen a

esta situacion de la siguiente manera:

La variabilidad de tamafos y el incumplimiento de estandares en la
materia prima, con una frecuencia del 37%, representan un desafio
importante, ya que afectan la consistencia en el peso de las raciones
servidas. La falta de entrenamiento en técnicas de corte de piezas de
proteinas, vegetales y carbohidratos segun la necesidad de la preparacion,
con una frecuencia del 78%, es otro factor critico que incide directamente
en la uniformidad de las porciones, ya que el personal no cuenta con las

habilidades necesarias para garantizar un corte preciso y consistente.

La capacitacion inadecuada en control de gramaje y la variabilidad
de pesos antes y después de la coccién, con una frecuencia del 62%,
contribuyen aun mas a la inconsistencia en el peso de las raciones, ya que
el personal no cuenta con los conocimientos necesarios para realizar un
control adecuado del peso de los alimentos durante el proceso de
preparacion. Ademas, la supervision inadecuada durante el proceso de
habilitado de proteinas, vegetales y carbohidratos, con una frecuencia del
70%, y el alto indice de rotacion de personal, con una frecuencia del 69%,
afectan la consistencia en el proceso de preparacion de alimentos, lo que

resulta en porciones de peso variable.
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La falta de implementacion de procedimientos de control de
gramajes y la ausencia de publicacion de tablas de gramajes de acuerdo a
contrato contractual, con frecuencias del 71% y 63% respectivamente, son
aspectos que contribuyen a la falta de estandarizacion en el proceso de
preparacion de alimentos. Ademas, la falta de controles de cortes de la
calidad gastronémica durante el proceso de habilitado segun requerimiento
de preparaciones, con una frecuencia del 60%, y el uso de herramientas de
corte desgastadas y/o deterioradas, con una frecuencia del 29%, afectan la
precision en el corte de alimentos, lo que influye en el peso final de las

raciones servidas.

Por ultimo, el déficit de equipos de balanzas en las areas de proceso,
equipos de control de gramajes sin calibracidn y equipos de balanzas
deterioradas y malogradas, con frecuencias del 36%, 24% y 28%
respectivamente, son aspectos que impactan directamente en la precision
y confiabilidad de las mediciones de peso durante el proceso de

preparacion de alimentos.
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Diagrama de Ishikawa (Causa y efecto)
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Figura 30. Diagrama Ishikawa peso variable
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d) Contaminantes fisicos, quimicos y biolégicos

El problema de contaminantes fisicos, quimicos y biolégicos en el
servicio de alimentacion colectiva es una preocupacion importante que
requiere atencion inmediata. Las causas identificadas se observan en la
Figura 31, la cual revelan diversos aspectos que contribuyen a esta
problematica. En primer lugar, la presencia de utensilios, herramientas y
equipos deteriorados y en mal estado es una causa significativa, con una
frecuencia del 67%. Este hallazgo resalta la necesidad urgente de mejorar
el mantenimiento y la reposicibn de estos elementos para evitar la
contaminacion de los alimentos durante su manipulacion y preparacion.
Ademas, el inadecuado entrenamiento y sensibilizacion del personal
operativo sobre la importancia de reportar los contaminantes, con una
frecuencia del 58%, subraya la importancia de fortalecer los programas de
capacitacidn para garantizar que todo el personal esté consciente de su

papel en la prevencion de la contaminacion alimentaria.

Otra causa relevante es la presencia de equipos de barrera contra
plagas, insectos deteriorados y en mal estado, con una frecuencia del 57%.
Esta situacion es alarmante, ya que la presencia de plagas puede introducir
agentes contaminantes en el area de produccion de alimentos, poniendo
en riesgo la seguridad alimentaria de los comensales. Asimismo, el
incumplimiento de procedimientos e instructivos, con una frecuencia del
46%, revela la necesidad de reforzar los protocolos establecidos y

garantizar su seguimiento riguroso por parte del personal.
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Diagrama de Ishikawa (Causa y efecto)
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Figura 31. Diagrama Ishikawa Contaminantes fisicos, quimicos y biolégicos
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a) Diagrama de Pareto: Cambios de menu

Para analizar el Diagrama de Pareto, es fundamental tener
informacion sobre la frecuencia de ocurrencia de cada caso, segun las
causas identificadas en la Tabla 11 siguiente se muestran las causas
principales junto con la frecuencia de los casos de los informes de cambios

de menu.

Tabla 11. Causas y frecuencias de casos de reportes de cambios
de menu

Codificacion Causas Frecuencia

Cambio de preparacion ante desvios
CM_MO_03 en el proceso de produccion de 74
alimentos.
Falta seguimiento y evaluacién de los

CM_MET_02 . - 64
cambios de menu.

CM_MAQ_02 Mar?tenimiento inadecuado de 56
equipos.
Presencia de no conformidades por

CM_M_02 temporadas de produccion (rechazo 53
de materia prima en la recepcion)
Inadecuado requerimiento de solicitud

CM_MET_03 de compras de materia prima de 50
almaceén.
Variabilidad y escasez en |la

CM._M_01 disponibilidad de matgrla prima  por 48
temporada y estacionalidad de
produccion.
Comunicacion inadecuada con las

CM_MO_01 areas involucradas (almacén, 45
produccion, nutricion).

CM_MAQ_ 01 Averias imprevistas de equipos ante 45

la alta frecuencia de uso.
Fallé: Publicacion y Difusion de la
CM_MO_02 aprobacion del menu (almacén, 40
produccion, nutricion).
Inadecuada planificacion, revision y
CM_MET_01 programacién de  preparaciones 40
(almacén, produccion, nutricion).
Falta de planes de accion ante la
CM_MET_04 insatisfaccion por parte de los 35
comensales.
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El analisis basado en el principio de Pareto (Figura 30) revela que el
80% de los problemas relacionados con los cambios de menu estan
asociados con el 20% de las causas identificadas. En este sentido, como
se observa en la Figura 32, se destaca que la interrupcion y cambio de
preparacion ante desvios en el proceso de produccion de alimentos
(CM_MO_03) es la causa principal, con una frecuencia de 74 casos. Esta
situacion sugiere que los cambios inesperados en el proceso de produccion
tienen un impacto significativo en la variabilidad del menu y pueden generar
problemas adicionales en la cadena de suministro. A continuacién, la falta
de seguimiento y evaluacién de los cambios de menu (CM_MET _02) es
otra causa critica, con 64 casos, lo que resalta la importancia de monitorear
y analizar los efectos de los cambios implementados para garantizar su

eficacia y satisfaccion del cliente.
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Figura 32. Diagrama de Pareto de causas de cambios de menu
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Asimismo, se identifican otras causas relevantes, como la presencia
de no conformidades por temporadas de produccién (CM_M_02), con 53
casos, y el mantenimiento inadecuado de equipos (CM_MAQ_02), con 56
casos. Estas causas, aunque menos frecuentes en comparacion con la
principal, aun tienen un impacto significativo en la variabilidad del menu y
en la calidad del servicio. Ademas, la comunicacion deficiente o inadecuada
con las areas involucradas (CM_MO_01) y el inadecuado requerimiento de
solicitud de compras de materia prima de almacén (CM_MET_03) también
son factores importantes que contribuyen a los problemas de cambios de

menu, con 45 y 50 casos respectivamente.

La matriz de Eisenhower es una herramienta de gestion del tiempo
y priorizacion de tareas que clasifica las actividades en cuatro cuadrantes
en funciéon de su importancia y urgencia, el analisis se realiza como se

observa en la Tabla 12.

Cuadrante 1 - Importante y Urgente (Debes hacer)

Aqui se destacan problemas criticos como la falta de seguimiento y
evaluacion de los cambios de menu, el mantenimiento inadecuado de
equipos y la comunicacion deficiente entre las areas involucradas en el
proceso (almacén, produccion, nutricion). Ademas, se menciona una
inadecuada planificacion y programacién de preparaciones, asi como la
ausencia de planes de accién ante la insatisfaccion de los comensales. Es
urgente abordar estas deficiencias para mejorar la eficiencia y la

satisfaccion del cliente.
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Tabla 12. Priorizaciéon de actividades

Urgente

No urgente

Falta seguimiento y evaluacion
de los cambios de menu

Mantenimiento inadecuado de

Cambio de preparacion
ante desvios en el proceso
de produccién de alimentos
Presencia de no
conformidades por
temporadas de produccién

equipos (rechazo de materia prima
en la recepcion)
-g . \/.ariabillich\dyescasez en !a
g Inadecuado requerimiento de disponibilidad de materia
o solicitud de compras de materia prima por temporada vy
g' prima de almacén. estacionalidad de
= produccion.
Comunicacion inadecuada con Averias imprevistas de
las areas involucradas equipos ante la alta
(almacén, produccion, nutricion) frecuencia de uso
Inadecuada planificacion,
revision 'y programacion de
preparaciones (almacén,
produccion, nutricion)
Falta de planes de accion ante la
insatisfaccion por parte de los
comensales.
Hazlo ya Planificalo
o Fall6: Publicacion y Difusion de
'g la  aprobacién del menu
2 'g (almacén, produccion, nutricion)
% Delega Elimina

Cuadrante 2 - Importante pero no Urgente (Planificar)

Aqui se incluyen problemas relacionados con cambios en la

de tiempo adecuado.
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preparacion debido a desviaciones en el proceso de produccion de
alimentos, no conformidades por temporadas de produccion y variabilidad
en la disponibilidad de materia prima. También se mencionan averias
imprevistas de equipos debido a la alta frecuencia de uso. Estos problemas

son importantes, pero pueden planificarse para su resolucion en un periodo



Cuadrante 3 - Urgente pero no Importante (Delegar)

En este cuadrante se identifica un fallo en la publicacién y difusion
de la aprobacion del menu entre las areas involucradas (almacén,
produccion, nutriciéon). Aunque es un problema que requiere atencién
inmediata, su impacto en el objetivo principal puede no ser tan significativo
como los problemas del Cuadrante 1. Por lo tanto, podria ser delegado a

un responsable especifico para su solucion.

Cuadrante 4 - Ni Importante ni Urgente (Eliminar o Postergar)

No se identificaron problemas en este cuadrante, lo que sugiere que
todas las actividades relacionadas con el problema de cambios en el menu

son importantes y necesitan ser abordadas en algun momento.

b) Diagrama de Pareto: Demora en el servicio

Para analizar el Diagrama de Pareto, es fundamental tener
informacion sobre la frecuencia de ocurrencia de cada caso, segun las
causas identificada en la Tabla 13 siguiente se muestran las causas
principales junto con la frecuencia de los casos de los informes de demora

en el servicio.
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Tabla 13. Causas y frecuencias de casos de reportes de demora
en el servicio

Codificacion Causas Frecuencia

Procedimiento ausente: Verificacion
DS _MET_01 de despacho de productos terminados 56

a comedores satelitales

Supervision Inadecuada: linea de
DS MO 03 mandg no verifica la actividad de 47

- = carguio y despacho de producto

terminado.

Control fallido: Despacho alimentos
DS MET 02 terminados valida.c:i(')n del chef en 47

- - turno y supervision de transporte

(Check List)
Planificacion y comunicacion:
inadecuada programacion de numero
de raciones por comedores con el
area de transportes
Inadecuada  comunicacion  entre
DS MO 01 personal operativo por la alta rotacién 28

de personal

Planificacion inadecuada: Programas
DS_MAQ_03 de mantenimiento y vehiculos reten 26
ante situaciones de emergencias
Condiciones climaticas adversas
(lluvia, tormentas eléctricas, neblina)
Control inadecuado: Sistemas de
monitoreo y control vehicular en el
area de despacho y recepciéon de
comedores
Inadecuada planificacion de
actividades entre las areas
involucradas (produccion, transporte,
servicio)
Planificacion fallida: Dotacion de
unidades  vehiculares para el
transporte de materia prima vy
producto terminado

DS_MA 02 Vias de acceso accidentadas 10

DS_MET 03 42

DS_MA_01 25

DS_MAQ_01 22

DS_MO_02

16

DS_MAQ_02 15

El analisis de Pareto revela (ver Figura 31) que el 80% de los
problemas relacionados con la demora en el servicio se atribuyen

principalmente a dos causas principales como se observa en la Figura 33.

126



1 100

300 e
- 80
250 e
8 * K
g 200 o 60
E 150 -
& 40
100 -

20

h [ r—1—|—| 1

50

Codigos o ”: <©
o
& &‘ & @s«‘ ¢° ﬁ’ ,P @go
&7 p;
Q &
Frecuenc 56 47 47 42 28 26 25 2L 16 15 10
Porcentaje 168 141 141 126 8.4 7.8 7.5 6.6 48 4.5 30
% acumulado 168 308 449 575 659 737 811 877 925 97.0 1000

Figura 33. Diagrama de causas de demora en el servicio

En primer lugar, la supervisién inadecuada, donde la linea de mando
no verifica la actividad de carguio y despacho de producto terminado
(DS_MO_04), ha sido identificada como la causa principal con un total de
56 casos registrados. Esta deficiencia en la supervision puede llevar a
errores en el proceso de carga y descarga de productos terminados, lo que
contribuye significativamente a las demoras en el servicio. La falta de
seguimiento y control adecuado sobre estas actividades es un factor critico
que necesita ser abordado urgentemente para mejorar la eficiencia

operativa y reducir las demoras.

En segundo lugar, la inadecuada planificacién de actividades entre
las areas involucradas, como produccion, transporte y servicio
(DS_MO_03), también ha sido identificada como una causa importante con
47 casos reportados. La falta de coordinacion y planificacion efectiva entre
estas areas puede resultar en retrasos en la entrega de los productos

terminados a los clientes, lo que afecta directamente la calidad del servicio.
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Es fundamental establecer procesos claros y protocolos de comunicacion
efectivos entre los diferentes departamentos para garantizar una
planificacion y ejecucion fluidas de las actividades relacionadas con el

servicio.

Ademas de estas causas principales, otras contribuyentes incluyen
la falta de un procedimiento de verificacion de despacho de productos
terminados en unidades vehiculares a comedores satelitales
(DS_MET_01), el control inadecuado de despacho de alimentos
terminados y la validacion del chef en turno (DS_MET_02), entre otras.
Aunque estas causas tienen una frecuencia menor en comparacion con las
dos principales, siguen siendo importantes y deben abordarse para mejorar

aun mas la eficiencia del servicio.

La matriz de Eisenhower es una herramienta de gestién del tiempo
y priorizacion de tareas que clasifica las actividades en cuatro cuadrantes
en funciéon de su importancia y urgencia, el analisis se realiza como se

observa en la Tabla 14.
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Tabla 14. Priorizacién de actividades

Urgente

No urgente

Procedimiento ausente:
Verificacion de despacho de
productos terminados a
comedores satelitales

Supervision Inadecuada: linea de

Planificacion

inadecuada: Programas
de mantenimiento vy
vehiculos reten ante
situaciones de
emergencias

Condiciones climaticas

mando no verifica la actividad de adversas (lluvia,
o carguio y despacho de producto tormentas eléctricas,
) . .
S terminado. neblina)
) : Inadecuada planificaciéon
o Control fallido: Despacho uada p
o ) ) ... de actividades entre las
£ alimentos terminados validacion | .
£ o areas involucradas
del chef en turno y supervision de .
. (produccion, transporte,
transporte (Check List) "
servicio)
s . ... Planificacion fallida:
Planificacion 'y comunicacion: iyt .
. e Dotacion de unidades
inadecuada programacién de )
. . vehiculares para el
numero de raciones  por .
X transporte de materia
comedores con el area de .
prima y producto
transportes )
terminado
Inadecuada comunicacion entre
personal operativo por la alta
rotacion de personal
Hazlo ya Planificalo
g Control inadecuado:
g Sistemas de monitoreo y
o Vias de acceso accidentadas control vehicular en el
g— area de despacho vy
5 recepcion de comedores
Z Delega Elimina

Cuadrante 1 - Importante y Urgente (Debes hacer)

En este cuadrante se destacan problemas relevantes como la
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ausencia de procedimientos para verificar el despacho de productos
terminados a comedores satelitales y una supervisién inadecuada en la
linea de mando para verificar la actividad de carga y despacho de
productos. Ademas, se identifican fallos en el control del despacho de

alimentos terminados y una planificacion y comunicacién inadecuadas en



cuanto al numero de raciones por comedores. La falta de comunicacién
entre el personal operativo debido a la alta rotacion del personal también

es un problema critico que debe abordarse de inmediato.

Cuadrante 2 - Importante pero no Urgente (Planificar)

Aqui se incluyen problemas relacionados con la planificaciéon
inadecuada de programas de mantenimiento y vehiculos retenidos ante
situaciones de emergencia. Las condiciones climaticas adversas también
son un factor que afecta el transporte. La falta de planificacion en las
actividades entre las areas involucradas y la dotacién insuficiente de
unidades vehiculares para el transporte de materia prima y productos
terminados son problemas importantes que requieren una atencidn

planificada.

Cuadrante 3 - Urgente pero no Importante (Delegar)

En este cuadrante se identifica el estado accidentado de las vias de
acceso, lo cual es un problema que requiere atencidén inmediata pero que

puede ser delegado a un equipo especifico para su resolucion.

Cuadrante 4 - Ni Importante ni Urgente (Eliminar o Postergar)

No se identificaron problemas en este cuadrante, lo que sugiere que
todas las actividades relacionadas con la demora en el servicio son

importantes y necesitan ser abordadas en algun momento.
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c) Diagrama de Pareto: Peso variable

Para analizar el Diagrama de Pareto, es fundamental tener
informacion sobre la frecuencia de ocurrencia de cada caso, segun las
causas identificada en la Tabla 15 siguiente se muestran las causas
principales junto con la frecuencia de los casos de los informes de demora

en el servicio.

El analisis basado en el principio de Pareto como se muestra en la
Figura 34, revela que el 80% de los problemas relacionados con el peso
variable de las raciones se atribuyen principalmente a tres causas
principales. En primer lugar, la falta de entrenamiento en técnicas de corte
de piezas de proteinas, vegetales y carbohidratos segun la necesidad de la
preparaciéon (PV_MO_01) destaca como la causa principal con un total de
78 casos registrados. La falta de habilidades y conocimientos especificos
en el corte de ingredientes puede conducir a variaciones significativas en
el peso de las porciones servidas, lo que afecta la consistencia y calidad

del producto final.
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Tabla 15. Causas y frecuencias de casos de peso variable

Codificacion

Causas

Frecuencia

PV_MO_01

PV_MET_01

PV_MO_03

PV_MO_04

PV_MET_02

PV_MO_02

PV_MET 03

PV_M_1

PV_MAQ_02

PV_MAQ_01

PV_MAQ_04

PV_MAQ_03

Falta de entrenamiento en técnicas de
corte de piezas de proteinas, vegetales,
carbohidratos segun necesidad de la
preparacion

Falta de implementacion de
procedimiento de control de gramajes
Supervision inadecuada durante el
proceso de habilitado de proteinas,
vegetales, carbohidratos

indice de alta rotacion de personal

No hay publicacion de tablas de
gramajes de acuerdo a contrato
contractual.

Capacitacion inadecuada en control de
gramaje, variabilidad de pesos antes y
después de la coccion

Falta de controles de cortes de la
calidad gastrondmica durante el
proceso de habilitado segun
requerimiento de preparaciones
Variabilidad de tamanos,
incumplimiento de estandares en la
materia prima (pesos)

Déficit de equipos de balanzas en las
areas de proceso

Herramientas de corte desgastadas y/o
deterioradas evaluaciones de tiempo de
recambio de las mismas

Equipos de balanzas deterioradas vy
malogradas

Equipos de control de gramajes en
areas proceso sin calibracién

78

71

70

69

63

62

60

37

36

29

28

24
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Figura 34. Diagrama de Pareto de causas de pesos variable

En segundo lugar, la falta de implementacién de procedimientos de
control de gramajes (PV_MET_01) se identifica como otra causa critica, con
71 casos reportados. La ausencia de protocolos claros y efectivos para
controlar el peso de los ingredientes antes y después de la coccion puede
contribuir a la variabilidad del peso de las raciones, lo que impacta
directamente en la satisfaccion del cliente y la calidad del servicio. Ademas,
la supervisidn inadecuada durante el proceso de habilitado de proteinas,
vegetales y carbohidratos (PV_MO_03) también se destaca como una
causa importante, con 70 casos registrados. La falta de supervisién efectiva
en esta etapa critica del proceso puede dar lugar a errores y variaciones en
el peso de las porciones, lo que afecta la consistencia y uniformidad del
producto final., Aunque estas tres causas son las principales contribuyentes
al problema del peso variable de las raciones, otras causas también
desempenfian un papel importante y deben ser consideradas en el analisis.
Estas incluyen la falta de controles de cortes de la calidad gastronémica
durante el proceso de habilitado segun los requerimientos de preparaciones
(PV_MET_03), la falta de publicacién de tablas de gramajes de acuerdo
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con el contrato contractual (PV_MET 02) y el déficit de equipos de

balanzas en las areas de proceso (PV_MAQ_02), entre otros.

La matriz de Eisenhower es una herramienta de gestion del tiempo
y priorizacion de tareas que clasifica las actividades en cuatro cuadrantes
en funciéon de su importancia y urgencia, el analisis se realiza como se

observa en la Tabla 16.

Cuadrante 1 - Importante y Urgente (Debes hacer)

Se identificaron varios problemas criticos que requieren atencion
inmediata. Estos incluyen la ausencia de procedimientos para verificar el
despacho de productos terminados a comedores satelitales, supervision
inadecuada durante el carguio y despacho de productos, control deficiente
del despacho de alimentos terminados, y planificacion y comunicacion
inadecuadas entre las areas involucradas. Ademas, la alta rotacion de
personal contribuye a la falta de comunicacion operativa. Estos problemas

deben abordarse de inmediato para mejorar la eficiencia del servicio.
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Tabla 16. Priorizacion de Actividades

Importante

Urgente

No urgente

Falta de entrenamiento en
técnicas de corte de
piezas de proteinas,
vegetales, carbohidratos
segun necesidad de la
preparacion.

Falta de implementacion
de procedimiento de
control de gramajes.

Supervision inadecuada
durante el proceso de
habilitado de proteinas,
vegetales, carbohidratos.

Capacitacion inadecuada
en control de gramaje,
variabilidad de pesos
antes y después de la
coccion.

Variabilidad de tamanos,
incumplimiento de
estandares en la materia
prima (pesos).

Hazlo ya

indice de alta rotacién de
personal.

No hay publicacion de
tablas de gramajes de
acuerdo a contrato
contractual.

Falta de controles de cortes
de la calidad gastronémica
durante el proceso de
habilitado segun
requerimiento de
preparaciones.

Déficit de equipos de
balanzas en las areas de
proceso.

herramientas de corte
desgastadas y/o
deterioradas evaluaciones
de tiempo de recambio de
las mismas.

Equipos de  balanzas
deterioradas y malogradas.

Planificalo

No importante

Equipos de control de
gramajes en areas
proceso sin calibracion.

Delega

Elimina

Cuadrante 2 - Importante pero no Urgente (Planificar)

Aqui se incluyen problemas relacionados con la planificacion
inadecuada de programas de mantenimiento de vehiculos y condiciones

climaticas adversas. También se menciona la planificacion fallida en la
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dotacion de unidades vehiculares. Estos problemas son importantes, pero

pueden planificarse para su resolucion en un periodo de tiempo adecuado.

Cuadrante 3 - Urgente pero no Importante (Delegar)

En este cuadrante se identificd la presencia de vias de acceso
accidentadas. Aunque es un problema que requiere atencion inmediata, su
impacto en el objetivo principal puede no ser tan significativo como los
problemas del Cuadrante 1. Por lo tanto, podria ser delegado a un

responsable especifico para su solucion.

Cuadrante 4 - Ni Importante ni Urgente (Eliminar o Postergar)

No se identificaron problemas en este cuadrante, lo que sugiere que
todas las actividades relacionadas con la demora en el servicio son

importantes y necesitan ser abordadas en algun momento.

d) Diagrama de Pareto: Contaminantes fisicos, quimicos vy
biolégicos.

Para analizar el Diagrama de Pareto, es fundamental tener
informacion sobre la frecuencia de ocurrencia de cada caso, segun las
causas identificada en la Tabla 17 siguiente se muestran las causas
principales junto con la frecuencia de los casos de los informes de demora

en el servicio.
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Fisicos, quimicos y biolégicos

Tabla 17. Causas y frecuencias de casos de contaminantes

Coadificacion Causas Frecuencia
Programa de mantenimiento inadecuado:

C_M_02 Utensilios, herramientas, equipos 67
deteriorados y en mal estado.

C_MET 02 Procedlmllentos e instructivos 63
desactualizados.
Inadecuado entrenamiento y sensibilizacion
del personal operativo: Importancia de

C_MO_01 . . S 58
reportar los contaminantes fisicos quimicos y
bioldgicos.
Equipos de barrera contra plagas e insectos

C_M_03 : 57
deteriorados y en mal estado.

C_MO_03 _Incumplllmlento de Procedimientos e 46
instructivos.

C_MET 04 Incumplllm_lento de_ cronograma de 38
mantenimiento de equipos, herramientas.

C.M 01 _Cond|C|ones de almacenamiento 36
inadecuado.
Infraestructura deteriorada, en mal estado del

C_M_04 : . . ) 34
multipropésito e instalaciones de comedores.

C_MO_02 Alto indice de rotacion del personal operativo. 31
Comunicacion inadecuada, no se reporta de

C_MO_05 forma oportuna los hallazgos y eventos 28
encontrados por el area de produccion.

C_MO_06 Personal .operatllvo prioriza la pr.oducmon o5
ante la calidad e inocuidad de los alimentos.

C_MO_04 Falta de dotacion de personal en las areas de o4
proceso.

C_MET 03 Verificacion del programa. de control de o4
plagas y medicion de efectividad.

C_MET 01 Incumplllml.ento de los p!ane.s' de accion, falta 19
de seguimiento y actualizacién de status.

C_MA_02 Presencia de animales S|Ives’Fr’es en 17
alrededores de la planta de produccion.

C_MA 01 Condiciones climaticas adversas (lluvia), 14

fuentes atrayentes de vectores.

El analisis basado en el principio de Pareto (ver Figura 35) revela
que el 80% de los problemas relacionados con contaminantes fisicos,
quimicos y biolégicos como se observa en la Figura 35, se atribuyen
principalmente a tres causas principales. En primer lugar, la presencia de

utensilios, herramientas y equipos deteriorados, junto con una reposicion
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inadecuada de materiales (C_M_02), destaca como la causa principal, con
un total de 67 casos registrados. Esta situacion sugiere que la falta de
mantenimiento y reposicion adecuada de los equipos puede contribuir
significativamente a la contaminacion de los alimentos, lo que representa

un riesgo para la salud de los consumidores.
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Figura 35. Diagrama de Pareto de causas de contaminantes fisicos
quimicos y bioldgicos

En segundo lugar, el inadecuado entrenamiento y sensibilizacion del
personal operativo sobre la importancia de reportar contaminantes fisicos,
quimicos y biologicos (C_MO _01) se identifica como otra causa critica, con
58 casos reportados. La falta de conocimiento y conciencia entre el
personal sobre los riesgos asociados con la contaminacion de los alimentos
puede llevar a wuna respuesta inadecuada ante situaciones de
contaminacion, lo que agrava el problema y pone en peligro la seguridad

alimentaria.
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Ademas, el incumplimiento de procedimientos e instructivos
(C_MO_03) también se destaca como una causa importante, con 46 casos
registrados. La falta de adherencia a los protocolos establecidos para
prevenir la contaminacion de los alimentos puede comprometer la calidad
e inocuidad de los productos servidos, lo que representa un riesgo para la

salud publica y la reputacion del servicio de alimentacion.

Aunque estas tres causas principales son los principales
contribuyentes al problema de contaminantes fisicos, quimicos vy
bioldgicos, otras causas también desempefian un papel importante y deben
ser consideradas en el analisis. Estas incluyen la falta de dotacion de
personal en las areas de proceso (C_MO_04), la comunicacién inadecuada
sobre hallazgos o eventos encontrados por el area de produccion
(C_MO_05) y la presencia de animales silvestres en los alrededores de la

planta de produccion (C_MA_02), entre otros.

La matriz de Eisenhower es una herramienta de gestion del tiempo
y priorizacion de tareas que clasifica las actividades en cuatro cuadrantes
en funciéon de su importancia y urgencia, el analisis se realiza como se

observa en la Tabla 18.

Cuadrante 1 - Importante y Urgente (Debes hacer)

En este cuadrante se identificaron varios problemas criticos que
requieren atencion inmediata. Estos incluyen un programa de
mantenimiento inadecuado para utensilios, herramientas y equipos,
procedimientos e instructivos desactualizados, falta de entrenamiento del

personal operativo en la identificacion y reporte de contaminantes, y
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condiciones de almacenamiento inadecuadas. Es fundamental abordar

estos problemas de inmediato para garantizar la seguridad alimentaria y la

calidad del servicio.

Tabla 18. Priorizacion de Actividades

Importante

Urgente No urgente
Programa de mantenimiento
inadecuado: Utensilios, Alto indice de rotacion del
herramientas, equipos personal operativo

deteriorados y en mal estado.

Procedimientos e instructivos
desactualizados.

Inadecuado entrenamiento y
sensibilizaciéon del personal
operativo: Importancia de
reportar los contaminantes
fisicos quimicos y biolégicos
Equipos de barrera contra
plagas e insectos
deteriorados y en mal estado.

Incumplimiento de
Procedimientos e instructivos

Incumplimiento de

cronograma de

mantenimiento de equipos,

herramientas.

Condiciones de

almacenamiento inadecuado.
Hazlo ya

Comunicacioén inadecuada, no se
reporta de forma oportuna los
hallazgos y eventos encontrados
por el area de produccion.

Personal operativo prioriza la

produccion ante la calidad e
inocuidad de los alimentos.

Planificalo

No importante

Infraestructura  deteriorada,
en mal estado del
multipropdsito e instalaciones
de comedores

Verificacion del programa de
control de plagas y medicion
de efectividad

Presencia de animales
silvestres en alrededores de
la planta de produccién

Delega

Falta de dotacion de personal en
las areas de proceso

Incumplimiento de los planes de
acciéon, falta de seguimiento y
actualizacion de status
Condiciones climaticas adversas
(lluvia), fuentes atrayentes de
vectores

Elimina
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Cuadrante 3 - Urgente pero no Importante (Delegar)

Cuadrante 2 - Importante pero no Urgente (Planificar)

Aqui se incluyen problemas relacionados con la alta rotacion del
personal operativo, la comunicacion inadecuada en el reporte de hallazgos
y la priorizacion de la produccion sobre la calidad e inocuidad de los
alimentos por parte del personal. Estos problemas son importantes, pero

pueden planificarse para su resolucion en un periodo de tiempo adecuado.

En este cuadrante se identificaron problemas como la infraestructura
deteriorada, la verificacién del programa de control de plagas y la presencia
de animales silvestres en los alrededores de la planta de produccién. Estos
problemas son urgentes, pero pueden ser delegados a un responsable

especifico para su solucion.

Cuadrante 4 - Ni Importante ni Urgente (Eliminar o Postergar)

En este cuadrante se mencionan problemas como la falta de
dotacion de personal en areas de proceso, el incumplimiento de planes de
accion y las condiciones climaticas adversas. Estos problemas pueden
evaluarse posteriormente para determinar su relevancia y si requieren

accion inmediata.

5.2.4.4. Implementar
Dentro de las acciones con mayor prioridad clasificadas como mas
importantes y urgentes se implemento el plan de Mejora que se encuentra

en el Anexo 24
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a)

Plan de Mejora: Cambio de menu

En primer lugar, la falta de seguimiento y evaluacién de los cambios

de menu ha sido una preocupacion. Para mejorar se propone el plan de

mejora detallado en la Tabla 19, planteamos implementar un sistema de

seguimiento y revisar nuestros procesos de evaluacion, por lo tanto, se

propone realizar las siguientes oportunidades de mejora:

Implementar un sistema de seguimiento, revisar y mejorar los
procesos de evaluacion y aprobacion del menu por el cliente
mediante reuniones de gestion con las areas involucradas
(produccion, almacén, nutricion, calidad) la cual debe quedar
registrada en el formato de R-RH-RA Ver. 01 registro de Asistencia.
Realizar seguimiento y actualizacion del programa de
mantenimiento preventivo de equipos y validar su cumplimiento.

Realizar reuniones de gestion con las areas involucradas para lograr

una comunicacion asertiva.
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Tabla 19. Plan de mejora: Cambio de menu

Plan de mejora: Cambio de menu

. Factor Probl Rai Oportunidad Acciones Pezodo Duracién Recursos Indicad R I E Evi .
Codigo organizacional roblema Causa Raiz de Mejora de Mejora £ e (meses) Necesarios ndicador esponsables stado videncia
jecucion
P-CM- Planificacion Reporte de Falta de Implementar Realizar Mensual 12 Nutricion Numero de En Reunion de
001 inadecuada o incumplimiento seguimiento y un sistema de reuniones Semanal Produccion cambios de  Produccién Proceso  Gestion
inexistente: de menu evaluacion de  seguimiento, con las Almacén menu / Flujograma
Cambios de los cambios de  revisar y areas Numero de de
Menu menu mejorar los involucrada preparacion comunicacio
procesos de s para es totales n.
evaluacién y realizar una
aprobacion del  adecuada
menu por el planificaciéon
cliente del menu
P-CM- Mantenimiento No se realiza Mantenimiento Hacer Revisar vy Mensual 12 Personal de Actividades  Mantenimiento En Registros de
002 de Equipos el preventivo seguimiento actualizar mantenimient  realizadas / Proceso mantenimien
mantenimiento  inadecuado de del programa los o) Actividades to.
de acuerdo a equipos de cronograma programada Cronograma
la frecuencia mantenimiento s de s de
que requieren y validar su mantenimie mantenimien
los equipos. cumplimiento nto. to
P-CM- Comunicacién Deficiente Comunicacién  Realizar Establecer Mensual 12 Nutricion Numero de En Registro de
003 inadecuada Comunicacién  inadecuada reuniones de un Semanal Produccion reuniones Produccion Proceso reunién de
Planificacion y planificacion con las areas gestion para cronograma Almacén realizadas / gestion
inadecuada deficiente involucradas lograr una de Numero de Flujograma
entre areas (almaceén, comunicacion reuniones reuniones de
involucradas produccion, asertiva, de gestion planificadas comunicacio
nutricion) establecer con las n.
reuniones areas
programadas.  involucrada
s
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b) Plan de Mejora: Demora en el servicio
Para abordar el problema de "Demora en el Servicio", se ha
identificado diversas oportunidades de mejora que requieren atencién

inmediata, como se puede observar en la Tabla 20.

- Formacion de lideres: Técnicas de Liderazgo y supervision, los cuales
se deben de realizar a la linea de supervision del proyecto con entidades
especialistas.

- Reuniones de planificacion, las cuales deben quedar registras en el
formato R-RH-RA Ver. 01: Registro de Asistencia.

- Implementacion de procedimiento de despacho de preparaciones a

comedores satelitales
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Tabla 20. Plan de mejora: Demora en el servicio

Plan de mejora: Demora en el servicio

. . Periodo L.
Cadigo F*.‘°‘°.' Problema Causa Raiz Oportur_udad Acclo_nes de de Duracion Recursc_)s Indicador Responsables Estado Evidencia
organizacional de Mejora Mejora Ei L. (meses) Necesarios
jecucion
P-DS- Supervision Falta de Supervision Formacion de Capacitacion Trimestral 6 Capacitador Numero de Gerencia En Registro
001 Inadecuada verificacion Inadecuada: lideres: Personal de  supervisores Recursos Proceso de
de linea de Técnicas de supervision, capacitados / Humanos capacita
actividades mando no Liderazgo y formacién Numero de cion
de carguio y verifica la supervision supervisores
despacho actividad de en total
carguio y
despacho de
producto
terminado.
P-DS- Planificacion Inadecuada Planificaciony  Reuniones de Establecer Semanal 12 Transporte Numero de Produccion En Registros
002 inadecuada planificacion comunicacion:  planificacion reuniones de Produccion reuniones Proceso de
entre areas inadecuada planificacion y Servicio realizadas / reuniones
involucradas programacion comunicacién Numero de
de numero de asertiva entre reuniones
raciones por las areas planificadas
comedores involucradas
con el area de
transportes
P-DS- Politicas y Falta de Procedimiento  Implementaciéon Implementacion  Mensual 12 Supervisor Procedimiento  Produccién En Procedimie
003 procedimientos  procedimiento ausente: de Procedimiento aprobado Proceso nto
- Ausente de Verificacion procedimiento

verificacion
de despacho

de despacho
de productos
terminados a
comedores
satelitales

de despacho
de
preparaciones
a comedores
satelitales
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c) Plan De Mejora: Peso variable

Para abordar el problema de "Peso Variable", hemos identificado
diversas oportunidades de mejora que requieren atencion inmediata. Los
cuales se detallan en la Tabla 21. La falta de entrenamiento en técnicas de
corte ha contribuido a la variabilidad en los pesos de los alimentos. Para

solucionar esto, implementaremos:

- Programas de capacitaciéon especificos en técnicas de corte, disefiados
para proporcionar a nuestro personal las habilidades necesarias para
garantizar cortes precisos y consistentes.

- Implementacién de un procedimiento de control de gramajes estandar
detallado.

- Capacitar a los supervisores operativos en técnicas de liderazgo y

supervision.
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Tabla 21. Plan de mejora: Peso variable

Plan de mejora: Peso variable

Factor . . Periodo L.
Codigo organizacional Problema Causa Raiz Oé)ortur.udad Acclo_nes de Duracion Recursc_)s Indicador Responsable Estado Evidencia
e Mejora de Mejora . L. (meses) Necesarios
es Ejecucién
P-PV- Capacitacion - Variabilidad en  Falta de Capacitacion  Capacitary Mensual 6 Material de Numero de Chef de En Registros
001 Inadecuada o técnicas de entrenamient  en técnicas realizar capacitacion, supervisore  produccion Proceso de
inexistente corte o en técnicas  de corte talleres al formadores s asistencia
de corte de personal capacitados
piezas de involucrad / Numero
proteinas, 0. de
vegetales, supervisore
carbohidratos s en total
segun
necesidad de
la
preparacion
P-PV- Politicas y Ausencia de Falta de Procedimient  Desarrollar  Mensual 6 Produccion Procedimie Chef de En Procedimi
002 procedimientos  procedimientos implementaci o de Control y capacitar (chef, nto Produccion Proceso ento
- inexistentes 6n de de Gramajes enel personal de Aprobado Aprobado
procedimient procedimie pre
o de control nto de elaborados)
de gramajes control de
peso
P-PV- Supervisién o Supervisién Supervisién Formacién Establecer  Trimestral 12 Capacitador ~ Numero de Gerencia En Programa
003 Inspecciones - inadecuada inadecuada de lideres: protocolos supervisore  Recursos Proceso de
Inadecuadas o durante el Técnicas de de S humanos Capacitaci
Inexistentes proceso de Liderazgo y supervision capacitados on
habilitado de supervision , / Ndmero
proteinas, proporcion de
vegetales, ar supervisore
carbohidratos formacioén s en total
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d) Plan de mejora: Contaminantes fisicos, quimicos y biolégicos.
Para abordar el problema de contaminantes fisicos, quimicos y
biolégicos, hemos identificado varias oportunidades de mejora que

requieren atencidén inmediata, como se detalla en la Tabla 22.

- En primer lugar, la actualizacion de procedimientos e instructivos es
esencial para garantizar que nuestro personal esté al tanto de las
mejores practicas y procedimientos actualizados.

- Programas de sensibilizacion sobre la importancia del reporte de
contaminantes para abordar el desconocimiento en esta area.

- Establecer el programa de mantenimiento preventivo de equipos,

herramientas

Estos programas incluiran sesiones de entrenamiento disefiadas
para aumentar la conciencia y el conocimiento del personal. También
mejoraremos las condiciones de almacenamiento mediante la realizacidn
de mejoras en la infraestructura y la implementacion de controles de
temperatura adecuados. Nuestro objetivo es reducir los problemas de

almacenamiento y garantizar la seguridad y calidad de nuestros productos.
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Tabla 22. Plan de mejora contaminantes fisico, quimico y biolégico

Plan de mejora:

Contaminantes fisicos, quimicos y biolégicos.

Factor

Periodo

Codigo organiz Problema Causa Raiz Ogortur_ndad Accwpes de Duracion Recurst_) Indicador Responsable Estado Evidencia
~ e Mejora de Mejora . ‘o (meses) Necesario
acional Ejecucién
P-CFB- Politica Procedimi  Procedimie Revision y Difusion de  Trimestral 12 Produccion Procedimiento Produccion En Procedimie
001 sy entos ntos e actualizacion procedimie Aprobado Proceso  nto
procedi Desactuali  instructivos nto Numero de aprobado
mientos  zados desactualiz actualizado colaboradores Registro de
- ados capacitados / difusién
Inadecu Numero de
ados. colaboradores
en total
P-CFB- Capacit Desconoci Inadecuado  Desarrollar Disefar Bimestral 6 Material de Aumento en Jefe de En Registros
002 aciéon — mientode  entrenamie programas de  programas entrenamien  reportes de Produccion Proceso de
Inadecu reportede ntoy sensibilizacion  de to, contaminantes asistencia,
ada. contamina  sensibilizaci , proporcionar  sensibiliza formadores materiales
ntes on del recursos cion. de
personal didacticos Programar capacitacio
operativo: sesiones n
Importancia de
de reportar entrenamie
los nto.
contaminant
es fisicos
quimicos y
bioldgicos
P-CFB- Manteni  Utensilios, Programa Establecer un Revisar Mensual 12 Personal de  Actividades Mantenimiento  Registro  Cronogram
003 miento herramien  de programa de y actualizar mantenimie  realizadas / s de ade
Inadecu tas, mantenimie  mantenimiento  los nto Actividades manteni mantenimie
ado equipos nto y validar su cronogram programadas miento. nto
deteriorad  inadecuado: cumplimiento as de
osyen Utensilios, mantenimi
mal herramienta ento.
estado s, equipos
deteriorado
sy en mal
estado
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5.2.4.5. CONTROLAR

En la etapa de Controlar del proceso DMAIC, nos enfocamos en
implementar una serie de acciones clave para asegurar el éxito continuo de
los planes de mejora identificados, los cuales estan detallados en las

Tablas 23,24,25 y Tabla 26.

Primero, estableceremos indicadores de desempefio especificos,
que nos permitiran medir de manera precisa el impacto de nuestras
intervenciones en cada area problematica identificada, como la variabilidad
en los pesos de los productos o cambios de menu. Luego, pondremos en
marcha sistemas de monitoreo y seguimiento, disefnados para recopilar
datos relevantes y proporcionar una visién continua del rendimiento de los
procesos mejorados. Esta estrategia integral nos permitira no solo abordar
los problemas identificados, sino también mantener y mejorar
constantemente nuestros estandares de calidad y eficiencia operativa en

todas las areas de la empresa.

La implementacidn de planes de mejora en el proceso cook and chill
de la empresa Sodexo se presenta como una oportunidad para alcanzar la
excelencia organizacional. Al seguir una estrategia basada en el
aprendizaje continuo y la planificacion cuidadosa, la empresa puede lograr
un crecimiento constante y una mejora significativa en la calidad de los

servicios que ofrece a la sociedad.
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Tabla 23. Control de plan de mejora: Cambios de menu

Control de plan de mejora: Cambio de menu

. Periodo < .
1 Factor . Acciones de Duracion . .
Cadigo . Plan de Mejora . de Estado Evidencia
organizacional Mejora . . (meses)
Ejecucion
Implementar un Realizar
sistema de reuniones con .
e L . Registro de
Planificacion ~ seguimiento, las areas .
. ] 4 ! . reunion de
P-CM- inadecuada:  revisar y mejorar involucradas Mensual .
: . 12 Cerrado gestion
001 Cambios de  los procesos de para realizar Semanal :
. . Flujograma de
Menu evaluacion y una adecuada .
., e comunicacion
aprobacion del planificacion
menu por el cliente  del menu
Hacer seguimiento  Revisary Registros de
. del programa de actualizar los mantenimiento.
P-CM- Mantenimiento marﬂengimiento cronogramas Mensual 12 Cerrado
002 de Equipos validar su y de 9 Programa de
limient tenimient mantenimiento
cumplimiento mantenimiento. oreventivo
Realizar reuniones
Comunicacion  de gestion para Establecer un Mensual
inadecuada. lograr una cronograma de .
L ) Registro de
P-CM- comunicacion reuniones de 12 Cerrado reunion de
003 asertiva, gestion con las  Semanal .
establecer areas gestion
Planificacion reuniones involucradas
inadecuada.
programadas.
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Tabla 24. Control de plan de mejora: Demora en el servicio

Control de plan de mejora: Demora en el servicio

Cadigo Factor Oportunidad Acciones de Periodo Duraciéon Estado Evidencia
organizacional de Mejora Mejora de (meses)
Ejecucién
P-DS-  Supervision Formacion de Capacitacion Trimestral 6 Cerrado Registros de
001 Inadecuada lideres: capacitacion
Técnicas de
Liderazgo y
supervision
P-DS-  Planificacion Reuniones de Establecer Semanal 6 Cerrado Registros de
002 inadecuada planificacion reuniones de reuniones
planificacion y
comunicacion
asertiva entre
las areas
involucradas
P-DS- Politicasy Implementacién Implementacion  Mensual 12 Cerrado Procedimiento
003 procedimientos de de
- Ausente procedimiento  Procedimiento

de despacho
de
preparaciones
a comedores
satelitales
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Tabla 25. Control de plan de mejora: Peso variable

Control de plan de mejora: Peso variable

Cadigo Factores Oportunidad  Acciones de Periodo Duracion Estado Evidencia
organizacionales  de Mejora Mejora de (meses)
Ejecucion
P-PV- Capacitacion - Capacitacion  Capacitar y Mensual 6 Cerrado Registros de
001 Inadecuada en técnicas realizar talleres asistencia
de corte al personal
involucrado.
P-PV- Politicas y Procedimiento Desarrollary Mensual 6 Cerrado Procedimiento
002 procedimientos - de Control de capacitar en el Aprobado
Inadecuados Gramajes procedimiento
de control de
peso
P-PV- Supervision o Formacion de  Establecer Trimestral 12 Cerrado Programa de
003 Inspecciones - lideres: protocolos de Capacitacion
Inadecuadas Técnicas de supervision,
Liderazgo y proporcionar
supervision formacion
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Tabla 26. Control de Plan de Mejora: Contaminantes fisicos, quimicos y biolégicos

Control de plan de mejora: Contaminantes fisicos, quimicos y biolégicos.

Periodo
Factor Oportunidad Acciones de Duracién
Cédigo o ] ] de Estado Evidencia
organizacional de Mejora Mejora ) . (meses)
Ejecucion
P-CFB- Politicasy Revision y Actualizacion de  Mensual 12 Cerrado Procedimiento
001 procedimientos actualizacion procedimientos aprobado
— Inadecuados.
P-CFB- Capacitacion — Desarrollar Disefar Bimestral 6 Cerrado Registros de
002 Inadecuada. programas de programas de asistencia,
sensibilizacién, sensibilizacion. materiales de
proporcionar Programar capacitacion
recursos sesiones de
didacticos entrenamiento.
P-CFB- Mantenimiento Establecer un Revisar y Mensual 12 Cerrado Cronograma
003 Inadecuado programa de actualizar los de

mantenimiento y
validar su

cumplimiento

cronogramas de

mantenimiento.

mantenimiento
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5.2.4.6. Comparacion antes y después de la implementacion del
plan de mejora.

a) Control de peso variable

En la Figura 36 se presenta las mediciones referidas a productos
conformes, efectuadas después de la implementacion. Se observa
que al 2022, en promedio se presentaron 86 porciento de productos
conformes con una desviacion de 9.1 frente afio 2023 donde se
incrementd a 90 porciento de productos conformes con una

desviacion de 4.7 porciento.

Variable
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Figura 36. Comparacion de control de peso variable conforme

En la Figura 37 se presenta las mediciones referidas a productos No
conformes, efectuadas después de la implementacion. Se observa que al
2022, en promedio se presentaron 13.8 porciento de productos No

conformes con una desviacion de 13.7 frente ano 2023 donde se
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incrementd redujo a 9.7 porciento de productos No conformes con una
desviacion de 9.7 porciento, lo que permite evidenciar que con el plan de
mejora es posible reducir la cantidad de productos no conformes a valores
mucho menores, lo cual se lograra a medida que el personal se involucre
con el proceso y tome conciencia de las funciones especificas que cada

miembro integrante del proceso debe de cumplir.

Variable
—— NO CONFORME 2022
E_—="3 NO CONFORME 2023

0.10

Media Desv.Est. N
13.75 9.097 12
9.667 4677 12

0.08

0.06

Densidad

0.04

0.02

N

30

0.00

Datos

Figura 37. Comparacion de control de peso variable no conforme

b) Cambio de Menu

En la Figura 38 se presenta las mediciones referidas a los cambios
de menu, considerando que la programacion anual se tiene 44280 opciones
ofrecidas al usuario segun la estructura del menu, se observa que al 2022
se tiene un 14% de cambios de menu los cuales representan 6273 cambios,
a diferencia del ano 2023 donde solamente hubo 6% los cuales representan

2841 cambios de menu.
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% de cambio de menu
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Figura 38. Comparacion de control de cambio de menu

c) Reclamos demora en el servicio

En la Figura 39 se presenta las mediciones referidas a los cambios
de demora en el servicio, efectuadas después de la implementacion del
plan de mejora. Se observa que al 2022 hay un registro de 7.93 porciento

de reclamos y en el afio 2023 disminuy6 a 2.32 por ciento.
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Figura 39. Comparacion de reclamos de demora en el servicio
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d) Contaminantes fisicos quimicos y biolégicos

En la Figura 40 se representa

las mediciones referidas a

Contaminantes fisicos, quimicos y bioldgicos, efectuados después de la

implementacion se observa una reduccion de 43 reclamaos en el 2022 a

34 reclamos en el 2023.

Contaminantes fisicos, quimicos y
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Figura 40. Comparacion de contaminantes fisicos, quimicos y

biolodgicos
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1.

VI. CONCLUSIONES

Se realizé el mapeo del proceso Cook and Chill de Sodexo Peru
S.A.C proporciona una comprension clara de sus elementos,
estableciendo una base sdlida para la mejora continua.

Se realiz6 la actualizacion de los procedimientos: Recepcion,
almacenamiento y traslado de materias primas y productos
manufacturados, Desinfeccién de Materia Prima, Pre elaboracién de
materia Prima, Elaboracién de preparaciones Cook and Chill,
mediante la aplicacion de la metodologia de los SW1H.

Con la propuesta de mejora se logré minimizar el control de peso
variable las no conformidades se reducen de 13.8 % a 9.7 % en
comparacion al ano 2022. Los cambios de menu se reducen de 14
% a 6 % en comparacién del afio 2022. Los reclamos por demora en
el servicio se reducen al afio 2023 a 2.32% frente a 7.93% del afio
2022 y la presencia de contaminantes fisicos quimicos y biolégicos

se reducen de 43 a 34 reclamos en comparacién del afio 2022
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VIII. ANEXOS.

Anexo 1. Mapeo de Procesos Organizacion Sodexo Peru S.A.C.
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Figura 41. Mapeo de Procesos Organizacién Sodexo Peru S.A.C.

Fuente: Elaboracion propia (2023)

168




Anexo 2. Diagrama de flujo recepcion de materia prima
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Figura 42. Diagrama de flujo de recepciéon de materia prima

Fuente: Sodexo Peru S.A.C. (2022)
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Anexo 3. Diagrama de flujo Pre elaboracion de Materia Prima
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Figura 43. Diagrama de flujo de pre elaboracion de materia prima

Fuente: Sodexo Peru S.A.C. (2022)
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Anexo 4. Diagrama de flujo elaboracién de preparaciones Cook and
Chill

INSUMOS, MATERIA | RECEPCION DE
PRIMA, ETC | MATERIA PRIMA

l

DESPACHO A
COCINA

l

RECEPCION EN
COCINA

!

COCCION < T>80°C

TOMAR
ST ACCIONES
CORRECTIVAS

.| DISTRIBUCION DE
BANDEJAS

l

ABATIMIENTO < T<4°C

TOMAR
ACCIONES
CORRECTIVAS

- ENVASADO
SELLADO AL VACIO

!

ALMACENAMIENTO

l

DISTRIBUCION DE
PRODUCTOS COOK
AND CHILL

l

REGENERACION

T<4°C

A

T>80°C

A

TOMAR
ACCIONES
CORRECTIVAS

.| DISTRIBUCION EN
" LINEA

Figura 44. Diagrama de flujo de elaboracion de preparaciones cook and
chill.

Fuente: Sodexo Peru S.A.C. (2022)
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Anexo 5: P-SIA-AAQ-001: Recepcidén, almacenamiento y traslado de

materias primas y productos manufacturados
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PROCEDIMIENTO CODIGO: P-SIA-AAQ-001

* RECEPCION, ALMACENAMIENTO Y TRASLADO DE MATERIAS PRIMAS Y PRODUCTOS VERSION: o
SOdeXO IANEGIVRADOS FECHADE | o023
APROBACION
SODEXO PERUSAC. PAGINA: 1de 9

SECCION I - INFORMACION GENERAL

Gerencia: Servicios Generales I Area: Almacén

Alcance del trabajo / Descripcion: El presente procedimiento describe las actividades relacionadas a recepcion, almacenamiento
y traslado de materias prima y productos manufacturados en el proyecto Quellaveco.

Responsabilidades:

Gerente de Contrato, jefe de Contrato/Campamento:

Designar al personal capacitado para la supervisién del presente procedimiento.
Garantizar y verificar el cumplimiento del presente procedimiento.
Asignar los recursos para el cumplimiento el presente procedimiento.

Calidad Proveedores y Centros de Distribucion:

Realizar el seguimiento al tratamiento de rechazos con los proveedores y a las acciones correctivas y preventivas a nivel
nacional.

Definir en coordinacion con el responsable de almacén, Operador logistico o responsables de compras el destino de los
lotes no conformes

Verificar la correcta aplicacion del presente procedimiento.

Es responsabilidad de la Sub-Gerencia de Logistica, jefe de Almacén y Supervisor de Almacén:

Verificar la correcta aplicacion del presente procedimiento.

Participacion en la inspeccién mediante muestreo aleatorio de los viveres secos, frutas y verduras frescas, productos
refrigerados, congelados y manufacturados que ingresan a la operacion.

Comunicar inmediatamente al Supervisor de calidad o Administrador los incumplimientos en las especificaciones de
calidad para que se decida su aceptacion o rechazo.

Asegurar el llenado de los registros y realizar el visado de los mismos.

Es responsabilidad del Area de Calidad:

Verificar el cumplimiento de las especificaciones de calidad.

Realizar las acciones descritas en este procedimiento.

Aceptar o rechazar los productos inspeccionados.

Comunicar oportunamente a Gestion de Proveedores e Inocuidad Alimentaria los rechazos realizados por incumplimiento
de las especificaciones de calidad.

Verificar la calidad de las materias primas e insumos abastecidos a través de compras locales directas de la operacion.
Capacitar, entrenar y supervisar al personal almacenero o jefe de Almacén en la inspeccion de productos y correcto registro
de la informacion de acuerdo a lo descrito en el presente documento.

Jefe de Almacén / Supervisor de Almacén

Proporcionar toda la logistica y facilidades requeridas para el cumplimiento del presente procedimiento durante toda la
gjecucion de los trabajos.

Asegurar que los recursos humanos proporcionados sean competentes y con la experiencia idonea al cargo que ejercen.
Responsable de tomar las acciones correctivas ante cualquier acto o condicion sub estandar que se detecte antes o durante
la ejecucion de la tarea.

Reportar a Gerencia y a la Supervision de AngloAmerican cualquier incidente ocurrido en el darea de trabajo.

En ejercicio de sus fimciones, solicitar la paralizacion de cualquier actividad que pudieran suponer una potencial
vulneracion a la politica de seguridad de la empresa, estindares y demds normas aplicables.

Coordinary controlar el proceso de abastecimiento de los almacenes, a fin de asegurar el cumplimiento oportuno de los
planes emitidos, manteniendo niveles optimos de stock.

Verificar que el personal cumpla con el procedimiento al momento que ejecute la labor.

Revisar, visar y validar correcto llenado del IPERC Continuio.

Verificar el cuidado y el correcto uso de los equipos de proteccion personal adecuada a la labor.

Gestionar el reporte, correccion y validacion de cierve de condiciones inseguras reportadas en su drea.

Asegurarse de difundir, divulgar o informar cambios, disposiciones y lecciones aprendidas relacionadas con el drea
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PROCEDIMIENTO CODIGO:  PSIAARGOOT
* RECEPCION, ALMACENAMIENTO Y TRASLADO DE MATERIAS PRIMAS Y PRODUCT0S VRS0 o
sodexo SAERACTIRAINS FECHADE . | 2010208
APROBACION
SODEXO PERUSAC. PAGINA: 2009

operativa asignada, actualizaciones documentales o nuevas disposiciones entregadas por el cliente y el drea HSE.
o Participacion en la inspeccion mediante muestreo aleatorio de los viveres secos, frutas y verduras frescas, productos

refrigerados, congelados y manufacturados que ingresan a la operacion.

o Comunicar inmediatamente al Supervisor de calidad o Administrador los incumplimientos en las especificaciones de

calidad para que se decida su aceptacion o rechazo.
o Asegurar el llenado de los registros y realizar el visado de los mismos.

Equipos, Herramientas y Materiales Requeridos:

Equipos:

Carretilla Hidraulica. (01)

Apilador Eléctrico Hidraulico. (01)

Balanza Portdtil y de Plataforma (01)

Coche Transportador de material metdlico o plastico (01)
Rampa de Nivelacion manual (1)

Herramientas

o Escalera tipo tijera de tres o cinco pasos (01)
o Cizalla (01)

o Tijera (01)

Materiales

Parihuelas de Madera

Parihuelas de Plastico

Jabas Pldsticas

Film Industrial

Film Alimentario

Carton

Paletas de PARE y SIGA (en caso de guiar al conductor)

Requerimiento de personal para la tarea:

o Auxiliar de Almacén (02 a 04)

Requerimientos de EPP:

Zapatos de Seguridad Antideslizante (01)
Chaleco con cintas refractiva (01)

Guantes de algodon G-40 (01)

Guantes para bajas temperaturas (01)
Lentes de Seguridad con Lunas claras (01)
Lentes de Seguridad con Lunas oscuras (01)
Protectores auditivos (orejeras, tapones auditivos) (01)
Casco de Seguridad (01)

Barbiquejo (01)

Bloqueador Solar FPS 50 (01)

Mascarilla KN9S (01)

Cofia

Guardapolvo azul

Guantes de nitrilo G10
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PROCEDIMIENTO CODIGO: P-SIA-AAQ-001
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Referencias

Norma Sanitaria para Servicios de Alimentacion Colectiva NTS N° 173-MINSA/2021/DIGESA,

Codigo de Practicas de Higiene para los Alimentos Precocinados y Cocinados Utilizados en los Servicios de Comidas
para Colectividades CAC/RCP 39-1993.

Norma Sanitaria para el Almacenamiento de terminados destinados al consumo humano RM N°066/2015-MINSA NTS
N°114-MINSA/DIGESA-V.01

Procedimientos de muestreo para inspeccion por atributos NTP-ISO 2859-1: 2013 (Rev. 2018).

Definiciones

Para el proposito de este procedimiento se aplican las siguientes definiciones:
Control de calidad: es la verificacion de un proceso o producto que se encuentra dentro de los limites fijados por un
patron previamente establecido.
Inspeccion: es el conjunto de procedimientos de medicion, verificacion, ensayos, etc., que tienen por objeto comparar un
producto con las especificaciones.
Alimento elaborado industrialmente (manufactura): se refiere a todos aquellos alimentos transformados a partir de
materias primas de origen vegetal, animal, mineral o combinacion de ellas, utilizando procedimientos fisicos, quimicos o
biologicos o combinacién de estos, para obtener alimentos destinados al consumo humano.
Alimento terminado: se refiere al alimento elaborado industrialmente envasado en el mismo proceso de fabricacion o
fraccionamiento y destino al consumo final.
Alimentos perecibles: son aquellos que para su conservacion requieren ser almacenados en condiciones de refrigeracion
o0 descongelacion.
Alimentos no perecibles: son aquellos que para su conservacion no requieren ser almacenados en condiciones de
refrigeracion o de congelacion, aunque si pueden requerir condiciones controladas de humedad, temperatura u otras,
segun las indicaciones del fabricante.
Lote: conjunto homogéneo de envases primarios o unidades del mismo tamano, tipo y clase, manufacturado o procesado
bajo las mismas condiciones. También se le conoce como lote para inspeccion.
Tamaio del lote: niimero de envases primarios o unidades que contiene un lote.
Muestra: nimero de unidades usadas para la inspeccion. La muestra comprende todos los envases o unidades extraidas
para fines de inspeccion o ensayos de un lote particular.
Plan de muestreo: esquema que comprende el tamafo de la muestra, nivel de inspeccion, mimero de aceptacion y
rechazo y que permite aceptar o rechazar el lote o partida de acuerdo con los resultados de inspeccion y ensayos de la
muestra.
Nivel de inspeccion: sirve como referencia para determinar la relacion entre el tamaiio del lote y el tamaiio de la muestra
sometida a la inspeccion.
Nivel de inspeccion normal: permite obtener conclusiones con un nivel de confianza en la calidad muestral que, aunque
no permite minimizar el error muestral, permite mantenerlo controlado en el 5%, lo que es comtinmente aceptado como
un error para sacar conclusiones validas.
Nivel de inspeccién estricta: es muy exigente y por tanto permite concluir con mayor grado de confianza casi como si se
hubiera analizado el lote completo.
Tamano de muestra: mimero de envases primarios o unidades que comprende la muestra total extraida de un lote. Se
designa por la letra “n”.
Defecto: es cualquier discrepancia o inconformidad del producto con respecto a los requisitos especificados.
PEPS: siglas que corresponden al principio que enuncia “los primeros alimentos que entren al almacén tienen que ser los
primeros en salir”
PVPS: siglas que corresponde al principio que enuncia “los primeros alimentos que se venceran tienen que ser los
primeros en salir”
Plagas: animales tales como insectos, roedores, pajaros y cualquier otro capaz de contaminar directamente o
indirectamente los alimentos.

SECCION II - DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
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2.1. RECEPCION, ALMACENAMIENTO TRASLADO DE MATERIAS PRIMAS Y PRODUCTOS
MANUFACTURADOS

2.1.1 descarga, almacenamiento y despacho de materia prima.
2.1.1.1. Revision de materias primas, materiales e insumos en camién o furgén.

El personal de almacén al momento de la recepcion de materia prima en el area del patio de carga y descarga de unidades de
Materia Prima verificara la Unidad de Transporte y la carga interna de manera quincenal y semanal segiin la naturaleza de la
materia prima cuando llegue el pedido al patio de carga y descarga de Materia Prima el jefe de almacén debe coordinar y dar
la conformidad de condiciones de limpieza de la unidad que contiene la materia prima, en caso de encontrar observaciones
aplicara el R-AC-DOC-17-1 RECLAMOS CON MATERIAS PRIMAS Y/O MEDIOS DE TRANSPORTE.

En primera instancia los almaceneros deben realizar una inspeccion visual del precinto de seguridad del vehiculo o vehiculos
para la recepcion, es importante verificar la integridad de los precintos de seguridad en los diferentes compartimientos del
vehiculo para la deteccion y disuasion de robos y manipulaciones de los productos, en caso de encontrar observaciones
aplicara el R-AC-DOC-17-1 RECLAMOS CON MATERIAS PRIMAS Y/O MEDIOS DE TRANSPORTE.

Una vez que el jefe de almacén valide la limpieza del vehiculo y del drea de descarga de almacén, los almaceneros deben de
realizar la inspeccion del vehiculo, los almaceneros deben verificar que el material del embalaje este limpio, no arrugado,
quebrado o humedo que indique deterioro del producto y que no se encuentre abierto, la verificacion se haréd de manera
quincenal cuando llegue el pedido al patio de carga y descarga de materia prima,

Si el personal de almacén encuentra alguna observacion relevante, esta es evidenciada y reportada en primera instancia a la
jefatura y posteriormente a proveedor calidad Lima (CD), mediante comreo electronico, en el cual se consigna el nimero de
Guia de Remision y se describen los hechos de manera clara y precisa las observaciones se presentaran de manera quincenal
después de que se haya realzado la verificacion en el almacén, de observarse alguna anomalia se realizara el reclamo al
proveedor calidad Lima (CD), para realizar investigacion de posibles desviaciones, aplicando el R-AC-DOC-17-1
RECLAMOS CON MATERIAS PRIMAS Y/O MEDIOS DE TRANSPORTE.

El personal de almacén realizara la mspeccion de los vehiculos antes de la descarga, verificacion de temperatura, en caso
aplicard, la inspeccion se realizara de manera quincenal en la plataforma de carga y descarga de materia prima, asegurando
que las condiciones de traslado tales como la temperatura del vehiculo, verificando que el sistema de transporte frigorifico
(refrigeracion o congelacion) de la movilidad se encuentre encendido, verificar y registrar la lectura de la pantalla del sensor
del vehiculo. Confirmar la presencia del registrador de datos de temperatura (termo registrador), descargar la informacion del
mismo con el software LogTag® Analyzer. Temperatura interna del producto: Aplicable solo a alimentos perecibles tanto
refrigerados como congelados (carnicos, embutidos, vegetales procesados y lacteos), en caso de encontrar observaciones
aplicara el R-AC-DOC-17-1 RECLAMOS CON MATERIAS PRIMAS Y/O MEDIOS DE TRANSPORTE.

2.1.1.2. Control de calidad

El personal de almacén coordinara con el Area de Calidad, para la verificacion de las condiciones de Transporte y Calidad de
la Materia Prima, materiales e insumos, de manera quincenal cuando lleguen la materia prima al almacén, para asegurar que
la Materia prima cuente con los certificados de calidad de los productos manufacturados por lote de produccion, en caso de
encontrar observaciones aplicara el R-AC-DOC-17-1 RECLAMOS CON MATERIAS PRIMAS Y/O MEDIOS DE
TRANSPORTE.

La supervision de calidad debe de realizar la inspeccion y muestreo de materia prima de acuerdo a Procedimientos de
muestreo para inspeccion por atributos NTP-ISO 2859-1: 2013 (Rev. 2018), se realiza el muestreo cada vez que llegue
materia prima al site, para asegurar y dar conformidad de la materia prima segiin las especificaciones y/o estandar: TE-SIA-
AAQ-006 TABLA ESTANDAR DE FRUTAS Y VERDURAS, asi como también las especificaciones los demas productos.

En caso de encontrar desviaciones el personal de calidad debe de comunicar al jefe de almacén y realizar el reporte por
medio de correo electronico dirigido a la gerencia, calidad proveedores, almacén y produccion, asimismo realizar el reporte
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de R-AC-DOC-17-1 RECLAMOS CON MATERIAS PRIMAS Y/O MEDIOS DE TRANSPORTE.
El responsable de la recepcion debe iniciar la devolucion de materia prima.
2.1.1.3. Descarga, Traslado y almacenamiento de Materia Prima, materiales e insumos.

Una vez validada la materia prima por el area de calidad, el personal de almacén asegurara que toda la mercaderia, materia
prima, materiales e insumos sean colocados en la zona de recepcion para su verificacion y control de cantidades segun la
guia de remision correspondiente, para luego ser almacenada en los diferentes almacenes segin el tipo de mercaderia,
debiendo realizarse de manera quincenal en el almacén

El auxiliar de almacén traslada la carga hasta el almacén o contenedor en donde son ubicados y estibados de manera manual
de manera quincenal en el almacén, el ingreso de productos al almacén debe ser en el menor tiempo posible y en condiciones
que permitan prevenir riesgos de contaminacion cruzada, en caso de encontrar observaciones aplicara el R-AC-DOC-17-1
RECLAMOS CON MATERIAS PRIMAS Y/O MEDIOS DE TRANSPORTE.

El supervisor designara las areas de ubicacion segin el Layout de almacenaje y los sectores designados en los almacenes
segiin métodos FEFO o FIFO debiendo realizarse de manera quincenal en el almacén, debiendo organizar la disposicién de
los alimentos por aquellos que son de un mismo tipo, de manera que las etiquetas o rétulos que lo identifican sean visibles
fécilmente, en caso de encontrar observaciones aplicara el R-AC-DOC-17-1 RECLAMOS CON MATERIAS PRIMAS Y/O
MEDIOS DE TRANSPORTE.

El personal de almacén debe ubicar y almacenar los productos en lugares que retinan las condiciones de almacenamiento
referidas a orden, limpieza e higiene a fin de evitar contaminaciones cruzadas, que se realizaran de manera quincenal en el
almacén, no esta permitido estibar directamente sobre el piso utilizar los métodos como parihuelas, tarimas, pallets, racks,
estantes, entre otros), debiendo mantenerse espacios libres para permitir la circulacién de aire y la inspeccion para la
deteccion de insectos y roedores y realizar actividades de limpieza, para realizar el almacenamiento se debe considerar los
siguientes criterios.

ESTIBA DE PRODUCTOS NO ESPECIFICACION
PERECIBLES

Espacio libre la piso (tarimas, parihuela) 0.20 m

Espacio libre al techo No menor de 0.60 m

Espacio libre entre filas de rumas No menor de 0.50 m

Espacio libre entre rumas No menor de 0.20 m

Espacio libre entre filas de ruma y pared No menor de 0.50 m

Método de anclaje a la pared, el espacio entre No menor de 0.30 m

filas y pared

ESTIBA DE PRODUCTOS PERECIBLES ESPECIFICACION

Espacio libre la piso (tarimas, parihuela)

No menor de 0.15 m

Espacio libre al techo

No menor de 0.15 m

Espacio libre a la pared

No menor de 0.15 m

En caso de encontrar alguna desviacion en el proceso de traslado y apilamiento se debe realizar la observacion en el formato:
R-AC-DOC-17-1 RECLAMOS CON MATERIAS PRIMAS Y/O MEDIOS DE TRANSPORTE.

El personal de almacén realizara los registros correspondientes segin cada materia prima, segin aplique de manera
quincenal en el almacén, debiéndose que realizar de la siguiente manera.

Asegurar la Rotacién de productos, mantener una correcta identificacion de los alimentos a ingresar al almacén con las
fechas de ingreso visible a fin de aplicar una correcta rotacion del inventario “‘primero en vencer, primero en salir” (PVPS) o
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“primero en entrar primero en salir” (PEPS).

Almacenamiento de productos refrigerados y/o congelados: Para las materias primas que se almacenan a temperatura de
refrigeracion (1-4 C°) o congelacion (< a -18°C). El control de temperatura de las camaras estacionarias, reefer de
almacenamiento, camaras de refrigeracion, debe realizarse el control de temperaturas en el Registro R-SIA-AAQ-015
Control de Temperatura de Almacenamiento.

Colocar en las camaras estacionarias, Reefer de almacenamiento, el registrador de datos de temperatura (termoregistrador),
realizar la revisién y monitoreo como méximo cada 24 horas

Almacenamiento de productos con baja perecibilidad: Los Alimentos considerados como de baja perecibilidad (abarrotes,
algunas hortalizas, etc.) se almacenaran en bodegas o sectores, de ambiente seco para mantener su periodo de vida util. En lo
posible deben ser colocados en estantes (las Hortalizas en jabas plasticas).

Almacenamiento de no alimentos: Los Productos no alimenticios, tales como servilletas, bolsas plasticas, articulos de aseo,
etc., se almacenan a temperatura ambiente, en un sector o bodega aislada de los productos alimenticios, ordenados sobre
pallets o repisas (sin cajas).

2.1.1.4. Despacho de Materia Prima, materiales e insumos

El personal de almacén recepcionara el pedido o requisicion fisica o digital, de acuerdo al producto solicitado por el rea de
produccion de manera diaria en el almacén, asegurando el Control y despacho de productos de acuerdo al requerimiento, de
tal manera que se garantice la distribucion en tiempos y cantidades correctas, en caso de encontrar observaciones aplicara el
R-AC-DOC-17-1 RECLAMOS CON MATERIAS PRIMAS Y/O MEDIOS DE TRANSPORTE.

El auxiliar de almacén haciendo uso correcto de todos sus EPP’s, e indumentaria de calidad, considerar que el peso maximo
a manipular debera ser de 25 kg, para el despacho de materia prima retirar el empaque secundario, verificar las cantidades a
despachar y el buen estado de los materiales e insumos asi como el cumplimiento del FIFO o FEFO y la verificacion y
control de las condiciones de los productos como fechas de vencimiento, estas actividades se llevaran a cabo de manera
diaria en el almacén, debiendo asegurase la correcta rotacion de materia prima, garantizar la utilizacion de indumentaria
exclusiva solo para sector alimentario, en caso de encontrar observaciones aplicara el R-AC-DOC-17-1 RECLAMOS CON
MATERIAS PRIMAS Y/O MEDIOS DE TRANSPORTE.

El auxiliar de almacén efectuara controles visuales del érea de trabajo, identificando condiciones adecuadas, vias de escape,
luminosidad, elementos de seguridad y extintores, humedad del ambiente, orden y limpieza, estas actividades las realizara de
manera diaria en el almacén verificando en todo momento que se realice el orden y limpieza de todos los ambientes del
almacén, en caso de encontrar observaciones aplicara el R-AC-DOC-17-1 RECLAMOS CON MATERIAS PRIMAS Y/O
MEDIOS DE TRANSPORTE.

2.1.1.5. Disposicion de residuos generales:

El auxiliar de almacén colocara los residuos generados deben ser colocados en los tachos de residuos segin el codigo de
colores de acuerdo al estandar del proyecto, las cuales no deberdn sobrepasar los 7 kg de peso y deben ser amarrados
correctamente para evitar derrames durante el traslado hacia el centro de acopio. Colocar todos los residuos solidos dentro de
los contenedores que se encuentra en el centro de acopio temporal, respetando el codigo de colores, la disposicion de
residuos se realzara de manera diaria en el almacén temporal de residuos asegurando la correcta segregacion de residuos y
control de mermas en la actividad.
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DOCUMENTOS ASOCIADOS

- TE-SIA-AAQ-005 TABLA ESTANDAR DE FRUTAS Y VERDURAS

- TE-SIA-AAQ-006 TABLA ESTANDAR DE FRUTAS Y VERDURAS

- R-SIA-AAQ-001 REGISTRO DE RECEPCION DE MATERIAS PRIMAS Y PRODUCTOS MANUFACTURADOS
- R-SIA-AAQ-015 CONTROL DE TEMPERATURA DE ALMACENAMIENTO.

- R-AC-DOC-17-1 RECLAMOS CON MATERIAS PRIMAS Y/O MEDIOS DE TRANSPORTE.

- R-AC-DOC-17-1 MANUAL RECLAMOS CON MATERIAS PRIMAS Y/O MEDIOS DE TRANSPORTE Ver 8.0.

ANEXOS
. ol Nivel de calidad aceptable
T ODEL | TAl 0 DE
LOTE MUESTRA Inpeccion Normal (Inspeccion Rigurosa
Ac Re Ac Re
2a8 2 0 1 0 1
9a15 3 0 1 0 1
16a25 5 0 1 0 1
26a50 8 0 2 0 1
51290 13 1 2 0 1
91 a150 20 1 3 0 1
151 a2 280 32 1 4 0 1
281 a 500 50 1 6 0 1
501 a 1200 80 2 8 1 2
1201 a 3200 125 2 1 1 2
3201 a 10000 200 3 15 1 2

Fuente: NTP -ISO 2859-1

Ac: Numero de unidades para aceptar un lote

Re: Nimero de unidades defectuosas para rechazar un lote

De acuerdo a los resultados de inspeccion de la materia prima, decidir sobre el destino del lote:
Aceptacion de lote: Ubicar materia prima en zonas de almacenamiento correspondiente y verificar la fech
vencimiento, y fecha de produccion.
Rechazo de lote: Se procedera segtn lo descrito en el procedimiento Tratamiento de Producto No Confor|
rotular segun instructivo. Identificar en el “Reporte de desviaciones DE PRODUCTOS NO CONFORMES”.

Registrar los controles de recepcién de los productos en el formato R-SIA-AAQ-001 Registro de recepcid
materias primas y productos manufacturados
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SECCION Il - AUTORIZACIONES Y FIRMAS
ELABORADO POR:
NOMBRE CARGO FECHA FIRMA
Nall)
Enrique Dominguez Chef 10/10/2023 T [ leh
REVISADO POR:
NOMBRE CARGO FECHA FIRMA
NN
Eduardo Rios Castillo Jefe de Contrato 13/10/2023 @&:\écm
S Como s AR
‘BODEX0 PERU SAC.
N/ ' i
John Gutierrez Armas Jefe de calidad 14102023 3 ,/ AT
3( H>loep
APROBADO POR:
NOMBRE CARGO FECHA
Jaime Lillo Gomez Gerente de Contrato 18/10/2023
SECCION IV - CONTROL DE CAMBIOS
VERSION CAMBIO REALIZADO
0 o Se adecua documento al nuevo formato de procedimientos de AAQ
o Se da formato (numeracion a todos los tems).
1 o Serealiza la actualizacion del procedimiento de acuerdo al plan de mejora realizado por el area de calidad en el
proceso de produccion de productos Cook and Chill
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SECCION I - INFORMACION GENERAL

Gerencia: Servicios Generales | Area: Produccion

Alcance del trabajo / Descripcion: El presente procedimiento describe las actividades relacionadas a recepcion, almacenamiento y
traslado de materias prima y productos manufacturados en el proyecto Quellaveco.

Responsabilidades:

Es responsabilidad del Gerente de Contrato, Jefe de Contrato/Campamento:

o Designar al personal capacitado para la supervision del presente procedimiento.
o Garantizar y verificar el cumplimiento del presente procedimiento.

o Asignar los recursos para el cumplimiento el presente procedimiento.

Es responsabilidad del Chef ejecutivo, Chef planner, Chef, Maestro de Cocina:

o Asegurar el llenado de los registros y realizar el visado de los mismos.

o establecer métodos y secuencias de trabajo, describir los peligros potenciales de cada etapa, establecer las precauciones y
controles a ser adoptados.

Comprender y cumplir totalmente con el sistema de permisos de trabajo del Proyecto (si corresponde).

Comprender cabalmente los riesgos involucrados en el trabajo que supervisen y los procedimientos de HSE a seguir.
continuo y de linea base.

Encargado de coordinar y planificar los trabajos, verificando que el personal esté capacitado y calificado con el
procedimiento de la tarea.

Responsable de tomar las acciones correctivas ante cualquier acto o condicion sub estdndar que se detecte antes o durante la
ejecucion de la tarea.

Liderar las buenas prdcticas ambientales durante el desarrollo del presente procedimiento.

en el horario previsto.

Registrar el inicio de la descongelacion de las materias primas.

Asegurar la rotulacion de las materias primas.

Es responsabilidad del Area de Calidad:

o Asesorary supervisar en la aplicacién y cumplimiento de las especificaciones del presente documento.
o Coordinar la revision de los dilutores de productos quimicos

o Resguardar los registros emitidos del proceso de produccion.

Es responsabilidad del Personal Operativo:

Cumplir con las disposiciones del presente documento.

Registrar los controles de la desinfeccion segiin el tiempo de contacto y concentracion requerida, aplicar las correcciones del
caso.

Equipos, Herramientas y Materiales Requeridos:

Equipos:
o Dosificador automdtico
o Cdmara de refiigeracion

Herramientas

Coches transportadores
Carretilla Hidraiilica

Bases rodantes

Sansones

Baldes

Jabas / Chdpalas

Plastifilm industrial/alimentario
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o Productos quimicos (DRAX ULTRA, SUMA J 512, SUMA D44).
o Jaladores, escobas, recogedor, parihuela, senaléticas de piso mojado

Requerimiento de personal para la tarea:

01 Cheff ejecutivo o Cheff Planner
01 Cheff

01 Maestro de cocina

01 cocinero

01 Ayudante de cocina

Requerimientos de EPP:

Mascarilla KN95 (01)

Cofia
Guantes de nitrilo G10

Botin de seguridad o Botas PVC con suela antideslizante (EPP Bdsico)
Lentes de seguridad lunas claras (EPP Bdsico)

Guantes Keviar (EPP Especifico)
Guantes de nitrilo cana larga (EPP Especifico)

Mandil PVC (EPP Especifico)
Lentes Goggles (EPP Especifico)

Careta Facial (EPP Especifico)

Referencias

Norma Sanitaria para Servicios de Alimentacion Colectiva NTS N° 173-MINSA/2021/DIGESA,

Codigo de Practicas de Higiene para los Alimentos Precocinados y Cocinados Utilizados en los Servicios de Comidas para
Colectividades CAC/RCP 39-1993.

Definiciones

Depuracién. Es la labor de limpieza de la materia prima (vegetal, fruta, cdrnicos, etc.), eliminando las impurezas y/o partes
no comestibles antes de la elaboracion del men o plato requerido. Ejemplo, la separacion y eliminacion de la grasa, piltrafa,
hueso, hojas marchitas, vegetales magullados segiin el caso.

Habilitacion. Acondicionamiento de las materias primas de acuerdo a las necesidades de la receta, pueden ser molidos,
picados, troceados o fileteados, en esta etapa se pueden aderezar o marinar para quedar listos para ser incorporados en la
preparacion de nuestros productos finales.

Desinfeccion: Reduccion del niimero de microorganismos en los alimentos mediante agentes quimicos y/o fisicos
higiénicamente satisfactorios, a un nivel que no causa daio al consumidor.

Materia Prima: Todo alimento o insumo alimenticio utilizado en la elaboracion de productos finales (ment), pudiendo ser
materia prima en estado natural y/o materia prima transformada, por ejemplo: Cérnicos y sus derivados, frutas, vegetales,
enlatados, huevos, especias, condimentos, etc.

Concentracién: Magnitud que expresa la cantidad de una sustancia por unidad de volumen.

SECCION II - DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
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2.1. DESINFECCION DE MATERIA PRIMA
2.1.1 Desinfeccion de frutas y verduras

El proceso de desinfeccion debe ser realizado por ayudantes de cocina, cocineros o personal capacitado de produccion,
exclusivamente en las dreas de desinfeccion de frutas y verduras.

Para realizar la desinfeccion el personal de produccion Ayudante de cocina o cocinero debe utilizar guantes de nitrilo, mandil
de PVC, lentes de seguridad o careta facial y Zapatos de seguridad o Botas PVC con suela antideslizante, para prevenir
cualquier contacto con solucion de productos quimicos.

Verificar el buen estado de mangueras y del equipo dosificador de las soluciones quimicas, solucién quimica desinfectante a
200 ppm de SUMA D44 (3.4 ml/ L de agua), asegurarse con el supervisor responsable su operatividad.

La materia prima debe ser despachada por el érea de almacén realizando la depuracion previa al despacho, debe ser ubicada
en el area de trabajo de manera ordenada y proxima a las pozas de lavado y desinfeccion con la finalidad de evitar sobre
esfuerzos al manipularlos.

Para el proceso de lavado se debe lavar por inmersion o bajo chorro de agua y en abundante agua potable tener en
consideracion los siguientes aspectos:

- Las materias primas de hojas que son destinadas como acompafamiento (lechuga, apio, poro, etc.) se deben deshojar o
cortar de tal manera que se pueda lavar con mayor facilidad repetidas veces para eliminar el exceso de tierra, materias
extraflas, residuos de productos quimicos, entre otros.

- Las materias primas que presentan superficies rugosas (melén, pifia, zapallo, naranja, papas, etc.) se utilizara una
escobilla para el lavado respectivo, accionando enérgicamente sobre la superficie.

- Todas las frutas y vegetales que para su consumo no pasan por el proceso de coccion deberan ser desinfectadas.

- Aquellas frutas y vegetales que, por sus necesidades culinarias, después de ser pelados y picados necesiten lavarse,
deberan ser desinfectados nuevamente

La desinfeccion se realiza en la poza siguiente con producto quimico diluido (SUMA D44) con una concentracién de 200
ppm (3.4 ml/ L de agua), Llenar la poza con agua hasta 3/4 partes de la capacidad.

- Dejar las materias primas en inmersion en solucion desinfectante de SUMA D44 a 200 ppm por un tiempo de §
minutos, esta operacion se debe realizar en un area exclusiva de desinfeccion, las verduras que son destinadas para
salad bar debe pasar por una doble desinfeccion: una vez que la materia prima sea habilitada (rayado, trozado, picado,
etc), realizar la segunda desinfeccion con una inmersion de 1 minuto en solucion desinfectante SUMA D44 a 200 ppm.

- Tener en cuenta que para el platano no se DESINFECTARAN en inmersion sino, de la siguiente manera: deben
limpiarse con un paio absorbente limpio, luego con otro paiio limpio realizar el proceso de desinfeccion, este pafio debe
enjuagarse y desinfectarse cada vez que se requiera. La habilitacion del platano se debe realizar 30 minutos antes del
servicio para evitar su oxidacion.

- Una vez que se cumpla los 5 min de inmersion en la solucion desinfectante se procede a escurrir Utilizando utensilios
(coladores, tazones, etc.) limpios y desinfectados.

Conservar: Proteger con film de grado alimentario, poligrasa, rotular y guardar en los equipos y/o camaras de refrigeracion (1
—4°C) y/o lugares destinados para tal fin.

Registrar la actividad de desinfeccion en el formato R-SIA-AAQ-002 Control de desinfeccion de insumos, generar el lote
respectivo segun el instructivo I-SIA-AAQ-002 Instructivo de rotulacion para la realizar de la trazabilidad y aplicar las
acciones correctoras en caso amerite

2.1.2 Desinfeccion de productos industrializados
El proceso de desinfeccion debe ser realizado por ayudantes de cocina, cocineros o personal capacitado de produccion,
exclusivamente en las areas de desinfeccion de frutas y verduras.
Para realizar la desinfeccion el personal de produccion Ayudante de cocina o cocinero debe utilizar guantes de nitrilo, mandil
de PVC, lentes de seguridad o careta facial y Zapatos de seguridad o Botas PVC con suela antideslizante, para prevenir
cualquier contacto con solucion de productos quimicos.
Verificar el buen estado de mangueras y del equipo dosificador de las soluciones quimicas, solucion quimica desinfectante a
200 ppm de SUMA D44 (3.4 ml / L de agua), asegurarse con el supervisor responsable su operatividad.
La materia prima debe ser despachada por el area de almacén realizando la depuracion previa al despacho, debe ser ubicada
en el area de trabajo de manera ordenada y proxima a las pozas de lavado y desinfeccion con la finalidad de evitar sobre
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esfuerzos al manipularlos.
Se considera lo siguiente:

- Envases de lata: Conservas en general (fruta, mermelada, pescados, leche condensada, etc.)

- Envases de plasticos: Yogurt, salsas, bebidas gasificadas, etc.

- Bolsas de polietileno: Lacteos, derivados lacteos, embutidos, pulpas de fruta, jugos concentrados, salad bar, etc.

- Otros: Envases tetra brick, envases de vidrio, cualquier otro producto que se defina ser desinfectado.
Los productos industrializados y materias primas que utilizan envase de plastico, lata u otro material ingresando a produccion
en este estado, o en su defecto se disponen directamente en el servicio; deben ser desinfectados, este tratamiento debe
efectuarse previo al ingreso a las lineas de produccién y/o servicio y se deberan registrar en el formato R-SIA-AAQ-030
Control de materia prima e insumos.
Revision y separacion de los productos industrializados con rotura de envases, abolladuras, 6xidos y otros tipos de agentes
contaminantes.
Algunos empaques que por sus caracteristicas no se DESINFECTAN por inmersion, deben limpiarse con un pafo absorbente
limpio, luego con otro paio limpio realizar el proceso de desinfeccion, este paio debe enjuagarse y desinfectarse cada vez
que se requiera.
Los productos que no se utilizaran de forma inmediata se deben almacenar en refrigeracion a temperatura entre 1 a 4°C,
Rotular los productos con los siguientes datos: producto, fecha y hora inicial, fecha y hora final (tiempo de vida ttil 48 horas),
responsable.
Se deben retirar las etiquetas de los productos y proceder con el lavado bajo chorro de agua para retirar la suciedad adherida
al envase.
Desinfeccion:
Preparar la solucién desinfectante de SUMA D44 a 200 ppm en una poza o recipiente limpio de acuerdo a las dosificaciones
sefaladas en la cartilla de productos quimicos de DIVERSEY.
Sumergir los insumos por un tiempo de contacto de 5 minutos, esta operacion se debe realizar en un area exclusiva de
desinfeccion.
Registrar la actividad de desinfeccion en el formato R-SIA-AAQ-002 Control de desinfeccion de insumos y aplicar las
acciones correctoras en caso amerite, en caso de lote se debe de colocar el lote o fecha de vencimiento que indica el empaque
Conservar:
Proteger con film de grado alimentario, poligrasa, rotular y guardar en los equipos de refrigeracion (1 —4°C) y/o lugares
destinados para tal fin..

DOCUMENTOS ASOCIADOS
- R-SIA-AAQ-002 CONTROL DE DESINFECCION DE INSUMOS.

- 002 INSTRUCTIVO DE ROTULACION
- TE-SIA-AAQ-009 TABLA DE DOSIFICACIONES DE PRODUCTOS QUIMICOS DIVERSEY
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ANEXOS
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CARTILLA DE PRODUCTOS QUIMICOS DIVERSEY

Diversey?

IMAGEN DEL
PRODUCTO

NOMBRE DEL
PRODUCTO

COCINA - COMEDOR

APLICACION

Lavado manual de todo tipo de

REQUISITOS

DRAX ULTRA superfides, vajilla, utensilios, Prelimplezay
10 mL/L de agua
(Detergente multiuso) pisos, paredes, equipos, mU/L de agu enjuague posterior
ambientesen general.
Desinfectante de cuchillos, X
.SUMAJSH guantes de malla, tablas de picar, | 2 mL/L de agua Lavaslo ptev,oyno
(Desinfectante a base heraitin i e (200 PPM) requiere enjuague
de amonio cuaterario) RIS e::c;o: ymesa final.
Desinfeccion de frutas, verduras, g
Lavado previoy
huevos, enlatados, conservasy 4 3}
S enjuague final
Desinfectante de superficies 3Aml/Lde
SN (mesas, sillas, pisos del ef)fnedor, agua (200 ppm) o .
3 ; tachos de basura, utensilios de Sin enjuague final
(Hipodlorito de sodio) | " A
limpieza, paredesy pisos de
produccion.
b, iento de tablas de
e 7ml/Ldeagua | Lavadoprevioy
corte, mangos de cuchillos, tazasy 400 RPN
similares. (400 ppm) 112
Limpieza de equipos de cocina con Pre limpleza,
SUMA PLAQ grasaacumuladay carbonizada, | 250 mi/Lde enjua:uey
(Desengrasante) Homos, planchas freidorasy solucion desinfeccion posterior
campanas extractoras.
Efectivo en la remodién de oxidoy pre limpieza, @
SUMA CALC sarro acumulado, linea de 150 m/Lde & pue
(Desincrustante dcido) |atendion, marmitas, termos, pozas solucion desinfe cldﬁ o\s,terl o
de lavado y maquina lavavajillas. P
“— - SOFTCARE PLUS FREE
g {Jabién bactericida) Lavado y sanitizacion de manos Puro Desinfeccion posterior| =
— |
L ’
“m # SOFTCARE GEL
[ (Desinfectante en Desinfeccion de manos Puro lavadoprevio [ ceeememes
— alcohol-Gel)
SUMANOVA g ooy
] | e | oo | g | e | () @)
~ lavavajilla) ) e
SUNAGRVSTAL Aditivo para enjuague,
(Abrillantador secante) abrillantador y secado de vajilla - 3 mL/ Min Lavado previo
lavado automatico
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SECCION III - AUTORIZACIONES Y FIRMAS
ELABORADO POR:
NOMBRE CARGO FECHA FIRMA
CHLY
Enrique Dominguez Chef 15/10/2023 e e
REVISADO POR:
NOMBRE CARGO FECHA FIRMA
5 \
O\
A
Eduardo Rios Castillo Jefe de Contrato 15/10/2023 ! .%%zcmo
St oo SRR
“BODEXO PERU SAC.
A
John Gutierrez Armas Jefe de calidad 15/10/2023 ,:/ //“f‘i’”
Ao U [
APROBADO POR:
NOMBRE CARGO FECHA
Jaime Lillo Gomez Gerente de Contrato 15/10/2023
SECCION IV - CONTROL DE CAMBIOS
VERSION CAMBIO REALIZADO
0 o Se adecua documento al nuevo formato de procedimientos de AAQ
o Se da formato (numeracion a todos los items).
1 o Serealiza la actualizacion del procedimiento de acuerdo al plan de mejora realizado por el érea de calidad en el
proceso de produccion de productos Cook and Chill
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SECCION I - INFORMACION GENERAL

Gerencia: Servicios Generales | Area: Produccion

Alcance del trabajo / Descripcion: El presente procedimiento describe las actividades relacionadas a recepcion, almacenamiento y
traslado de materias prima y productos manufacturados en el proyecto Quellaveco.

Responsabilidades:

Es responsabilidad del Gerente de Contrato, Jefe de Contrato/Campamento:

Designar al personal capacitado para la supervision del presente procedimiento.
Garantizar y verificar el cumplimiento del presente procedimiento.
Asignar los recursos para el cumplimiento el presente procedimiento.

Es responsabilidad del Chef ejecutivo, Chef planner, Chef, Maestro de Cocina:

Verificar la correcta aplicacion del presente procedimiento.

Asegurar el llenado de los registros y realizar el visado de los mismos.

Verificar y asegurar el cumplimiento del presente PETS.

Proporcionar instrucciones por escrito en situaciones inusuales no incluidas en el programa / procedimiento de HSE
especificos para el proyecto para

establecer métodos y secuencias de trabajo, describir los peligros potenciales de cada etapa, establecer las precaticiones y
controles a ser adoptados.

Comprender y cumplir totalmente con el sistema de permisos de trabajo del Proyecto (si corresponde).

Comprender cabalmente los riesgos involicrados en el trabajo que supervisen y los procedimientos de HSE a seguir.
Asegurar el orden y limpieza de las diferentes dreas de trabajo, bajo su responsabilidad y cumplimiento de los controles
establecidos en el IPERC

continuo y de linea base.

Asegurarse que se mantenga una copia del PETS e IPERC de linea base actualizada en el drea de trabajo.

Reportar a Gerencia y a la Supervision de Angloamerican cualquier incidente ocurrido en su drea de trabajo.

Encargado de coordinar y planificar los trabajos, verificando que el personal esté capacitado y calificado con el
procedimiento de la tarea.

Responsable de tomar las acciones correctivas ante cualquier acto o condicion sub estandar que se detecte antes o durante la
ejecucion de la tarea.

Liderar las buenas prdcticas ambientales durante el desarrollo del presente procedimiento.

Asegurarse que los documentos de gestion estén al alcance de todo el personal. (PETS, Hojas MSDS).

Asegurarse de que el personal que manipula los productos quimicos, cuente con capacitacion Proc. HSE 4.02, asi como la
difusion de los documentos

de gestion.

Es responsabilidad del personal a cargo del Almacén Logistica:

Realizar los despachos de las materias primas en el horario previsto.
Registrar el inicio de la descongelacion de las materias primas.
Asegurar la rotulacion de las materias primas.

Es responsabilidad del Area de Calidad:

Asesorary supervisar en la aplicacion y cumplimiento de las especificaciones del presente documento.
Coordinar la revision de los dilutores de productos quimicos
Resguardar los registros emitidos del proceso de produccion.
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Es responsabilidad del Personal Operativo:

Cumplir con las disposiciones del presente documento.

Registrar los controles de la desinfeccion segiin el tiempo de contacto y concentracion requerida, aplicar las correcciones del
aso.

Equipos, Herramientas y Materiales Requeridos:

Equipos:
o Dosificador automdtico
o Cdmara de refiigeracion

Herramientas

o Coches transportadores
o Carretilla Hidraillica

o Bases rodantes

o Sansones

o Baldes

o Jabas / Chapalas

o Plastifilm industrial/alimentario

o Productos quimicos (DRAX ULTRA, SUMA J 512, SUMA D44).

o Jaladores, escobas, recogedor, parihuela, seiialéticas de piso mojado

Requerimiento de personal para la tarea:

01 Cheff ejecutivo o Cheff Planner
01 Cheff

01 Maestro de cocina

o (I cocinero

o (I Ayudante de cocina

Requerimientos de EPP:

o Mascarilla KN95 (01)

o Cofia

o Guantes de nitrilo G10

o Botin de seguridad o Botas PVC con suela antideslizante (EPP Bdsico)
o Lentes de seguridad hmas claras (EPP Bisico)

o Guantes Kevlar (EPP Especifico)

o Guantes de nitrilo cana larga (EPP Especifico)

o Mandil PYC (EPP Especifico)

o Lentes Goggles (EPP Especifico)

o Careta Facial (EPP Especifico)
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Referencias

Norma Sanitaria para Servicios de Alimentacion Colectiva NTS N° 173-MINSA/202 1/DIGESA,
Codigo de Practicas de Higiene para los Alimentos Precocinados y Cocinados Utilizados en los Servicios de Comidas para
Colectividades CAC/RCP 39-1993.

Definiciones

Coccion: Dejar un alimento crudo en condiciones aptas para el consumo a traveés de la accion del calor para que adquiera
ciertas propiedades organolépticas, puede ser basado en la ebullicion o la accién del vapor u otra fuente de calor.
Blanquear: es una coccién de corta duracion en abundante agua hirviendo, va desde unos segundos a dos minutos,
dependiendo del ingrediente a cocinar.

Escaldar: Técnica culinaria consistente en la coccion de los alimentos en agua o liquido hirviendo durante un periodo breve
de tiempo (entre 10y 30 segundos).

Confitar: Cocer in alimento en almibar y/ es la accién de cocinar un alimento en grasa caliente (aceite, grasa de pato,
manteca, mantequilla clarificada, etc.) con el recipiente tapado para lograr su coccion sin que se dore.

Término de Preparacion.: Culminacion de un proceso de elaboracion o preparacion planificada, obteniendo las propiedades
sensoriales (olor, sabor, textura, etc.) y temperaturas (temperatura 280 en caliente, < 4 en preparaciones frias) que aseguren
la inocuidad de las preparaciones.

Sellar: sellar quiere decir dorar un alimento rdpidamente por todos sus lados para que éste conserve su jugo en el interior,
podemos aplicar sellado a blanco (sellar el carnico con ayuda de agua caliente, generalmente para sopas) y sellado oscuro
(sellar con ayuda de sartén o superficie lisa caliente y poco grasa, generalmente usado para guisos, estofados).
Habilitacion: Acondicionamiento de las materias primas de acuerdo a las necesidades de la receta, pueden ser molidos,
picados, troceados o fileteados, en esta etapa se pueden aderezar o marinar para quedar listos para ser incorporados en la
preparacion de nuestros productos finales.

Materia Prima: Todo alimento o insumo alimenticio utilizado en la elaboracién de productos finales (memii), pudiendo ser
materia prima en estado natural y/o materia prima transformada, por ejemplo: Cdrnicos y sus derivados, etc.

Sanguaza: Sangre y agua liquidas que evacuan las carnes durante la descongelacion.

Trozar. Accion de porcionar una unidad (cdrnico), en pedazos aproximadamente iguales de acuerdo a los gramajes
estipulados en el contrato.

Unidad cdrnica: Llimese a la materia prima integra, un pollo entero, un pavo entero, una bola de carne de res, corazén
entero, etc.

SECCION II - DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
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2.1. PRE ELABORACION DE FRUTAS Y VEGETALES

Al iniciar el proceso de pre elaboracion, se debe de considerar lo siguiente:

Revision de equipos, utensilios, herramientas, verificar que se encuentren en buen estado, previamente limpios y
desinfectados.

Los utensilios a emplear son segtin cédigo de colores, las tablas esta definidas segtin la codificacion TE-SI4-AA4Q-008,
para evitar la contaminacion cruzada; Verde: Frutas y verduras sin desinfectar, Blanco: Frutas y verduras
desinfectadas

El drea de produccion debe realizar el pedido diario, para que el drea de almacén realice el despacho de materia
prima, estas son almacenadas temporalmente en el drea en el almacén de transito de fiutas y verduras.

La materia prima debe ser trasladada en parihuelas de plastico al area de pre elaborados, utilizando wuna carretilla
hidraulica higienizada, la matevia prima debe rotularse con la fecha de despacho a produccion y para que preparacion
se va a utilizar para realizar trazabilidad.

Al ingresar al drea de pre elaboracion, se deben seguir los siguientes pasos:

Seleccion y depuracion: Antes de procesar la materia prima debe ser revisada para descartar que no presente
alteraciones como: magulladura, cortes, quemaduras, inicio de descomposicion, presencia de pardasitos, larvas, mohos,
etc. Esta actividad se debe realizar en la zona de pre - proceso.

Preparacion: La materia prima con hojas (lechuga, espinacas, apios, poros, etc.) se deben de deshojar y/o cortar de
tal manera que se lave con facilidad. En el caso de la zanahoria y betarraga se retiran los extremos antes de pasar a la
maquina peladora.

Se procede a pasar a procesos de lavado para retirar la suciedad de la superficie.

Primer Lavado: Bajo chorro de agua: las frutas y vegetales se deben lavar una por una y con abundante agua potable,
mientras que las materias primas de hojas se den lavar hoja por hoja. En frutas y vegetales que presentan superficies
rugosas (piiia, melén, etc.) se debe de lavar utilizando escobillas suaves o esponjas abrasivas de uso exclisivo para
esta actividad.

En el caso de la papa se traslada divectamente a la maquina peladora que realiza el lavado previo y retiro de cascara.
Segundo Lavado: Por Inmersion: En las pozas, recipientes limpios y desinfectados se debe llenar agua hasta la mitad
v sumergir las materias primas a lavar. Aplicar la accion mecdnica de fiiccion o movimientos rotatorios bajo el agua.
Repite la operacién como minimo 03 veces segiin requiera, cambiar el agua en cada operacion hasta que no quede
residuos de suciedad.

Escurrir: Eliminar el agua excedente utilizando coladores segtin el cédigo de colores establecido estos deben estar
limpios y desinfectados

Trasvasado: Colocar en recipientes limpios y desinfectados, segiin el cédigo de colores establecido pueden ser en
Jjabas y/o tachos verdes, o en recipientes gastronémicos, para su posterior habilitado.

Habilitacion: Se realiza el pelado, trozado y picado segin necesidad Gastronomica (trozos, cuadrados, cubos, etc.).
Con la ayuda de un pelador se retivan los ojos de la papa, asi conseguir el producto pre elaborado sin presencia de
cascara.

Registrar la actividad de término de habilitado en el formato R-SIA-AAQ-031 Control de Envasado de Salad Bary Pre
- elaborados con el lote especificado descritos en el P-SIA-AAQ-017 Procedimiento de trazabilidad y aplicar las
acciones correctivas en caso amerite.

Almacenamiento: Proceder a almacenar las materias primas en caso no se utilice directamente en coccion.

Se debe de almacenar en refiigeracion a una temperatura de entre 1 a 4 °C hasta el momento de uso, debidamente
rotulado segiim el instructivo I-SI4-A40-002.

En el caso de los tubérculos deberdn ser almacenados en recipientes cubiertos en su totalidad con agua limpia para
evitar el pardea miento y/u oxidacion.

Identificacion: Todas las materias primas habilitadas deben estar debidamente rotulados (identificados), de acuerdo
al documento TE-SIA-AAQ-004 Tabla especificaciones de vida iitil de alimentos en trdnsito.
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o Disposicion: Para utilizar retivar los productos pre elaborados de las camaras de refrigeracion se debe registrar en el
Sformato R-SI4-AAQ-030 Control de materia primas y/o Insumos.

2.1.1 DESCONGELACION DE MATERIAS PRIMAS Y PRODUCTOS MANUFACTURADOS

o Los métodos de descongelacion aprobados son materias primas debe ser en:

- Un refrigerador o camara de descongelacion, camara estacionaria construida a proposito a una temperatura de
4°C o inferior.

- Agua potable corriente mantenida a temperatura no superior a los 21°C durante no mds de 4 horas (producto con
su envase primario).

- En caso de emergencia se puede aplicar el método de descongelacion mixta, es decir terminar de descongelar bajo
chorro de agua, materia prima que se encuentra descongelando en refrigeracion teniendo en cuenta la
temperatura mdavima en la superficie del producto no sea > a 4°C. NO APLICA PARA PRODUCTOS
HIDROBIOLOGICOS

o Retirar las materias primas de los equipos de congelacion y registrar en el formato R-SIA-AAQ-003 “Control de
Tiempo y temperaturas de descongelamiento” (inicio de descongelamiento).

o De ser necesario las materias primas se encuentren con el empaque original, se deben trasvasar a cajas industriales,
Jjabas o sansones pldsticos de color asignado exclusivos para este propoasito.

o Almacenar en equipos de refrigeracion (pre-camara, refrigeradora, etc.) para inicio de descongelacion.

o Los tiempos de descongelacion estan detallados en la tabla TE-SIA-A4AQ-001 V003 Tabla de descongelacion de
cdrnicos, visceras y productos hidrobioldgicos, las piezas no deben exceder dichas especificaciones, en caso suceda se
procederd a la depuracion.

o Al final del proceso de descongelacion se debe registrar en el formato R-SIA-AA4Q-003 “Control de Tiempo y
temperaturas de descongelamiento”

o Sedebe eliminar la sanguaza (Tiquido excedente de la descongelacion) a intervalos de tiempo.

o Enun mismo recipiente no se debe colocar materias primas de diferente tipo o especie, ejemplo: Cortes de res junto a
pescados, cdrnicos junto a vegetales, etc.

o Por temas culinarios algunos vegetales congelados y/o mariscos pueden utilizarse directamente sin tener que ser
descongelados previamente, sin embargo, se debe registrar las temperaturas antes de coccion en el formato R-SI4-
AAQ-003 Control de Tiempo y temperaturas de descongelamiento.

2.2.2. PRE ELABORACION DE PRODUCTOS CARNIICOS

o Verificar que se elimine toda la sanguaza presente en los recipientes del carnico descongelado.

o Usar las tablas de picar de la siguiente manera:
Rojo: carnes Amarillo: aves Azul: Hidrobiologicos

o Habilitar los carnicos de acuerdo a la necesidad de la receta o especificaciones del Chef, se pueden presentar como
molidos, picados, troceados, fileteados o de acuerdo al requerimiento.

o Durante la habilitacion de cdrnicos se debe monitorear el tiempo ya que estos no deben permanecer a temperaturas
ambiente por mds de 2:00 horas, monitorear la temperatura superficial de los productos.

o Rotular los productos una ve= pre - elaborado con los siguientes datos: producto, Materia prima habilitada, fecha y
hora inicial, fecha y hora final (tiempo de vida iitil 24 horas), responsable

o Almacenar en refrigeracion a una temperatura entre 1 a 4 °C hasta el momento del uso.

195




PROCEDIMIENTO cODIGO: IP-SIA-AAQ-003
* VERSION: 01
Pre elaboracion de materia Prima
sodexo oy | ez
APROBACION
SODEXOPERU SAC PAGINA: 6de8

DOCUMENTOS ASOCIADOS

R-SIA-AAQ-002 Control de Desinfeccion de Insumos

- R-SIA-AAQ-005 Control de temperatura de Coccion de preparaciones
- R-SIA-AAQ-006 Evaluacion sensorial de preparaciones terminadas.

- R-SIA-AAQ-007 Control de Temperatura de Horno Mantenedor.

- R-SIA-AAQ-008 Control de elaboracion de preparaciones frias.

- R-SIA-AAQ-049 Control de Calidad del Aceite

- TE-SIA-AAQ-002 Tabla de métodos de coccion

ANEXOS
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DIAGRAMA DE FLUJO
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SECCION Il - AUTORIZACIONES Y FIRMAS
ELABORADO POR:
NOMBRE CARGO FECHA FIRMA
,,,—,/[/ )
Enrique Dominguez Chef 30/09/2023 ‘L_*/T e
REVISADO POR:
NOMBRE CARGO FECHA FIRMA
Eduardo Rios Castillo Jefe de Contrato 30/09/2023 @\\\ .............
sonu: PERU SAC.
N/ ‘\
John Gutierrez Amas Jefe de calidad 30/09/2023 / / AT
:K'. _/' Lo ‘['
APROBADO POR:
NOMBRE CARGO FECHA
Jaime Lillo Gomez Gerente de Contrato 30/09/2023
SECCION IV - CONTROL DE CAMBIOS
VERSION CAMBIO REALIZADO
0 o Se adecua documento al nuevo formato de procedimientos de AAQ
o Seda formato (numeracion a todos los ftems).
1 o Serealiza la actualizacion del procedimiento de acuerdo al plan de mejora realizado por el érea de calidad en el
proceso de produccion de productos Cook and Chill
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SECCION I - INFORMACION GENERAL

Gerencia: Servicios Generales I Area: Produccién

Alcance del trabajo / Descripcion: El presente procedimiento describe las actividades relacionadas a recepcion, almacenamiento y
traslado de materias prima y productos manufacturados en el proyecto Quellaveco.

Responsabilidades:

Es responsabilidad del Gerente de Contrato, Jefe de Contrato/Campamento:

Designar al personal capacitado para la supervision del presente procedimiento.
Garantizar y verificar el cumplimiento del presente procedimiento.
Asignar los recursos para el cumplimiento el presente procedimiento.

Es responsabilidad del Chef ejecutivo, Chef planner, Chef, Maestro de Cocina:

Verificar la correcta aplicacion del presente procedimiento.

Asegurar el llenado de los registros y realizar el visado de los mismos.

Verificar y asegurar el cumplimiento del presente PETS.

Proporcionar instrucciones por escrito en situaciones inusuales no incliidas en el programa / procedimiento de HSE
especificos para el proyecto para

establecer métodos y secuencias de trabajo, describir los peligros potenciales de cada etapa, establecer las precauciones y
controles a ser adoptados.

Comprender y cumplir totalmente con el sistema de permisos de trabajo del Proyecto (si corresponde).

Comprender cabalmente los riesgos involucrados en el trabajo que supervisen y los procedimientos de HSE a seguir.
Asegurar el orden y limpieza de las diferentes dreas de trabajo, bajo su responsabilidad y cumplimiento de los controles
establecidos en el IPERC

continio y de linea base.

Asegurarse que se mantenga una copia del PETS e IPERC de linea base actualizada en el drea de trabajo.

Reportar a Gerencia y a la Supervision de Angloamerican cualquier incidente ocurrido en su drea de trabajo.

Encargado de coordinar y planificar los trabajos, verificando que el personal esté capacitado y calificado con el
procedimiento de la tarea.

Responsable de tomar las acciones correctivas ante cualquier acto o condicion sub estandar que se detecte antes o durante la
gjecucion de la tarea.

Liderar las buenas practicas ambientales durante el desarrollo del presente procedimiento.

Asegurarse que los documentos de gestion estén al alcance de todo el personal. (PETS, Hojas MSDS).

Asegurarse de que el personal que manipula los productos quimicos, cuente con capacitacion Proc. HSE 4.02, asi como la
difusion de los documentos

de gestion.

Es responsabilidad del personal a cargo del Almacén Logistica:

Realizar los despachos de las materias primas en el horario previsto.
Registrar el inicio de la descongelacion de las materias primas.
Asegurar la rotulacion de las materias primas.

Es responsabilidad del Area de Calidad:

Asesorar y supervisar en la aplicacion y cumplimiento de las especificaciones del presente documento.
Coordinar la revision de los dilutores de productos quimicos
Resguardar los registros emitidos del proceso de produccion.

Es responsabilidad del Personal Operativo:

Cumplir con las disposiciones del presente documento.

Registrar los controles de la desinfeccion segiin el tiempo de contacto y concentracion requerida, aplicar las correcciones del
caso.
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Equipos, Herramientas y Materiales Requeridos:

Equipos:

Dosificador automdtico
Cdmara de refiigeracion

Herramientas

Coches transportadores

Carretilla Hidrailica

Bases rodantes

Sansones

Baldes

Jabas / Chdpalas

Plastifilm industrial/alimentario

Productos quimicos (DRAX ULTRA, SUMA J 512, SUMA D44).
Jaladores, escobas, recogedor, parihuela, senaléticas de piso mojado

Requerimiento de personal para la tarea:

01 Cheff ejecutivo o Cheff Planner
01 Cheff

01 Maestro de cocina

01 cocinero

01 Ayudante de cocina

Requerimientos de EPP:

Mascarilla KN95 (01)

Cofia

Guantes de nitrilo G10

Botin de seguridad o Botas PVC con suela antideslizante (EPP Bdsico)
Lentes de seguridad hinas claras (EPP Bsico)

Guantes Kevlar (EPP Especifico)

Guantes de nitrilo cana larga (EPP Especifico)

Mandil PVC (EPP Especifico)

Lentes Goggles (EPP Especifico)

Careta Facial (EPP Especifico)

Referencias

Norma Sanitaria para Servicios de Alimentacion Colectiva NTS N° 173-MINSA/2021/DIGESA,

Codigo de Practicas de Higiene para los Alimentos Precocinados y Cocinados Utilizados en los Servicios de Comidas para

Colectividades CAC/RCP 39-1993.
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Definiciones

Tecnologia Cook and Chill (C&C): Es el sistema de alimentacion basado en el tratamiento térmico total del
alimento (Coccion) °T > 80°C, seguido de un enfriamiento rapido (abatimiento), envasado (Packing),
Almacenamiento en condiciones controladas de refrigeracion (0-4 °C) y posterior regeneracion en el punto de
consumo antes del servicio.
Alimento enfriado: Producto destinado a ser conservado a temperaturas que no exceden los 4 °C en el centro
térmico del producto.
Enfriamiento Rapido: También denominado abatido, es el proceso para reducir la temperatura en forma rapida
hasta rangos de refrigeracién 0 °C a 4 °C aproximadamente entre 90 y 120 min.
Abatidores: Equipo destinado para enfriamiento rapido propulsando el aire a muy bajas temperaturas y haciendo
circular el frio mediante ventiladores de acuerdo con 02 funciones:
Abatimiento rdpido o positivo: Este ciclo de abatimiento reduce de manera muy rapida, en menos de 90 minutos, la
temperatura en el corazon de los productos de +90°C a +3°C. Seguidamente es capaz de mantenerlos a una
temperatura de entre 0°C y +4°C, segun el valor establecido para su conservacion. Este proceso evita el deterioro
de los alimentos causado por la aparicion de bacterias y pérdida de la humedad.
Dentro de esta variedad existen dos tipos de abatimiento:
Soft: Abatimiento rapido e idoneo para conservar alimentos delicados y de pequenas proporciones.
- Hard: Abatimiento indicado para productos grasos, densos y de grandes proporciones.

Abatimiento negativo o congelacion rapida: Este ciclo de abatimiento es capaz de reducir la temperatura de un
producto hasta la temperatura ideal de conservacion negativa del mismo. Este proceso puede comenzar con una
temperatura en el corazon del producto de +90°C y puede llegar hasta -18°C.

Una de las ventajas que ofrece este tipo de abatimiento es una mayor calidad del producto para su consumo final,
algo que se consigue gracias a su rapido proceso de congelacion, en el que se evita la aparicion de macro cristales, y
por consiguiente la rotura de las células de los alimentos.

Sonda o Termocupla: Sensor térmico que se utiliza para la medicion de temperatura en el centro térmico del
producto.

Envasado: Consiste en proteger y preservar los alimentos de factores externos (Luz, humedad, oxigeno, presion,
olores, microorganismos, suciedad, etc.) La finalidad del envasado es extender la vida del producto, preservar la
calidad y seguridad del alimento. Los alimentos se pueden envasar de las siguientes maneras:

Envasado al Vacio: Consiste en retirar el aire del interior de un envoltorio (lamina de baja permeabilidad al
oxigeno) con el objetivo de extender el periodo de caducidad de un alimento, reduciendo la concentracion de
oxigeno dentro del envase en ocasiones hasta por debajo del 1%, con una presion interna de 1a 10 mbar.

Termo sellado: Es el proceso de soldado de un material plastico (termoplastico) a otro plastico u otro material
compatible usando calor y presion. El método de contacto directo de sellado por calor utiliza una barra de sellado
caliente para aplicar calor a un area de contacto especifico para sellar o soldar los termoplésticos.

Regeneracion: Someter un producto enfriado (refrigerado) a temperaturas altas por encima de los 74 °C y el
tiempo establecido segin las fichas técnicas por el tipo de alimento con la finalidad de asegurar la eliminacion de
posibles patogenos que pudieran haber contaminado el producto entre su coccién y almacenamiento, y a la vez
recuperar la condiciones fisicas y temperatura necesaria para su servido.

Inocuidad de los alimentos: La garantia de que los alimentos no causaran daiio al consumidor cuando se preparen
y/o consuman de acuerdo con el uso a que se destinan.

Temperaturas de seguridad: Son rangos de Temperatura que inhiben el crecimiento microbiano o eliminan la
presencia de microorganismos en los alimentos, el rango debe ser en caliente > 60 °C y en frio< 4 °C.

Lote: Cantidad determinada de alimentos cocinados o precocinados producida en condiciones esencialmente
iguales y al mismo tiempo, identificables mediante una codificacion especialmente preparada.

SECCION II - DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
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Una vez que se cuente con la materia prima, se realice la pre elaboracion segin las necesidades culinarias procede la etapa de
elaboracion de productos terminados, las siguientes etapas se detallan a continuacion:

2.1. ELABORACION DE PRODUCTOS - PROCESO DE COCCION
Verificar los equipos del érea de trabajo como marmitas, hornos, Basculantes, licuadora y demas equipos y herramientas a
utilizar Revisar el equipo mediante el check list de equipos), si en caso estuviera deteriorado comunicar de inmediato al
supervisor de drea
Contar con los EPP para realizar las actividades (guantes Kevlar, mandil PVC, mangas para cubrir el antebrazo, zapatos de
seguridad con suela
antideslizante, mandil rayon, limpios y en perfecto estado.
El personal de cocina debe contar con la materia prima habilitada, sean cérnicos, verduras, tubérculos y demés insumos para
las preparaciones.
Todas las preparaciones sin excepcion deben de realizarse el control de temperaturas, las preparaciones terminadas deben ser
mayor o igual a 80°C, se debe registrar en R-SIA-AAQ-005 Control de los procesos de coccion y términos de preparacion de
productos.
Para realizar la liberacion de las preparaciones deben de realizarse la evaluacion sensorial de los productos y registrarlos en
R-SIA-AAQ-006 Evaluacion sensorial de preparaciones terminadas

2.2 ABATIDO DE PRODUCTOS CON TRATAMIENTO TERMICO
Una vez finalizado el proceso de coccion de los productos se debe acondicionar en bandejas Gastronorm (GN) de la siguiente
manera: Cuando el proceso de coccion se realiza en equipos como marmitas y/o sartén Basculante, las preparaciones deben
ser transvasadas en bandejas GN 6.5 (tamario ideal para la transferencia de calor) y posteriormente colocar en coches (porta
bandejas GN) para ser trasladados hacia el abatidor.
Cuando el proceso de coccion se realiza en hornos combinados, el coche porta bandejas GN debe ser trasladado directamente
hacia el abatidor, en caso de que no hubiera los coches suficientes transvasar a un coche bandejero GN para abatir.
Para el uso del equipo abatidor se debe seguir lo especificado en el instructivo del uso de abatidor y programar segin
indicaciones, tomar hora y temperatura de inicio y registrar en el formato R-SIA-AAQ-010 Control de temperatura de
abatimiento y enfriamiento rapido
Una vez terminado el proceso de enfriado (abatido) se debe asegurar que la temperatura en el centro del producto sea <4 °C.
Si en maximo de 120 min no se logra bajar la temperatura hasta 4° C, se debe reportar al area de Calidad para su evaluacion.
Si en 120 minutos la temperatura del producto no alcanza la temperatura de 4 °C seguir enfriando hasta un maximo de 180
minutos, si en este tiempo no llega a rango de temperatura de 1 a 4 °C el producto sera eliminado.
Registrar el inicio y final del proceso de enfriamiento rapido en el formato R-SIA-AAQ-010 Control de temperatura de
abatimiento y enfriamiento rapido

2.3 ENVASADO Y ALMACENAMIENTO
El producto listo para envasar debe ser almacenado en refrigeracion (< 4°C) mientras dure el proceso de envasado.
Realizar el muestreo de cada una de las preparaciones, antes de realizar el envasado de las preparaciones, las muestras de
referencia deben contener como minimo 200 gr, deben se rotuladas y almacenadas en Refrigeracion (1 a 4°C) por un tiempo
de 7 dias.
Antes de realizar el envasado se monitorea la temperatura del producto el cual debe mantenerse entre 0 a °C 4
Los productos en la cimara de envasado deberdn estar méximo 20 minutos expuestos a temperaturas superiores a 4 °C. (méx.
15°C)
Las bolsas destinadas para el envasado deben ser de grado alimentario, Ejem: Bolsa stiper bar sin impresion 30 CM*45 CM*
100

El peso aproximado a envasar debe ser entre 2.0 a 4.0 kg por cada bolsa.
Se utilizara 02 tipos de sellado:
Sellado al Vacio. Los productos sin hueso (filetes) y sin salsa (pollo, res, pavo, cerdo, etc.) deben ser envasados, utilizando el
60% de capacidad de extraccion de la maquina empacadora al vacio
Termo sellado. Para productos a base de salsas (liquidas y/o semiliquidas) y carnicos con huesos que pueden producir rotura
de envase.
Para el uso del equipo de envasado al vacio se debe seguir lo especificado en el Instructivo de uso de envasadora al vacio, Los
tiempos de succion de aire y sellado de envases deben ser de acuerdo con lo especificado en cada manual del equipo a
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utilizar.

Limpieza del Equipo de Envasado al Vacio antes, después y/o cuando sea necesario.

Todos los productos envasados deben ser identificados con la debida rotulacion y colores establecidos para cada servicio.
Nombre de la preparacion, lote, FP, FV, Destino y Fecha de servicio y Responsable

El tiempo de vida es de hasta 05 dias (previa validacion Microbiologica)

Todos los productos envasados al vacio y/o termo sellado deben ser ubicados en jabas plasticas identificadas para uso
exclusivo de COOK AND CHILL y/o contenedores limpios y desinfectados luego estas deben ser almacenadas en cdmaras de
refrigeracion a temperaturas <4 °C.

Registrar los controles de temperatura y tiempos de envasado en su formato R-SIA-AAQ-011 Control De tiempo y
temperatura de envasado C&C

2.4 REGENERACION DE PRODUCTOS ABATIDOS
Durante el despacho y/o recepcion en cocina de regeneracion se debe verificar la rotulacion de cada envase (fecha
de consumo, servicio y vencimiento) para asegurar la rotacién correcta de los productos.
A fin de mantener la cadena de frio, los productos deben estar almacenados en equipos de refrigeracion a temperaturas < 4
°C.
Para la regeneracion de productos se debe asegurar la disponibilidad operativa del equipo el equipo debe ser previamente
precalentado.
Regeneracion en Hornos Combinados-Regeneradores. Se debe realizar la desinfeccion de la bolsa con un pafio himedo (D44
a 200 ppm), realizar el trasvase de los productos, trasladar la GN y ubicar en los equipos regeneradores.
Regeneracion en Marmitas/ Sartén Basculante. Se debe realizar el trasvase de los productos hacia los equipos, agregar los
demas componentes (vegetales, salsas, etc.) de ser necesario, rectificar sabores, etc.
Proceder con el ciclo de regeneracion.
Insertar el sensor del horno en el centro del producto y programar segiin corresponda a las preparaciones.
Una vez terminado el ciclo de regeneracion, se debe controlar la temperatura del producto. La temperatura segun el tipo de
alimento debera ser igual o mayor a > 80°C en el centro térmico del producto para preparaciones transportadas y >75°C en el
centro térmico de productos distribuidos en comedores principales
Registrar la regeneracion en el formato R-SIA-AAQ-012 Control de temperatura de regeneracion de productos
Conservar los productos en cajas isotérmicas y/o equipos conservadores de productos calientes. (en este
caso controlar frecuentemente las temperaturas)

2.5 TRANSPORTE DE PRODUCTOS ABATIDOS Y TRANSPORTADOS EN CADENA DE FRIO
Todos los productos abatidos deberdn ser transportados en vehiculos de uso exclusivo para alimentos procesados y/o
terminados. Los cuales cuentan con un dispositivo de control de temperatura (termo registro) en una temperatura en rangos
entre 0 a4 °C.
Realizar los siguientes controles:
Control de Temperatura de Transporte de Productos Abatidos
Inspeccion de Vehiculos de Transporte de Alimentos.
En caso de desvios de temperaturas en el transporte, el Area de Calidad tomara las temperaturas en la recepcion las cuales
deben estar entre 1 y 4 °C.
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DOCUMENTOS ASOCIADOS
P-SIA-AAQ-001 Recepcion de Materias Primas e Insumos.
P-SIA-AAQ-003 Descongelacion y Pre Elaboracion De Productos Camicos
P-SIA-AAQ-005 Procedimiento Elaboracion De Preparaciones.
R-SIA-AAQ-003 Control de tiempo y temperaturas de descongelamiento
R-SIA-AAQ-005 Control de los procesos de coccion y términos de preparacion de productos.
R-SIA-AAQ-010 Control de temperatura de abatimiento y enfriamiento rapido
R-SIA-AAQ-011 Control De tiempo y temperatura de envasado C&C
R-SIA-AAQ-012 Control de temperatura de regeneracion de productos
TE-SIA-AAQ-002 Tabla de métodos de coccion de productos
TE-SIA-AAQ-004 Tabla especificaciones de vida (itil de alimentos en transito

ANEXOS

DIAGRAMA DE FLUJO
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SECCION Il - AUTORIZACIONES Y FIRMAS
ELABORADO POR:
NOMBRE CARGO FECHA FIRMA
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Enrique Dominguez Chef 10/10/2023 5;1 T T
REVISADO POR:
NOMBRE CARGO FECHA FIRMA
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-
Eduardo Rios Castillo Jefe de Contrato 10/10/2023 @\\\\
ohE. Rios Castiic
2 Contrato S RR
‘BODEXO PERU SAC.
\
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APROBADO POR:
NOMBRE CARGO FECHA
Jaime Lillo Gomez Gerente de Contrato 10/10/2023

SECCION IV - CONTROL DE CAMBIOS

VERSION CAMBIO REALIZADO

0 o Seadecua documento al nuevo formato de procedimientos de AAQ

Se da formato (numeracion a todos los items).
1 o Serealiza la actualizacion del procedimiento de acuerdo al plan de mejora realizado por el rea de calidad en el
proceso de produccion de productos Cook and Chill
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MANUAL

R-AC-DOC-17-1 Reclamos con Materias Primas y/o

Medios de Transporte

VERSION 8.0
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1. VISTA PRELIMINAR DEL REGISTRO

1.- Ingresar Datos

En este registro se aprecian los botones de:
y la exportacion de datos.

Exportar para enviar a |
y SO0EX0 para llenado de la ocurrencia

*

2 -Exportar para

()de 1.~ Ingresar Datos.

St X0 envier a SODEXO
FECHA DE NOMBRE DEL FICHADE
EMVIO DEL CENTRODE | NOMERE FECHA UE
o | seceenTo cooooe 0o spho FECHADE | FECHADE
~ HECLAMO ’Ba"‘ O TR ey PHOMACT) s I“n.m LOTE
prtone]
_—
Data HElnio +

En el disco local C de su computador, crear una carpeta con el nombre Calidad, en esta carpeta crear una
subcarpeta con el nombre R-AC-DOC-17 y dentro de esta, dos carpetas adicionales con el nombre: Nuevo
Reclamo y Reclamo Reportado, para que todos los reclamos generados se direccionen automaticamente.

Fuipo » Dacoleca (C) » Calicad » F-ACDOCT » |4y | BucrhC:00C-17
_a— . == -
Ak Incluirenbiblcteca v Compatrconv  Coreo dechénico
*  Nombre Fecha demodfica.. Tipo
| Nogwo edano SO0, Capeadenchies
), Reclamo Reportado /A5 1148 0., Cameta de rchives

Al momento de crear estas carpetas tener en consideracion que los caracteres (mayUsculas, mintsculas y
espacio) deben ser tal cual laimagen para garantizar una correcta grabacién.

NOTA 1: Tener en consideracion que una vez abierto el registro se bloqueara cualquier formato de Excel que

tengan en ejecucion.

NOTA 2: Si existiera alguna modificacién o correccién del registro enviado por la operacién, se cambiara la
fecha inicial de envio del reclamo por una nueva fecha que corresponde al dia donde la informacion se

encuentra completa y correcta.

NOTA 3: Para los supervisores que tienen a cargo diferentes operaciones deben crear un registro por

operacion.
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2. LLENADO DEL REGISTRO:

| 1.- Ingresar Datos
Dar click en el botén , se mostrara el siguiente formulario:

(1) Datos niciales

Origen de reclamo:

[ &
o

Fecha ge envio del reclamo:

darevalo

-

~(2)

Operacion.

Nuevo Operacion
Centro de Dstribucion”
Proveedor.

Nuevo Proveedor
Progucto:

Nuevo Producto.
Codigo gel Producto,

Fecna de Vencimiento:
Fecha de Produccion:

Lote

Fecha de Recepcion:

1™ Ne Apice para Frutes v Verduras frsces.

damesolo
I™ No Apice
to'mos/aic

Iir“w
r—

daimes/aio

(3) Cantidades
Costo por cada Unidad (3/)
Unidad de Medica
Total Cantdad Entregada
Total Canfidad Muestreada

Total Cantidad Observada

- (4) Datos

Namero de Pedido |

Nom Empresa de transporie
Nuevo Transporte.

Nombre del chofer
Temperakita del camidn °C
Tomparatura dol producty °C:
Canticad total nmoviizaca

Cantidad total mermada

Descripcion de! reclamo
Principal

Descrpeion ae reclamo
Opeional

\
[
\
l
\

—
—
R
—

‘ Ver

I~ Mo Apica

Seguidamente llenar las 4 secciones del formulario:

2.1 Datos iniciales

o Fecha de envio del reclamo: Digitar la fecha en el que se envia el reclamo por correo. Sélo se acepta
registrar dia/mes/afio en nimeros:

Correcto: 02/05/2019

Incorrecto: 02 de Junio 19, 20 abril, marzo 2019

(1) Datos iniciales

Fecha de envio del reclamo: 06/05/2015 ‘

diaimes/afio
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* Origen de reclamo: Seleccionar la empresa de la lista desglosable.

(1) Datos iniciales
Fecha de envio del reclamo 02/05/2019
dames/afio

Origen de reclamo

|

SODEXO

Seqmento

* Segmento: Seleccionar la empresa de |a lista desglosable.

(1) Datos iniciales
Fecha de envio del reclamo: I 05/04/2019
dia/mes/afio
Origen de reclamo: | SODEXO :]
Segmento | ESR MINERIA Ll

2.2 Datos Generales

+ Operacion: Seleccionar el nombre de |a operacion que genera el reclamo de la lista desglosable.
» Sifuera el caso que el nombre de la operacion No este en la lista, se debera seleccionar en la parte baja de
la lista desglosable la palabra “Nueva Operacion”.
i

TECHINT PISCO FOALI a
UCHUCCHACUA FOALI

VALE MISKIMAYO FOALI L
VALE MISKIMAYO

VOLCAN - FOALI

VOTORANTIM METAIS FOALI

YUNCAN ENERSUR - FOALI (E
‘ NUEVA OPERACION M

Digitar el nombre de la nueva operacion.

(2) Datos Generales
Oern [ NUEVA OPERACON _|

Nuevo Operacion:
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Centro de distribucion: Seleccionar el Centro de Distribucion que abastece a la operacion, de la lista

desglosable.

Centro de Distribucion:

CD AREQUIPA

CD CHICLAYO

CD cuzco

CD RANSA FRIOS LIMA
CD RANSA SECOS LIMA
CD TRUJLLO

NO APLICA

Si fuera el caso que su operacion no se abastece de un centro de distribucion seleccionar en la parte baja
de la lista desglosable la palabra “No Aplica”.

Nombre del  proveedor:  Seleccionar al proveedor de
desglosable.
Proveedor. s
INVERSIONES PECUARIAS LURN SA N
K+S PERU SAC il
KMC INTERNATIONAL SAC
LACALERASAC. -
LAVESA
LEVAPAN DEL PERU SAC
—W \

la lista

Si fuera el caso que el proveedor no se encontrara en la lista desglosable, buscar en la parte final y seleccionar

“Nuevo proveedor”.

Proveedor:

| ]
SOUTH PACFIC INTERNATIONAL SAC
STYWISAC.

SUPERFEH SAC.

UNIFOODS SAC

UNLEVER ANDINA PERU SA

VARGAS WORENO TERESA ALEJANORNA
VENDSAC o

NUEVO PROVEEDOR 1

3

Debe digitar el nombre del nuevo proveedor.

Proveedor

Nueyo Proveedor

NEVOROVEEDR ﬂ
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¢ Producto: Elegir el nombre del producto segun la lista desplegable.

Producto:

CREMA DE CHAMPIGNONES KNORR 800 GR
CREMA DE CHOCLO KNORR 800 GR
REMA DE ESPARRAGOS KNORR 800 GR
CREMA DE POLLO KNORR 800 GR
INFUSION ANIS MC COLLINS 100 SOBRES
INFUSION HEERBA LUISA MC COLLINS 100 SOBRES
INFUSION MANZANILLA MC COLLINS 100 SOBRES
INFUSION TE CANELA Y CLAVO MC COLLINS 100 SOBRES

En el caso de tener un producto nuevo. de un nroveedor autorizado que se encuentra en la lista despegable
anterior hacer check enf Nuevo Producto (1) digitar nombre del nuevo producto.

Procucto [ ]
o Pl ’ RROLR 1K ¥ i it ()

¢ Codigo de producto: El codigo se mostrara automaticamente, este item dependera del producto
seleccionado.

Producto: Ll
Nuevo Producto: | - I ek Produc ]
Codigo del Producto; | 4=

Si el producto es nuevo, podra realizar dos acciones:

1. Darclick en el botén v Q) para habilitar el botén y colocar el codigo.
2. En caso de no contar con el codigo se debe dejar con el check y la barra roja para que se encuentre
inhabilitado.

Producto: | |

NevoPodc | ¥ e Pt (1)

coago e oo "
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Fecha de vencimiento: Digitar el formato fecha dia/mes/afio del vencimiento del producto.

Feta ity | 8 I e P Vs s

Sélo para el caso de frutas y verduras frescas que no cuenten con fecha de vencimiento se debera dar check
en la casilla “No aplica para frutas y verduras frescas”.

Fecha de Vencimiento _ IV No Apica para Frutas y Verduras frescas|

dia/mes/ano

Fecha de produccion: Colocar la fecha en formato dia/mes/afio de la produccion.

Fecha e Proucein | 512209 I oA

daineslafo

En el caso de no contar con la fecha de produccion dar check en No Aplica.

duimes/mo

Lote: Digitar el lote seguin conste en la guia.

o | 2rem I o Aplea

En caso de no contar con Lote dar check en No Aplica.

Fecha de recepcion: Digitar el formato fecha dia/mes/afio de la recepcion del producto.

Fecha de Recepcion: | 202019

dia/mes/aio
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(2) Datos Generales

Nuevo Operacion [

Operacion I CLINICA NTERNACIONAL SAN BORJA FOALI

Centro de Distribucion: | C0RANSA FROS LA

3]

Nuevo Proveedor: [

Proveedor. | ALMENTOS PROCESADOS FRESCOS Y CONGELADOS (HOROBIOLOGIS v

Producto | MOTURA DE MARISCOS CONGELADO

Nuevo Producto [

Codigo del Producto: |

dia/mes/afio
recna ge proouccion |
dia/mes/ano
e [ INEG——

Fecha de Recepcion [1__— 2047201

dia/mes/afio

™ No Apica

E

[™ Nuevo Producto (1)

Fecha de Vencimiento: | 17092018 I No Aplica para Frutas y Verduras frescas

¥ No Apica

3. CANTIDADES

Costo por cada unidad: Digitar el costo por cada unidad.

(3) Cantidades

Costo por cada Unidad (S/.): I 7.54

Unidad de medida: Seleccionar |a unidad de la lista desglosable.

Unidad de Medida:

|»
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Definicion de las abreviaturas de las unidades de medida.

UNIDAD DEFINICION UNIDAD DEFINICION
BAR BARRA M2 METRO CUADRADO
BID BIDON MIL MILLAR

MT METROS
BLD BALDE

PAR PAR
BLI BLISTER PCH PLANGHA
BOL BOLSA POT FOTE
BOT AL PaT PAQUETE
CJT CAJETILLA RLL ROLLO
CTO CIENTOS RSM RESMA
FCO FRASCO SHC SACHETS
GLN GALON SCO SACO
JGO JUEGO SOB SOBRE
KG KILOGRAMO TUB TUBO

UND UNIDAD
KIL L VAS VASO
LAT LATA
LT LITRO

¢ Total cantidad entregada: Digitar la cantidad del  producto recibido del
proveedor.

Total Cantidad Entregada | 123

¢+ Total cantidad muestreada: Se digitara la cantidad del producto muestreada.

Total Cantidad Muestreada: | 367

o Total cantidad observada: Se digitaré |a cantidad del producto observada.

(3) Cantidades

Costo por cada Unidad (S/.): | 1

Unidad de Medida: | BID ;I

Total Cantidad Entregada | 3

Total Cantidad Muestreada | 12

Total Cantidad Observada | !"
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4, DATOS ADICIONALES

« Numero de pedido: Digitar el nimero de pedido del producto.

Namero de Pedido: ] FRG-20192604

+ Nombre de la empresa de transporte: Digitar el nombre de la empresa de transporte. Si el supervisor no
encuentra el nombre de la empresa de transporte debera buscar en la parte baja de la lista desglosable el
nombre “nuevo transporte”. Detallado en la guia

INDUPAC SERVICIOS LOGISTICOS SAC |

TAPIA FRIAS ROSA ABEL
TRANSPORTE MERSOL SAC
TRANSPORTES CANITO SRL

TRANSPORTES HNOS FOLLEGATTI SAC

TRANSPORTES MARLON SRL
VILLENA ENTERPRISE EIRL

‘ NUEVO TRANSPORTE v

« Nombre del chofer: Se digitara el nombre del chofer detallado en la guia.

Nimero de Pedido | FRG-20192004

Nom. Empresa de transporte: | ANDERSSON TRANSPORT

Nuevo Transporte |

Nombre dei chofer | JUAN PEREZ

« Temperatura del camion: Digitar la temperatura del camién en grados centigrados. (°C)

+ Temperatura del producto: Digitar la temperatura del producto en grados centigrados. (°C)

Temperatura del camion°C: BEC

Temmera oty €. ﬁec—

+ Cantidad total inmovilizada: Se digitara la cantidad total inmovilizada.

+ Cantidad total mermada: Se digitara la cantidad total mermada.

+ Descripcion del reclamo: Se seleccionara el reclamo de la lista desplegable, luego se dara clic

Catdtot oy | 3

Cantidad total mermada: | 239

en se abrira una ventana de preguntas por tipo de reclamo.

Se podra visualizar al lado derecho del formulario la descripcion de reclamo segun corresponda.

10

kVerl
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Contaminacion Fisica
Contaminacidn Fisica (dafio a la salud) -
CRITICO:

Fecha de Ocunreacia: d
damesisto - Objeto extrafio dure o afilado de un
1Deserip amaio que no pueda ser detectado por
o | durante of consumo de sus

[T alimentos.
2. Indicar 1os dimensiones y n Aciuontor SjampL: Rlacie wiico, Ja Sty

metal, huesos y ciscara o pepas de
| frutos secos, cascara de huevo.

3

a5 por correo que por la operacion y.
S0 Bescan1e que ol ANANLC 50 CHNTaming por us adecuaso Marejo d [a operacion. Indicar si se
eavie ef informe adjurto al correo,

5. Indicar 5110 seflado. Adyuntor

6. Ineticar s| el sovase &5 herméleo o presents algon orlficio. Adjariter images e wrreo v/o snviar
RS G SIVSE €0 £51a caracterisics.

7-Inchcat fecha de materle extrab
nterior. S deberd enviar a ta brevedad 1 materia extrala en €20 que e s envie ¢l reclamo no
podri ser atendido opartunamente.

R Rentizd la revisisn des

or et
REVISION Y SELECCION DE GRANOS, MENESTRAS, ARROZ Y PAPA SECA

bbb

timpiar Volver Guardar Previomente Guardar Definitivamente

Instructivo - AC- 11

En el item de Otros datos si aplica, en caso de no tener mayor informacion escribir No Aplica.

Debe llenar todos los ftems solicitados en el formulario, seguidamente guardara los datos, pero debera evaluar
el tipo de guardado:

Guardar Previamente Guardar Definitivamente

Guardar definitivamente: Se guarda los datos ingresados, estos no podran ser cambiado.

Guardar previamente: El supervisor puede regresar el formulario inicial para verificar algun detalle y volver
alavista y grabar la informacion, seguidamente aparecera el siguiente mensaje.

Gracias por Responder..,

Aceptar

Volver: Podras regresar al registro sin que hayas completado el formulario.
Limpiar: Podras borrar los datos ingresados y que se han guardado previamente.
Descripcion del reclamo opcional: El supervisor tendra dos opciones:

1.- Se seleccionara el reclamo opcional de la lista desplegable, luego se dara clic en Ver se abrira una
ventana de preguntas por tipo de reclamo.

11
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Se podré visualizar al lado derecho del formulario la descripcion de reclamo segun corresponda.

Crecimlento y/o Presencia Peligro Blolégico Crecimiento y/ o Presendia Peligro Biokgico (daiio a la salud) CRITICO
- Aplica cuando la operacién realiza analisis microbiolégicos de alguna
Fecha de Ocurrencia: materia prima y los resultados no cumplen con lo establecido en la
e : dia/mes/aio normativa.
Se i £k - Aplica cuando se observa presencia de hongos o mohos en alguna
ria prima que no sea F&V (este iiltimo se evalia en el item de
] Incumplimiento del Estandar de F&v)

PRESENCIA SI SE IDENTIFICA DURANTE LA RECEPCION:
1. Indicar si el envase se encuentra sellado, La imagen se adjunta por correo,

2. Indicar s o envase se encuentra sefado, La imagen se adjunta por correo,

2. Indicar si el envase es hermé tico o presenta algin orifico. Adjuntar
imagen y/o enviar muestra de envase con esta caracteristica.

3, Indcar s e envase es hermético o presanta algun onfico.

3, Adjuntar la lectura del termoregistro en caso apique 4, Indicar fecha de envio de la muestra garantizando la cadena de frio.

l I

CRECIMIENTO S1 SE IDENTIFICA DLRANTE EL ALMACENAMIENTO: CTROPRET0S BEA L)
1. Indicar y enviar evidencia que el alimento no se contaming por un

Inadecuado manejo en la operacidn (ENVIAR INFORME). Adjuntar regstros de ]
temperatura de almacenamiento.

2.- En caso de no contar con descripcion de reclamo opcional seleccionar el check de No Aplica

Opcional:

f
2
!

Debe Ilenar todos los items solicitados en el formulario, seguidamente guardara los datos, pero debera
evaluar el tipo de guardado:

Guardar Previamente Guardar Definitivamente

Guardar definitivamente: Se guarda los datos ingresados, estos no podran ser cambiados.

Guardar previamente: El supervisor puede regresar el formulario inicial para verificar algin detalle y volver
alavista y grabar la informacion, seguidamente aparecera el siguiente mensaje.

Graclas por Responder...

Aceptar

Volver: Podras regresar al registro sin que hayas completado el formulario.

Limpiar: Podras borrar los datos ingresados y que se han guardado previamente.

12
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Finalmente, el supervisor debera dar click para terminar el llenado de la ocurencia y

aparecera la siguiente ventana.

Se ha registrado el formulario con Exito!

Aceptar

Luego se visualizara una segunda pantalla, este podra seguir llenando mas reclamos en el registro o podra
cerrar la accion.

Agregar mas registros?
Presiona Si para ingresar otro registro,

g No

Si pulsa el botén antes de guardar , anula el ingreso de datos realizados en el formulario. En
el caso de cancelar ghalmacenamiento de datos del formulario, aparecera el siguiente formulario.

Microsoft Excel
Cerrar el Formulario?
Saldra del formulario sin guardar cambios.

10w
¢

5. CASOS ESPECIALES

» Reclamos que involucran el deterioro u observacion de varios productos por ejemplo: generados
durante el transporte: estiba inadecuada, temperatura, contaminacion quimica entre otros. En estos
casos en el {tem de Proveedores se debera seleccionar NO APLICA mostrandose las demas
casillas con guiones editables para el cambio de su texto.

En la opcion descripcion del reclamo se debera de detallar los productos afectados, cantidad
entregada, cantidad muestreada, cantidad observada, costo total y temperatura de cada producto
en caso aplique para gestionar el tratamiento del producto observado con el responsable del
reclamo.

13
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NGRSO SFERR |

(1) Datos inidiales

Focha ce envio del reciamo 06/04/2013

umeniato
Origen de reclamo; | 00

Segmento; | ¢

L K

|

| (2) Datus Generaies
Operacion ["co0aroaur :]
Nuevo Operacion
Centro de Distrbucien | €0 R84 TR08 Ltk .
Proveedor | NOBRIEA .
Nuevo Provesdor
erocucto | Kl
Nuevo Frocucto | ~ r
cosgodepowco |-

Fecha de Vencmento l = r

Fecha de Produccion r
Lot | - r
Fecha de Recepoion &

(3) Cantidades

Coslo por cada Unidad (S/)

Unidad de Mecica.

Tola Cantidad Enfregada
Total Canfidad Muestreada
Tolal Canfidad Observada

(4) Datos adicionales
Nimezo de Pecico.
Nom. Empresa de transporte
MNuevo Transporte:
Nombre del chofer:
Tomperatura del camion °C.
Temperatura Jel producto °C
Cantigad Intal Inmovizaca

Cantidad total mermada:

Descripeion del reclamo
Pnncpal

Descrpcion del reciamo . ver
Opticnal

H

™ NoAphca

Si el reclamo es por una materia extrafia que se evidencia en una preparacion final donde se
utilizaron diferentes ingredientes seleccionar item VARIOS PROVEEDORES. Al seleccionar
se inhabilitaran algunas casillas y otras tendran guiones editables para registrar la informacion

correspondiente

Proveedor. | mm

Nuevo Proveedor.

3

Producto

Codigo del Producto

=
- |
Nuevo Producto: | ~
- [-
- [-

Fecha de Vencimiento I
dia/mes/afio
Fecha de Produccion: | = =
dia/mes/afio
Lote: | - B
Fecha de Recepcion: l -
dia/mes/afio

En la opcién descripcion del reclamo se deberé de detallar los productos, proveedor, cantidad
entregada, cantidad muestreada, cantidad observada, costo total y temperatura en caso aplique.

14
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6. EXPORTACION DE DATOS A

El supervisor después del llenar los datos del formulario debera dar clic
seguidamente se le mostrara el mensaje:

:Desea crear el archivo para envio via email?
Esta accion creara un nuevo archivo y limpiara los registros,

Si No

4

El supervisor debera dar clic en “Si" y se guarda los reclamos llenadas en la carpeta
creada, se exportara un Excel con los datos generados

Este equipo » Disco local (C:)

A

A Nombre

AMD
Archivos de programa

Archivos de programa (x86)

_‘ calidad

pete equipo > Disco local (C:) » calidad

A

Nombre

R-AC-00-13

| RACDOCHT

Enviar el registro del reclamo generado al correo
DL.CE.FMS.PE.CALIDADPROVEEDORES @sodexo.com méximo 48 horas de haber identificado el
incumplimiento u observacion.

Luego de enviar el registro por correo retirarlo de la carpeta Nuevo Reclamo y guardarlo en la
carpeta de Reclamo Reportado para mantener el historial respectivo, es decir la carpeta Nuevo
Reclamo debe permanecer sin informacion para que se pueda generar un nuevo reclamo.

15
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U&L RACDOCLT » anl&n? vb " Eysm’m@iii
Incliren bbbotecs v Comp;ﬁm v Neacpe
& ok : Fechademodfce
Bita capete sld vaca
biles

16

§ CONANERAOMLSANBORAE. 10, Hpdecickd. 400
§ CORRMES B NSNS, Makookd. 40
0GR QPBIEERARAL BEAB00. rabccks 40
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Anexo 10:R-SIA-AAQ-001: Recepcion de materia prima
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P / - RECEPCION DE MATERIA PRIMA
OPERACION / UNIDAD: QUELLAVECO PLACA DEL VEHICULO : HORA LLEGADA:
|[FECHA: CONDICION HIGIENE : HORA DESCARGA (INICIO):
ALMACEN: TEMPERATURA (*C) : HORA DESCARGA (FINAL):
IN® PRECINTO DE SEGURIDAD:
PROVEDOR: TIPO DE PRODUCT|  CONGELADOS | |  REFRIGERADOS | L SECOS |
EVALUACION CONDICIONES DE
VRHIGULO® ALIMENTOS ENTREGA
g 8
= =) T
PRODUCTO CANTIDAD UND 2 §% % o E < o T
> Es a S w3 MAR ACCION CORRECTIVA
g < s g
-
LEYENDA :
(V) CONFORME (X) NO CONFORME
ENVASE / EMBALAJE: a: Bolsa de polietileno / b: Caja de cartén / c: Saco de polipropileno de primer uso. / d: Otros (indicar en observaciones)
ACCIONES CORRECTIVAS : Los pr que no con las E i Teé

de Calidad seran rechazados.

RESPONSABLE DE RECEPCION

(Nombre y Firma)

RESPONSABLE DE REVISION
(Nombre y Firma)
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Anexo 11:R-SIA-AAQ-015: Control de temperatura, humedad de
almacenamiento
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3
sodexo

CONTROL DE TEMPERATURA DE ALMACENAMIENTO

Limites Criticos Temperatura de refrigeracion inferior 4°C
Temperatura de congelacién minima de -18°C
Temperatura de cuartos frios inferior a 15°C

Mes
Contrato
Camara

pial Turno: MANANA Turno: MEDIO DIA
ia

Turno:

TARDE

Hora T°C | Responsable | Hora T°C | Responsable

Hora

T°C | Responsable

OBSERVACIONES

ACCIONES
CORRECTIVAS

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

31

Acciones correctivas:

1. Informar a mantenimiento la falla del equipo para su revision
2. Estiba correcta de productos.

3. Inspeccion del producto almacenado

4. Traspaso de productes a otro equipo en caso sea necesario

Responsable

<5

Observaciones:

Defrost,

) de

aperturada, entrega de materias primas, mantenimiento preventivo.

prima, puerta

Tomar nuevo control despues de los 60 min de la desviacion
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Anexo 12:R-SIA-AAQ-041: Verificacion de materias primas
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% Codigo: R-SIA-AAQ-41
VERIFICACION DE MATERIAS PRIMAS i e
sodexo focha: 30062021
Contrato / Area
Catitidad Evaluacion de caracteristi organolepti p
S g " .
Fecna de Entregada Matena'ana Shuariae (CV NC) Insp por: Cantidad Observacion/ Defecto Accion correctiva
Inspeccion Z Inspeccionada Observada
(Kg/unida/ Jabas Color Olor Firmeza Sabor | Sanidad
Porcentaje de Inspeccion: 2.5% del total de la materia prima Observaciones Correciéon

Si la cantidad muestreada supera el 2.5% devolver a procesos.
Si la cantidad muestreada es menor a 2.5% realizar la eliminacién

Frecuencia: Diaria

R-SIA-AAQ-012

Materia prima con sobremaduracién, MP con picadura,
dafio mecanico, deterioro y/o pudricion, presencia de

mohos y manchas

Mayor a 2.5% realizar la devolucién
Menor a 2.5% realizar eliminacién de lo observado

RESPONSABLE

Pagina 1 de 1
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Anexo 13. RSIA-AAQ-30 Control de Materias Prima y/o Insumos.
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*
sodexo CONTROL DE MATERIA PRIMA Y/O INSUMOS

Contrato

Fecha Servicio Insumo / Materia prima Lote Hora Preparacion a utilizar Responsable Observaciones

R-SIA-AAQ-030
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Anexo 14. R-SIA-AAQ-002 Control de desinfeccidon de insumos
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*
CONTROL DE DESINFECCION DE INSUMOS
sodexo
Limite Critico: |Con Hipoclorito de Sodio.
Frutas, verduras, hierbas, latas, huevos, lacteos, embutidos, concentrados, pulpas, etc.
Contrato: | Tiempo de inmersion: 5 minutos
6n: 200 ppm
Para Productos Salad Bar
Tiempo de inmersion: 200ppm x 1 min
Fecha:
% Tiempo en
Hora Productos Lote Cancealrackin desinfeccion | AC Responsable *
Ppm (minutos)
Accion C iva: 1. el tiempo de on
2 la cor ion de desinfe
3. Disminur la concentracion de desinfectante agregando agua a la solucion
{*) Verificacion: Minimo dos veces al dia, minimo dos productos por vez
Responsable
Pagira 1081

RSIA-AAQ-002
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Anexo 15. I-SIA-AAQ-002 Instructivo de rotulacion
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CODIGO: | I-SIA-AAQ-002
VERSION: | 00

* _
SodexO INSTRUCTIVO DE ROTULACION FECHA: | 19/05/2021

PAGINA 1de 6

OBJETIVO
Establecer los lineamientos y acciones a seguir para identificar la materia prima, insumos, productos
pre elaborados, desinfectados y productos terminados en el servicio de alimentacion.

ALCANCE
Aplica a todos los productos, desde la recepcion, almacenamiento, proceso interno hasta el despacho
de los mismos a comedores satelitales, en todos los servicios de alimentacion de Sodexo Perti SAC.

RESPONSABILIDADES

3.1. Corresponde al Gerente / Jefe de contrato / Jefe de campamento:
- Garantizar y verificar el cumplimiento del presente procedimiento.
- Asegurar la disponibilidad de los recursos para el cumplimiento el presente procedimiento.

3.2. Corresponde al Jefe de produccién/Jefe de almacén/Chef:
- Supervisar que todos los insumos y productos recepcionados estén correctamente rotulados.
- Llevar el control del ingreso y salida de las materias primas para la produccion.
- Verificar que todos los productos e insumos usados para la elaboracion de alimentos estén
correctamente rotulados.
- Verificar la correcta aplicacion del presente procedimiento.

3.3. Corresponde al Supervisor de Comedor:
- Identificar los productos que se usaran en cada servicio.
- Verificar que todos los productos usados y aperturados estén correctamente rotulados.
- Verificar que las muestras de referencia estén correctamente rotuladas

3.4. Corresponde al Supervisor de Calidad:
- Verificar la correcta aplicacion del presente instructivo.
- Asesorary supervisar en la aplicacion del presente instructivo.
- Capacitar al personal para la ejecucion de la correcta rotulacion.
- Entregar rotulos a encargados de areas.

3.5. Corresponde al personal operativo:
- Realizar la rotulacion de todos los productos que se han almacenado, pre elaborado,
descongelado, desinfectado, procesado y aperturado.
- Enloque respecta a los mozos y azafatas deben realizar la correcta rotulacion de las muestras
de referencia de cada servicio.
- Cumplir con las disposiciones del presente instructivo.

PROHIBIDO IMPRIMIR. S| REQUIERE UNA COPIA IMPRESA SOLICITE UNA COPIA CONTROLADA
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CODIGO: | I-SIA-AAQ-002
VERSION: | 00

*
sodexo INSTRUCTIVO DE ROTULACION N | it

PAGINA 2 de 6

4. DESCRIPCION

4.1 ALMACEN RESPONSABLE

En la recepcion de los productos perecibles y no perecibles, estos deben ser ubicados
en los almacenes definidos y correctamente rotulados. Se debe identificar el nombre
del producto, la fecha de recepcion o fecha de inicio, fecha de consumo y fecha de
vencimiento.
Jefe de
» . almacén/
sodexo CONTROL DE FF & WV 50dexX0 = CONTROL DE PROD.SECOS personal
operativo de
NOMBRE: PAPA NOMBRE: HARINA Nimacén
F/i: 10/05/21 F/I: 10/05/21
F/C: 16/05/21 F/V: 10/05/22
4.2. PROD 0
d 0O O d, Dd dade d pre eiaporaao 00 d O
- Los productos que ingresan al area de produccion se rotulan de
acuerdo al proceso correspondiente y al uso previo. deacuerdo a la TE-
SIA-AAQ-004 Tabla especificaciones de vida util de alimentos en
transito
Productos pre elaborados: aquellos que pasaran por un proceso primario
(descongelacion, corte, habilitado, pelado), ejemplo: carnicos, tubérculos.
sodex:) DESCONGELAMIENTO
PRODUCTO: PECHUGA DE PAVC lefe de
PREPARACION:  ENSALADA HAWAIANA almacén/
F. INICIO: 11/05/2021 HORA: 10y Chef/ Personal
F.LIMITE | 13/05/21 operativo de
F. SERVICIO: 14/05/2021  CENA almaceény
B3] | reccou. I produccion
* PRODUCTO:
sodexo PAPA PELADA
P. TERMINADO: PROCESADO:
TRASVASADO: HABILITADO: X
FECHA INICIAL: | 11/05/21 | HORA: | 16:00
FECHA V(CTO: 13/05/21 | HORA: | 16:00
RESPONSABLE JOHNNY
LOTE: P1600
Pi ) IMPRIMIR. SI UNA COPIA IMPRESA SOLICITE UNA COPIA CONTROLADA
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CODIGO: | I-SIA-AAQ-002

sO dexz) INSTRUCTIVO DE ROTULACION o] o R
PAGINA 3 de 6
- Los productos e insumos que son aperturados y trasvasados, el tiempo de vida

util se considera de acuerdo a la tabla de especificaciones de vida util. Ver

Anexo.
sod GX:J i’iﬁziga Chef/ Cocinero

/ Ayudante de
P. TERMINADO: PROCESADO: i
TRASVASADO: X HABILITADO:
FECHA INICIAL: 06/05/21 HORA: | 20:00
FECHA VCTO: 13/05/21 | HORA: | 20:00
RESPONSABLE : WALTER
LOTE:
- Los productos industrializados que son desinfectados y que seran refrigerados,
por ejemplo: Queso Edam, leche evaporada, yogurt, embutidos, latas, etc.
* PRODUCTO:

sodexo QUESO EDAM Chef/ Cocinero
P. TERMINADO: PROCESADO: / Ayudante de
TRASVASADO: HABILITADO: coclnal
FECHAINICIAL: [ 11/05/21 | HORA: | 19:00 SupEivisor d
FECHA VCTO: 13/05/21 | HORA: | 19:00 comedor/mozo
RESPONSABLE: EDU
LOTE: D15008

Los productos que son envasados bajo la tecnologia cook and chill, son rotulados

con un tiempo de vida (til de 5 dias.

Se realiza el rotulado de las muestras de referencia de productos abatidos. El
lote sera deacuerdo a lo que descrito en el I-SIA-AAQ-018 Instructivo de

generacion de lote

Supervisor de

Cook and
. chill/personal

sodexd DESAYUNO o
FP: 10/05/21 HORA: 15:10
FC: 13/05/21
FV: 15/05/21 HORA: 15:10
PRODUCTO: SECO DE RES
RESPONSABLE: HEINER
LOTE: L1020Q2
DESTINO: CORTADERA

Pi ) IMPRIMIR. SI UNA COPIA IMPRESA SOLICITE UNA COPIA CONTROLADA
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%* CODIGO: | I-SIA-AAQ-002
VERSION: | 00
So dexo INSTRUCTIVO DE ROTULACION FECHA: | 19/05/2021
PAGINA 4 de 6

sodex‘o MUESTRA DE REFERENCIA

SERVICIO: ALMUERZO

PRODUCTO PAVO MECHADO

FECHA INICIAL: HORA 13720

FECHA ELIMINACION: | 15/05/21 || HORA 1520

RESPONSABLE: JESSICA

LOTE: 1111883

- Las muestras de referencia se deben rotular de acuerdo al servicio; y el tiempo
de permanencia en lacamara es de 48 horas (en refrigeracion), asimismo debera
refrigerarse en un equipo exclusivo para tal fin, correctamente identificado.

sodex’o MUESTRA DE REFERENCIA Supervisor de
- comedor/

SERVICIO: ALMUERZO Kasifatal Mozo

PRODUCTO POLLO AL JUGO

FECHA INICIAL: 10/05/21 | HORA: 11:30

FECHA ELIMINACION: | 12/05/21 | HORA: 11:30

RESPONSABLE: ERIKA

LOTE:

5. DOCUMENTOS ASOCIADOS

- TE-SIA-AAQ-001 TABLA DE DESCONGELACION DE CARNICOS, VISCERAS Y PRODUCTOS
HIDROBIOLOGICOS.

- TE-SIA-AAQ-006 TABLA DE ESPECIFICACIONES DE VIDA UTIL DE ALIMENTOS EN TRANSITO.

- I-SIA-AAQ-018 INSTRUCTIVO DE GENERACION DE LOTE

PROHIBIDO IMPRIMIR. SI REQUIERE UNA COPIA IMPRESA SOLIOTE UNA COPIA CONTROLADA
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%* céolgﬁ I-SIA-AAQ-002
VERSION: | 00
So deXo INSTRUCTIVO DE ROTULACION FECHA: | 19/05/2021
PAGINA 5 de 6
6. ANEXOS
Codigo: TE-SIA-AAQ-001
sodexo TABLA DE DESCONGELACION DE CARNICOS, VISCERAS Y PRODUCTOS HIDROBILOGICOS Fw::g‘ 02
Version: 01
DESCONGELACION
PRODUCTO TIPO DE TIEMPO DE s
DESCONGELACION |  DESCONGELACION
CARNICOS EN BLOQUE
Res asado, garron, peceto, nalga, lomo fino, aguja
cogote, res bife, res pollo pierna c/ , | REFRIGERACION 72 HORAS
res bisteck, pavo entero, pierna cerdo, res sopa, res
malaya, panceta de cerdo. Realizar el trasvasado a recipientes o jabas de
ARNICOS EN PIEZAS color rojo debidamente higienizadas, la materia
i ima debe estal lladas.
Patita de cerdo, gallina, cabrito trozado, cuy congelado, 1 s r erT S e
REFRIGERACION 48 HORAS Rotular con los siguientes datos:
pechuga de pollo, pechuga de pavo, pollo entero, _ Producto
chuleta de cerdo. G
- Preparacion
. - Hora
VISCERAS EN BLOQUE . - Fecha de inicio de descongelacion
Res mondogo, pulmén boffe, higado entero, molleja, | REFRIGERACION 48 HORAS - Fecha de final de descongelacién
corazén. - Fecha limite de descongelacion
- Fecha de servido
VISCERAS EN PORCIONES .
Patita de cerdo, chanfainita, molleja, carne molida. REFRIGERACION 24 HORAS *Luego del proceso de descongelacion se tiene
24:00 horas adidonales para su consumo.
PRODUCTOS HIDROBIOLOGICOS EN PIEZAS
Tilapia, mixtura de mariscos, trucha, jurel, pejemey, REFRIGERACION 24 HORAS
merluza, bonito, perico.
Realizar el trasvasado a reciplentes o jabas de
PRODUCTOS EMBUTIDOS/P. TERMINADOS
Chorizo, hot dog; mortad dlsa/ P color azul debidamente higienizadas, la materia
Pro duc;os congéla dos mmu} m“m::s phza: REFRIGERACION 24 HORAS prima debe estar en su envase origen selladas,
empanadas, pasta wantan, tequefios. frotegidasy sotulades.

PROHIBIDO IMPRIMIR. SI REQUIERE UNA COPIA IMPRESA SOLIOTE UNA COPIA CONTROLADA
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%* €ODIGO: | I-SIA-AAQ-002
INSTRUCTIVO DE ROTULACION VO | 00
sodexo FECHA: | 19/05/2021
PAGINA 6 de 6
* TABLA DE ESPECIFICACIONES DE TIEMPO DE P—
sodeXo VIDA UTIL DE ALIMENTOS :::’:::21
AUMENTOS TRASVASADOS (Divisie en porcionss) DE 0 A £°C AUMENTOS TRASVASADOS [Divisidin #n porcianes) A TEMPERATURA AMBIENTE
Loche wvaporads 24 horas Veagre 06as
Lechs condentada 42 honas |Condmantes Tda
Proguctos an envaie UHT fecwe, crema) Wheas Pan de moide 72honas
lQueso Parmasane. Tdxs Tostadas 2 heas
|Queso Laminado 24 noras [Pan molido uaa vz adens. 2 honas
|Queso Freco 24 hons [Pan para consumo directy 24 hors
Huaves (Yemasy cans crudas) 12hens 23 para procesamesio T2 horas
6s, amesada, Momadera, pransa, e ] 2 heras Acetede Olva 7dias
(Embundos crudos: (hor 2o, Sakchicha, e M bonras | Productes secos. Tdix
Fatés 24 hons 'MATERIAS PRIMAS (Habiitadas] DE 0 A £°C
Margara | Martegeda T6: iCama 10 W henss
Mermaiagas T6: Viacaras: Higada conzdn, Lesgua, Moodongo. 2 honas
lugos ewaados 24 honas |Aves Polo, Galima P20y Pavo hons
Mayonesa comercal A noras Pesados y Marscos. Mronas
Késchop Tém Came Mobéa, Hamburguesa. hons
Mostan 7o Fratas y verdunas hadd a0 S hons
Frutaz y vegetaies an conzera 24nen: MATERIAS PRIMAS [Procesadas] DEO A '
Pescaces y Manxes en conserva. 12honas Fratas y vegetales Cocdos. 24 nonas
Pestres sn relenc y gelatea. M hoaas |Cames cocdas {Polio deshiachaco y res wada) 24 honas
Postres com relleno M horas coload, eic. 12hors
Saisas, weagranas, 3j y rocoto mokdo Paa el service
Enzaladas para iad bar [empacadas y redrgeradas) 36 hor
DEFINKION INTERNA
*MATERA s i 04 14 receta [pelacor, Iockaces, cortaden, 4% )
* PARA EL ofer ’-l;;!mmuuii;lldeaﬁmm
: g
* 36 HORAS ety werturadel evase cognel
NOTA: R ecuerde aimacenar e envases Cavacdos v rotular 10003 108 5roductos, Inchiyendd los productos saco s, Jgin natuctne de Rotulacse

PROHIBIDO IMPRIMIR. S| REQUIERE UNA COPIA IMPRESA SOLICITE UNA COPIA CONTROLADA
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Anexo 16. R-SIA-AAQ-031 Control de Envasado de Salad Bar y Pre
elaborados.
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B
sodexo

CONTROL DE ENVASADO DE SALAD BAR Y PRODUCTOS PREELABORADOS

Criterio:

Mantener almacenado a temperatura de refrigeracion.

Contrato

Fecha

Nombre de la preparacion

Lote

Cantidad
(Kg, PAX)

Fecha de
Vencimiento

Observaciones

Responsable

Accioén
correctiva

Acciones correctivas: 1. Comunicar a mantenimiento la falla del equipo

R-SIA-AAQ-031

2. Eliminar el producto si no esta debidamente sellado

Responsable
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Anexo 17. TE-SIA-AAQ-006 Tabla especificaciones de vida util de
Alimentos
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* TABLA DE ESPECIFICACIONES DE TIEMPO DE T
sO dexo VIDA UTIL DE ALIMENTOS Z::zﬂf%giu
PRODUCTO VIDA UTIL PROD 0 DA
ALIMENTOS TRASVASADOS (Divisién en porciones) DE 0 A 4°C ALIMENTOS TRASVASADOS (Divisién en porciones) A TEMPERATURA AMBIENTE
Leche evaporada 24 horas Vinagre 30 dias
Leche condensada 48 horas Condimentos 7 dias
Productos en envase UHT (leche, crema) 24 horas Pan de molde 72 horas
Queso Parmesano 7 dias Tostadas 72 horas
Queso Laminado. 24 horas Pan molido una vez abierto 72 horas
Queso Fresco 24 horas Pan para consumo directo 24 horas
Huevos (Yemas y claras crudas) 12 horas Pan para procesamiento 72 horas
Embutidos Cocidos: (Jamén, Jamonada, Mortadela, Chicharrén de prensa, etc.) 24 horas Aceite de Oliva 7 dias
Embutidos crudos: Chorizo, Salchicha, etc. 24 horas Productos secos. 7 dias
Patés 24 horas MATERIAS PRIMAS (Habilitadas) DE 0 A 4°C
Margarina / Mantequilla 7 dias Carne roja 24 horas
Mermeladas 7 dias Visceras: Higado, corazon, Lengua, Mondongo. 24 horas
Jugos envasados 24 horas Aves: Pollo, Gallina, Pato y Pavo. 24 horas
Mayonesa comercial 48 horas Pescados y Mariscos 24 horas
Kétchup 7 dias Carne Molida, Hamburguesa. 24 horas
Mostaza 7 dias Frutas y verduras habilitadas 48 horas
Frutas y vegetales en conserva. 24 horas MATERIAS PRIMAS (Procesadas) DEOA 4°C
Pescados y Mariscos en conserva 12 horas Frutas y vegetales Cocidos 24 horas
Postres sin relleno y gelatina 24 horas Carnes cocidas (Pollo deshilachado y res asada) 24 horas
Postres con relleno 24 horas Vegetales licuados y molidos: Ajos, pasta de aji marisol, colorado, etc. 12 horas
Salsas, vinagretas, aji y rocoto molido. Para el servicio
Ensaladas para salad bar (empacadas y refrigeradas) 36 horas
DEFINICION INTERNA

* MATERIA PRIMA HABILITADA: Son aquellas materias primas que se acondicionan de acuerdo a las necesidades de la receta. (pelados, troceados, cortados, etc.).
* MATERIA PRIMA PROCESADA: Son aquellas materias primas que han sido sometidas a un tipo de proceso (coccion, enfriamiento, desinfeccion)

* PARA EL SERVICIO: El producto puede ser utilizado durante los diferentes servicios del dia. Debe ser eliminado al final de cada servicio.

* 12 HORAS: El producto puede ser utilizado hasta las doce horas despues de su elaboracion o apertura del envase original.

* 24 HORAS: El producto puede ser utilizado veinticuatro horas después de su elaboracién o apertura del envase original.

* 36 HORAS: El producto puede ser utilizado hasta las treinta seis horas despues de su elaboracion o apertura del envase original.

NOTA: Recuerde almacenar en envases cerrados y rotular todos los productos, incluyendo los productos secos, segin instructivo de Rotulacién
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Anexo 18. TE-SIA-AAQ-001 Tabla de Descongelacion de carnicos,
visceras y productos hidrobioldgicos
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sodexo

TABLA DE DESCONGELACION DE CARNICOS, VISCERAS Y PRODUCTOS HIDROBIOLOGICOS

Codigo: TE-SIA-AAQ-001
Fecha: 07.08.21
Version: 03

PRODUCTO

DESCONGELACION

TIPO DE
DESCONGELACION

TIEMPO DE
DESCONGELACION

CONDICIONES

CARNICOS EN BLOQUE
Pollo pierna c¢/encuentro (Bloque 15-20Kg), Res bloque
(15kg.)

REFRIGERACION

96 HORAS

CARNICOS EN BLOQUE

Res asado, garron, peceto, nalga, aguja cogote, res bife, res
osobuco, pollo pierna c/encuentro (5Kg), res bisteck, pavo

entero, pierna cerdo, res sopa, res malaya, panceta de
cerdo, pechuga de pavo (bloque).

REFRIGERACION

72 HORAS

CARNICOS EN PIEZAS
Patita de cerdo, gallina, Cabrito trozado, cuy congelado,
pechuga de pollo, pollo entero, chuleta de cerdo, pechuga
de pavo (piezas), lomo fino, carne molida.

REFRIGERACION

48 HORAS

VISCERAS EN BLOQUE
Res mondongo, pulmén boffe, higado entero, molleja,
corazon.

REFRIGERACION

48 HORAS

VISCERAS EN PORCIONES / SUB PRODUCTOS
/PREPARADOS
Chanfainita, molleja, patita de cerdo,albondigas.

REFRIGERACION

24 HORAS

PRODUCTOS HIDROBIOLOGICOS EN PIEZAS
Tilapia, mixtura de mariscos, trucha, jurel, pejerrey,
merluza, bonito, perico.

EMBUTIDOS Y PRODUCTOS TERMINADOS
Chorizo, hot dog, mortadela, tocino, jamonada, Pulpa de
frutas, Huevo Congelado, Zumo de Limdn.

REFRIGERACION

REFRIGERACION

24 HORAS

48 HORAS

PRODUCTOS TERMINADOS
Vegetales congelados, Pizzas, tequefios, pasta wantan,
boliyucas, empanadas.

REFRIGERACION

24 HORAS

Realizar el trasvasado a recipientes o jabas de color
rojo debidamente higienizadas, la materia prima
debe estar en su envase origen selladas.

Rotular con los siguientes datos:

- Producto

- Preparacion

- Hora

- Fecha de inicio de descongelacion

- Fecha de final de descongelacion

- Fecha limite de descongelacién

- Fecha de servicio

*Luego del proceso de descongelacion se tiene
24:00 horas adicionales para su consumo.
Excepto el Huevo congelado que es de uso
inmediato.

Realizar el trasvasado a recipientes o jabas de color
azul debidamente higienizadas, la materia prima o
producto manufacturado debe estar en su envase

original, selladas, protegidas y rotuladas.

Nota :El producto carne molida esta restringido para el método de d

1acid

bajo chorro de agua
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Anexo 19. R -SIA-AAQ-003 Control de Tiempo y temperatura de
descongelamiento

248



-
sode><o

CONTROL DE TIEMPO Y TEMPERATURAS DE DESCONGELAMIENTO

Contrato:
Limite Critico: (Carnes, Aves y Otros) - Temperatura maxima de () 4°C en la parte externa del producto,
( Pescados y Mariscos) - Temperatura maxima de () 0°C en la parte extema del producto,
ALMACEN PRODUCCION
" 8 Lote / Fecha de Cantidad T Inicial | Re: Fecha Hora de ™ final Responsable | AC Observacion
L P G o s Vencimiento (Kg) b (‘c) (Almacenero) Termino Teérmino (c) (Produccion)

Acciones Correctivas :

1.- Prolongar el tiempo de Descongelacion.

2.- Llevarir nente a Coccion/

Responsable
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Anexo 20. R-SIA-AAQ-005 Control de los procesos de coccion y
términos de preparacion de productos
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sodexo

CONTROL DE TEMPERATURA DE COCCION

Limite Critico: Temperatura minima a 80°C en el centro del producto o preparacién

Contrato

Fecha Servicio

Nombre de la preparacion

Lote

Hora

Acciones correctivas:

Cédigo: P-SIA-AAQ-004

1 Prolongar tiempo de coccién.
2 Aumentar temperatura del equipo

Hierbas blanqueadas (minimo por 1 minuto)
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Anexo 21. R-SIA-AAQ-010 Control de Temperatura de abatimiento y
enfriamiento rapido
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sodexo

CONTROL DE TEMPERATURA DE ABATIMIENTO

Limite Critico:

Menor o igual a 4°C

Contrato

Fecha

Servicio

Nombre de la preparacién

Lote

INICIO

Hora

Observaciones

Acclén correctiva

Acciones comrectivas:

R-SIA-AAQ-010

1 Prolongar tiempo de abatimiento.
2 Revisar el equipo
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Anexo 22. R-SIA-AAQ-011 Control de Tiempo y temperatura de
envasado

O
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sodexo

CONTROL DE TEMPERATURA DE ENVASADO DE C&C

Contrato
Limite Critico: Menor o igual a 4°C
INICIO FINAL
Fecha Servicio Fecha de Nombre de la preparacion Lote Pax DESTINO Responsable Acclon
Consumo Hora oT Hora oT correctiva

Acciones correctivas: E: Eliminar en caso la temperatura supere el limite critico

R-SIA-AAQ-011
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Anexo 23. R-SIA-AAQ-012 Control de temperatura de regeneracién de
productos
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sodexo

CONTROL DE TEMPERATURA DE REGENERACION

Limite Critico:

Temperatura inicial <4°C en el ceniro del producto o preparacion
Temperatura final 280°C en el centro del producto o preparacion.

Contrato

B [NCio T FmNAL ] Accion
Fecha Serv. | Nombre de la preparacion Lote Hora T Hora T P correctiva
Acciones correctivas: 1. Prolongar tempo de regeneracion,
2. Aumentar temperatura del equpo
3. Camidiar el metodo de regeneracon
R-SIA-AAQ-012
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Anexo 24. Propuesta De Plan De Mejora Para Proceso Cook And Chill

Para El Servicio De Alimentacion Colectiva De Sodexo Perd S.A.C
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% PROCEDIMIENTO CcODIGO: P-SIA-AAQ-01
sodexo | e .
FECHA DE APROBACION | 22108/2023
SODEXO PERU S.AC. PAGINA: 1de 31

SODEXO PERU S
CONTRATO
2.MAY.3171

A.C.

“SERVICIOS DE ALIMENTACION, OPERACION
DE CAMPAMENTOS Y ADMINISTRACION DE

INSTALACIONES”

PROPUESTA DE PLAN DE MEJORA PARA
PROCESO COOK AND CHILL PARA EL SERVICIO
DE ALIMENTACION COLECTIVA DE SODEXO

PERU S.A.C

NRO.

REVISION DESCRIPCION | APROBACION

FIRMAS

FECHA

ELABORADO

POR:
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l. Presentacion

La importancia de la propuesta para implementar un plan de mejora para
el proceso cook and chill en el servicio de alimentacién colectiva de Sodexo Peru

S.A.C. radica en varios aspectos fundamentales:

Mejora en la calidad de los alimentos: un plan de mejora en el proceso
cook and chill permitira asegurar la calidad de los alimentos que se ofrecen en
los campamentos e instalaciones administradas por Sodexo Peru S.A.C. esto se
traducira en una mayor satisfaccién por parte de los usuarios y en una mayor

fidelizacion de los clientes.

Eficiencia operativa: Implementar un plan de mejora en el proceso cook
and chill también contribuira a optimizar las operaciones de la empresa,
permitiendo reducir costos y minimizar tiempos de preparacion, almacenamiento
y distribucion de los alimentos. Esto se traducira en una mayor eficiencia

operativa y en una mejora en la competitividad de la empresa en el mercado.

Cumplimiento de estandares de calidad y seguridad alimentaria: un plan
de mejora en el proceso cook and chill permitira a Sodexo Peru S.A.C. cumplir
con los estandares de calidad y seguridad alimentaria establecidos por las
autoridades competentes, garantizando la inocuidad de los alimentos y la salud

de los consumidores.

Innovacion y actualizacion: implementar un plan de mejora en el proceso
cook and chill permitira a la empresa estar a la vanguardia en términos de
innovacion y actualizacién en el sector de la alimentacion colectiva. Esto le
permitira diferenciarse de la competencia y mantenerse como lider en el mercado

contribuyendo a la satisfaccion de los potenciales clientes.
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Il Aspectos generales de la empresa

Sodexo, fundada en Marsella (Francia) en 1966 por Pierre Bellon, es lider
mundial en servicios que contribuyen al bienestar y mejora de calidad de vida de
las personas, factores esenciales en el desempefio individual y organizacional,
expertos en servicios de garantia de calidad en los servicios de alimentacién
colectiva sustentable, Facility Management y servicios de beneficios y
recompensas. Por mas de 50 afos ha desarrollado una experiencia unica que
hoy une a 412 000 colaboradores en 56 paises, sirve a 100 millones de

consumidores cada dia.

Sodexo realiza sus actividades en sitios remotos, espacios industriales,
oficinas, entornos de energia renovable en todo el mundo citamos algunos
representativos como América (Brasil, Canada, Chile, Colombia, Costa Rica,
México, Panama, Peru, Uruguay, Venezuela), Asia Pacifico (Australia, China,
Corea del Sur, India), Europa (Alemania, Austria, Bulgaria, Noruega, Paises
Bajos, Polonia, Espafia, Francia, Portugal), Medio Oriente y Africa (Argelia,

Israel, Katar, Sudafrica).

En Peru tiene mas de 20 afios llevando bienestar y calidad de vida a mas
de 35 mil consumidores diarios, siendo el proyecto Quellaveco uno de los mas
importantes teniendo una produccion de hasta 10700 consumidores por servicio,
teniendo como principal actividad la de servicios de alimentacion colectiva

(recepcidén de materias primas, produccion, y expendio al consumidor).

Entre los clientes de Sodexo Peru S.A.C, obtiene la confianza de
operaciones mineras como Anglo American, Chinalco, Buenaventura,

Hochschild, Marza, Hudbay, Sulfuros Yanacocha, San Rafael.

La Razén social con la que formalmente opera la empresa privada es
SODEXO PERU S.A.C., inscrita en la superintendencia de banca y seguros
SUNAT, con RUC 20414766308, tiene su direccion Legal en el Jr. Doménico
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Morelli Nro. 110, San Borja-Lima, y comercialmente tiene el rubro de

Restaurantes, Bares y Cantinas.
21. Mision

Mejorar la calidad de vida de las personas a las que servimos y de
nuestros equipos, contribuyendo al desarrollo econémico, social y ambiental de

las comunidades, regiones y paises en los que operamos.
2.2. \Visién

Reforzar el bienestar de las personas, mejorar su eficiencia y ayudar a las

empresas y organizaciones a optimizar su rendimiento.
2.3. Valores

Nuestros empleados son nuestro mayor activo y cada uno representa

nuestros valores de espiritu de servicio, espiritu de equipo y espiritu de progreso.
2.4. Principios éticos

Para mantener esta confianza, todos nuestros empleados y socios

acuerdan respetar nuestros principios éticos:
2.5. Lealtad

Preocuparse por la calidad de vida significa poner la confianza en el
corazon de nuestras relaciones. Sodexo se establece en una base sodlida de
lealtad a sus clientes, empleados y accionistas, en relaciones honestas y abiertas
con ellos. La lealtad es una de las piedras angulares de cdmo opera nuestro

negocio.
2.6. Transparencia

Este es un principio clave para Sodexo, que se aplica de manera
consistente con todas las partes interesadas: clientes, consumidores,
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empleados, accionistas y el publico en general, nos aseguramos de que todos
estén informados de manera clara y precisa sobre nuestros productos, servicios,

compromisos y rendimiento.
2.7. Integridad

No toleramos y condenamos todas las practicas que no se basan en la
honestidad, la integridad y la equidad, independientemente de ddnde opere
nuestro negocio en el mundo. Dejamos clara nuestra posicibn a nuestros
clientes, proveedores y empleados, y esperamos que se sumen a este rechazo

contra las practicas corruptas e injustas.
2.8. Respeto por las personas

Nuestros valores humanistas han dirigido siempre todas nuestras
acciones, Sodexo se compromete a actuar a favor de la igualdad de
oportunidades para todas y todos, independientemente de su origen, edad,
género, creencias, religion u orientacion sexual. Mejorar la calidad de vida

significa tratar a cada individuo con respeto, dignidad y consideracion.
2.9. Estructura organizacional

En la Figura 1, se detalla el Organigrama de Sodexo Peru S.A.C.
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Figura 1. Organigrama de Sodexo Peru S.A.C.
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Ml Descripcion del Problema Identificado
3.1. Cambios de menu
Los problemas identificados para cambios de menu son los siguientes:
e Falta seguimiento y evaluacion de los cambios de menu
¢ Mantenimiento inadecuado de equipos

e Comunicacién inadecuada con las areas involucradas (almacén,
produccion, nutricion), inadecuada planificacion, revision vy

programacién de preparaciones (almacén, produccion, nutricion)
Para mejorar se propone el plan de mejora detallado en la Tabla 1.
3.2. Demora en el servicio

Los problemas identificados para la demora en el servicio son los

siguientes:

e Supervision Inadecuada: linea de mando no verifica la actividad de

carguio y despacho de producto terminado.

e Planificacibn y comunicacién: inadecuada programacion de

numero de raciones por comedores con el area de transportes

e Procedimiento ausente: Verificacion de despacho de productos

terminados a comedores satelitales
Para mejorar se propone el plan de mejora detallado en la Tabla 2.
3.3. Peso variable

Los problemas identificados para peso variable son los siguientes
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Falta de entrenamiento en técnicas de corte de piezas de
proteinas, vegetales, carbohidratos segun necesidad de la

preparacion
Falta de implementacion de procedimiento de control de gramajes

Supervision inadecuada durante el proceso de habilitado de

proteinas, vegetales, carbohidratos

Para mejorar se propone el plan de mejora detallado en la 3.

3.4. Contaminantes fisicos, quimicos y bioldgicos.

Los problemas identificados para contaminantes fisicos, quimicos y

biolégicos son los siguientes:

Procedimientos e instructivos desactualizados

Inadecuado entrenamiento y sensibilizacion del personal operativo:
Importancia de reportar los contaminantes fisicos quimicos vy

biologicos

Programa de mantenimiento inadecuado: Utensilios, herramientas,

equipos deteriorados y en mal estado.

Para mejorar se propone el plan de mejora detallado en la Tabla 4.
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\A Objetivos de la propuesta de mejora
41. Objetivo general de la propuesta

Garantizar el servicio de alimentacion Cook and Chill en Sodexo Peru
S.A.C.

4.2. Objetivos especificos de la propuesta
Objetivo 1:

Reducir las fallas en los cambios de menu, minimizar los tiempos de
inactividad debido a problemas de equipo y mejorar la coordinacion entre
departamentos para garantizar una implementacion mas eficiente de los cambios

de menu.
Objetivo 2:

Mejorar la supervision, coordinacion y control en todas las etapas del
proceso de servicio, lo que resultara en una reduccion significativa de las

demoras y una mejora en la eficiencia general del servicio.
Objetivo 3:

objetivo es reducir los problemas de almacenamiento y garantizar la

seguridad y calidad de nuestros productos
Objetivo 4:

Objetivo es reducir los errores en el corte y habilitado de alimentos,
asegurando asi una mayor consistencia en los pesos y una mejora en la calidad

general de nuestros productos.

10
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V. Descripcion de las areas involucradas y sus procesos

El Plan de Mejora propuesto se llevara a cabo en el Multipropdsito
Salviani, abarcan area clave como: Almacén, Producciéon, Nutricion, Calidad,

Servicio y Transporte.

Nutricién: El area de nutricion desempefa un papel fundamental en la
planificacion y programacion del menu mensual. Sin embargo, a pesar de su
importancia estratégica, se ha observado un porcentaje considerable de
cambios en el menu, lo que ha dado lugar a reclamos por parte de los clientes.
La programacion del menu mensual no solo implica la consideracion de las
necesidades nutricionales y dietéticas de los clientes, sino también la gestion
efectiva de los recursos disponibles y la coordinacién con areas de almacén,
calidad. Los reclamos derivados de los cambios en el menu afectan
negativamente la experiencia del cliente y comprometen la satisfaccién general

del servicio.

Produccién: El area de produccién no solo despliega un papel crucial
como fuente de generacion de productos terminados para el desayuno, almuerzo
y cena, sino que también debe garantizar el cumplimiento riguroso de los
gramajes establecidos en los contratos. Es esencial mantener una
consistencia minuciosa en los pesos de los productos servidos, ya que cualquier
variacion podria acarrear sanciones contractuales por incumplimiento. El
mantenimiento de gramajes consistentes no solo asegura la integridad del
contrato, sino que también es un indicador de calidad y confiabilidad en el

servicio proporcionado

Transporte: la gestidn eficiente del traslado de producto terminado hacia
los comedores satélites no solo es vital para la apertura oportuna de los mismos,
sino que también constituye un aspecto critico en el cumplimiento de los
compromisos contractuales y la preservacion de relaciones comerciales soélidas

con los clientes.

11
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VI. Acciones de Mejora

6.1. Cambio de Menu

Planteamos implementar un sistema de seguimiento y revisar nuestros

procesos de evaluacion, por lo tanto, se propone realizar las siguientes

oportunidades de mejora:

Para

Implementar un sistema de seguimiento, revisar y mejorar los
procesos de evaluacion y aprobacion del menu por el cliente
mediante reuniones de gestion con las areas involucradas
(produccion, almacén, nutricion, calidad) la cual debe quedar

registrada en el formato de R-RH-RA Ver. 01 registro de Asistencia.

Realizar seguimiento y actualizacion del programa de

mantenimiento preventivo de equipos y validar su cumplimiento.

Realizar reuniones de gestidon con las areas involucradas para

lograr una comunicacién asertiva

lograr este objetivo es necesario contar con un flujo de

comunicaciones entre las areas involucradas como se muestra en la Figura 2.

12
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Flujo de comunicacién para coordinacién de progrmacién de menu
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6.2. Demora en el Servicio

Para mejorar esto, implementaremos varias acciones mejora como las

mencionamos a continuacion:

e Formacion de lideres: Técnicas de Liderazgo y supervision, los
cuales se deben de realizar a la linea de supervision del proyecto
con entidades especialistas.

e Reuniones de planificacion, las cuales deben quedar registras en

el formato R-RH-RA Ver. 01 registro de Asistencia.

¢ Implementacion de procedimiento de despacho de preparaciones

a comedores satelitales

Para lograr este objetivo es necesario contar con un flujo de

comunicaciones entre las areas involucradas como se muestra en la Figura 3.

14




PROCEDIMIENTO CODIGO: P-SIA-AAQ-01

X
SOdexo Plan de Mejora VERSION: 00

FECHA DE APROBACION 22/08/2023

SODEXO PERU S.AC. PAGINA: 15 de 31
( N\
% Programacién de unidades Verficacion de productos por
o f - — .
8 vehiculares por servicio, y comedor de acuerdo a la hoja
o comedores satelitales de produccion
©
': \ J
4 l 3\
» Carguio de productos
% \ J
i
1]
»n
2 Y y
2 \
-8 Recepcion de producto
[} q
£ Programacion diaria de terminado
] raciones por comedor g
g Es conforme
2 o (
S |© Se da inicio al servicio de
g€ [ 2 alimentacion al cliente
= |o
© o |
[}
°
2
>
g ( N
© Comunicacion si falta algun
© tipo de preparacién
g- \ J
0
o
[ y
o e N
< s 7 )
g Elaboracion y entrega de Enviar raciones faltantes
° hoja de produccion a L )
g Servicio, Transporte
°
° !
) - .
i Planificacion de horarios
c de entrega de producto
0 L terminado )
o
g , v .
E Rotulacion e identificacion
o de productos por
comedores
e 3 \
Verificacion de productos
de acuerdo a check list de ——
entrega )

Figura 3. Flujo de comunicacion para reducir la demora en el

servicio

15




% PROCEDIMIENTO coDIGO: P-SIA-AAQ-01
sodexo | e .
FECHA DE APROBACION | 22108/2023
SODEXO PERU S.AC. PAGINA: 16 de 31

6.3. Peso variable

La falta de entrenamiento en técnicas de corte ha contribuido a la
variabilidad en los pesos de los alimentos. Para solucionar esto,
implementaremos:

e Programas de capacitacion especificos en técnicas de corte,
disefiados para proporcionar a nuestro personal las habilidades

necesarias para garantizar cortes precisos y consistentes.

¢ Implementaciéon de un procedimiento de control de gramajes

estandar detallado.

e Capacitar a los supervisores operativos en técnicas de liderazgo y

supervision.

Para lograr este objetivo es necesario contar con un flujo de

comunicaciones entre las areas involucradas como se muestra en la Figura 4.

16
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6.4. Contaminantes Fisicos, Quimicos y Biolégicos.

Se ha identificado varias oportunidades que requieren atencion inmediata:

e En primer lugar, la actualizacion de procedimientos e instructivos

es esencial para garantizar que nuestro personal esté al tanto de

las mejores practicas y procedimientos actualizados.

e Programas de sensibilizacion sobre la importancia del reporte de

contaminantes para abordar el desconocimiento en esta area.

e Establecer el programa de mantenimiento preventivo de equipos,

herramientas, utensilios

Para lograr este objetivo es necesario contar con un flujo de

comunicaciones entre las areas involucradas como se muestra en la Figura 5.

18
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Figura 5. Flujo de comunicacion para reducir los contaminantes fisicos,

quimicos y biologicos

VIl. Propuesta de plan de mejora para los procesos involucrados

El plan de mejoramiento para cada problema identificado, se presenta en
las Tablas 1 al 4.
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Tabla 1. Propuesta de mejora para reducir los Cambio de menu
Plan de Mejora: Cambio de menu
Codigo Factor Problema Causa Raiz Oportunidad Acciones de Periodo Duracién Recursos Indicador Responsables Estado Evidencia
organizacional de Mejora / Mejora de (meses) Necesarios
Plan de Ejecucion
Mejora
P-CM- Planificacion Reporte de Falta de Implementar Realizar Mensual 12 Nutricién Numero de En Reunion de
001 inadecuada o incumplimiento  seguimiento y un sistema de reuniones con Semanal Produccién cambios de Proceso  Gestion
inexistente: de menu evaluacion de  seguimiento, las areas Almacén menu / Flujograma de
Cambios de los cambios de  revisar y involucradas Numero de comunicacion.
Menu menu mejorar los para realizar preparaciones
procesos de una adecuada totales
evaluacion y  planificacion del
aprobacién del  menu
menu por el
cliente
P-CM- Mantenimiento No se realiza el  Mantenimiento Hacer Revisar y Mensual 12 Personal de Actividades Mantenimiento En Registros de
002 de Equipos mantenimiento preventivo seguimiento actualizar  los mantenimiento  realizadas / Proceso  mantenimiento.
de acuerdo ala inadecuado de del programa cronogramas Actividades Cronograma
frecuencia que  equipos de de programadas de
requieren  los mantenimiento mantenimiento. mantenimiento
equipos. y validar su
cumplimiento
P-CM- Comunicacion Deficiente Comunicacion Realizar Establecer un Mensual 12 Nutricion Numero de En Registro de
003 inadecuada Comunicacién inadecuada reuniones de cronograma de Semanal Produccién reuniones Produccion Proceso  reunion de
Planificacién y planificacion con las areas gestion para reuniones de Almacén realizadas / gestion
inadecuada deficiente entre  involucradas lograr una gestion con las Numero de Flujograma de
areas (almacén, comunicacion areas reuniones comunicacion.
involucradas produccion, asertiva, involucradas planificadas
nutricién) establecer
reuniones
programadas.
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Tabla 2.Propuesta de mejora del servicio
Plan de Mejora: Demora en el servicio
Cadigo Factor Problema Causa Raiz Oportunidad Acciones de Periodo Duracién Recursos Indicador Responsables  Estado Evidencia
organizacional de Mejora Mejora de (meses) Necesarios
Ejecucién
P-DS- Supervision Falta de Supervision Formacion de Capacitacion Trimestral 6 Capacitador Numero de Gerencia En Registros de
001 Inadecuada verificacion de Inadecuada: lideres: Personal de supervisores Recursos Proceso  capacitacion
actividades de linea de mando  Técnicas de supervision, capacitados / Humanos
carguio y no verifica la Liderazgo y formacion Numero de
despacho actividad de supervision supervisores
carguio y en total
despacho de
producto
terminado.
P-DS- Planificacion Inadecuada Planificacion y Reuniones de Establecer Semanal 12 Transporte Numero de Produccién En Registros de
002 inadecuada planificacion comunicacion: planificacion reuniones de Produccion reuniones Proceso  reuniones
entre areas inadecuada planificacion y Servicio realizadas /
involucradas programacion comunicacion Numero de
de nimero de asertiva entre reuniones
raciones por las areas planificadas
comedores con involucradas
el area de
transportes
P-DS- Politicas y Falta de Procedimiento Implementacién  Implementacion ~ Mensual 12 Supervisor Procedimiento  Produccion En Procedimiento
003 procedimientos -  procedimiento ausente: de Procedimiento aprobado Proceso
Ausente de verificacién Verificacion de procedimiento

de despacho

despacho de
productos
terminados a
comedores
satelitales

de despacho
de
preparaciones
a comedores
satelitales
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Tabla 3. Propuesta de mejora de Peso variable
Problema: Peso Variable
Codigo Factores Problema Causa Raiz Oportunidad Acciones de Periodo Duracion Recursos Indicador Responsables Estado Evidencia
organizacionales de Mejora Mejora de (meses) Necesarios
Ejecucién
P-PV- Capacitacion - Variabilidad en Falta de Capacitacion Capacitar y Mensual 6 Material de Numero de Chef de En Registros
001 Inadecuada o técnicas de entrenamiento en técnicas de realizar capacitacion, supervisores produccion Proceso  de
inexistente corte en técnicas de corte talleres al formadores capacitados / asistencia
corte de piezas personal Numero de
de proteinas, involucrado. supervisores
vegetales, en total
carbohidratos
segun
necesidad de la
preparacion
P-PV- Politicas y Ausencia de Falta de Procedimiento Desarrollar y Mensual 6 Produccién Procedimiento Chef de En Procedimi
002 procedimientos - procedimientos implementacion de Control de capacitar en el (chef, Aprobado Produccién Proceso  ento
inexistentes de Gramajes procedimiento personal de Aprobado
procedimiento de control de pre
de control de peso elaborados)
gramajes
P-PV- Supervisién o Supervision Supervision Formacion de Establecer Trimestral 12 Capacitador Numero de Gerencia En Programa
003 Inspecciones - inadecuada inadecuada lideres: protocolos de supervisores Recursos Proceso  de
Inadecuadas o durante el Técnicas de supervision, capacitados / humanos Capacitaci
Inexistentes proceso de Liderazgo y proporcionar Numero de 6n
habilitado de supervision formacién supervisores
proteinas, en total
vegetales,

carbohidratos
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Tabla 4. Propuesta de reduccion de Contaminantes fisico, Quimico y Bioldgico
Problema: Contaminantes Fisicos, Quimicos y Biolégicos.
Cadig Factor Problema Causa Raiz Oportunidad Acciones de Periodo Duracio Recursos Indicador Responsable Estado Evidencia
o organizaciona de Mejora Mejora de n Necesarios s
| Ejecucio (meses)
n
P-CFB- Procedimientos 12 Procedimiento
001 e instructivos Aprobado
Politicas y Procedimie desactualizado Revision y Difusion de Numero de Procedimiento
procedimientos  ntos s actualizacion procedimiento Trimestral Produccion colaboradores  Produccion En Proceso aprobado
— Inadecuados.  Desactualiz actualizado capacitados / Registro de
ados Numero de difusion
colaboradores
en total
P-CFB-  Capacitacion — Desconoci Inadecuado Desarrollar Disefiar Bimestral 6 Material de Aumento en Jefe de En Proceso Registros de
002 Inadecuada. miento de entrenamiento programas de programas de entrenamiento  reportes de Produccién asistencia,
reporte de sensibilizacion sensibilizacion , formadores contaminante materiales de
contaminan  sensibilizacion , proporcionar . s capacitacion
tes del personal recursos Programar
operativo: didacticos sesiones de
Importancia de entrenamiento.
reportar los
contaminantes
fisicos
quimicos y
bioldgicos
P-CFB-  Mantenimiento Utensilios, Programa de Establecer un Revisar y Mensual 12 Personal de Actividades Mantenimiento  Registros de Cronograma
003 Inadecuado herramienta ~ mantenimiento programa de actualizar los mantenimiento  realizadas / mantenimiento  de
s, equipos inadecuado: mantenimiento  cronogramas Actividades mantenimient
deteriorado Utensilios, y validar su de programadas o
sy en mal herramientas, cumplimiento mantenimiento
estado equipos

deteriorados y
en mal estado
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VIll. Implementaciéon y medicion del plan de mejora

En la etapa de Controlar del proceso DMAIC, nos enfocamos en
implementar una serie de acciones clave para asegurar el éxito continuo de los
planes de mejora identificados, los cuales estan detallados en las Tablas 5,6,7 ,
y Tabla 8.

Primero, estableceremos indicadores de desempefio especificos, que nos
permitiran medir de manera precisa el impacto de nuestras intervenciones en
cada area problematica identificada, como la presencia de contaminantes fisicos,
quimicos o bioldgicos o la variabilidad en los pesos de los productos. Luego,
pondremos en marcha sistemas de monitoreo y seguimiento, disefiados para
recopilar datos relevantes y proporcionar una visién continua del rendimiento de
los procesos mejorados. A través de revisiones regulares de estos indicadores y
resultados, estaremos atentos a cualquier desviacién o area adicional de mejora
que pueda surgir, asegurando una respuesta agil mediante la implementacion de
acciones correctivas y preventivas segun sea necesario. Ademas,
mantendremos una comunicacion abierta y transparente con todos los equipos
involucrados, facilitando la retroalimentacidon continua y fomentando Ia
participacion activa en el proceso de mejora continua. Esta estrategia integral
nos permitira no solo abordar los problemas identificados, sino también mantener
y mejorar constantemente nuestros estandares de calidad y eficiencia operativa

en todas las areas de la empresa.

La implementacién de planes de mejora en el proceso Cook and Chill de
la empresa Sodexo se presenta como una oportunidad para alcanzar la
excelencia organizacional. Al seguir una estrategia basada en el aprendizaje
continuo y la planificacién cuidadosa, la empresa puede lograr un crecimiento
constante y una mejora significativa en la calidad de los servicios que ofrece a la

sociedad
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Tabla 5. Control de plan de Mejora Cambios de Menu
Cdédigo Factor Plan de Mejora Acciones de Mejora Periodo de Duracién Estado Evidencia
organizacional Ejecucién (meses)
P-CM-001 Planificacion Implementar un Realizar reuniones Mensual 12 Cerrado Registro de
inadecuada: sistema de con las areas Semanal reunién de
Cambios de seguimiento, revisar  involucradas para gestion
Menu y mejorar los realizar una
procesos de adecuada Flujograma de
evaluacion y planificacion del comunicacion
aprobacion del menu
menu por el cliente
P-CM-002 Mantenimiento  Hacer seguimiento Revisar y actualizar Mensual 12 Cerrado Registros de
de Equipos del programa de los cronogramas de mantenimiento.
mantenimiento y mantenimiento.
validar su Programa de
cumplimiento mantenimiento
preventivo
P-CM-003 Comunicacién Realizar reuniones Establecer un Mensual 12 Cerrado Registro de
inadecuada. de gestién para cronograma de reunién de
lograr una reuniones de gestion gestion

comunicacion
asertiva, establecer
reuniones
programadas.

con las areas
involucradas




PROCEDIMIENTO cODIGO: P-SIA-AAQ-01
* ) VERSION: 00
sodexO Plan de Mejora
FECHA DE APROBACION 20/09/2023
SODEXO PERU S.A.C. PAGINA: 26 de 31
Tabla 6. Control de plan de Mejora — Demora en el servicio
Caodigo Factor Oportunidad de Acciones de Mejora Periodo de Duracién Estado Evidencia
organizacional Mejora Ejecucion (meses)
P-DS-001 Supervision Formacion de Capacitacion Trimestral 6 Cerrado Registros de
Inadecuada lideres: Técnicas capacitacion
de Liderazgo y
supervision
P-DS-002 Planificacion Reuniones de Establecer reuniones de Semanal 6 Cerrado Registros de
inadecuada planificacion planificacion y reuniones
comunicacion asertiva
entre las areas
involucradas
P-DS-003 Politicas y Implementacion Implementacion de Mensual 12 Cerrado Procedimiento

procedimientos -
Ausente

de procedimiento
de despacho de
preparaciones a
comedores
satelitales

Procedimiento
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Tabla 7. Control de Plan de Mejora — Peso Variable
Cddigo Factores Oportunidad Acciones de Mejora Periodo de  Duracién Estado Evidencia
organizacionales de Mejora Ejecucioén (meses)
P-PV-001 Capacitacion - Capacitacion ~ Capacitar y realizar Mensual 6 Cerrado Registros de
Inadecuada en técnicas talleres al personal asistencia
de corte involucrado.
P-PV-002 Politicas y Procedimiento Desarrollar y capacitar en Mensual 6 Cerrado Procedimiento
procedimientos -  de Control de el procedimiento de Aprobado
Inadecuados Gramajes control de peso
P-PV-003 Supervision o Formacion de  Establecer protocolos de Trimestral 12 Cerrado Programa de
Inspecciones - lideres: supervision, proporcionar Capacitacion
Inadecuadas Técnicas de formacion
Liderazgo y
supervision
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Tabla 8. Control de Plan de Mejora — Contaminantes Fisicos, Quimicos y Biolégicos
Caddigo Factor Oportunidad de Acciones de Mejora  Periodo de  Duracién Estado Evidencia
organizacional Mejora (meses)
P-CFB-001 Politicas y Revision y Actualizacién de 12 Cerrado Procedimiento
procedimientos  actualizaciéon procedimientos aprobado
— Inadecuados.
P-CFB-002 Capacitacion — Desarrollar Disefar programas de 6 Cerrado Registros de
Inadecuada. programas de sensibilizacion. asistencia,
sensibilizacion, Programar sesiones de materiales de
proporcionar entrenamiento. capacitacion
recursos didacticos
P-CFB-003 Mantenimiento  Establecer un Revisar y actualizar los 12 Cerrado Cronograma
Inadecuado programa de cronogramas de de

mantenimiento y

validar su
cumplimiento

mantenimiento.

mantenimiento




PROCEDIMIENTO CODIGO: P-SIA-AAQ-01

* VERSION:
S0dexo | s = .
FECHA DE APROBACION 20/09/2023
SODEXO PERU S.A.C. PAGINA: 29 de 30

IX. Cronograma de implementacion.

Tabla 9. Cronograma de ejecucion de plan de mejora

RESPONSABLE  PROGRESO INICIO FIN |JUNIO |JULIO |AGOSTO‘ SETIEMBRE |OCTUBRE |NOVIEMBRE ‘DICIEMBRE |ENERO |FEBRERO

1. FORMULACION DE PLAN DE MEJORA

1.2 Identificacidn del problema

121 Producto
no conforme CALIDAD -1UI0612023 250712023
122 Cambio
de mend CALIDAD -261'06!2023 05072023
123 Demora
on el senido CALIDAD -05:'06!2023 15107/2023
1.24 Producto
no conforme CALIDAD -15iDT!2023 250712023
1.25 Producto
no conforme CALIDAD -25107!2023 1010812023
1.3 Medir

1.3.1 Producto

10 conforme CALIDAD 1100772023 200772023
1.3.2 Cambio

de meni CALIDAD -01ID9!2023 1510912023

1.3.3 Peso

variable CALIDAD -mmgmza 1510912023
1.3.4 Producto

10 conforme CALIDAD -15:'09!2023 151012023
1.35 Producto

1o conforme CALIDAD -15109!2023 1511012023

1.4 Analizar

1.4.1 Producto

10 conforme PRODUCCION -ZUIDWEUZJ 30102023
1.4.2 Cambio

de meni PRODUCCION -15"]9!2023 1510/2023
143 Peso

variable PRODUCCION -1&09!2023 1510/2023
1.4.4 Producto

1o conforme PRODUCCION -10!09!2023 15102023

145
Producte  ne 1
conforme PRODUCCION 0/09/2023 51102023
1.5 Implementar
151

Plan de mejora
producto  no 3
conforme PRODUCCION 1102023 110/2023
152 Plan de
mejora cambio
de mend PRODUCCION 011172023 3011/2023
153 Plan de
mejora demora
enelservicio  PRODUCCION 011012023 3011/2023
154 Plan de
mejora demara
enelservicio  PRODUCCION 01102023 3011/2023
155Plan  de
mejora
contaminantes
fisicos ‘ PRODUCCION
quimicos
biologicos 01102023 3012/2023

1.6 Controlar ~ CALIDAD -01I01f2024 3110172024

1.7 Evaluacion  CALIDAD 01/02/2024  29/02/2024
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. < 1% 0% entre las
colectiva, AEQC Testor funtes
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< 1% |diomas no
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Ubicacion de las similitudes en el documento:

Fuentes principales detectadas

I —

nNe Descripciones Simllitudes Ubicaclones Datos adicionales

es.sodexo.com | Nuestros valores y principios éticos
https:/fes sodexo.comfsobre-nosotros/quienes-somaosivalores-y-principios-eticos htmid~text=1a h.., < 1% i l ~ 47 I : M Palabras idénticas: < 1% (384 palabras)
8 fuentes similares

pe.sodexo.com | Valores y Principios Eticos LAY
hitps://pe sodexo.com/acerca-de-nosotros/quienes-somos/fvalores-y-principios-eticos. Htmil < 1% I 3 P T D) Palabras idénticas; < 1% (246 palabras)
2 fuentes similares T ;

pe.sodexo.com | Valores y Principios Eticos
hatpsipe sodexo.comfacerca-de-nosotrosfguienss-somosfalores-y-principios-eticos htmi#:-text=., < 1% i B '3 Tag sl i : O Palabras idénticas: < 1% {236 palabras)
3 fuentes similares _ =

www. redalyc.org SiEmn e =
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} DECENIO DE LA IGUALDAD DE OPORTUNIDADES PARA MUJERES Y HOMBRES
“ANO DEL BICENTENARIO, DE LA CONSOLIDACION DE NUESTRA INDEPENDENCIA, Y DE LA
CONMEMORACION DE LAS HEROICAS BATALLAS DE JUNIN Y AYACUCHO”

RESOLUCION DE COMISION ORGANIZADORA N° 448-2024-UNAM/CO
Moquegua, 08 de julio de 2024
LA COMISION ORGANIZADORA DE LA UNIVERSIDAD NACIONAL DE MOQUEGUA

VISTOS:

El Acuerdo de Sesion Ordinaria de Comisién Organizadora de fecha 05 de julio de 2024;
PROVEIDO N° 10130-2024 de fecha 04 de julio de 2024 emitido por la Presidencia de la Comisién
Organizadora; INFORME N° 374-2024-UNAM-CO-P/SG de fecha de 04 de julio de 2024 emitido por la
Secretaria General; CARTA N° 094-2024-GYT/UNAM-PCAS de fecha de 02 de julio de 2024 emitido por el
. Especialista de Grados y Titulos; Sobre el otorgamiento del Titulo Profesional de Ingeniero Agroindustrial y
'\ demas documentos que escoltan el expediente administrativo, y:

CONSIDERANDO:

Que, la Constitucion Politica del Pert en su articulo 18° prevé que cada Universidad es autbnoma
en su régimen normativo, de gobierno, académico, administrativo y econémico, y el articulo 8° de la Ley N°
30220, Ley Universitaria, establece que la referida autonomia inherente a las Universidades, se ejerce de
conformidad con la Constitucion y las Leyes de la Republica e implica las organizaciones de su sistema
académico, econdmico y administrativo, asi como la administracién de sus bienes y rentas, elaborar su
presupuesto y aplicar sus fondos con la responsabilidad que impone la Ley;

Que, de conformidad con la Ley N° 28520 de fecha 23/05/2005, se cre6 la Universidad Nacional
de Moquegua, cuyo articulo 1° dispone: “créase la Universidad Nacional de Moquegua como persona juridica
de derecho publico intemo, con sede en la ciudad de Moquegua, Provincia de Mariscal Nieto, Departamento
de Moquegua". Asimismo, a través de la Resolucion del Consejo Directivo N° 103-2017-SUNEDU/CD, el
Concejo Directivo de la SUNEDU, le otorgd la Licencia Institucional a la Universidad Nacional de Moquegua;
la misma que fue modificada a través de la Resolucion del Consejo Directivo N° 135-2022-SUNEDU/CD;

Que, el articulo 29° de la Ley Universitaria, Ley N° 30220, establece que, aprobada la ley de
creacion de una universidad publica, el Ministerio de Educacién (MINEDU), constituye una Comision
Organizadora integrada por tres (3) académicos de reconocido prestigio, que cumplan los mismos requisitos
para ser Rector (...). Esta Comision tiene a su cargo la aprobacion del estatuto, reglamentos y documentos
de gestion academica y administrativa de la universidad, formulados en los instrumentos de planeamiento,
asf como su conduccion y direccion hasta que se constituyan los 6rganos de gobierno que, de acuerdo a la
presente Ley, le correspondan”;

Que, mediante Resolucion Viceministerial N° 011-2024-MINEDU de fecha 31/01/2024, se
reconform6 la Comisiéon Organizadora de la Universidad Nacional de Moquegua, integrada por los
académicos: Dr. Jorge Lazaro Franco Medina, como Presidente; Dr. Edwin Molina Porcel, como
Vicepresidente Académico y Dr. Avid Roman Gonzalez, como Vicepresidente de Investigacion;

Que, el articulo 58° de la Ley Universitaria, Ley N° 30220, concordado con el articulo 14° del
Estatuto de la Universidad Nacional de Moquegua, aprobado con Resolucion de Comision Organizadora N°
578-2021-UNAM, establecen que el Consejo Universitario es el maximo érgano de gestién, direccién y
ejecucion académica y administrativa de la universidad. En el caso de la Universidad Nacional de
Moquegua, dada su condicion y naturaleza, corresponde ejercer dicha atribucién a la Comisién Organizadora
quien hace las veces de Consejo Universitario, disposicién relacionada con la Resolucién Viceministerial N°
244-2021-MINEDU y sus modificatorias:
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Ill... Resoluciéon de Comision Organizadora N° 448-2024-UNAM/CO

Que, el articulo 44° de la Ley N° 30220, Ley Universitaria, sefala que las universidades otorgan
los grados académicos de Bachiller, Maestro, Doctor y los Titulos Profesionales que correspondan, a nombre
de la Nacion (...);

Que, el numeral 45.2 del articulo 45° de la Ley N° 30220, Ley Universitaria, precisa los requisitos
minimos para la obtencion del titulo profesional, como son: el grado de Bachiller y la aprobacién de
una tesis o trabajo de suficiencia profesional. Asimismo, establece que el titulo profesional solo se puede
obtener en la universidad en la cual se haya obtenido el grado de bachiller;

, Que, mediante Resolucion de Comision Organizadora N° 1153-2021-UNAM, se aprobé el
|| Reglamento de Grados y Titulos de la Universidad Nacional de Moquegua, el mismo que fue modificado a
| ¢ través de las Resoluciones de Comisién Organizadora N° 410; 453 y 890-2022 y N° 880-2023-UNAM el cual
' establece los requisitos y norma los procedimientos para la obtencién de los grados académicos y titulos
profesionales conferidos por esta Casa Superior de Estudios;

Que, mediante la CARTA N° 094-2024-GYT/UNAM-PCAS, el Especialista del Area de Grados y
Titulos, remite a Secretaria General, la relacion de una (1) bachiller de la Escuela Profesional de Ingenieria
Agroindustrial, quien se encuentra apta para la expedicion del Titulo Profesional de Ingeniero Agroindustrial,
al haber cumplido satisfactoriamente con los requisitos legales y reglamentarios'", exigidos en el Reglamento
de Grados y Titulos de la Universidad Nacional de Moquegua, conforme lo sefala la Direccién de la Escuela
Profesional de Ingenieria Agroindustrial, razén por la cual la Secretaria General incluye el expediente como
punto de agenda para ser tratado en Sesion de Comision Organizadora de fecha 05 de julio de 2024,

Que, se ha establecido como atribucion de la Comision Organizadora de la UNAM, la facultad de
conferir los grados académicos y los titulos profesionales (...), por lo que en mérito al pedido del Secretario
General y debatido el caso en Sesion Ordinaria de fecha 05 de julio de 2024, se acordé por unanimidad
conferir a nombre de la Nacion el Titulo Profesional de Ingeniero Agroindustrial por la modalidad de
Sustentacion de Tesis, a una (1) Bachiller de la Escuela Profesional de Ingenieria Agroindustrial de la
Universidad Nacional de Moquegua;

. (1 Articulo 122°. - Requisitos para la obtencion del Titulo Profesional
Para obtener el Titulo Profesional el interesado debera presentar ante su Escuela Profesional un
expediente con la siguiente documentacion:

a. Solicitud dirigida al Director de la Escuela Profesional o quien haga sus veces, indicando la fecha y
numero de comprobante de pago.

b. Dos (2) fotografias de frente, tamafio pasaporte a color con fondo blanco (con traje formal); para
garantizar la seguridad ciudadana.

c. Dos ejemplares de la Tesis, del Trabajo de Suficiencia Profesional o Informe del Examen
Profesional en fisico, uno para la Biblioteca y otro para la Escuela Profesional, y un CD con la
version digital.

d. Formulario de autorizacién del graduado para la publicacion de la Tesis, Trabajo de Suficiencia
Profesional o Informe de Examen Profesional en el repositorio.

e. Declaracion Jurada de originalidad de la Tesis, Trabajo de Suficiencia Profesional o Informe de
Examen Profesional.

La Escuela Profesional es responsable de completar el expediente del bachiller en un plazo maximo de 3
dias habiles y derivar a la Oficina de Secretaria General, adjuntando los siguientes documentos:

a. Copia del acta de sustentacion indicando la modalidad de obtencion del titulo profesional.

b. Constancia de “no adeudo” de Bienes a la Universidad, bienes a los Laboratorios Basicos y de
Especialidad, material bibliogréafico; dichos documentos deberan ser refrendados por los
responsables a cargo.
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Estando en uso de las facultades y atribuciones conferidas en el articulo 18° de la Constitucion
Politica del Pery; la Ley N° 30220, Ley Universitaria; el Documento Normativo denominado: “Disposiciones
para la Constitucion y Funcionamiento de las Comisiones Organizadoras de las Universidades Publicas en
proceso de Constitucion”, aprobado mediante la Resolucion Viceministerial N° 244-2021-MINEDU y sus
modificatorias, y en la Resolucion Viceministerial N° 011-2024-MINEDU, asi como en el Estatuto de la
Universidad Nacional de Moquegua y demas normas concordantes;

SE RESUELVE:

ARTICULO PRIMEROQ: CONFERIR, a nombre de la Nacion el TITULO PROFESIONAL DE
INGENIERO AGROINDUSTRIAL, por la modalidad de Sustentacion de Trabajo de Suficiencia Profesional, a
la Bachiller de la Escuela Profesional de Ingenieria Agroindustrial de la Facultad de Ingenieria y Arquitectura
de la Universidad Nacional de Moquegua, que se consigna en el listado siguiente:

1. ANYELA ELIZABETH QUENAYA CHAVEZ

TESIS : "PROPUESTA DE MEJORA DEL PROCESO COOK AND CHILL PARA EL
SERVICIO DE ALIMENTACION COLECTIVA SODEXO PERU S.A.C.", cuyo Asesor
fue el Dr. Elias Escobedo Pacheco.

ARTICULO SEGUNDO: AUTORIZAR, a la Secretaria General de la Universidad Nacional de
Moquegua, expedir y registrar el Diploma correspondiente para su otorgamiento.

ARTICULO TERCERO: ENCARGAR al Area de Grados y Titulos de la Universidad Nacional de
Moquegua, para que realice las acciones pertinentes conducentes, relacionadas con la inscripcion de los
grados y titulos en el Registro de Grados y Titulos de la Superintendencia Nacional de Educacion Superior
Universitaria - SUNEDU.

ARTICULO CUARTO: NOTIFICAR, la presente Resolucion a todas las instancias y
dependencias administrativas y académicas de la Universidad Nacional de Moguegua, para su conocimiento,
cumplimiento y demas fines pertinentes.

ARTICULO QUINTO: ENCARGAR, a la Oficina de Tecnologia de la Informacion, la publicacion
de la presente Resolucion en el portal de transparencia de la Universidad Nacional de Moguegua.

e\
e 15
i ) _ , )
DR’ JORGE LAZA CO MEDINA \

_HR, _“ABOG. KEVIN YU C
. Presidente isi W /Secretario General
" Universidad Nacional dée idad Nacional de Moquegua
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