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RESUMEN

La presente tesis tiene como objetivo principal determinar como al implementar un
Sistema de Gestidn basado en la Norma BRCGS Packaging V6, disminuye los
reclamos en la fabricacion de empaques flexibles; teniendo en cuenta que el
plastico a través de los empaques flexibles se ha convertido en el insumo mas
importante en el envasado de diversos productos, manteniendo la calidad,
inocuidad, legalidad y seguridad alimentaria; basado en Estandares reconocido por
GFSI. La metodologia aplicada es de tipo cuantitativa, por la recoleccién de datos
y el procesamiento de analisis de los mismos; de disefio experimental, debido a
gue se tiene que manipular variables y la recoleccion de datos o informacion
correspondiente; esto aplicando un check list de validacion de cumplimiento de
requisitos de la Norma BRCGS Packaging, y andlisis estadistico de los reclamos
de clientes; con la finalidad de conocer la situacion antes y después de la
implementacion. Finalmente se obtuvo la disminucién de reclamos de los clientes
de 1.79% a 0.40% y la implementacién del 100% de los requisitos asociados a la
Norma BRCGS Packaging; esto tiene influencia positiva para la empresa
mejorando su imagen y rentabilidad, ingreso a nuevos mercados y cumplimiento a

requisitos legales y gubernamentales.

Palabras clave: BRCGS, Packaging, Inocuidad
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ABSTRACT

The main objective of this thesis is to determine how by implementing a
Management System based on the BRCGS Packaging V6 Standard, it reduces
claims in the manufacture of flexible packaging; taking into account that plastic
through flexible packaging has become the most important input in the packaging
of various products, maintaining quality, safety, legality and food safety; based on
Standards recognized by GFSI. The applied methodology is quantitative, due to
data collection and analysis processing; experimental design, due to the fact that
variables and the corresponding data or information collection have to be
manipulated; this by applying a check list to validate compliance with the
requirements of the BRCGS Packaging Standard, and statistical analysis of
customer complaints; in order to know the situation before and after implementation.
Finally, a reduction in customer complaints was obtained from 1.79% to 0.40% and
the implementation of 100% of the requirements associated with the BRCGS
Packaging Standard; This has a positive influence on the company, improving its
image and profitability, entering new markets and complying with legal and

governmental requirements.

Keywords: BRCGS, Packaging, Safety
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INTRODUCCION

Teniendo en cuenta que el plastico se ha convertido en el insumo mas
utilizado en el envasado de diversos productos, debido a las diferentes formas
en las que se le puede convertir o dar uso; el cual se utiliza en muchas
industrias tales como: alimenticia, medicina, construccion, medicina, eléctrica,
automotriz, electrénica, agricultura, entre otras. Desde su aparicion en los
afios cincuenta, la produccién mundial ha presentado un nivel significativo de
crecimiento; de acuerdo a las estadisticas presentadas por Plastics Europe;
la produccién mundial en el afio 2017 fue de 348 millones de toneladas, un
3.8% mas a lo registrado en el afio 2016. A nivel global, el continente asiatico
produjo el 50.1%, siendo China el de mayor produccién con 29.4%, seguido
por Japon con el 3.9% en dicha zona. Continua en el segundo lugar el
continente europeo, con 18.5%. Mientras en el tercer lugar del ranking de
productores de plasticos a nivel global esta conformado por Estados Unidos,
Canada y México, con un 17.7% de la produccion mundial. Asi mismo juntos,
el Medio Oriente y Africa han producido un 7.1% de los plasticos del mundo
en el 2017 y la contribucion de América Latina es del 4.0%. Teniendo en
cuenta lo indicado, el plastico rigido se ha visto afectado con la llegada de los
empaques flexibles en base a plastico o papel, debido a su flexibilidad,
durabilidad y bajo peso. La produccion de estos empaques augura un
crecimiento de 4.3 % hasta el afio 2022. EIl crecimiento de la produccién de
plastico a través de los afios, en millones de toneladas, y el crecimiento en el
afio 2018 en paises de Latinoamérica: Colombia muestra un crecimiento de
4.8%, Peru muestra un crecimiento de 4.5%, México muestra un crecimiento
de 1.3%, mientras que Chile muestra una disminucion de 2.3% (SNI & IEES,
2019).

Asi mismo, debido a que en la actualidad un gran porcentaje de alimentos
para el consumo humano, son envasados haciendo uso de empaques
flexibles, los cuales deben estar libres de cualquier contaminante fisico,
guimico o biolégico, debe contener la informacion legal correspondiente en

cumplimiento a la normativa de cada pais y evitar la adulteracion y/o sabotaje



en los mismos. Teniendo en cuenta el compromiso y responsabilidad de los
fabricantes, convertidores y/o distribuidores, la demanda de los clientes finales
0 consumidores, nuevos requisitos legales; es asi que, en el afio 1998, BRC
fue creado y desarrollado por la British Retail Consortium, asociacion de
distribuidores alimentarios, cosméticos, confeccion y muchos otros del Reino
Unido. Esto ya esta siendo requerido a proveedores de las empresas; este
estandar asegura cumplir con los requisitos de legalidad, inocuidad y calidad;
y por ende aumentar la satisfaccion de los clientes. Esto conlleva a que BRC
haya superado las 20,000 certificaciones, en mas de 90 paises. El estandar
BRC para materiales de embalaje en su primera version, fue publicada en el
2001, proporciona una herramienta que garantice la calidad, inocuidad,
legalidad del producto y seguridad del consumidor final; esta esta dirigida a
empresas de produccion de envases de productos alimentarios y no
alimentarios (Allata et al., 2017; Crompton, 2012; Ewart, 2012; Swainson,
2018; Trienekens & Zuurbier, 2008)

Segun bibliografia revisada se ha encontrado que la Norma BRCGS
Packaging V6, ya se ha implementado en otras empresas en Peru: 1) En el
afno 2017 en la empresa Global Packing Solutions S.A. con nombre comercial
GP Solutions S.A., la cual tiene como ubicacion el distrito de Ate, provincia y
departamento de Lima, realizé la “Implementacién de la Norma Mundial
BRCGS V5 para Envases y Material de Envasado para mejorar la Calidad e
Inocuidad del Producto, en la Linea de Manufactura de Bolsas Plasticas
Flexibles, Ate”, en donde pudieron lograr la mejora de la Calidad de los
productos terminados, con el incremento del indice de los productos perfectos
de 0.9708 a 0.9919. Asi mismo se logré6 mejorar la Inocuidad con un
incremento del indice de 0.7444 a 0.9800 (Garcia Baldeon, 2020) y en el afio
2020 la empresa Cartones Villa Marina S.A. (Carvimsa - Planta Carton
Corrugado), ubicada en el distrito del Agustino, departamento y provincia de
Lima, realizo la “Implementacién de Norma BRCGS para Mejorar la Calidad e
Inocuidad del Empaque en una Empresa de Cartén Corrugado”, en donde se
lleg6 a lograr mejora en el indice de control de los procesos de 0.964 a 0.995,
se logré la mejorar del indice de Calidad — en los Productos No Conformes en



la produccion de un 0.969 a 0.991 y también se logré mejorar el indice de la
Inocuidad — HACCP en la fabricaciéon de empaques flexibles de un 36.29% a
46.43% (Ramirez Vargas, 2017).

La empresa en donde se realizara la implementacion, esta ubicada en el
distrito de Ate - Lima, empresa peruana con operaciones en Costa Rica desde
el 2008, da inicio a sus operaciones el 21 de abril de 1986; tiene en el mercado
nacional e internacional 35 afios aproximadamente y cuenta con amplia
experiencia en la industria de empaques flexibles; la cual se dedica al
desarrollo, fabricacion (extrusién, impresion, laminado, refilado y sellado) y
comercializacion de etiquetas, envolturas y empaques flexibles para el
contacto directo con alimentos; por tal motivo tiene que dar cumplimiento a las
exigencias de los clientes y normativas legales vigentes, asi mismo mantiene
la implementacion y certificacion de un Sistema de Gestion de Calidad, de
acuerdo a la Norma ISO 9001:2015; también tiene una planificacion
estratégica de crecimiento a través del tiempo. A través del tiempo se ha
evidenciado un alto indice de reclamos por parte de los clientes, los cuales
estan relacionados por diferentes motivos, tales como: Problemas de
Inocuidad (presencia de insectos, cabellos), fallas de proceso, etc., esto
debido a que en la actualidad no se cuenta con la implementacién y/o
certificaciéon de un Sistema de Gestion de Inocuidad, Calidad, Seguridad y
Legalidad, lo cual implica una deficiencia para el control y seguimiento de lo
indicado, asi como la Gestion de Peligros y Riesgos para contrarrestar la
probabilidad de reincidencia o vuelvan a presentar reclamos por los motivos

indicados.

Ante lo expuesto, nos planteamos el siguiente problema de investigacion:
¢,Como al Implementar un Sistema de Gestion segun la Norma BRCGS
Packaging V6, disminuira los reclamos en la fabricacion de Empaques

Flexibles en una empresa en Ate - Lima?

El presente trabajo de investigacion es importante, debido a que en la
implementacion permitird conformar el Equipo Multidisciplinario de Peligros y



Riesgos, ejecutar variables como la Gestion de Peligros y Riesgos, y Analisis
de Puntos Criticos de Control; esto ayudara a evitar cualquier tipo de
contaminacion fisica, quimica o bioldgica, en la fabricacibn de empaques
flexible. La implementacion estara a liderada por la Jefatura de Sistemas
Integrados de Gestion, con el apoyo del personal que forma parte de la cadena
de producciéon. Esto se vera reflejado en la disminucién de productos no
conformes durante la fabricacion y/o reclamos de los clientes, se podra
incursionar o ingresar a nuevos mercados nacionales e internacionales,
debido a la exigencia de algunos clientes, de mantener proveedores que
cuenten con la certificacion de la Norma BRCGS Packaging; esto estara
generando una mayor rentabilidad para la empresa y beneficio para todo el
personal (Chen et al., 2015; de la Cruz Garcia et al., 2014; Dzwolak, 2019;
Gordon et al., 2020; Manning et al., 2019; Spadoni et al., 2014).

Para la presente tesis se tiene planteado el objetivo general: Determinar como
la implementacién de la Norma BRCGS Packaging V6, disminuye los
reclamos en la fabricacion de empaques flexibles en una empresa en Ate -

Lima.

Teniendo como objetivos especificos: 1) Determinar el indicador de reclamos
inicial de la empresa, 2) Realizar un diagnéstico y disefio de la Norma BRCGS
Packaging V6, en la fabricacion de empaques flexibles en una empresa en
Ate, 3) Implementar un Sistema de Gestion en base a la Norma BRCGS
Packaging V6 y 4) Determinar el indicador de reclamos posterior a

implementar el Sistema de Gestion BRCGS.

De esta tesis se tiene la hipétesis: El Implementar un Sistema de Gestion
segun la Norma BRCGS Packaging V6, influye en la disminucion de reclamos

en la fabricacion de empaques flexibles en una empresa en Ate - Lima.



MARCO TEORICO

Teniendo en cuenta que los materiales de embalaje son una parte importante
en la presentacion de cualquier marca de producto, la cual define la calidad
de los productos que se envasan, generando la innovacién, y por ende la
atraccion del consumidor final como son el color empresarial o de marca, la
forma, tamafio y el disefio que este implica. Es de mucha importancia que los
proveedores de empaques flexibles o de embalaje produzcan envases
seguros, inocuos, cumpliendo con la calidad y los requisitos legales y de los
clientes. Este estdndar BRC Packaging fue el primero en ser reconocido por
la GFSI (Global Food Safety Initiative) en el mundo (BRCGS Global Standard,
2019)

La Inocuidad Alimentaria es indispensable para todas las organizaciones en
la cadena de suministros, asi mismo la criticidad debido a eventos de falta de
calidad, fraude alimentario que se pudieran presentar, como adulteracién en
la formulacién, presencia de materiales extrafios como son biologicos, fisicos
0 quimicos, y la Seguridad Alimentaria, es de vital importancia porque implica
proteger los productos alimenticios durante todo el proceso productivo,
incluyendo la materia prima, productos en proceso y el despacho del producto
terminado; con referencia al adulterado de manera intencional por cualquier
tipo de agentes como son los fisicos, radiactivos, microbiologicos y/o
quimicos. Esto es de vital importancia para evitar tener reclamos de los
clientes, estos reclamos tienen por finalidad dar a saber el incumplimiento de
alguna caracteristica en el producto terminado que se le provee o0 en el
servicio que se le ofrece por parte de la empresa de fabricacion de empaques
flexibles, para lo cual te tiene que tener implementado un procedimiento para
la atencion de quejas o reclamos, generar las acciones correctivas
correspondientes, y brindar la tranquilidad y satisfaccion del cliente, evitando
perder futuros nuevos requerimientos de productos (Auler et al., 2017; Bosona
& Gebresenbet, 2013; FAO, 2002; FAO United Nations, 2014; Mensah &
Julien, 2011; Tigani, 2016).



Las gerencias de las empresas se sienten muy interesadas con integrar un
Estandar BRCGS Packaging y un Sistema de Gestion de Calidad, segun lo
estipulado en la Norma ISO 9001:2015. Lo cual conlleva que todo Sistema de
Gestion de Calidad o Inocuidad debe contemplar todos los requisitos
necesarios para ofrecer productos de calidad, inocuos y seguros a los clientes
gue los requieran. Por lo cual se debe mantener actualizacion de las versiones
que permitan cubrir los nuevos retos o requerimientos del entorno industrial,
tanto en las empresas convencionales y modernas (Chira et al., 2014; Miarka
et al., 2019; Urban et al., 2018)

Existe informacion importante sobre BRC Global Estandar, los cuales indican
la importancia de la calidad, inocuidad y seguridad de los alimentos, asi como
la importante labor que involucra o compete a los empaques flexibles para
evitar riesgos de fraude, sabotaje; esto requiere del compromiso de los
establecimientos para aplicar lo solicitado en el estandar BRC y asi poder
lograr la certificacion por parte de GFSI, lo cual brindara a la organizacién
beneficios como; posicionamiento, prestigio y sobre todo la fidelidad de los
clientes (Aung & Chang, 2014; Bar & Zheng, 2015).

El objetivo de poder realizar la Implementacion un Sistema de Gestion de
Inocuidad ,Calidad, Seguridad y Legalidad de lo productos fabricados
(empaques flexibles) segun la Norma BRCGS Packaging V6, tiene como
finalidad que el establecimiento, organizacion o empresa cuenta o tenga
implementado y/o certificada dicha norma, mejoren la calidad de los productos
que fabrican, hacer un seguimiento y evaluacién de los proveedores
estratégicos, mantener registros de acuerdo a los procesos realizados,
prevenir peligros y riesgos a los que pudiera estar expuesto el proceso o
producto fabricado, mantener trazabilidad de la materia prima utilizada,
cumplir con las demandas, requisitos, normativas y las expectativas del
consumidor final (clientes); asi mismo genera la disminucion de las auditorias
por parte de los clientes u organismos gubernamentales o no
gubernamentales, debido a la confianza que genera tener certificado un
sistema como BRCGS (Arfini, 2020; Krishnamurthy, 2020). También se tiene



que tener en cuenta las limitaciones que se tiene o existen para la
implementacion de un Sistema de Inocuidad, tales como: 1) finanzas y
presupuestos, debido al monto de inversion que implica la implementacion, 2)
requisitos del sistema, debido a que al personal se le dificulta la
implementacion de algunos requisitos fundamentales, 3) caracteristicas
humanas, debido al cambio de cultura y habitos en el personal, para el
cumplimiento de lo estipulado en la Norma BRCGS y 4) capacidad
organizativa, debido a los cambios organizativos que involucra la
implementacion de una norma que implica inocuidad y seguridad alimentaria
(Chaoniruthisai et al., 2018; Escanciano & Santos-Vijande, 2014; Matgorzata
& Agnieszka, 2013; Rincon-Ballesteros et al., 2019).

Teniendo en cuenta que la Gestion de Inocuidad y Calidad se ha vuelto muy
indispensable para todas las organizaciones en la cadena de suministros, asi
mismo la criticidad debido a eventos de falta de calidad, fraude alimentario
que se pudieran presentar, como adulteracion en la formulacion, presencia de
materiales extrafios como son bioldgicos, fisicos o quimicos, esto genera que
las empresas mantengan pérdidas por reclamos de clientes, productos no
conformes en el proceso productivo y/o almacenes internos de la
organizacion. Es asi que en el afio 2000 se formé la GFSI entidad no
gubernamental, como organismo de evaluacion de los diversos estandares de
gestion para la seguridad alimentaria, pudiendo brindar soluciones y reducir
los posibles riesgos de seguridad alimentaria que se pudiesen presentar.
Ademas, que se requeria tener uniformizados los criterios a tener en cuenta
en una evaluacion o auditoria de certificacion de los diversos estandares que
conforman dicha entidad, entre los mas destacados tenemos: BRCGS, IFS
(International Food Standard), FSSC 22000 (por sus siglas en inglés Food
Safety Systems Certification) y SQF (por sus siglas en inglés Safe Quality
Foods), asi mismo HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points); los
cuales tienen como objetivo principal reducir el riesgo de legalidad y fraude
alimentario en la cadena de suministros, requisitos y regulaciones de los
clientes y gubernamentales, y requisitos de la GFSI (Ayse Aytekin and Guner
Arkun, 2017; Guntzburger et al., 2020; Sansawat, 2015).



BRCGS es el pionero en Sistemas de Gestion en Inocuidad, Legalidad,
Calidad y Seguridad en enfocarse directamente a la industria de empaques
flexibles o embalaje; y esté alineado con los requisitos del Sistema de Calidad
segun lo estipulado en la ya conocida Norma ISO 9001:2015, siendo una
forma muy atractiva para varias empresas, debido a que ambos sistemas
mantienen documentacién compatible entre si, evitando a duplicidad de los
mismos. Ya son varias las empresas de envasado que tienen implementado
o certificado dicho estandar para envases, sin embargo, no todas tienen el
conocimiento de los diversos beneficios que involucra tener implementado y
certificado este estandar. Lo que comenz6 como normativa exclusiva para
proveedores de empresas en el Reyno Unido, cada dia se esta haciendo mas
conocido y por ende se prevé a futuro se generalice en las diversas industrias

de embalaje y/o empaques flexibles (Kawecka, 2014).

Figura 1: Cronologia BRCGS (fuente https://www.brcgs.com/)
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Segun la figura 1, en el afio 1996 BRC Global Standards se separd para
reducir la duplicacién de auditorias por parte de los minoristas del Reino
Unido, en 1998 publica por primera vez la estandar seguridad alimentaria
(Food Safety), en el 2000 el estandar seguridad alimentaria (Food Safety) es
el primer estandar de BRC reconocido por la GFSI, en el 2001 es publicado
por primera vez el estandar embalaje y materiales de embalaje (Packaging),
en el 2003 se publica por primera vez el Standard Productos de consumo
(Consumer Product), en el 2004 se dan los lanzamientos de la libreria BRC
(portal web que permite obtener informacion referente a los diferentes
estandares que tiene BRCGS) y el directorio BRC (permite buscar en linea
que entidades cuentan con la certificacion de sus diversos estandares), en el
2006 es publicado por primera vez el estandar Almacenamiento y distribucion
(Storage and Distribution), en el 2014 se da el lanzamiento de BRC Participate
( el cual permite a los usuarios de las organizaciones certificadas, informarse
de los diversos cambios de algunos requisitos, clausulas o el estdndar en su
totalidad) y es publicado por primera vez el estandar Agentes y corredores
(Agents and Brokers), en el 2015 se da el lanzamiento de una nueva
plataforma de aprendizaje electronico (e-learning, el cual permite a los
usuarios capacitarse en linea), en el 2016 es publicado por primera vez el
estandar para comercio minorista (Retail), se da el Lanzamiento de BRC
Global Standards Professional, se genera la apertura de oficinas en EE. UU.
e India, asi mismo BRC es adquirido por LGC Group (quien asesora y forma
parte del gobierno de Reino Unido (Daugbjerg, 2020)), en el 2017 se da el
lanzamiento de la excelencia en la cultura de seguridad alimentaria (Food
Safety Culture Excellence), en el 2018 es publicada la version 8 del estandar
de Seguridad Alimentaria (Food Safety) con la inclusidbn que involucra los
mercados mundiales, asi mismo adquiere a Allergen Control Group Inc,, en el
2019 se lanza BRCGS como Marca, se publica la version 6 del estandar
embalaje y materiales de embalaje (Packaging), también se publica la version
3 de Sin Gluten (Gluten-Free), asi mismo la versién 1 del comercio ético y el
abastecimiento responsable (Ethical Trade and Responsible Sourcing), y en

el 2020 se da el lanzamiento de Digale a BRCGS Informes confidenciales (Tell



BRCGS Confidential Reporting) y la version 1 del Estandar basado en plantas
(Plant-based).

BRCGS tiene como finalidad organizacional la proteccion de las marcas de
las organizaciones, el bienestar y seguridad del consumidor final, tiene mas
de 25 mil entidades certificadas, en 130 paises aproximadamente, con el
soporte de organismos de certificacion acreditados, quienes se encargan de
la evaluacion y emision de la certificacion. Garantizando a la organizacion una
estandarizacion respecto a calidad, seguridad, legalidad e inocuidad de los
productos; lo cual genera que los fabricantes tienen que cumplir con las
obligaciones legales y proporcionen la seguridad alimentaria al consumidor
final. Fue creada y desarrollada en el afio 2001, se disefié para la proteccion
del consumidor final, mediante la certificacion de las organizaciones que
abastecen empaques flexibles, para el envasado de productos que van en
contacto directo con alimentos (BRCGS Global Standard, 2019).

Se tiene diferentes tipos de Certificacion BRCGS, tales como: BRCGS Food
Safety, fabricacion elaboracion o embalaje de alimentos e ingredientes,
BRCGS Packaging and Packaging Materials, fabricacion de todos los tipos de
envases y materiales de embalaje para todos los usos, BRCGS Storage and
Distribution, para empresas que proveen almacenamiento y/o distribucién de
productos envasados, BRCGS Consumer Products, para empresas que
fabrican y embalan productos de consumo por contrato, BRCGS Agents and
Brokers, para comerciantes no-fabricantes de la industria alimentaria y del
embalaje y BRCGS Retail, para los involucrados en el segmento minorista de
abarrotes de todas las categorias (Standars, 2018) y (BRCGS, 2019).

Para que se pueda realizar la implementacion y posterior certificacion de la
Norma BRCGS Packaging, se tiene que tener en cuenta los requisitos y

clausulas fundamentales de la misma, como son:

El Compromiso de la Alta Gerencia o Gerencia Sénior, este requisito es
fundamental debido a que la alta gerencia debe demostrar el compromiso con
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la inocuidad, seguridad, calidad y legalidad durante los procesos y del
producto producido.

Gestion de Peligros y Riesgos, también es un requisito fundamental dentro de
la empresa, debido a que se requiere tener implementada una evaluacion de
los riesgos sobre seguridad, legalidad y calidad en todos los procesos,
iNnsuMos y materias primas estratégicas que son necesarias en el proceso de
fabricacion de los diversos empaques flexibles que estaran en contacto directo
con alimentos de consumo humanao.

Gestidon de Calidad y Seguridad del Producto, requiere que la empresa que
demuestre el cumplimiento de politicas y procedimientos de gestién, control
de documentos, mantenimiento de registros, especificaciones, auditorias
internas, acciones correctivas y preventivas, aprobaciones de proveedores,
trazabilidad, gestion de reclamos y gestion de recuperacion de productos.
Normas relativas a los establecimientos, requiere que la empresa implemente
procedimientos para el mantenimiento adecuado de las instalaciones, normas
externas, estructura de los edificios, servicios publicos, seguridad del
establecimiento y productos, disefio de las instalaciones y flujo de productos,
mantenimiento, equipos, control de la contaminacién, la higiene y limpieza,
eliminacién de los desperdicios, residuos y scrap, y el manejo integral de
plagas.

Control de los Productos y en los Procesos, se requiere que las
organizaciones y/o empresas mantengan implementado el desarrollo de
productos, control del disefio gréafico, control de procesos, control de la
impresion, control y calibracion de dispositivos, inspeccién y pruebas de
producto, control de productos no conforme, ingreso de mercaderia,
almacenamiento de materia prima y productos terminados, y envio y
transporte.

Personal, la empresa debe demostrar el cumplimiento de capacitacion y
competencia del personal, higiene personal, instalaciones para personal,
revisiones médicas y vestimenta de produccion. Asi mismo se tiene que tener
en cuenta los requisitos fundamentales de la actual version:

Clausula 1.1 Compromiso de la Gerencia Senior y Mejora Continua, en la cual

la Alta Direccion demuestra el compromiso para que se realice el
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cumplimiento de todas las clausulas de los requisitos que se detallan en la
Norma BRCGS Packaging, asi mismo implantar o incentivar a la mejora
continua con respecto a la calidad y seguridad alimentaria.

Clausula 2.2 Andlisis de los peligros y la evaluacion de todos lo posible y
diferentes riesgos, para lo cual se debe tener implementado un analisis, una
evaluacion de gestion de todos los peligros y los diversos riesgos de todo el
proceso productivo, el cual debe ser monitoreado peridédicamente y revisar su
efectividad.

Clausula 3.4 Especificaciones, se debe generar y mantener cada una de las
especificaciones técnicas de todos los insumos y/o materias primas, de todos
los productos en proceso y asi como de todos los productos terminados que
se proveen a los clientes, y asi poder asegurar que se brinde el cumplimiento
de todos los requisitos solicitados por los clientes.

Clausula 3.5 Auditorias Internas, se debe realizar, mantener y demostrar de
acuerdo a una programacion periédica de auditorias internas la conformidad
de todos los requisitos involucrados en la norma.

Clausula 3.6 Acciones Correctivas y Preventivas, se debe desarrollar o
implementar procedimientos para la generacion de las acciones necesarias,
para brindar a los clientes, entidades gubernamentales o no gubernamentales
las acciones correctivas, asi como las acciones preventivas cuando se
evidencie la presencia de alguna no conformidad u observacion.

Clausula 3.11 Trazabilidad, se debera demostrar que es posible trazar todos
los lotes de producto terminado, desde la materia prima utilizada, procesos
productivos y despacho al cliente.

Clausula 4.8 Higiene y Limpieza, se tendra que implementar un programa
detallado para el cumplimiento de una correcta higiene y limpieza, y brindar la
garantia necesaria que son las adecuadas para el correcto desarrollo de
actividades y que reducir el riesgo de contaminacion al minimo valor permitido.
Clausula 5.4 Control de Procesos, se tiene que adecuar y contar con planes,
instructivos, reportes, registros, procedimientos, programas, métodos; los
cuales deben estar documentados y asi brindar la garantia de que se esta
asegurando la Inocuidad, Calidad, Legalidad y Seguridad de las operaciones
durante todo el desarrollo del proceso productivo; para lo cual es de vital
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importancia se establezcan parametros de proceso de las maquinas, asi como
los diferentes limites con los que cuenta el proceso productivo.

Clausula 6.1 Capacitacion y Competencia, se debe garantizar que todo el
personal esta capacitado de acuerdo al perfil del puesto

Del mismo modo se tiene que tener en cuenta el check list, el cual permite
realizar una validacion de cumplimiento de ciertas caracteristicas, segun se
requiera; dentro de BRCGS esta herramienta de autoevaluacion tiene como
objetivo evaluar el cumplimiento de cada uno de los requisitos estipulados
dentro de la Norma, la cual permite verificar e ir adicionando comentarios en
cada una de las clausulas y poder tener un panorama del grado de
implementacion y prepararse para una futura Certificacion (BRCGS Global
Standard, 2019).

En el desarrollo de la tesis es de vital importancia el andlisis estadistico el cual
permite recopilar, trabajar o analizar diversa informacién del tipo numérico, la
cual estara disponible para el andlisis correspondiente; con el objetivo de
obtener resultados mediate la validacion, que ayuden a la toma de decisiones
dentro de cualquier tipo de organizacion, como disminuir reclamos, aumentar
las ventas, abastecimiento de materia prima, disminucion de las mermas, etc.
(Binda & Benavent, 2013).
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3.1.

3.1.1

3.1.2.

3.2.

METODOLOGIA

Disefio y Tipo de Investigacion

. Tipo de Investigacion

La metodologia aplicada en la tesis es de un enfoque cuantitativo, teniendo
en cuenta que se tiene que recolectar datos y luego realizar un
procesamiento de analisis de los mismos, para brindar solucién a las
interrogantes; y es de tipo aplicada, teniendo en cuenta que se requiere
resolver un problema especifico, siendo de vital importancia la investigacion
basica, la cual tiene como objetivo recolectar informacion y brindar
explicacion de procesos o fendbmenos antes de su aplicacién practica
(Binda & Benavent, 2013).

Disefio de Investigacion

El trabajo de desarrollo de la tesis en curso, es de un disefio experimental
y un subtipo pre experimental de sucesion en linea, teniendo en cuenta que
se tiene que manipular una 0 mas variables para el estudio, en este tipo de
experimentos consiste en realizar cambios en la variable independiente y

revisar como se desarrollan los resultados en la variable dependiente.

Variables y Operacionalizacién
En el desarrollo de esta tesis se tiene como variable independiente al

Sistema de Gestién segun la Norma BRCGS Packaging; y asi mismo se
tiene como variable dependiente los reclamos en la fabricacién de empaques
flexibles. En los anexos en la tabla 13 Operacionalizacion de variables, indica
que la variable independiente se define como una Norma que implica
Legalidad, Calidad, Seguridad e Inocuidad, en la fabricacién de empaques
flexibles, para la satisfaccion de los clientes y el cumplimiento de
disposiciones legales; y tiene como dimensiones establecidas los requisitos
de la Norma BRCGS, los cuales son: 1) Compromiso de la Gerencia Senior,
teniendo como indicador el total de item implementados en la clausula, del

total de item de dicha clausula, 2) Gestion de Peligros y Riesgos, teniendo

14



3.3.

3.3.1

3.3.2.

3.3.3.

como indicador el total de item implementados en la clausula, del total de
item de dicha clausula, 3) Gestion de Calidad y la Seguridad del Producto,
teniendo como indicador el total de item implementados en la clausula, del
total de item de dicha clausula, 4) Norma Relativa a los Establecimientos,
teniendo como indicador el total de item implementados en la clausula, del
total de item de dicha clausula, 5) Control de Productos y Procesos, teniendo
como indicador el total de item implementados en la clausula, del total de
item de dicha clausula y 6) Personal, los indicadores correspondientes a la
variable independiente, son de escala: taza o razén. Asi mismo la variable
dependiente se define como todo evento de reclamacion por el
incumplimiento de los requisitos solicitados por el cliente o por disposiciones
legales; y tiene como dimension establecida: 1) indice de reclamos de
clientes, y tiene como indicador el total de kilogramos devueltos
mensualmente, del total de kilogramos despachados mensuales, dicho

indicador es de escala: Tasa o Razon.

Poblacién, muestray muestreo

La tesis tiene como unidad de estudio, el total de los procedimientos que se
encuentran contemplados dentro del alcance de la Norma BRCGS
Packaging V6 y las unidades de empaques flexibles producidas en la

empresa.

. Poblacién

En la presente tesis la poblacion estard enfocada en la fabricaciéon de
empaques flexibles.

Muestra
La muestra a tomar en cuenta estard enfocada en la fabricacion de

empaques flexibles durante un periodo de 3 meses.

Muestreo

El muestreo es la cantidad de una o varias unidades de cierto producto, las
cuales son tomadas de un lote y de las cuales se obtiene informacion
representativa del lote evaluado; asi mismo el tamafio de cualquier muestra
es la cantidad de unidades que son tomadas durante el muestreo (NTP-ISO

2859-1, 2018).
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3.4. Instrumentos y Técnicas de Recoleccion de Datos
Esta tesis es de un disefio del tipo cuantitativo, debido a que se realizara el

uso de la técnica de recolectar una seria de informacion o datos a través de
la técnica de la observacion, para luego llegar a obtener resultados de
cumplimiento o incumplimiento, con el Gnico objetivo de poder llegar a lograr
la correcta implementacion de la Norma BRCGS Packaging y la disminucion
de reclamos en la fabricacion de empaques flexibles. En la tabla 1, se detalla
como se realizard la recoleccion de informacion de las variables: 1) Variable
Independiente, se realizard mediante el uso de un check list de cumplimiento
de cada requisito el cual se contempla en la tabla 14 Check List de
Verificacién, y 2) Variable Dependiente, se realizard mediante la aplicacion

de un analisis estadistico.

Tabla 1: Recolecciéon de la Informacion

Sistema de Gestidén en base a la

Norma BRCGS Packaging Reclamos de Clientes

Check list por cada requisito Analisis estadistico

Los instrumentos a utilizar seran el Estandar BRCGS Packaging V6 e
indicador de reclamos mensuales y verificar el aumento o disminucién de los
mismos. En la tabla 2, se detalla cual sera la técnica de recoleccion de la
informacion para cada variable: 1) Variable Independiente, mediante la
observacion directa y aplicacion de check list y 2) Variable Dependiente,
mediante el analisis de datos y la revisién de base de datos.

Tabla 2: Instrumentos de Recoleccién de Informacién

Sistema de Gestiéon en base a la

Norma BRCGS Packaging Reclamos de Clientes

Observacion Directa Analisis de datos

Check List Revision de base de datos
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3.5.

La validacion del instrumento seleccionado para la presente tesis, se
realizar4 a través de Juicio de Expertos, el cual estara a cargo de 3
Ingenieros que laboran en la empresa de fabricacion de empaques flexibles,
los cuales se detallan: Instrumento de Medicion 1, a cargo del Ing. Carlos
Daniel Mujica Valencia de la Universidad de Lima, Instrumento de Medicién
2, a cargo del Ing. Marcial Armando Aquino Aquino de la Universidad
Nacional Pedro Ruiz Gallo e Instrumento de Medicion 3, a cargo del Ing. José
Galindo Huaranga de la Universidad Nacional San Luis Gonzaga de Ica.

Realizada la recoleccion de datos, se utilizara un check list, tablas y graficos,
asi como un analisis estadistico, para poder asi realizar una correcta

implementacion de la Norma BRCGS Packaging V6.

Procedimientos
Para la presente tesis se procedera a recolectar la informacion

correspondiente para poder implementar un Sistema de Gestién segun lo
contemplado en la Norma BRCGS Packaging V6, para disminuir los
reclamos en la fabricacion de Empaques Flexibles; la manipulacion de la
variable independiente estara sujeta al uso de un check list y poder verificar
y/o validar que se esté cumplimiento cada una de las clausulas de los
requisitos detallados en la implementacion de la norma, en el cual se

detallara el cumplimiento total, parcial o incumplimiento de los mismos.

Para poder lograr el cumplimiento de la implementacion de cada uno de los
objetivos especificos trazados, se debera realizar lo siguiente: 1) Se realizara
un analisis de datos y la revision de la informacion y base de datos del
historial de cada uno de los reclamos de clientes de los afios anteriores, 2)
Se generara e implementara un Manual de Gestion de Peligros y Riesgos,
en el cual se desarrollard y detallara el alcance, las responsabilidades del
equipo, la descripcion de las diversas estructuras que se contemplan en la
fabricacion de los diversos empaques flexibles, descripcion del proceso
productivo, mediante un analisis de riesgo y monitoreo de los puntos criticos
de control, 3) La implementacion del Sistema de Gestion BRCGS, se

realizar4 con la implementacién de cada una de las clausulas de los 6
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requisitos de la norma en estudio, y 4) Se realizara un analisis de datos de
los reclamos de clientes posterior al proceso de implementacion de la Norma
BRCGS. En la Tabla 3, se detalla la escala de puntuacion en la aplicacion
del check list, segun detalle: 1) No Cumple, se dara al incumplimiento o falta
de implementacion del total de la clausula, obteniendo un puntaje 0, 2)
Parcial, se dara cuando el cumplimiento o la implementacion de la clausula
es parcial, obteniendo un puntaje 1, y 3) Cumple, se dara cuando el requisito
esta implementado completamente o al 100%, obteniendo un puntaje 2. Si
el cumplimiento es al 100% de todos los requisitos, obtendremos un puntaje
de 88, teniendo en cuenta que la norma tiene 44 clausulas por implementar.
Asi mismo en la tabla 4, se detalla la cantidad de clausulas con la que consta
cada requisito de la Norma BRCGS, asi tenemos: 1) Requisito 1, consta de
3 clausulas, representando el 6.8% del total de clausulas de la Norma, 2)
Requisito 2, consta de 2 clausulas, representando el 4.5% del total de
clausulas de la Norma, 3) Requisito 3, consta de 13 clausulas, representando
el 29.5% del total de clausulas de la Norma, 4) Requisito 4, consta de 11
clausulas, representando el 25.0% del total de clausulas de la Norma, 5)
Requisito 5, consta de 10 clausulas, representando el 22.7% del total de
clausulas de la Norma y 6) Requisito 6, consta de 5 clausulas, representando
el 11.4% del total de clausulas de la Norma.

Tabla 3: Escala de puntuacion, en la aplicacién de check list

No Cumple NC 0
Parcial P 1
Cumple C 2

Tabla 4: Cantidad de clausulas por cada requisito de la Norma BRCGS

1 Compromiso de la Gerencia Senior 3 6.8%
2 Gestion de los Peligros y Riesgos 2 4.5%
3 Gestion de la Calidad y Seguridad del 13 29 50
Producto

4 Normas relativas a los establecimientos 11 25.0%
5 Control de productos y procesos 10 22.7%
6 Personal 5 11.4%

Total 44 100%
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3.6.

3.7.

La validacion del check list a aplicar, se realizar4 a través de Juicio de
Expertos, quienes laboran en la empresa y tienen amplia experiencia en la
fabricacion de empaques flexibles, asi como conocimiento y han sido
capacitados en la interpretacion e implementacion de la Norma en estudio.

Método de Analisis de Datos
Con los datos que seran objeto de la recopilacién, se procedera a realizar

tabulaciones electronicas, generando una base de datos; mediante el uso de
estadistica descriptiva y poder consignar graficos estadisticos o tablas de

cumplimiento o incumplimiento.

Aspectos Eticos
La tesis en estudio garantiza y prioriza la originalidad, propiedad o la autoria

de las fuentes de informacion recopilada, realizando las respectivas citas
correspondiente a los autores de acuerdo a la norma ISO 690; manteniendo
en todo momento la ética profesional y la honestidad debido a que no se ha
alterado ningun tipo de informacién a favor de la presente tesis. Resinplast
S.A. es la empresa donde se ha realizado el desarrollo de la presente tesis,
la cual tiene pleno conocimiento de la informacién o datos proporcionados,
segun anexo 12, carta “Autorizacion de la Organizacion” firmada por el

representante correspondiente.
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IV. RESULTADOS

Andlisis Descriptivo

La empresa involucrada en el desarrollo de la presente tesis, es de capitales
peruanos, dio inicio a sus operaciones el 21 de abril de 1986, con operaciones
en Costa Rica desde el 2008; contando con una experiencia mayor a 30 afios
en la industria de fabricacion de empaques flexibles y un area de operaciones
de 7,200 m2. Est4 dedicada al desarrollo, produccion (extrusion, impresion,
laminado, corte, sellado, embalaje y pesado) y comercializacioén de etiquetas,
envolturas y empaques flexibles para contacto directo con alimentos, por tal
motivo tiene que dar cumplimiento a las exigencias de los clientes y
normativas legales vigentes; contando con un Sistema de Gestion de la
Calidad, segun lo contemplado en la ya conocida Norma ISO 9001-2015; Asi
mismo mantiene una planificacion estratégica de crecimiento a través del

tiempo.

Tiene definida y difundida una Politica Empresarial en la que indica “ser una
empresa especializada en el desarrollo, fabricaciébn y comercializaciéon de
etiquetas, empaques y envolturas flexibles; cuenta con el compromiso de sus
colaboradores y con un Sistema de Gestidén Integrado, sustentado en el
cumplimiento de los siguientes lineamientos: 1) Cumplir con los requisitos
legales aplicables y otros suscritos por la organizacion relacionados con: la
calidad, inocuidad, medio ambiente, salud y seguridad ocupacional, 2)
Satisfacer a nuestros clientes, con foco en la calidad, innovacién y mejora
continua de nuestros procesos de manufactura y productos, 3)
Responsabilidad social corporativa, integridad y ética empresarial en todos
nuestros actos y 4) Asegurar el desarrollo integral del talento humano de
nuestros colaboradores y el compromiso de lograr una empresa competitiva y
sostenible para con nuestros accionistas”. Tiene una Mision basada en
“Desarrollar, fabricar y comercializar etiquetas, envolturas y empaques
flexibles de Optima calidad y presentacion, resaltando asi la imagen de
nuestros clientes a través de nuestros productos. Para ello contamos con el

respaldo de nuestro personal capacitado y experimentado, con equipos de
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tecnologia moderna, lo que nos permite cumplir satisfactoriamente los
requisitos de calidad y servicios que nuestros clientes requieren” y una Vision
que contempla “Convertirnos a mediano plazo en la empresa lider a nivel
regional, brindando soluciones a nuestros clientes a través del suministro de
productos de 6ptima calidad; cumpliendo con las exigencias del mercado,
teniendo como base el compromiso de proteccion del medio ambiente y el
bienestar humano”. En la figura 2, se detalla la organizacion sincrénica de la
empresa, la cual indica que se mantiene relaciones comerciales con
proveedores homologados, calificados, los cuales cuentan con la
implementacion y/o certificacion de un Sistema de Gestion de la Calidad o
Inocuidad Alimentaria; nacionales tales como: Opp Film S.A., Tintas Fluidas y
Barnices S.A.C., Flint Group Perd S.A.C., Cartones Villa Marina S.A.C. y
Acinsa S.A.; e internacionales tales como: Taghleef Industries (México -
Colombia - Estados Unidos), Technofilm S.A. (Ecuador), Polo Films S.A.
(Brasil), Retana Transamericana S.A. (Uruguay - China), JCR Pack (Chile -
China), etc. Cuenta con maquinaria de ultima tecnologia, que permiten
entregar a los clientes empaques de alta calidad, entre dicha maquinaria se
tiene:  maquinas Flexograficas Comexi  (Espafia), Laminadoras
Nordmeccanica (ltalia), Extrusoras Rulli Standard y Mega Steel (Brasil),
Selladoras Totani (Japon) y Cortadoras DCM (México) y Comexi (Espafia).
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Figura 2: Organizacién Sincrdonica de la Empresa (fuente Sistema de Gestién Resinplast)
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En la figura N° 6, se puede evidenciar que se cuenta con un mapa de procesos
en el cual se contempla los procesos estratégicos como son: logistica,
produccion, sistema de gestion de la calidad (SGC) y comercial; procesos de
soporte como son: gestion del talento humano, mantenimiento, sistemas y la

gestion de los peligros y riesgos.

4 N N 2
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Figura 3: Mapa de Procesos (fuente Sistema de Gestion Resinplast)

Abastece al mercado nacional a clientes como: Alicorp S.A., Nestlé Pera S.A.,
Mondelez Perd S.A., Molitalia S.A., Camposol S.A., Viri S.A., Laive S.A,,
Gloria S.A., Arca Continental S.A. (Corporacién Lindley), Unién de
Cervecerias Backus S.A.A., CBC Peruana S.A.C., Aje Peru S.A,, etc. e
internacionales a clientes como: Industrias Alimenticias Fagal S.A. (Nestlé
Bolivia), Mikron Enterprises Inc. (Estados Unidos), Pacifico Snacks S.A.
(Colombia), Stephen Gould Corporation (Estados Unidos), Quala S.A.
(Colombia), Cia. Centroamericana de Productos Lacteos S.A. (Nestlé
Nicaragua), Vital Aguas (Chile), Coca Cola Embonor (Chile), Embol S.A.
(Bolivia), Artisan Tropic LLC (Colombia), etc.

En la tabla 5 podemos verificar los procesos y la maquinaria con sus
respectivas velocidades de proceso, en la cual podemos evidenciar que el

area de extrusion tiene una produccion de 95 kg/hora promedio, el area de
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impresion tiene una velocidad de 340 m/minuto promedio, el proceso de

laminado tiene una velocidad de 350 m/minuto promedio, el proceso de corte

tiene una velocidad de 260 m/minuto promedio, el proceso de formado tiene

una velocidad de 250 m/minuto y el proceso de sellado con una velocidad de

105 golpes/minuto.

Tabla 5: Velocidad de proceso de las Maquinas

Corte Cortadora 1 Permaco 100 m/minuto
Corte Cortadora 2 Bimec 200 m/minuto
Corte Cortadora 3 Uteco 180 m/minuto
Corte Cortadora 4 Uteco 180 m/minuto
Corte Cortadora 5 Novagraf 200 m/minuto
Corte Cortadora 6 DCM 300 m/minuto
Corte Cortadora 7 DCM 300 m/minuto
Corte Cortadora 8 DCM 500 m/minuto
Corte Cortadora 9 Comexi 400 m/minuto
Corte Cortadora 10 Comexi 400 m/minuto
Corte Rebobinadora 1 Ultraflex 100 m/minuto
Extrusion Extrusora 1 Rulli Estdndar 50 kg/hora
Extrusion Extrusora 2 Rulli Estdndar 95 kg/hora
Extrusion Extrusora 3 Rulli Estdndar 95 kg/hora
Extrusion Coextrusora 1 Mega Steel 115 kg/hora
Extrusion Extrusora 4 Rulli Estdndar 120 kg/hora
Formado Formadora 1 Karville 200 m/minuto
Formado Formadora 2 DCM 300 m/minuto
Impresién Flexo 1 Comexi 250 m/minuto
Impresién Flexo 2 Comexi 300 m/minuto
Impresién Flexo 3 Comexi 350 m/minuto
Impresién Flexo 4 Comexi 400 m/minuto
Impresién Flexo 5 Comexi 400 m/minuto
Laminado Laminadora 1 Nordmeccanica 350 m/minuto
Laminado Laminadora 2 Nordmeccanica 350 m/minuto
Laminado Laminadora 3 Nordmeccanica 350 m/minuto
Laminado Laminadora 4 Nordmeccanica 350 m/minuto
Laminado Laminadora 5 Nordmeccanica 350 m/minuto
Sellado Selladora 1 Roan 90 golpes/minuto
Sellado Selladora 2 Hece 75 golpes/minuto
Sellado Selladora 3 Karville 90 golpes/minuto
Sellado Selladora 4 Totani 120 golpes/minuto
Sellado Selladora 5 Totani 120 golpes/minuto
Sellado Selladora 6 Totani 120 golpes/minuto
Sellado Selladora 7 Totani 120 golpes/minuto

Variable Independiente

En base al presente trabajo de investigacion, el analisis es aplicado a la

variable independiente y poder observar el comportamiento de los datos

involucrados antes y después de la implementacion de la Norma BRCGS
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Packaging V6; para ello se revis6 cada uno de los requisitos y el cumplimiento
de los mismos.
Tabla 6: Cumplimiento de Requisitos de la Norma BRCGS Packaging V6

- Pre Implementacion

1 6 6 100% 0.10 %
2 4 0 0% 0.05 0%
3 26 22 85% 0.30 25%
4 22 12 55% 0.25 14%
5 20 17 85% 0.20 19%
6 10 7 70% 0.10 8%
Total 88 64 73% 1.00 73%

En la tabla 6 podemos visualizar un diagndstico del cumplimiento de cada uno
de los requisitos contemplado en la Norma BRCGS Packaging V6 antes de la
implementacion, segun el anexo cumplimiento de requisitos antes de la
Implementacion de la Norma BRCGS Packaging V6, el cual contempla un
73% de cumplimiento del total de requisitos; teniendo al Requisito 1:
“‘Compromiso de la Gerencia Senior” con el 100% de cumplimiento y al
Requisito 2: “Gestion de Peligros y Riesgos” con 0% de cumplimiento. Esto en
base a un valor ponderado el cual se obtiene de dividir el nimero de clausulas
de cada requisito entre el total de clausulas de la Norma BRCGS Packaging
V6. Para poder realizar la implementacion y posterior Certificacion de la
Norma BRCGS Packaging V6, se ha generado la tabla 7, en la cual se puede
evidenciar la programacion de actividades para la implementacion y
certificacién de la Norma BRCGS Packaging V6, la cual sera realizada en el
periodo mayo - agosto 2021, teniendo actividades que involucran desde la
Reunion inicial con Alta Gerencia - Gerencia de Operaciones, Planificacion de
la Implementacion, Capacitacion al Personal, Implementacion de cada uno de
las clausulas de cada uno de los 6 requisitos estipulados en la Norma BRCGS
Packaging V6, Programacion de Auditoria Interna de Norma BRCGS
Packaging V6, Generacion de Acciones Correctivas a las No Conformidades
encontrada sen la Auditoria Interna, Programacion de la Auditoria de
Certificacion de la Norma BRCGS Packaging V6, Realizacion de la Auditoria
de Certificacion de la Norma BRCGS Packaging V6 y Recepcion del
Certificado de la Norma BRCGS Packaging V6.
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Tabla 7: Cronograma de Actividades para la Implementacion de la Norma BRCGS Packaging V6

1 Reunion con la Alta Direccion - Gerencia de Operaciones
2 Planificacién de la Implementacion de la Norma BRCGS V6
3 Capacitacion al personal en temas BRCGS, Inocuidad, BPM
4
41 1.1 Compromiso de la gerencia sénior y mejora continua
4.2 1.2 Revision de la Gerencia
4.3 1.3 Estructura organizativa, responsabilidades y equipo de gerencia
5
5.1 21 Equipo de gestion de peligros y riesgos
5.2 2.2 Andlisis de peligros y evaluacion de riesgos
6
6.1 341 Sistema de gestion de calidad y seguridad del producto
6.2 3.2 Control de la documentacion
6.3 33 Mantenimiento de registros
6.4 3.4 Especificaciones
6.5 35 Auditorias Internas
6.6 3.6 Acciones correctivas y preventivas
6.7 3.7 Aprobacién de proveedores y monitoreo de desempefio
6.8 3.8 Autenticidad, declaraciones y cadena de custodia del producto
6.9 3.9 Gestion de actividades subcontratadas y procesos tercerizados
6.10 3.10 Gestion de actividades subcontratadas y procesos tercerizados
6.11 3.1 Trazabilidad
6.12 3.12 Gestion de Reclamos
6.13 3.13 Gestion de recuperacion de productos, incidentes y retiro de productos
7
71 41 Normas externas
72 42 Estructura_ y partes internas del edificio: zonas de manipulacién de materias primas, preparacion,
procesamiento, envasado y almacenamiento
7.3 4.3 Servicios Publicos
74 4.4 Seguridad del establecimiento y proteccion del producto
7.5 4.5 Disefio de las instalaciones, flujo de productos y separacion
7.6 4.6 Equipos




7.7 4.7 Tareas de mantenimiento
7.8 4.8 Limpieza e higiene
7.9 49 Control de contaminacion de productos
7.10 410 Residuos y eliminacién de residuos
711 411 Control de plagas
8 Control de productos y procesos
8.1 5.1 Desarrollo de Producto
8.2 5.2 Control de disefio grafico y material grafico
8.3 5.3 Control de impresion del envase
8.4 5.4 Control de procesos
8.5 5.5 Calibracién y control de dispositivos de medicion y monitoreo
8.6 5.6 Inspeccidn, pruebas y mediciones del producto
8.7 5.7 Control de producto no conforme
8.8 5.8 Ingreso de mercaderia
8.9 5.9 Almacenamiento de todos los materiales y productos intermedios y terminados
8.10 5.10 Envio y transporte
9 Personal
9.1 6.4 Capacitac_ién y competencia: zonas de r_nanipulacién de materias primas, preparacion,
procesamiento, envasado y almacenamiento
9.2 6.2 Higiene personal: zonas de manipulacion de materias primas, preparacion, procesamiento,
envasado y almacenamiento
9.3 6.3 Instalaciones para el personal
9.4 6.4 Revisiones médicas
9.5 6.5 Vestimenta de proteccion
10 Programacion y realizacién de Auditoria Interna Norma BRCGS Packaging V6
11 Acciones correctivas a no conformidades de la Auditoria Interna
12 Programacién de Auditoria de Certificacién de la Norma BRCGS Packaging V6
13 Auditoria de Certificacion de la Norma BRCGS V6
14

Entrega de Certificado de la Norma BRCGS Packaging V6
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Segun anexo 9.8 se evidencia la reunién sostenida por la Alta Direccion,
Gerencia de Operaciones y Jefaturas para presentar el cronograma de
Implementacion y Certificacion de la Norma. En el anexo 9.9 Documentacion
para cumplimiento de clausulas, podemos evidenciar los diferentes
documentos como procedimiento, instructivos, manuales, formatos, etc., que
se han tenido que generar o acondicionar los ya existentes en el Sistema de
Gestion de la Calidad segun Norma ISO 9001:2015, para el cumplimiento de
lo que requiere la Norma BRCGS Packaging V6. Teniendo en cuenta que el
Requisito 2 es el que mayor incumplimiento tenia, se procedio a realizar una
matriz de riesgo para un proceso y una materia prima estratégica, teniendo en
cuenta la siguiente tabla de criterios: Valores de 1 a 10, los cuales indican
problemas de calidad, inocuidad, seguridad o legalidad significativos. Valores
de 11 a 25, los cuales indican problemas de calidad, inocuidad, seguridad o
legalidad menos significativos. Para esto se tiene los grados de severidad que
se detallan en la figura 4 y los grados de probabilidad de ocurrencia de cada
peligro detallados en la figura 5.

GRADOS DE SEVERIDAD: Severidad sobre la saludo del consumidor o la legalidad del producto.

Cese inmediato y definitivo de la empresa, existe una probabilidad razonable que el producto cause

1 ) )
consecuencias adversas serias a la salud o muerte.

Retiro de productos (envases) / Existe una probabilidad razonable que el producto cause
consecuencias adversas serias a la salud, o la muerte.

Rechazo de una entrega por el cliente / Posibles consecuencias adversas temporales o0 médicamente
reversibles a la salud

Advertencia de la no conformidad (queja) / Efectos sobre la salud que no requiere de una visita al
medico.

5 |No es de importancia comercial / Sin consecuencia visible sobre la salud.

Figura 4: Grados de Severidad (fuente Sistema de Gestién Resinplast)

GRADO DE PROBABILIDAD: Frecuencia o posibilidad que el peligro ocurra.

A |Se produce cominmente / Peligro inherente a las materias primas o al proceso. Ocurrencia Comun.

Se sabe que se produce o ha sucedido en nuestro local / Probable que ocurra de acuerdo a la ciencia

B |, ; ) o
disponible, o ha ocurrido mas de una vez en la organizacion.

Podria producirse (informacién publicada) / Poco probable de acuerdo a la ciencia disponible, pero ha
ocurrido una vez en la organizacién o un caso ha sido publicado.

No se espera que se produzca / poco probable de acuerdo a la ciencia disponible, pero ha ocurrido
una vez en la organizacion o un caso ha sido publicado

E |Practicamente imposible / Practicamente imposible de acuerdo a la ciencia disponible

Figura 5:Grados de Probabilidad (fuente Sistema de Gestidon Resinplast)



Una vez realizada la evaluacion de Probabilidad vs Severidad, se compara los

resultados con el siguiente cuadro de criterios en la figura 6.

CRITERIOS UTILIZADOS PARA ESTABLECER LA SIGNIFICANCIA

13

SEVERIDAD

18 21 23
5 15 19 22 24 25
A B C D E

PROBABILIDAD

Figura 6: Criterios de Significancia (fuente Sistema de Gestion Resinplast)

En los anexos 9.10 y 9.11 se puede evidenciar un ejemplo de matriz de riesgo
para el proceso de extrusion y materia prima laminas, las cuales contemplan
los diversos tipos de riesgos que contempla la Norma BRCGS Packaging V6,
como son: 1) Microbiologicos, 2) Objetos extrafios, 3) Contaminacién quimica,
4) Uso de materiales reciclados, 5) Legalidad, 6) Defectos criticos, 7) Peligros
que puedan afectar la funcionalidad integral del producto, 8) Migracién, 9)
Sabotaje y 10) Uso indebido probable por parte del consumidor.

En la tabla 8 podemos visualizar que el cumplimiento de cada uno de los
requisitos contemplados en la Norma BRCGS Packaging V6 después de la
implementacion, la cual contempla el 100% del total de requisitos, lo cual
puede verificarse segun el anexo cumplimiento de requisitos después de la

implementacion de la Norma BRCGS Packaging V6.

Tabla 8: Cumplimiento de Requisitos de la Norma BRCGS Packaging

V6 - Post Implementacién

1 6 6 100% 0.10 7%
2 4 4 100% 0.05 5%
3 26 26 100% 0.30 30%
4 22 22 100% 0.25 25%
5 20 20 100% 0.20 23%
6 10 10 100% 0.10 11%
Total 88 88 100% 1.00 100%
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Variable Dependiente

En el andlisis aplicado a la variable dependiente, se realizé un diagnostico
inicial de los reclamos de clientes que se han presentado a través del tiempo,
para lo cual se tiene la tabla 9, en donde se evidencia que en el afio 2018 y
2019 como afios con mas reclamos de clientes, con 202 y 201
respectivamente; el afio 2014 con menos reclamos, asi mismo hasta

noviembre del 2021 se han tenido 149 reclamos.

Tabla 9: Reclamos de Clientes a Través del Tiempo

Enero 14 8 21 14 22 11 13 14
Febrero 13 13 9 13 18 14 20 11
Marzo 14 9 15 23 20 16 9 20
Abril 13 14 13 10 20 17 9 15
Mayo 14 7 12 16 10 14 11 11
Junio 12 21 19 20 17 20 16 22
Julio 14 11 10 14 20 18 17 12
Agosto 9 21 13 12 18 17 21 10
Septiembre 12 15 17 19 9 25 20 12
Octubre 21 16 20 15 18 21 19 12
Noviembre 14 18 18 17 15 15 20 10
Diciembre 13 14 8 13 15 13 11 0
N° RECLAMOS 163 167 175 186 202 201 186 149

Asi mismo se realizé la clasificacion de los motivos que han originado los
diferentes reclamos de clientes, durante el afio 2021, en la tabla 10 se puede
evidenciar que los principales motivos que han generado los diversos
reclamos son 1) falla de sellado el cual ha originado el 22.42% de los
reclamos, 2) falla de impresién origen del 16.65% de los reclamos, 3) Curling
fuera de ET con un 9.27% de los reclamos, 3) gramaje fuera de especificacion
con el 8.66% de los reclamos, 4) zipper débil con el 8.05% de los reclamos,
5) COF fuera de ET con un 8.03% de los reclamos y 6) error de ventas con el

7.28% de los reclamos de clientes durante el periodo enero - noviembre 2021.
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Tabla 10: Motivos de Reclamos de Clientes

Falla de Sellado 15,957.71 22.42% 22.42%
Falla de Impresion 11,849.18 16.65% 39.07%
Curling fuera de ET 6,597.77 9.27% 48.34%

Gramaje fuera de ET 6,160.21 8.66% 57.00%
Zipper débil 5,726.51 8.05% 65.05%
COF Fuerade ET 5,714.57 8.03% 73.08%
Error de Ventas 5,182.24 7.28% 80.36%
Bloqueo 4,028.40 5.66% 86.02%
Falla de Extrusion 2,004.98 2.82% 88.84%
Error de Balanza 1,947.83 2.74% 91.57%
Bobina Picada / Golpeada 1,422.48 2.00% 93.57%
Falla de Laminado 1,108.06 1.56% 95.13%
Presencia Material Extrafio 732.34 1.03% 96.16%
Arrugas 600.70 0.84% 97.00%
Medida fuera de especificacién (frecuencia) 428.27 0.60% 97.60%
Problemas de Tensién 379.20 0.53% 98.14%
Medida fuera de especificacién (ancho) 321.79 0.45% 98.59%
Presencia de Estatica 304.60 0.43% 99.02%
Falla de Refilado 251.74 0.35% 99.37%
Sentido errado 175.81 0.25% 99.62%
Observado 73.02 0.10% 99.72%
Tuco Chancado 70.70 0.10% 99.82%
Falla de Formado 55.28 0.08% 99.90%
Telescopeo 26.22 0.04% 99.93%
Hermeticidad 23.67 0.03% 99.97%
Ondulaciones 14.20 0.02% 99.99%
Fuera de ET diametro 9.27 0.01% 100.00%
71,166.75 100%

Los reclamos de clientes que se han presentado antes de la implementacion

de la Norma BRCGS Packaging V6, en lo que, a cantidad de reclamos y

producto terminado rechazado, por parte de los clientes, durante un periodo

de 3 meses.

Tabla 11: Cantidad de Reclamos y Producto Terminado Rechazado

antes de la Implementacion

2021 Mayo 11 8,325.20 683,630.58 1.22%
2021 Junio 22 23,007.41 584,952.02 3.93%
2021 Julio 12 1,569.01 570,713.79 0.27%

TOTAL 45 32,901.62 1,839,296.39 1.79%
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En la tabla 11, podemos visualizar en un periodo de tres meses antes y
durante la implementacion de la Norma BRCGS Packaging V6, en donde la
cantidad de reclamos de clientes asciende a 45, con 32,901.62 kg de producto
terminado rechazado por incumplimiento de especificaciones, que equivale a
un 1.79% del total de producto terminado producido durante el periodo mayo

- julio 2021.

Tabla 12: Cantidad de Reclamos y Producto Terminado Rechazado

después de la Implementacion

2021 | Setiembre 12 1,823.54 726,715.93 0.25%
2021 Octubre 12 549.44 720,260.34 0.08%
2021 | Noviembre 10 6,415.26 727,695.05 0.88%

TOTAL 34 8,788.24 2,174,671.32 0.40%

En la tabla 12, podemos visualizar en un periodo de tres meses posterior a la
implementacion de la Norma BRCGS Packaging V6, en donde la cantidad de
reclamos asciende a 34, con 8,788.24 kg de producto terminado rechazado
por incumplimiento de especificaciones, que equivale a un 0.40% del total de
producto terminado producido durante el periodo septiembre - noviembre
2021.
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DISCUSION

Terminado el desarrollo de la tesis “Sistema de Gestion segun la Norma
BRCGS Packaging V6, para disminuir Reclamos en la fabricacion de
Empaques Flexibles”, la cual fue desarrollada en una empresa que se dedica
al desarrollo, la fabricacion y a la comercializacion de los diversos empaques
flexibles para contactos directos con alimentos, en los procesos de extrusion,
impresion, laminacion, corte, sellado y formado, en Ate - Lima, se puede
evidenciar que la implementacion de dicha Norma logra disminuir los reclamos
generados por los diversos clientes que se atienden; antes de realizar la
implementacion de la Norma se tenia 32,901.62kg de material rechazado, lo
cual equivale a 1.79% del total de la produccion de producto terminado
despachado correspondiente al periodo pre implementacion; mientras que
después de realizar la implementacion correspondiente se logré obtener una
cantidad de 8,788.24kg de material rechazado que equivale a un 0.40% del
total de la produccion de producto terminado despachado correspondiente al
periodo post implementacidn, esto significa que se obtuvo una disminucién de
1.39% en la cantidad de producto terminado rechazado por parte de los

clientes.

Se pudo revisar informacion que la implementacién de la Norma BRCGS
Packaging V6 mejora los indices de calidad e inocuidad; en el afio 2017 en la
empresa Global Packing Solutions S.A. con nombre comercial GP Solutions
S.A., la cual tiene como ubicacién el distrito de Ate, provincia y departamento
de Lima, realizé la “Implementacion de la Norma Mundial BRCGS V5 para
Envases y Material de Envasado para mejorar la Calidad e Inocuidad del
Producto, en la Linea de Manufactura de Bolsas Plasticas Flexibles, Ate”, en
donde pudieron lograr la mejora de la Calidad de los productos terminados,
con el incremento del indice de los productos perfectos de 0.9708 a 0.9919.
Asi mismo se logré mejorar la Inocuidad con un incremento del indice de
0.7444 a 0.9800, y en el afio 2020 la empresa Cartones Villa Marina S.A.
(Carvimsa - Planta Carton Corrugado), ubicada en el distrito del Agustino,
departamento y provincia de Lima, realizé la “Implementacion de Norma

BRCGS para Mejorar la Calidad e Inocuidad del Empaque en una Empresa
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de Carton Corrugado”, en donde se llegd a lograr mejora en el indice de
control de los procesos de 0.964 a 0.995, se logré la mejorar del indice de
Calidad — en los Productos No Conformes en la produccion de un 0.969 a
0.991 y también se logré mejorar el indice de la Inocuidad en la fabricacion de
empaques flexibles de un 36.29% a 46.43%; esto nos hace saber la
importancia de implementar la Norma BRCGS Packaging para mejorar la
Inocuidad, Calidad, Seguridad y Legalidad de los empaques flexibles que se

fabrican y comercializan.

El tener implementado y certificado un Sistema de Gestion de la Calidad
contemplado en la Norma ISO 9001:2015 no permite o logra cubrir los
diversos puntos que se deben tener en cuenta para asegurar la inocuidad,
seguridad y legalidad de los productos terminados que se le proveen a los
diversos clientes nacionales e internacionales, que en su mayoria son
utilizados para el envasado directo de productos y/o alimentos de consumo
humano; los cuales si estdn contemplados en los requisitos de la Norma
BRCGS Packaging V6 como son el requisito 2) Gestion de Peligros y Riesgos,
3) Gestion de Calidad y Seguridad del Producto, 4) Normas Relativas a los
Establecimientos y 5) Control de Productos Impresos; los cuales contemplan
Clausulas fundamentales como son 1) Compromiso de la Gerencia, 2) Analisis
de Peligros y Riesgos, 3) Especificaciones de materia prima y producto
terminado, 4) Auditorias Internas, 5) Acciones Correctivas y Preventivas, 6)
Trazabilidad de los productos fabricados, 7) Limpieza e Higiene del personal
y de las Instalaciones, 8) Control de los Procesos y 9) Capacitacion y
Competencia del personal involucrado en el desarrollo fabricacion vy
comercializacién de empaques flexibles para el contacto directo con productos

de consumo humano.

En el desarrollo tanto la Norma 1SO 9001:2015 como la Norma BRCGS
Packaging V6, estas contemplan ciertas similitudes en algunas de las diversas
clausulas que se contemplan en su estructura como son 1) Compromiso de la
Gerencia, 2) Revision por la Alta Gerencia, 3) Control de la Documentacion,
4) Mantenimiento Preventivo y Correctivo, 5) Almacenamiento de Productos,

6) Control de Procesos, 7) Auditorias Internas, 8) Acciones correctivas y
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Preventivas 9) Trazabilidad, 10) Gestidon de reclamos y 11) Personal; pero es
de vital importancia que se realice la implementacion de nuevos
procedimientos, planes, instructivos, etc., que permitan realizar el
cumplimiento de cada una de los requisitos y las clausulas estipuladas en
dicha Norma de Inocuidad, Legalidad y Seguridad, esto con la finalidad de
lograr la disminucién de reclamos por parte de los clientes en los diversos
productos que se desarrollan, fabrican y comercializan; esto involucra la
interrelacion y la importancia de mantener implementado y certificado ambos
Sistemas de Gestion de Calidad y Gestion de la Inocuidad, Legalidad y
Seguridad, y lograr la mejor continua en los diversos procesos de produccién

involucrados en la fabricacion de empaques flexibles.

Se logro cumplir con la hipétesis trazada que, el Implementar un Sistema de
Gestidon segun la Norma BRCGS Packaging V6, influye en la disminucion de
reclamos en la fabricacion de empaques flexibles en una empresa en Ate -
Lima, mediante la aplicacion del método de realizar la verificacion de
cumplimiento de cada una de las clausulas mediante la revision de un check
list, realizado antes de la implementaciéon y poder verificar el cumplimiento
total, esto origin6 que se tenga un promedio de cumplimiento de 73%; lo cual
permitié que se tomen las acciones correctivas en cada uno de los requisitos
de la Norma con menor cumplimiento, realizando la generacion de los
documentos, procedimientos, instructivos, controles, formatos, etc.
correspondientes para lograr el cumplimiento total de lo solicitado y estipulado
en la Norma indicada.

Se realiz6 la implementacion de la Norma BRCGS Packaging V6 partiendo de
un analisis inicial o diagndstico de cumplimiento de cada uno de los requisitos
contemplados en la misma, para la presente tesis se partio con el
cumplimiento del 100% del requisito 1, 0% de cumplimiento en el requisito 2,
85% de cumplimiento en el requisito 3y 5, 55% de cumplimiento en el requisito
4 y en el requisito 6 un 70% de cumplimiento; lo cual conllevé a generar
diversas acciones correctivas que permitan cumplir al 100% de cada una de
las clausulas estipulas en cada uno de los requisitos establecidos para la

Norma BRCGS Packaging V6; se debe tener en cuenta la importancia de
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implementar y cumplir al 100% de lo estipulado en el requisito 2 Gestion de
Peligros y Riesgos, debido a que contempla la Evaluacién de cada uno de los
procesos, materias primas, insumos, etc., que estan involucrados en la
fabricacion de empaques y evitar cualquier tipo de contaminacién fisica,
quimica, biolégica, sabotaje, adulteracion, etc., en los productos que se

proveen a cada uno de los clientes.

Se visualiza notoriamente la gran tendencia de crecimiento en la
implementacion y posterior certificacion de sistemas de gestion de la calidad,
inocuidad, legalidad y seguridad, basados en la Norma BRCGS Global
Estdndar Packaging en el Perq, teniendo un total de 305 empresas
Certificadas con dicho Estandar BRCGS, de las cuales 24 empresas que
equivale a un 8% del total, han implementado y certificado la Norma BRCGS
Packaging V6 en la fabricacion de empaques flexibles como son cajas de
cartén, empaques y envolturas para alimentos, etiquetas flexibles roll Feed y
otros; el otro 91% equivale a diversas empresas que han implementado y
certificado la Norma BRCGS Food Safety V8 como son las diversas
Agroindustrias que se dedican al procesamiento de cereales, frutas,
hortalizas, tubérculos, etc., los cuales son comercializados tanto a nivel
nacional como extranjero, siendo de vital importancia contar con una
Certificacion de Gestion de la Inocuidad, Legalidad y Seguridad para poder
realizar la comercializacion de los mismos; el otro 1% corresponde a
empresas que estan iniciando el proceso de implementacion del Estandar
BRCGS (Estandar BRCGS).

Asi mismo, los resultados que se obtuvieron en la presente tesis pueden ser
comparados con los expuestos en los otros casos revisados, debido a que en
los 3 casos lo que prima es implementar y certificar una Norma de Gestion de
la Inocuidad, Legalidad y Seguridad en base a la Norma BRCGS Packaging
V6, para mejorar y asegurar los procesos involucrados en el desarrollo y
fabricacion de empaques flexibles, y por ende lograr la disminucion de

reclamos por parte de los clientes.
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VI.

CONCLUSIONES

Se realiz6 un resumen del total de reclamos recibidos por parte de los clientes,
desde el afio 2014 hasta la actualidad, lo cual permitié tomar las acciones
necesarias y lograr disminuir los mismos mediante la implementacion de la
Norma BRCGS Packaging V6; se pudo verificar que los principales motivos
qgue han generado reclamos por parte de los clientes fueron 1) falla de sellado
el cual ha originado el 22.42%, 2) falla de impresién origen del 16.65%, 3)
Curling fuera de ET con un 9.27%, 3) gramaje fuera de especificacion con el
8.66%, 4) zipper débil con el 8.05%, 5) COF fuera de ET con un 8.03% y 6)
error de ventas con el 7.28% del total de los reclamos de clientes.

Se logro realizar un diagnéstico inicial del cumplimiento de la Norma BRCGS
Packaging V6, obteniéndose que antes de la implementacion se contaba con
un 73% de cumplimiento del total de las clausulas de los requisitos estipulados
en la Norma, teniendo al requisito 2 con un 0% de cumplimiento y al requisito
1 con un 100% de cumplimiento. Asi mismo se pudo evidenciar que después
de la implementacion de la Norma se obtuvo un 100% de cumplimiento del
total de clausulas de todos los requisitos de la Norma.

Se logré implementar el Sistema de Gestidbn que contempla la Inocuidad,
Calidad, Legalidad y Seguridad de la Norma BRCGS Packaging V6,
cumpliendo con cada uno de los requisitos y logrando la Certificacién de la
Norma BRCGS Packaging V6, por el periodo de un 1 afio que es el tiempo
establecido de licencia emitido por la entidad GFSI, teniéndose que recertificar

anualmente dicha Norma.

Se logré determinar la cantidad de los reclamos proveniente de los clientes,
antes y después de la implementacion de la Norma BRCGS Packaging V6,
donde se evidencia que antes de la implementacion se tenia 32,901.62kg que
equivale a 1.79% del total de la produccién correspondiente al periodo mayo
- julio 2021; mientras que después de la implementacion se obtuvo 8,788.24kg
gue equivale a 0.40% del total de la produccién correspondiente al periodo
agosto - noviembre 2021, disminuyendo un 1.39% la cantidad de producto

terminado reclamo.
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VII.

RECOMENDACIONES

Teniendo en cuenta los resultados que se han obtenido durante el desarrollo
de esta tesis y de otras encontradas, se recomienda implementar y certificar
la Norma BRCGS Packaging V6 para ayudar a disminuir los reclamos en la
fabricacion de empaques flexibles, para poder asegurar producto terminado
de acuerdo a las especificaciones de los clientes que cumplan con inocuidad.
calidad, seguridad y legalidad evitando reclamos, y por ende costosas

pérdidas financieras e imagen empresarial.

Se recomienda realizar un diagnéstico inicial del cumplimiento de la Norma
BRCGS Packaging V6, para poder tener informacion correspondiente al
cumplimiento de cada uno de las clausulas estipuladas en cada requisito de

la Norma indicada, y asi poder tomar las acciones correspondientes.

Se recomienda cumplir con cada uno de las clausulas de los requisitos
estipulados en la Norma BRCGS Packaging, mediante el mantenimiento
periddico de procedimientos, instructivos, planes, registros, matrices, etc., con
el anico de fin de evitar productos no conformes, todo esto a través de la

mejora continua de todo el Sistema de Gestion.

Se recomienda que si bien BRCGS Packaging, asi como los diversos
estandares mantienen requisitos para situaciones de emergencia, pero
actualmente no se tiene definido que se tiene que hacer ante emergencia
sanitarias como la que se esta desarrollando actualmente a causa del Covid
19 SARS-CoV-2, debido a que se tiene que tener claro como actuar o manejar

las posibles situaciones de emergencia que se pudieran presentar.
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ANEXOS

Anexo 1: Operacionalizacion de Variables

Tabla 13: Operacionalizacién de Variables

1 Compromiso de la Total Item de la clausula implementados Tasa o
Gerencia Senior Total item de la clausula Razon
Norma de
_Certificacién_que 5 Gestion de Peligrosy | Total Item de la clausula implementados Tasao
| 'nVQCIjU%raLca“?:da Riesgos Total item de la clausula Razoén
: nocuidad, Legalidad y , . .
Variable - Serd medido mediante — :
Independiente: Segu_nda_q enla un Check List de Gestion d.e Calidad y Total Item de la clausula implementados Tasa o
Sistema de fabricacion de implementacion de los 3 Seguridad del Total item de la clausul Razén
iy Empaques Flexibles, P e Producto otatitem de ta ctausuia
Gestién en base a - L 6 requisitos de la
para la satisfaccion de _ .
la NOFm_a BRCGS los clientes y el Norma BR_CGS 4 Norma Relativa a los Total Item de la clausula implementados Tasa o
Packaging cumplimiento de Packaging Establecimientos Total item de la clausula Razon
disposiciones legales
(BRCGS Global Standard, 5 Control de Productos Total Item de la clausula implementados Tasa o
2019) y Procesos Total item de la clausula Razon
Total Item de la clausula implementados
6 Personal - y P Tasa, °
Total item de la clausula Razoén
Todo evento de Indicar que se obtiene
Variable reclamacion por el de evaluar la cantidad )
Dependiente: incumplimiento de de reclamos de los Indice de Reclamos de Total de kg devueltos mensual Tasa o
Reclamos de requisitos del cliente o clientes, antes y Clientes Total de kg despachados mensual Razén

Clientes

disposicion legal (ISO,
2015)

después de la
implementacion




Anexo 2: Check List de Verificacion de Requisitos y Clausulas de la Norma
BRCGS Packaging

Tabla 14: Check List de Verificacion

CHECK LIST DE VERIFICACION CUMPLIMIENTO NORMA BRC PACKAGING

Se requiere completar el siguiente check list, segun el cumplimiento total, parcial o incumplimiento de las clausulas de la
Norma BRCGS Packaging V6, teniendo en cuenta la siguiente valoracion:
0: No Cumple - 1:Parcial - 2: Cumplimiento

Requisito

Clausula |

Descripcion de la Clausula

[ Cumplimiento | Observacién

1 Compromiso de la gerencia sénior
1.1 Compromiso de la gerencia sénior y mejora continua
1.2 Revisién de la direccién
1.3 Estructura organizativa, responsabilidades y equipo de gestion
2 Gestién de peligros y riesgos
2.1 Equipo de gestion de peligros y riesgos
2.2 Analisis de peligros y evaluacion de riesgos
3 Gestién de calidad y seguridad del producto
3.1 Sistema de gestién de calidad y seguridad del producto
3.2 Control de la documentacion
3.3 Mantenimiento de registros
3.4 Especificaciones
3.5 Auditorias Internas
3.6 Acciones correctivas y preventivas
3.7 Aprobacién de proveedores y monitoreo de desempefio
3.8 Autenticidad, declaraciones y cadena de custodia del producto
3.9 Gestion de actividades subcontratadas y procesos tercerizados
3.10 Gestion de proveedores de servicios
3.11 Trazabilidad
3.12 Gestion de reclamos
3.13 Gestidn de recuperacion de productos, incidentes y retiro de productos
4 Normas relativas al exterior de las instalaciones
4.1 Normas externas
4.2 Estructura y partes internas del edificio
4.3 Servicios publicos
4.4 Seguridad del establecimiento y proteccion del producto
4.5 Disefio de las instalaciones, flujo de productos y separacion
4.6 Equipos
4.7 Tareas de mantenimiento
4.8 Limpieza e higiene
4.9 Control de contaminacion de productos
4.10 Residuos y eliminacion de residuos
4.11 Control de plagas
5 Control de productos y proceso
5.1 Desarrollo del Producto
5.2 Control de disefio grafico y material grafico
5.3 Control de impresion del envase
54 Control de procesos
5.5 Calibracion y control de dispositivos de medicion y monitoreo
5.6 Inspeccion, pruebas y mediciones del producto
5.7 Control de producto no conforme
5.8 Ingreso de mercaderia
5.9 Almacenamiento de todos los materiales y productos intermedios y
) terminados
5.10 Envio y transporte
6 Personal
6.1 Capacitacion y competencia
6.2 Higiene personal
6.3 Instalaciones para el personal
6.4 Revisiones médicas
6.5 Vestimenta de proteccion




Anexo 3: Juicio de Expertos: Instrumento de Medicion 1
EVALUACION DE CHECK LIST NORMA BRC PACKAGING V6

1. IDENTIFICACION DEL EXPERTO

NOMBRE DEL EXPERTO: MBA Ing. Carlos Daniel Mujica Valencia

DNI: 09534032 PROFESION: Ingeniero en Industrias Alimentarias, con MBA en
Supply Chain Management, Master en Finanzas y Especializacién en Gestién de la
Calidad.

LUGAR DE TRABAJO: Resinplast S.A.

CARGO QUE DESEMPENA: Gerente de Operaciones

DIRECCION: Av. Benjamin Franklin N° 233 - Urb. Industrial Santa Rosa - Ate
TELEFONO FIJO: 01 6158787 MOVIL: 994 659 232

DIRECCION ELECTRONICA: dmujica@resinplast.com.pe

FECHA DE EVALUACION: 08/07/2021

FIRMA DEL EXPERTO:

MDaniel Mujica Valencia

DANIEL MUJICA V.

Gerente de Operaciones

2. PLANILLA DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO. RECIPLARTEA,
APRECIACION CUALITATIVA [
CRITERIOS EXCELENTE| BUENO | REGULAR | DEFICIENTE
(4) (3) (2) (1)
Presentacion del instrumento
(check list)
Claridad en la redaccién de
los items

Pertinencia de las variables
con los indicadores

Relevancia del contenido

RN R L

Factibilidad de la aplicacion

APRECIACION CUALITATIVA:

OBSERVACIONES:



3. JUICIO DE EXPERTOS:

e En lineas generales, considera Usted que los indicadores de las variables estan
inmersos en su contexto tedrico de forma:

SUFICIENTE v

MEDIANAMENTE
SUFICIENTE

INSUFICIENTE

OBSERVACION:

e Considera que los reactivos del cuestionario miden los indicadores seleccionados
para la variable de manera:

SUFICIENTE Kt

MEDIANAMENTE
SUFICIENTE

INSUFICIENTE

OBSERVACION:

e El instrumento disefiado mide la variable de manera:

SUFICIENTE v

MEDIANAMENTE
SUFICIENTE

INSUFICIENTE

OBSERVACION:

e El instrumento disefiado es:

SUFICIENTE i

MEDIANAMENTE
SUFICIENTE

INSUFICIENTE

OBSERVACION:

45



4. VALIDACION DEL INSTRUMENTO:

1

Compromiso de la gerencia sénior

11

v

1.2

v

1.3

v

Gestion de peligros y

riesgos

21

2.2

Vv

Gestion de calidad y seguridad del producto

31

3.2

3.3

3.4

3.5

3.6

3.7

3.8

3.9

3.10

3N

3.12

3.13

Normas relativ:

A RNENANAN AN AN ENANANANEN NN

al exterior de la

s instalaciones

441

4.2

43

4.4

4.5

4.6

4.7

4.8

49

4.10

411

S ANANANENEN (N ENANEN

Control de prod

ctos

y proceso

5.1

5.2

5.3

5.4

5.5

5.6

5.7

5.8

5.10

Personal

6.1

6.2

6.3

6.4

6.5

ANANEIANAN BN BN S SNANEY AN U ANANEY
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Anexo 4: Juicio de Expertos: Instrumento de Medicion 2

EVALUACION DE CHECK LIST NORMA BRC PACKAGING V6

1. IDENTIFICACION DEL EXPERTO

NOMBRE DEL EXPERTO: Ing. Marcial Armando Aquino Aquino

DNI: 40159839 PROFESION: Ingeniero Quimico Colegiado

LUGAR DE TRABAJO: Resinplast S.A.
CARGO QUE DESEMPENA: Jefe de Aseguramiento de la Calidad
DIRECCION: Av. Benjamin Franklin N° 233 - Urb. Industrial Santa Rosa - Ate
MOVIL: 998 183 265
DIRECCION ELECTRONICA: maquino@resinplast.com.pe

TELEFONO FIJO: 01 6158787

FECHA DE EVALUACION: 08/07/2021

FIRMA DEL EXPERTO:

REG. CIP. N* 86737

QUIMICO

Ing. Marcial Armando Aquino Aquino

2. PLANILLA DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO.

CRITERIOS

APRECIACION CUALITATIVA |

EXCELENTE
(4)

BUENO
(3)

REGULAR
(2)

DEFICIENTE
(1)

Presentacion del instrumento
(check list)

X

Claridad en la redaccion de
los items

%

Pertinencia de las variables
con los indicadores

Relevancia del contenido

Factibilidad de la aplicacion

% | %

APRECIACION CUALITATIVA:

OBSERVACIONES:
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3. JUICIO DE EXPERTOS:

e En lineas generales, considera Usted que los indicadores de las variables estan
inmersos en su contexto tedrico de forma:

SUFICIENTE p

MEDIANAMENTE
SUFICIENTE

INSUFICIENTE

o,

e Considera que los reactivos del cuestionario miden los indicadores seleccionados
para la variable de manera:

OBSERVACION:

SUFICIENTE K

MEDIANAMENTE
SUFICIENTE

INSUFICIENTE

OBSERVACION:

N

e El instrumento disefiado mide la variable de manera:

SUFICIENTE y

MEDIANAMENTE
SUFICIENTE

INSUFICIENTE

et

e El instrumento disefiado es:

OBSERVACION:

SUFICIENTE *

MEDIANAMENTE
SUFICIENTE

INSUFICIENTE

e

OBSERVACION:

48



4. VALIDACION DEL INSTRUMENTO:

RSt | IR ™ dojar [ woatcar| Euminar | _inclur

1 Compromiso de la gerencia sénior

141 *

1.2 +

1.3 *

2 Gestion de peligros y riesgos

2.1 +

2.2 *

3 Gestion de calidad y seguridad del producto

3.1

3.2

3.3

3.4

3.5

3.6

3.7

3.8

3.9

3.10

3.1

3.12

R e kel e kel eall el PRI VA (SR R A

3.13

4 Normas relativas al exterior de las instalaciones

41

4.2

4.3

44

4.5

4.6

4.7

4.8

4.9

4.10

N S A Pl A e b

411

5 Control de productos y proceso

5.1

5.2

5.3

5.4

5.5

5.6

5.7

5.8

5.9

A e W[ | [ ]2 |

5.10

6 Personal

6.1

6.2

6.3

6.4

w2 o4 R

6.5




Anexo 5: Juicio de Expertos: Instrumento de Medicion 3
EVALUACION DE CHECK LIST NORMA BRC PACKAGING V6

1. IDENTIFICACION DEL EXPERTO

NOMBRE DEL EXPERTO: Ing. José Antonio Galindo Huaranga
DNI: 42244532 PROFESION: Ingeniero Quimico
LUGAR DE TRABAJO: Resinplast S.A.

CARGO QUE DESEMPENA: Jefe de Extrusion

DIRECCION: Av. Benjamin Franklin N° 233 - Urb. Industrial Santa Rosa - Ate
MOVIL: 989 175 734
DIRECCION ELECTRONICA: jgalindo@resinplast.com.pe

FECHA DE EVALUACION: 08/07/2021

TELEFONO FIJO: 01 6158787

FIRMA DEL EXPERTO:

/ i
Ing. José Antonio Galindo Huaranga

2. PLANILLA DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO.

APRECIACION CUALITATIVA

CRITERIOS EXCELENTE| BUENO | REGULAR | DEFICIENTE
(4) (3) (2) (1)

Presentacion del instrumento

(check list) X

Claridad en la redaccion de X

los items

Pertinencia de las variables X

con los indicadores

Relevancia del contenido X

Factibilidad de la aplicacion b

APRECIACION CUALITATIVA:

OBSERVACIONES:
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3. JUICIO DE EXPERTOS:

e En lineas generales, considera Usted que los indicadores de las variables estan
inmersos en su contexto tedrico de forma:

SUFICIENTE K

MEDIANAMENTE
SUFICIENTE

INSUFICIENTE

OBSERVACION:

e

e Considera que los reactivos del cuestionario miden los indicadores seleccionados
para la variable de manera:

SUFICIENTE e

MEDIANAMENTE
SUFICIENTE

INSUFICIENTE

OBSERVACION:

e

e El instrumento disefiado mide la variable de manera:

SUFICIENTE ~

MEDIANAMENTE
SUFICIENTE

INSUFICIENTE

OBSERVACION:

e Elinstrumento disefiado es:

SUFICIENTE b

MEDIANAMENTE
SUFICIENTE

INSUFICIENTE

OBSERVACION: /
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4. VALIDACION DEL INSTRUMENTO:

1 Compromiso de la gerencia sénior

1.1

A

1.2

X

1.3

X

2 Gestion de peligros y riesgos

21

X

2.2

X

3 Gestion de calidad y seguridad del producto

3.1

3.2

3.3

3.4

3.5

3.6

3.7

3.8

3.9

3.10

3.11

3.12

3.13

XRXXX XXX [X] %] X x| X

4 Normas relativas al exterior de las instalaciones

4.1

4.2

4.3

4.4

4.5

4.6

4.7

4.8

4.9

4.10

411

XX % % [X[R]x]x (X [R

5 Control de productos

y proceso

5.1

5.2

5.3

5.4

5.5

5.6

5.7

5.8

5.9

5.10

6 Personal

6.1

6.2

6.3

6.4

XXX R X

6.5

52




Anexo 6: Cumplimiento de Requisitos Antes de la Implementacién de la
Norma BRCGS Packaging V6

1.1 Compromiso de la gerencia sénior y mejora continua 2 Generar procedimiento
1.2 Revision de la Gerencia 2 Generar procedimiento de Revision por la direccion
— b .
1.3 Estructursorg e e Bkladesy cquipe:de 2 M Organi| probado por Director General
gerencia

2.1 Equipo de gestion de peligros y riesgos Generar Manual de Peligros y Riesgos

22 Anilisis de peligros y evaluacion de riesgos Generar Matriz de Peligros y Riesgos

3.1 Sistema de gestion de calidad y seguridad del producto 0 Generar procedimientos de Gestion de la Calidad

32 Control de la documentacion 2 Acondicionar procedimiento de I1SO 9001:2015

33 Mantenimiento de registros 2 Acondicionar procedimiento de 1SO 9001:2015

34 Especificaciones 2 Generar ET de la MP, PPy PT

3.5 Auditorias Internas 2 Acondicionar procedimiento de 1SO 9001:2015

3.6 Acciones correctivas y preventivas 2 Acondicionar procedimiento de I1SO 9001:2015

3.7 Aprobacion de proveedores y monitoreo de desempefio 2 Acondicionar procedimiento de 1SO 9001:2015

18 Autenticidad, declaraciones y cadena de custodia del 0 Generar procedimi de al i de prod en

producto proceso y terminado

3.9 Gestion de actividades slfbcontntadns ¥ procesos 2 No aplica para la empresa (no se terceriza)
tercerizados

3.10 Gestion de actividades sufbcontratadas ¥ procesos 2 No aplica para la empresa (no se terceriza)
tercerizados

3.11 Trazabilidad 2 Acondicionar procedimiento de ISO 9001:2015

3.12 Gestion de Reclamos 2 Acondicionar procedimiento de I1SO 9001:2015

3.13 Gestion de recuperacion :::;::‘:?os’ incidentes y retiro de 2 Generar procedimiento de ejercicio de recall

4.1 Normas externas 0 Generar p dimi de condi

Estructura y partes internas del edificio: zonas de
4.2 manipulacion de materias primas, preparacion, 1
procesamiento, envasado y almacenamiento

Generar p dimi de imi dei
de la empresa

4.3 Servicios Pablicos 1 Generar procedimineto para uso de servicios pablicos
4.4 Seguridad del blecimi ypr ion del producto 1 Generar procedimiento de Food Defense

4.5 Diseiio de las i laci flujo de prod y separacion 1 Acondicionar procedimiento de 1SO 9001:2015
4.6 Equipos 2 Acondicionar procedimiento de ISO 9001:2015
4.7 Tareas de mantenimiento 2 Acondicionar procedimiento de I1SO 9001:2015
4.8 Limpieza e higiene 1 Acondicionar procedimiento de 1SO 9001:2015
4.9 Control de contaminaciéon de productos 0 Matriz para control de contaminacion de productos
4.10 Residuos y eliminacion de resid 2 Acondicionar procedimiento de I1SO 9001:2015
4.11 Control de plagas 1 Acondicionar procedimiento de ISO 9001:2015

5.1 Desarrollo de Producto 2 Acondicionar procedimiento de ISO 9001:2015
5.2 Control de disefio grifico y material grifico 1 Generar procedimiento para control de disefio grafico
53 Control de impresion del envase 1 Procedimiento para control de impresion del envase
5.4 Control de procesos 1 Acondicionar procedimiento de ISO 9001:2015
55 Calibracion y/contiol dé diipositivos dé niediclon y 2 Acondicionar procedimiento de ISO 9001:2015
monitoreo
5.6 Inspeccion, pruebas y lici del prod 2 Acondicionar procedimiento de ISO 9001:2015
5.7 Control de producto no conforme 2 Acondicionar procedimiento de I1SO 9001:2015
58 Ingreso de mercaderia 2 Acondicionar procedimiento de 1SO 9001:2015
5.9 Almacenamie‘n toide toc‘ios los m‘ erfales y productos 2 Acondicionar procedimiento de 1SO 9001:2015
intermedios y terminados
5.10 Envio y transporte 2 Acondicionar procedimiento de 1SO 9001:2015

Capacitacién y p ia: zonas de manipulacién de
6.1 materias primas, preparacion, 2 Acondicionar procedimiento de ISO 9001:2015
pr i do y al i

Higiene personal: zonas de manipulacion de materias primas,

6.2 N a ) 2 Acondicionar procedimiento de ISO 9001:2015
preparacion, pr en v

6.3 Instalaciones para el personal 1 Acondicionar procedimiento de I1SO 9001:2015

6.4 Revisiones médicas 1 Acondicionar procedimiento de I1SO 9001:2015

6.5 Vestimenta de proteccion 1 Acondicionar procedimiento de ISO 9001:2015
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Anexo 7: Cumplimiento de Requisitos Después de la Implementacién de la
Norma BRCGS Packaging V6

1.1 Compromiso de la gerencia sénior y mejora continua 2 Conforme
1.2 Revision de la Gerencia 2 Conforme
13 Estrucfurn or iva, resp ilidades y equipo de 2 Bonborme
gerencia
2.1 Equipo de gestion de peligros y riesgos 2 Conforme
2.2 Analisis de peligros y evaluacion de riesgos 2 Conforme
3.1 Sistema de gestion de calidad y seguridad del producto 2 Conforme
3.2 Control de la documentacién 2 Conforme
33 Mantenimiento de registros 2 Conforme
34 Especificaciones 2 Conforme
35 Auditorias Internas 2 Conforme
3.6 Acciones correctivas y preventivas 2 Conforme
3.7 Aprobacion de proveedores y monitoreo de desempeiio 2 Conforme
3.8 Autenticidad, declaraciones y cad de dia del prod 2 Conforme
3.9 Gestion de actividades subcontratadas y procesos tercerizados 2 Conforme
3.10 Gestion de actividades subcontratadas y procesos tercerizados 2 Conforme
3.11 Trazabilidad 2 Conforme
3.12 Gestion de Reclamos 2 Conforme
313 Gestion de recuperacion de productos, incidentes y retiro de 2 Conforme

roductos

4.1 Normas externas 2 Conforme
Estructura y partes internas del edificio: zonas de

4.2 manipulacion de materias primas, preparacién, procesamiento, 2 Conforme
envasado y almacenamiento

4.3 Servicios Piblicos 2 Conforme
4.4 Seguridad del blecimi ypr ion del prod 2 Conforme
4.5 Diseiio de las i laci flujo de prod Y separacion 2 Conforme
4.6 Equipos 2 Conforme
4.7 Tareas de mantenimiento 2 Conforme
4.8 Limpieza e higiene 2 Conforme
4.9 Control de inacion de prod 2 Conforme
4.10 Residuos y eliminacién de resid 2 Conforme
4.11 Control de plagas 2 Conforme

5.1 Desarrollo de Producto 2 Conforme
5.2 Control de diseiio grafico y material grifico 2 Conforme
53 Control de impresion del envase 2 Conforme
5.4 Control de procesos 2 Conforme
55 Calibracion y control de dispositivos de medicion y itoreo 2 Conforme
5.6 Inspeccién, pruebas y medici del product 2 Conforme
5.7 Control de producto no conforme 2 Conforme
5.8 Ingreso de mercaderia 2 Conforme
59 f\lmncelzx'lmlento de t«:ios los materiales y productos 2 Conforme
inter y ter
5.10 Envio y transporte 2 Conforme

Capacitacion y p ia: zonas de ipulacion de
6.1 materias primas, preparacion, 2 Conforme
pr i en doy al
6.2 Higiene p‘ersonal: zona‘s de manipulacion t:le mnterla‘s primas, 2 Coiting
preparacion, pri envasado y
6.3 Instalaciones para el personal 2 Conforme
6.4 Revisiones médicas 2 Conforme
6.5 Vestimenta de proteccion 2 Conforme
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Anexo 8: Acta de Reunion de Alta Direccion - Gerencia de Operaciones

ACTA DE REUNION

MOTIVO

Revigién por la Reunién del comité Offie: Reunion Alta Di(cccién -

Direccion SGl Gerencia Operaciones

Reunion N° 1 Area Sistema Integrado de Gestion
Fecha : 04/05/2021 Hora: 11:00 - 12:00 Hr.
Lugar de reunion: SalaN°4 - 4° Piso
PARTICIPANTES
N° CONVOCADOS / _ CARGO FRMA
" el Fawgug, Mo | T @7 AL
| Gl G Vgl (el Voot > 2
3 | Fruak Tored Alevecho JD"fdchc wo / AeT Y
¢ | ke Redeole Vot e | Fofl Gotd. ' ¢
5 |fony SaDovAL TIBAdA.| TEFE De (priseas (&L
8 IUS(L tyamm/m(a n G oeuli Desanelln B
7 "o s Pewn DEFE DL #neFov (A
8 | Cocto) Ugorg ebow Bodniep | gofs de (04 ="
9 | Lois A ’6(3]/+o/ Rodas ér./uc-’c' ‘S‘uc Alonacen
10 : J’Nf] G,‘(u{(v\(((' H ’\\(',SC {XYLOJM\'\ 7
[ Dafel Adarw Eﬂlng,\a. Jude Mol Lo 4 M p
12 | Djpirdts_Sadptoe  dvzy | prih. di Tl (W gl
B | Mpusce 7001800 mdvipto | Teigp efions /4
14 Dﬂrv"{ Hujd’( ‘/ /‘() rectte céf Ooemu‘uud
15 | pacael Baoply Deécloe Do OovaU‘ 927
16 ;gm‘/w Z uele b/' Lk b ASC-S16 \ -/ //
17 7 JI Cay = i
18
19
20
| AGENDA - ORDEN DEL DIA
Presentacion de:

+ Propuesta de implementacion de Norma BRCGS Packaging V6
* Cronograma de Actividades para la Implementacion de la Norma BRCGS Packaging V6
* Otros

RESUMEN DE TEMAS TRATADOS / ACUERDO TOMADOS

+ Alta Direccion brindo el V°B? para la implementacion y posterior certificacion de la Norma BRCGS Packaging V6

+ Seguimiento estard a cargo de Jelatura de Aseguramiento de la Calidad - Sistemas Integrados de Gestion
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Anexo 9: Documentacion para cumplimiento de clausulas

REQUISITO | CLAUSULA REQUISITO OBSERVACIONES
1 Compromiso de la Gerencia Senior
11 Compromiso de la gerencia Procedimiento de Compromiso
) sénior y mejora continua Gerencia y Mejora Continua
1.2 Revision de la Gerencia Proced|m|entp de Bewsmn por la
direccion
Estructura organizativa, .
13 responsabilidades y equipo Mantener Organlgrama aprobado por
. el Director General
de gerencia
2 Gestion de Peligros y Riesgos
2.1 EqL_upo de gestion de Manual de Peligros y Riesgos
peligros y riesgos
Andlisis de peligros y . . .
2.2 evaluacion de riesgos Matriz de Peligros y Riesgos
3 Gestion de la Calidad y Seguridad del Producto
Sistema de gestion de - -
31 calidad y seguridad del Procedlmleng):“cciizfestlon de la
producto
- Se Acondiciona procedimiento de ISO
3.2 Control de la documentacion 9001:2015
o . Se Acondiciona procedimiento de ISO
3.3 Mantenimiento de registros 9001:2015
Especificaciones de la materia prima,
3.4 Especificaciones productos en proceso y producto
terminado
N Se Acondiciona procedimiento de ISO
3.5 Auditorias Internas 90012015
36 Acciones correctivas y Se Acondiciona procedimiento de ISO
) preventivas 9001:2015
37 Aprobacion de proveedores Se Acondiciona procedimiento de ISO
' y monitoreo de desempefio 9001:2015
Autenticidad, declaraciones - .
. Procedimiento de almacenamiento de
3.8 y cadena de custodia del .
producto en proceso y terminado
producto
Gestion de actividades No aplica para la empresa (no se
3.9 subcontratadas y procesos picap emp
; terceriza)
tercerizados
Gestion de actividades .
No aplica para la empresa (no se
3.10 subcontratadas y procesos -
. terceriza)
tercerizados
- Se Acondiciona procedimiento de ISO
3.11 Trazabilidad 9001-2015
. Se Acondiciona procedimiento de 1ISO
3.12 Gestion de Reclamos 9001:2015
Gestién de recuperacion de
3.13 productos, incidentes y Procedimiento de ejercicio de recall
retiro de productos
4 Normas relativas a los establecimientos

4.1 Normas externas

Estructuray partes internas
del edificio: zonas de
manipulaciéon de materias
primas, preparacion,
procesamiento, envasado y
almacenamiento

4.2

4.3 Servicios Publicos

Procedimiento de condiciones
externas

Procedimiento de mantenimiento de
infraestructuras de la empresa

Procedimiento para uso de servicios
publicos
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4.4

4.5

4.6

4.7

4.8

4.9

4.1

411

Seguridad del
establecimiento y proteccioén
del producto

Disefo de las instalaciones,
flujo de productos y
separacion

Equipos
Tareas de mantenimiento
Limpieza e higiene

Control de contaminacién de
productos

Residuos y eliminacién de
residuos

Control de plagas

Control de productos y procesos

51

5.2

5.3

54

55

5.6

5.7

5.8

59

5.10

Personal

6.1

6.2

6.3

6.4

6.5

Desarrollo de Producto

Control de disefio grafico y
material grafico

Control de impresidn del
envase

Control de procesos

Calibracién y control de
dispositivos de medicion y
monitoreo

Inspeccién, pruebas y
mediciones del producto

Control de producto no
conforme

Ingreso de mercaderia

Almacenamiento de todos
los materiales y productos
intermedios y terminados

Envio y transporte

Capacitacion y competencia:
zonas de manipulacion de
materias primas,
preparacion,
procesamiento, envasado y
almacenamiento

Higiene personal: zonas de
manipulaciéon de materias
primas, preparacion,
procesamiento, envasado y
almacenamiento
Instalaciones para el
personal

Revisiones médicas

Vestimenta de proteccion

Procedimiento de Food Defense
(Seguridad Alimentaria)

Se Acondiciona procedimiento de ISO
9001:2015

Se Acondiciona procedimiento de ISO
9001:2015

Se Acondiciona procedimiento de 1ISO
9001:2015

Se Acondiciona procedimiento de ISO
9001:2015

Procedimiento y matriz para control de
contaminacion de productos
Se Acondiciona procedimiento de ISO
9001:2015
Se Acondiciona procedimiento de ISO
9001:2015

Se Acondiciona procedimiento de ISO
9001:2015

Procedimiento para control de disefio
grafico

Procedimiento para control de
impresion del envase

Se Acondiciona procedimiento de 1ISO
9001:2015

Se Acondiciona procedimiento de 1ISO
9001:2015

Se Acondiciona procedimiento de ISO
9001:2015

Se Acondiciona procedimiento de 1ISO
9001:2015

Se Acondiciona procedimiento de 1ISO
9001:2015

Se Acondiciona procedimiento de 1ISO
9001:2015

Se Acondiciona procedimiento de 1ISO
9001:2015

Se Acondiciona procedimiento de ISO
9001:2015

Se Acondiciona procedimiento de ISO
9001:2015

Se Acondiciona procedimiento de ISO
9001:2015

Se Acondiciona procedimiento de ISO
9001:2015

Se Acondiciona procedimiento de ISO
9001:2015
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Anexo 10: Matriz de riesgo proceso de extrusion

PROCESO DE EXTRUSION

PROCESO | N* TIPOS DE PELIGROS IDENTIFICACION DEL PELIGRO e g e | e s JUSTIFICACION. MEDIDA S DE CONTROL
0 O ‘SIGNIFICATIVO
Lavada de manos (cumplimiento de las BPM)
Hizopade de manes
Cumplimiento de Limpieza y desinfeceisn de
ontaminacin microbiana (Salmanella maquina (semanal)
Contaminacion microbiana (Salmanells Contaminacien cruzada pusds Se realizan controles micrabiclagicos anuales
1 Microbialagica a o 21 causar enfarmedades en la salud  |comoe producta terminada
meachias, Bachadchia cofi, Colifarmas, del consumider - Procesa por sncima de los 100°C a la cual 58
Mohas y Levaduras ) 8 = 3
xterminan los microarganizmos
- Estadisticamnats no se ha prasentado caso
algune de contaminacidn microbiologica en esta
pane del proceso (en los 10 afos amterioras)
. Contaminante en el producto Uso comecta de |a cofia (cumpliemienta de las
2 Objetos Extrafios  |Pelos 3 8 e e SPM),
Monitoren semanal de atrapa insectas (control de
plagas)
. Contaminante en el producto Fumigacién general de planta mensual de enera a
2 Objetos Extrafios  |insectos 3 & 9 Comaminante en < e
Fumigacién general de planta trimestral de agosto
a di re
- Cumplimiento de las BPM
- Contral de herramientas de trabajo
Objetas dentra del praducta - Limpieza de planta a cargo del proveedor de
Tamillos, Polva, restas de cinta, partes de pusden ser Gontaminantes para el || LITPeEa 0 plant 9o del provesdar d
2 Objetos Extrafios  |heramientas. maderas, vidrio y plasticas 3 c 13 producte a envazar e del material antes de ser anviado
quebradizes, ete Objetas encontrados pueden ser Revisian del material antes d o al
stos encont [puodan 00| yimacen de PP o PT
causa da dovolucion del matanal | al de vidrio y plasticos quebradizos. segin
procedimienta, monitaren semestral
Posible enfermedad on o Canicados o cumplimisnto por parte de
3 |Comaminacisn Quimica|Metales Pesados 5 E 25 consumidor final siempre y cuanda | ¢, pifcada anuales de sequimiente (no se ha
Mondmeros Residuales sabrepasen los limites o Senificudo mnusles de 2equilmisnco (na seba
establecidos 4 %
10 affos)
- Se utiliza segun requerimiento de clients pero
Contaminacion cruzada o perdida |para aplicaciones que no son de Ia iNdustria de
. Uso de materiales  |Uso de resinas recicladas en empaques s e o5 de propiedades en el producto alimentos
Reciclados para alimentos (empaque y producto que - Informacion al cliente de que sus materiales
contiene). contienen material reciclado y no debe ser utilizado
en alimentos
Incumplimiento con 1a Normativa Peruana - Analisis anual como venncacion del cumplimiento
que aplica para empagues para Incumplimiento de normativas de 1a Normativa aplicada
s Legalidad alimentos. o segun Normativa indicada 4 = 23 I a empaques flexibles. | - C de cu por parte de
par el cliente nuestros proveedores
e urmplimionto de productivida - De acurir algun defecta, estos san segregadas
s Defectos Criticos | Defectos ocasionados durante el proceso 5 e 26 {peumplimiento de productividad. | gurante el procesa (segunprocedimienta de
product 3 sefializacian v purga de PNC
Contral de temperaturas en planta a través de
Peligros que puedan | " ventiladares y extractores
smperaturas de madic ambisnts por Bloqueo dsl producto, afecta | ' . .
7 |afectar Ia funcianabilidad | TSMParaturss de me 3 o 17 Bloquso dsl producto. afecta 15| Contral de las condiciones de praceso
integral ar de
temperatura del media ambiente
Peligros que puadan acion de orop: . - Afecta la productividad y Analisis de lamina durante el proceso
7 |afectar la funcianabilidad | D#3vI8ci0n de propiedades flsicas. como 3 c 13 desempeia del material an el ‘Analisis dal producto terminada
s deslizamiento, descalibre. estatica
integral clisnte - Contral de procesa en linea
~ Contral en la formulacion de aditivas para cada
Migrscién de sditivos propios de I matarial (caa products roiatra au formula)
8 Migracion tormulacion. por condicionas ambientales 2 c 8 Afecta al producto v productividad | o L B o A .
© por la estructura propia del matenal e e
Al atentar contar el praducta, se
atenta cantar la entrega a tiempo X
Dafio al praducta en procese o praducts Monitoren por Camaras de Seguridad en planta
Y Sabataje oo * L P * 3 c 13 v gastas de produceion (si es qua | Gooroos Py CAMAES 90 Segur plant
6 tuviera que valver a hacar el penis o
producto)
o indebide mrabable |S€ PUede dar que el producto sea Mo se ha encentrade casos de - El uso de los materiales depende del cansumidor
10 | Usoindebido probable | ilizade can fines para los cuales no a s c 22 peligra asociados por el rehusa de [fnal. pere tener en cuenta que ne se ha reportadeo
por p sido elaborado estas materiales peligro algune

Anexo 11: Matriz de riesgo materia prima laminas

MATERIA PRIMA LAMINAS

EVALUACION DEL RIESGO | E| PELIGRO ES
PROCESO N° TIPOS DE PELIGROS IDENTIFICACION DEL PELIGRO JUSTIFICACION MEDIDAS DE CONTROL
s P SIGNIFICATIVO
- Lavado de manos {cumplimiento de las BPM)
- Hisopado de manos
Cor 6n (Salmonella - Cumplimiento de Limpieza y desinfeccion de
Microorganismos pueden causar | ~
. Enterobacterias, Recuento de aerobios, . méquina (cada cambio de trabajo).
1 Microbiolégico i 4 E 23 una contaminacion cruzada y " J

meséfilos, Escherichia coli, Coliformes, - Control de T* de secado, segun tipo de material

afectar el producto final.

Mohos y Levaduras ) - Estadisticamnete no se ha presentado caso
alguno de contaminacién microbiologica en esta
parte del procesa (en los 10 afios anteriores)

Restos de madera. Pueden ser contaminantes de la i

- . Verificacion de la MP durante su ingreso.
2 Objetos Extrafios  |Restos de embalaje. 3 D 17 ldmina, aunque serian eliminadas !
Inspeccion de la materia prima durante el proceso.

Polvo. en las etapas del proceso

Contaminante si sobrepasan los | - Certificados de cumplimienta por parte de
- __|Monomeros residuales limites permitidos en la normativa |nuestros proveedores.
3 |Contaminacisn Quimica 5 E 25
Metales pesados vigente pueden afectar al - Analisis de laminas anuales (no se ha reportado
consumidor algun hecho en Iso ditimos 10 afios).
No se utilizan materiales
) ! ) Material certificado por el proveedor, con
Uso de materiales ) reciclados ni como materia prima. .
4 : Mo se utilizan materiales Reciclados. 5 E 25 - cumplimiento sobre las normas vigentes y garantia
Reciclados ni son agregados durante el
del no uso de materiales reciclados.
proceso
) Si 65 que llsgase a adulterar la Mp |[S¢ 3033 con proveedores Homologados
Adulteracion de la MP Se audita a los proveedores una vez al afo.
5 Legalidad 5 E 25 puede afectar al producto o al 2
Incumplimiento con la Normativa Vigente. La recepcion de Materiales se realiza contra el
cliente final
de Calidad
Laminas
Se trabaja con proveedores Homologados
Se audita a los proveedores una vez al afo.
s Defectos Crit Desviaciones de la materia prima (fuera ’ - » Defectos de manufactura de La recepcion de Materiales se realiza contra el
etectas LINEOS N4 ET del material). materia prima de origen centificado de Calidad, validando que los datos estén
dentro de los rangos establecidos
Se realizan analisis de laboratorio, cuando apliquen.
Se valida contra el certificado de calidad en materia
. Las desviaciones en las prima
Peligros que puedan  |D del proceso de : .
: caracteristicas del material puede |Se realiza el andlisis de laminas en laboratorio,
7 |afectar la funcionabilidad | que pueden afectar la maquinabilidad 4 D 2 .
trae deficiencias en la proteccién  |como producto en proceso y producto terminado.
integral como, sellabilidad, barrera. .
del producto final La barrera de un empaque depende de la seleccion
de materiales aprobado por el cliente final
Andlisis de estos compuestos segin requerimiento

Mon6meros residuales Componentes que pueden migrar |de nuestros clientes.

8 Migracicn Metales Pesados 3 D 17 desde el material hasta el alimento |Frecuencia anual de analisis en estructuras, para

Migracion Global o producto si es que fuera el caso. |asegurar los PT emiados al cliente, (no se ha
reportado algun hecho en Iso dltimos 10 afios)..

Dafio al producta desde su despacho Materia prima en mal estado Verificacion de la MP durante su ingreso e

9 Sabotaje (Proveedor) hasta su recepcion en el lugar 4 D 21 dificulta su uso para conversion o |inspeccion de la misma durante la linea de proceso
de uso (Cliente) para el cliente final como PT. v producto terminado.
N Se recomienda que el empaque sea de un Solo Uso.
Podria darse el caso de
Uso indebido probable i i i Luego que el cliente recibe el empaque ya es
10 Contaminacién por rehiso del empaque 4 E 23 contaminacién cruzada por el
por parte del cansumidor . propiedad del mismo. aunque como empaque no es
rehiiso del empaque final
un contaminante para algun producto.

58



Anexo 12: Autorizacion de la Organizacion

ri' UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO /

Resinplast

AUTORIZACION DE LA ORGANIZACION PARA PUBLICAR SU
IDENTIDAD EN LOS RESULTADOS DE LAS INVESTIGACIONES

Datos Generales

Nombre de la Organizacion: RUC:

Resinplast S.A. 20100065038

Nombre del Titular o Representante legal:

Ing. Carlos Daniel Mujica Valencia DNI: 09534032
Consentimiento:

De conformidad con lo establecido en el articulo 7°, literal “f’ del Cédigo de Etica en
Investigacion de la Universidad César Vallejo ), autorizo [x], no autorizo [ ] publicar LA
IDENTIDAD DE LA ORGANIZACION, en la cual se lleva a cabo la investigacion:

Nombre del Trabajo de Investigacién

“Sistema de Gestion segln la norma BRCGS Packaging V6, para disminuir reclamos en la fabricacién
de empaques flexibles, Ate, Lima 2021”

Nombre del Programa Académico:

Formacion para adultos Universidad Privada César Vallejo - Sede Este - San Juan de Lurigancho

Autor: DNI:

Ronald Javier Tejeda Vilchez 41534635

En caso de autorizarse, soy consciente que la investigacion serd alojada en el Repositorio
Institucional de la UCV, la misma que sera de acceso abierto para los usuarios y podra ser
referenciada en futuras investigaciones, dejando en claro que los derechos de propiedad

intelectual corresponden exclusivamente al autor (a) del estudio.

Lima 5 de septiembre del 2022

(*) Codigo de Etica en Investigacidn de la Universidad César Vallejo-Articulo 79, literal “f* Para difundir o publicar los resultados de
un trabajo de investigacién es necesario mantener bajo anonimato el nombre de la institucién donde se llevé a cabo el estudio,
salvo el caso en que haya un acuerdo formal con el gerente o director de la organizacion, para que se difunda la identidad de la
institucidn. Por ello, tanto en los proyectos de investigacién como en los informes o tesis, no se debera incluir la denominacion
de la organizacion, pero si sera necesario describir sus caracteristicas.

(511) 615 8787
i (511) 615 8788

www.resinplast.com.pe

1 ' Resinplast S.A.

2022
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad de los asesores

Nosotros, ARANDA GONZALEZ JORGE ROGER, docente de la FACULTAD DE
INGENIERIA Y ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL
de la UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - LIMA ESTE, asesores de Tesis titulada:
"SISTEMA DE GESTION SEGUN LA NORMA BRCGS PACKAGING V6, PARA
DISMINUIR RECLAMOS EN LA FABRICACION DE EMPAQUES FLEXIBLES - ATE -
LIMA 2021", cuyo autor es TEJEDA VILCHEZ RONALD JAVIER, constato que la
investigacion cumple con el indice de similitud establecido, y verificable en el reporte de
originalidad del programa Turnitin, el cual ha sido realizado sin filtros, ni exclusiones.

Hemos revisado dicho reporte y concluyo que cada una de las coincidencias detectadas
no constituyen plagio. A mi leal saber y entender la Tesis cumple con todas las normas

para el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

En tal sentido, asumimos la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,
ocultamiento u omisién tanto de los documentos como de informacién aportada, por lo
cual nos sometemos a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad
César Vallejo.

LIMA, 18 de Diciembre del 2021

Apellidos y Nombres del Asesor: Firma
ARANDA GONZALEZ JORGE ROGER Firmado digitalmente por:
DNI: 18072194 JARANDA el 18-12-2021

11:18:27
ORCID 0000000203075900

Cddigo documento Trilce: TRI - 0232956

oo INVESTIGA
.m.' ucv



